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Typ TNC, software i funkcje

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

Typ TNC NC-software-Nr
TNC 320 340 551-03
TNC 320 stanowisko 340 554-03

programowania

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
TNC przy pomocy parametréw technicznych do danej maszyny.
Dlatego tez opisane sa 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 przykiad:

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

Oprécz tego TNC 320 posiada jeszcze opcje, ktére moga zostac
aktywowane przez producenta maszyn.

Opcje hardware

Dodatkowa 0$ dla 4 osi i niewyregulowanego wrzeciona

Dodatkowa os$ dla 5 osi i niewyregulowanego wrzeciona

Opcja software 1

Interpolacja powierzchni bocznej cylindra (cykle 27, 28 i 29)

Nachylenie ptaszczyzny obrobki (cykl 19 i softkey 3D-ROT w trybie
pracy Obstuga reczna

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

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

Lfé—' Instrukcja obstugi Cykle sondy impulsowej:

Wszystkie funkcje uktadu impulsowego sa opisane w
oddzielnej instrukcji obstugi. W koniecznym przypadku
prosze zwrécic sie do firmy HEIDENHAIN, dla uzyskania
tej instrukciji obstugi. ID: 661 873-10
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Stopien modyfikacji (upgrade-funkcje)

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

@ Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie
wowczas wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych
kosztow zakupu tych funkgiji.

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

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

Przewidziane miejsce eksploataciji

TNC odpowiada klasie A zgodnie z europejska norma EN 55022 i jest
przewidziane do eksploatacji szczegélnie w centrach przemystowych.



Nowe funkcje 340 55x-03

TNC obstuguje takze obecnie zarzadzanie punktami bazowymi
poprzez tabele ustawien wstepnych Preset (patrz ,Zarzadzanie
punktem odniesienia przy pomocy tabeli preset”, strona 54)

TNC wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrébki na obrabiarkach z
gtowicami obrotowymi a takze stotami obrotowymi podziatowymi
(patrz ,Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)”, strona
60 i patrz ,PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, opcja software 1),
strona 347)

Cykl 240 Centrowanie nowe (patrz ,NAKIELKOWANIE (cykl 240)”
na stronie 215)

Cykl 208 Frezowanie po linii Srubowej: rodzaj frezowania
(wspotbiezne/przeciwbiezne) jest réwniez wybieralny (patrz
,FREZOWANIE PO LINII SRUBOWEJ (cykl 208)" na stronie 231)
Cykl 209 Gwintowanie z tamaniem widra: zostat dotgczony szybki

powrét (patrz ,GWINTOWANIE tAMANIE WIORA (cykl 209)” na
stronie 237)

Cykle sondy pomiarowej 400 do 405 dla automatycznego
uchwycania i kompensowania uko$nego potozenia obrabianego
przedmiotu zostaty dotgczone (patrz instrukcja obstugi Cykle sondy
pomiarowe;j)

Cykle sondy pomiarowej 408 do 419 dla automatycznego
naznaczania punktu bazowego zostaty dotgczone (patrz instrukcja
obstugi Cykle sondy pomiarowe;j)

Cykle sondy pomiarowej 420 do 431 dla automatycznego pomiaru
obrabianego przedmiotu zostaty réwniez dotagczone (patrz instrukcja
obstugi Cykle sondy pomiarowej)

Cykle sondy pomiarowej 480 (30) do 483 (33) dla automatycznego
pomiaru narzedzia zostaty rowniez dotaczone (patrz instrukcja
obstugi Cykle sondy pomiarowej)

Cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI i softkey 3D-ROT (patrz
.Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)” na stronie 60)

Klawisz dialogowy Backspace (patrz strona 32)
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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 ktérych
mozna zaprogramowac zwykte rodzaje obrébki frezowaniem lub
wierceniem, bezposrednio na maszynie, w tatwo zrozumiatym dialogu
tekstem otwartym. TNC 320 jest przeznaczone do pracy na frezarkach
i wiertarkach z 4 osiami (opcjonalnie 5 osiami). Zamiast czwarte;j i
piatej osi mozna nastawi¢ za pomocg programowania pozycje pod
katem wrzeciona.

Pult obstugi i wyswietlenie na ekranie sg zestawione pogladowo, w ten
sposo6b operator moze szybko i w nieskomplikowany sposdéb
postugiwacé sie poszczegolinymi funkcjami.

Programowanie: dialog tekstem otwartym
HEIDENHAIN

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

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

Kompatybilnos¢

Zakres wydajnosci produkcyjnej TNC 320 rézni sie od zakresu
mozliwosci sterowac typoszeregéw TNC 4xx i iTNC 530. Dlatego tez
programy obrobki zapisane na sterowaniach ksztattowych firmy
HEIDENHAIN (poczawszy od TNC 150 B), sa 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.
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1.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

TNC jest oferowane z ekranem ptaskim TFT 15 calowym (patrz [

. . . . HEIDENHAIN
ilustracja po prawej u gory).

Manual operation

Pagina goérna

Przy wiaczonym TNC monitor wyswietla w paginie gornej
wybrane rodzaje pracy: po lewej rodzaje pracy maszynyn i po
prawej rodzaje pracy programowania. W wiekszym polu paginy
gornej wyswietlony jest rodzaj pracy, na ktéry monitor jest
przetaczony: tam tez pojawiajq sie pytania dialogowe i teksty
komunikatéw (wyjatek: kiedy TNC pokazuje tylko grafike).
Softkeys

W paginie dolnej TNC wyswietla dalsze funkcje na pasku z
softkey. Te funkcje wybierane sa lezacymi ponizej klawiszami.
Dla orientacji pokazuja waskie belki bezposrednio nad paskiem z
softkey liczbe paskéw softkey, ktére mozna wybraé przy pomocy
lezacych na zewnatrz przyciskow ze strzatkg. Aktywny pasek
softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej belki.
Softkey-klawisze wybiorcze

Softkey-paski przetaczy¢

Ustalenie podziatu ekranu

Przycisk przetgczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj
programowania

Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez producenta
maszyn

Przetgczanie paskéw softkey dla softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

Port USB

- — Smasain  Gur
8% S-IST 10:19
138% S-0VR
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1.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie podziatu ekranu

Uzytkownik wybiera podziat ekranu: w ten sposéb TNC moze np. w
rodzaju pracy Programowanie wy$wietli¢ program w lewym oknie,
podczas gdy np. prawe okno jednoczes$nie przedstawia grafike
programowania. Alternatywnie mozna wyswietli¢ w prawym oknie
takze wskazanie statusu albo wy$wietli¢ wytacznie program w jednym
duzym oknie. Jakie okna moze wyswietli¢ TNC, zalezy od wybranego
rodzaju pracy.

Okreslenie podziatu ekranu:

Nacisna¢ klawisz przetaczenia ekranu: pasek softkey

e\
% pokazuje mozliwe sposoby podziatu ekranu, patrz
»1ryby pracy”, strona 33
Wybrac¢ podziat ekranu przy pomocy softkey

Pulpit sterowniczy

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

Zarzadzanie plikami
Kalkulator
MOD-funkcja
Funkcja HELP (POMOC)
Tryby pracy 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 pierwszej
rozktadanej stronie (okfadka).

@ Klawisze zewnetrzne, jak np. NC-START lub NC-STOP
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1.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko 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.

Tryb pracy Elektr. kdtko reczne wspomaga reczne przesuniecie osi
maszyny przy pomocy elektronicznego koétka recznego HR.

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

Okno Softkey

Praca reczna

Programouanie

Pozycje

POZYCJA

Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
wyswietlenie stanu obrdébki

POZYCJA
+
POLOZENIE

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

Program

PROGRAM

Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
wyswietlacz stanu

PROGRAM
+
POLOZENIE

HEIDENHAIN TNC 320
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X —31.857 [+ 4
. B ‘
Y +25.641 )
1
Z +134.991 §b
C +0.000
S +321.790 J
RzECZ & F 4 @8 ¢ F enn/min  Our 150x M 5 J
DIAGNOSE
91% S-0OVR 14:53 -
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DOTYK PRESET 3D ROT NARZEDZIE
M S F SONDA TABELA TABLICA
27 Jlos Tid
Pozycjonow. z recznym wprowadz. B LG
$MDI.H
40 TCH PROBE 1.1 v KAT:+0
41 TCH PROBE 1.2 X+@ Y+@ 2-2 M D
42 FN 18: SYSREAD 089 = ID3S@ NR3 IDX1
43 FN 18: SYSREAD 0100 = 10360 NR3 IDXZ E
45 CYCL DEF 189.@ PLASZCZ.ROBOCZA s
46 CYCL DEF 19.1 C+@ ‘
47 L x+@ v+0 RO FMAX LLY)
48 FN 17: SYSWRITE ID 290 NR1 =43 =
49 TOOL CALL @ Z
50 L X+@ 2Z+@ R@ FMAX T »L
51 TOOL CALL 1 Z *
52 FN 18: SYSREAD Q1 = ID35@ NRS52 IDX2 ~]
53 SEL TABLE "TNC:\tablexzeroshift.d"
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891% S-0VR 14:53
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1.3 Tryby pracy

Programowanie

Programy obrobki zostajg zapisywane w tym trybie pracy. EorveionouTiy Programowanie
Wielostronne wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu HEBEL .H
oferuje Programowanie Dowolnego Konturu, rozmaite cykle i funkcje 3 ORISR B el
Q-parametréw. Na zyczenie operatora grafika programowania ukazuje [t 5% ™
pojedyncze kroki. )

FC DR- R1® CLSD+ CCX+2
10 FLT
11 FCT DR- R15 CCX+10@ CCY+0

1 12 FL
Softkeys dla podziatu ekranu ..
14 FLT PDX+10@ PDY+@ D15 T N
13 FarLERTa
16 FCT DR+ RS
13 FLT PDX+100 PDY+0 D15
Okno Softkey it SRR o e
19 FSELECT1
2o DEP LOT. x-30 Y+0 Zz+100 RS FHAX
21 END PGM HEBEL MM

Program

PROGRAM

Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
segmentowanie programu czLon

Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAI i | by

grafika programowa GRaFIKA
Test programu
TNC symuluje programy lub czesci programu w trybie pracy Test E s b Test programu
programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne niezgodnosci, brakujace LUSEIH
lub btedne dane w programie i naruszenia przestrzeni robocze;. sc o et e T
Symulacja jest wspomagana graficznie z réznymi mozliwosciami § ek e,

ogladu. 3 GRS
peda s, Suck BEF 415 Bosliute Foss
Softkeys dla podziatu ekranu: patrz ,Przebieg programu sekwencja Mo b asvie
wierszy lub przebieg programu pojedyhnczymi wierszami”, strona 35. 121 2.o o) e ENE—

15 CYCL DEF 5.1 ODSTEP2

30 L Z+2 R® FMAX M

DIAGNOSE
00:06:17 =

START
POJ. BLOK

RESET
+
START

‘ START

34 1 Wstep



Przebieg programu sekwencja wierszy lub
przebieg programu pojedynczymi wierszami

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

przebieg programu.

W przebiegu programu pojedynczymi wierszami nalezy rozpoczaé
wykonanie kazdego wiersza przy pomocy zewnetrznego klawisza

START oddzielnie.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno

Softkey

Wykonanie pProgramu,

418 H

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 2-20

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

1
2

3 TOOL CALL 3 Z 52000

4 L z+10 RO FMAX M3

5 L X+50 Yy+50 R® FMAX

6 CYCL DEF 4.2 FREZOW. WYBRANIA
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ

8 CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10

9 CYCL DEF 4.3 DOSUW1® F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+g@

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.RE
13 L 2+2 R@ FMAX M9

14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE

91% S-OUR 14:53

Program

PROGRAM

Po lewej stronie: program, po prawej stronie: stan

PROGRAM
+
POLOZENIE

automatycz.

Programouanie

= d

e
B

Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
grafika

PROGRAM
+
GRAFIKA

Grafika

GRAFIKA

HEIDENHAIN TNC 320
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c +0.000 S +321.7980 TR
RZECZ 1 kK T 4 2 B o [ emn/min  our 150% M5 ~
POCZATEK KONIEC STRONA STRONA SKANOW. NARZEDZIE

BLOKOW TRBLICA

=] Tid
35
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1.4 Wyswietlacze stanu

1.4 Wyswietlacze stanu

,»0golny* wyswietlacz stanu

Ogolny wyswietlacz stanu w dolnej czesci ekranu informuje o
aktualnym stanie maszyny. Pojawia sie on automatycznie w trybach
pracy
Przebieg programu pojedynczymi wierszami i Przebieg programu
sekwencjg wierszy, tak dtugo az nie zostanie wybrana dla
wyswietlacza wytacznie ,Grafika“ i przy
Pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko reczne pojawia sie
wyswietlacz stanu w duzym oknie.
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Wykonanie programu, automatycz. AL ILID
aale ol

REF NOMIN
1 BLK FORM @.1 Z X+2 ¥+0 2-20 " D
2 BLK FORM 0.2 X+100 Yv+100 Z+@ B -140.e00
B oo 6 6 8 0D e e
4 L z+10 Re FMAX M3
5 L X+50 Y+50 R@ FMAX AT s
5 Gvcl DEF 4.0 FREZoU. UveRENEA e ‘
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ W)
s CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10 ——— <!
S CcvCL DEF 4.3 DOSUW10 F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30 ‘\g Pkt odn. @ ‘ y

11 CYCL DEF 4.5 v+90
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.RS
13 L 2+2 R@ FMAX MIg
14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE

A
[& «at nachy1.

91% S-OUR 15:00

c +0.00000°

B
e

‘\Q Bazouy obrét +0.14477° ‘
150% F-OUR
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
[ +0.008 S +321.7980 e
RzECZ 1 & T q 2B e F emm/min| Our 150% ns |
STATUS STATUS  POLOZENTE | POLOZENIE STATUS sTATUS
WSPOLRZ.
PGHM WSPOLRZ.  NARZEDZIE | poori 107, M-FUNKCJA | G-PARAM.

1 Wstep



Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol Znaczenie

RZECZ. rzeczywiste lub zadane wspétrzedne aktualnego
potozenia

IX]Y]Z]| osie maszyny; TNC wyswietla osie pomocnicze przy
pomocy matych liter. Kolejno$c¢ i liczbe
wyswietlanych osi okresla producent maszyn.
Prosze zwréci¢ uwage na informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny

T numer narzedzia T

FISLY] Wyswietlony posuw w calach odpowiada jednej

dziesigtej rzeczywistej wartosci. Predkos¢ obrotowa
S, posuw F i dziatajgca funkcja dodatkowa M

4

Os jest zablokowana

procentowe nastawienie potencjometréw override

Os$ moze zostac przesunigta przy pomocy kotka
recznego

Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu

Osie zostajg przemieszczone przy nachylonej
powierzchni obrobki

A

zaden program nie jest aktywny

=l

program jest uruchomiony

|1

O]

Program jest zatrzymany

X

program zostaje przerwany

HEIDENHAIN TNC 320

1.4 Wyswietlacze stanu



1.4 Wyswietlacze stanu

Dodatkowe wyswietlacze stanu

Te dodatkowe wyswietlacze statusu przekazujg doktadng informacje o
przebiegu programu. Mozna je wywotaé we wszystkich trybach pracy,
z wyjatkiem Programowania.

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu

O Wywotanie paska softkey dla podziatu ekranu
Wybér ekranu z dodatkowym wys$wietlaczem statusu

Wybér dodatkowego wskazania statusu

E Przelaczy¢ pasek softkey, az pojawig sie softkeys
STATUS (STAN)

Wybér dodatkowego wskazania statusu, np. ogdlne
Fen informacje o programie

Ponizej opisane sg rozne dodatkowe wskazania statusu, ktére mogq
zostaé wybierane poprzez softkeys:
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Ogolna informacja o programie

Wykonanie programu, automatycz. Bros=adonanie
Softkey Znaczenie 113.H
REF NOMIN
sTATUS Nazwa aktywnego programu g*éwnego B EREIas S i B0 §  -1de.000 "

PGM

Wywotane programy

3 TOOL CALL 3 Z 52000
4 L z+10 RO FMAX M3

¥ +150.000

6-[‘5

5 L X450 v5@ RO FMAX z__ -1e.000

6 CYCL DEF 4.0 FREZOW. UYBRANIA c +0.000

7 CVCL DEF 4.1 ODSTEPZ

s CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10 8..1321.780 =
9 CcvCL DEF 4.3 DOSUW1® F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30 ng Pkt odn. @ ‘ u

11 CYCL DEF 4.5 v+3@

B
e

Aktywny cykl obrébki [ G £ G0 G 2 G c+o.00000°
14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE 2 «at nachva.
Srodek okregu CC (biegun) = J
15@% F-OUR
Czas ObrOka -31.857 [Y +25.641 2 +134.991
C +0.000 S +321.790 e
Licznik czasu przerwy Rz Tl T4 25 @ F emain our isex WS J
STATUS sTATUS  POrOZENIE | POLOZENIE STATUS STATUS
Pozycje i Wspél rZane PeM USPOLRZ. | NARZEDZIE | pmyertes. M-FUNKCJA | Q-PARAMN.
Softkey Znaczenie
. . L. R . Wykonanie programu, automatycz. B—
Rodzaj wskazania potozenia, np.pozycja rzeczywista 113.H
e o REF NOMIN
2| bk romaiz | xeia viee! z+0 T
. . . i 3 TOOL CALL 3 Z 52000 ¥ +150.000 S
Numer aktywnego punktu odniesienia z tabeli Preset g EDDEEE 2 -10.000 .
6 CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA c +2.000 ‘
. , . 7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ & +521 950 B |
Kat nachylenia ptaszczyzny obrobki B G o o ot e
10 CVCL DEF 4.4 X+30 \ug Pkt odn. @ \ T

Kat obrotu od podstawy

Informacje o narzedziach

Softkey Znaczenie

11 CYCL DEF 4.5 v+30

™
&

Wskazanie Narzedzie: numer narzedzia

POLOZENIE
NARZEDZIE

Os$ narzedzia

Dtugo$c¢ 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)

WysSwietlenie pracujgcego narzedzia i (nastepnego)

narzedzia zamiennego

HEIDENHAIN TNC 320

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.RS C  +0.00000°
13 L z+2 Ro FMAX Mo
14 GVCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOUE 2 Kat nacnv1.
91% S-OUR 15:00
‘ | Bazowy obrét +0.14477°
150% F-OUR
-31.857 |Y +25.641 2 +134.8991
C +0.000 S +321.790 e
RzECZ {1 |@ T 4 2 B 9 F enm/min| our 15ex M 5 |
sTarus STATUS  POLOZENIE | POLOZENIE sTatus sTatus
USPOLRZ.
PGM USPOKRZ.  NARZEDZIE | ppoei 1oz, M-FUNKCJA | G-PARAM.
i Programouanie
Wykonanie programu, automatycz. “ *
{1 s
Narzedz. a
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ Z-20 [ D
2 BLK FORM 0.2 X+100 v+100 Z+@
3 TOOL CALL 3 Z Sz00@ z i +0.0000 —
4 L Z+10 Re FMAX M3 0 = +4.0000
S L X+50 Y+50 RO FMAX s
6 CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA R2 +0.0020) ‘
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ L)
8 CYCL DEF 4.2 GLEBOK-10 bL DR OR2 T
9 CYCL DEF 4.3 DOSUU1® F333 TAB +0.0000 | +0.0000 | +0.0000 o
10 CYCL DEF 4.4 X+30 <4
0 G CoF Ol oD PGM +0.0000 | +0.0000 | +0.0000 *
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.RS i
B B @ CwmTIE  TmEs TINMEZ
14 CYCL DEF 5.@ LYBRANIE KOLOWE 0:00 0:00 0:00
91% S-0UR 15:00 TooL cALL +a
150% F-OUR Bl 2
-31.857 Y +25.641 2 +134.991
C +0.008 S +321.790 e
RzECZ I & T 4 2 s e F @mn/min Our 15ex M5 E—
sTATUS sTATus || porozenze ~POKOZENIE STATUS sTATUS
WSPOLRZ.
PGM WSPOLRZ. || NARZEDZIE  prog 107, M-FUNKCJA | Q-PARAM.
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1.4 Wyswietlacze stanu

Przeksztatcenia wspétrzednych

Softkey

Znaczenie

Wykonanie programu, automatycz.

alale e [l

Programouanie

POLOZENIE
WUSPOLRZ
PRZELIC:

Nazwa programu

Nazwa prog. 113
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+10@ Z+0
3 TOOL CALL 3 Z 52008
4 L 2z+10 R@ FMAX M3

Pkt zero.

®

obrét ‘

Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl 7)

Odzwierciedlone osie (cykl 8)

Aktywny kat obrotu (cykl 10)

5 L xsSo veSo Re FrAX -

6 CYCL DEF
7 CcYcL DEF
8 CYCL DEF
9 CcvcL DEF
10 CVCL DEF
11 cvCL DEF
12 cvCL DEF

4.0 FREZOW. WYBRANIA
4.1 ODSTEPZ

4.2 GLEBOK-10

4.3 DOSUW1e F333
4.4 x+30

4.5 y+g0

4.5 F888 DR- PROM.RE

13 L Z+2 R® FMAX ME9

14 cvcL DEF

5.0 WYBRANIE KOLOWE

=

Odb.1ustrz

Usp.uym.

91% S-OUR 15:00

150% F-OUR

Aktywny wspotczynnik skalowania/ wspotczynniki
skalowania (cykle 11/26)

Patrz ,Cykle dla przeliczania wspétrzednych” na stronie 335)

Aktywne funkcje dodatkowe M

Softkey

Znaczenie

STATUS
M-FUNKCJA

Lista aktywnych funkcji M z okreslonym znaczeniem

c

RZECZ 11

-31.857 |Y
+0.000 S

K T 4a Z

s

+25.641 2
+321.790

o F omn/min  our

+134.991

15e% M5

DIAGNOSE

STATUS
PGM

STATUS POLOZENIE

WSPOLRZ. | NARZEDZIE

POLOZENIE
WSPOLRZ.
PRZELICZ.

STATUS
M-FUNKCJA

sTATUS
Q-PARAM.

Wykonanie programu,

automatycz.

Programouanie

Lista aktywnych funkcji M, ktére zostajg
dopasowywane przez producenta maszyn

Status Q-parametrow

Softkey

Znaczenie

STATUS OF
Q PARAM.

Lista parametrow Q definiowanych przy pomocy
softkey LISTA PARAMETROW Q

40

M-funkcie
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20 n D
2 BLK FORM 0.2 X+180 Y+100 Z+@
3 TOOL CALL 3 Z 52000 ®
4 L 2z+10 RO FMAX M3
5 L X+50 v+50 RO FMAX s
6 CVCL DEF 4.8 FREZOW. UYBRANIA '
7 CvCL DEF 4.1 ODSTEPZ Ly p)
8 CvCL DEF 4.2 GLEBOK-1@ —_—
9 cvcL DEF 4.3 DOSUW10 F333 =
10 CYCL DEF 4.4 X+30 ~b
11 oveL DEF 4.5 vago ¢
12 CYCL DEF 4.5 FE88 DR- PROM.RS |
13 L z+2 RO FMAX Msg
14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE
91% S-OUR 15:00
150% F-OUR
1X] -31.857 [Y +25.641 2 +134.991
c +0.000 S +321.7980 SRAEGEE
RZECT 3 () Sl T a4 2 B e F emm/min  [Our 150% MS
sTATUS sTATUS | Porozente | POROZENIE sTATUS sTATUS
USPOLRZ.
PGM USPORZ. | NARZEDZIE | proe| 1oz, M-FUNKCJA  O-PARAM.
Wykonanie programu, automatycz. LN
ry lista
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+108 Y+100 Z+@ o e .00000
3 TOOL CALL 3 Z S20@0 o 1 ©.00000
4 L 2+10 RO FMAX M3 o2 . 00000]
S L X+50 v+5@ RO FMAX ] > 50000)
6 CvCL DEF 4.0 FREZOW. UYBRANIA 6a & 06056
7 CvCL DEF 4.1 ODSTEPZ e eooes
8 CVCL DEF 4.2 GLEBOK-10 :
9 CvCL DEF 4.3 DOSUW10 Fas3 o_6 ©.00000)
10 CYCL DEF 4.4 X+30 Q_z ©.00000)
11 CYCL DEF 4.5 v+90 aH oz 6a0g)
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- PROM.RS o s .00000
13 L z+2 RO FMAX Mag o 10 2.00000
14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE o 11 .00000
o 12 ©.00000
91% S-OUR 15:00 6 13 . 69000
o o 14 .00000
1X] -31.857 |Y +25.641 2 +134.991
[ +0.000 S +321.7980 CRETES
RzECZ T K Fa 25 9o F onn/min four 1sox S |
sTATUS sTATUS | Porozente | POLOZENIE STATUS sTATUS
WSPOLRZ.
PG WSPOLRZ. | NARZEDZIE | proe| 1oz, M-FUNKCJA || 0-PARAM.

1 Wstep



1.5 Osprzet: tréojwymiarowe uklady
impulsowe i elektroniczne
kétka reczne firmy
HEIDENHAIN

3D-sondy pomiarowe impulsowe

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

automatycznie wyregulowa¢ obrabiane czesci
szybko i doktadnie wyznaczy¢ punkty odniesienia

przeprowadzi¢ pomiary obrabianej czesci w czasie przebiegu
programu
dokonywac¢ pomiaru i sprawdzenia narzedzi

I:ﬂg__, Wszystkie funkcje uktadu impulsowego sg opisane w
oddzielnej instrukcji obstugi. W koniecznym przypadku
prosze zwrécic sie do firmy HEIDENHAIN, dla uzyskania
tej instrukgiji. ID 661 873-10.

Sondy pomiarowe impulsowe TS 220, TS 440 i TS 640

Tego rodzaju uktady impulsowe sg szczegdlnie przydatne do
automatycznego wyregulowania obrabianego przedmiotu,
wyznaczenia punktu odniesienia oraz dla pomiaréw obrabianego
przedmiotu. TS 220 przesyta przez kabel sygnaty przetaczenia i jest
niekiedy bardziej oszczedna alternatywa.

Specjalnie dla maszyn ze zmieniaczem narzedzi przeznaczone sg
sondy impulsowe TS 440, TS 444, TS 640i TS 740 (patrz ilustracja po
prawej), ktére przesytajg sygnaty na promieniach podczerwonych
bezkablowo.

Zasada funkcjonowania: w impulsowych uktadach firmy HEIDENHAIN
nie zuzywajacy sie optyczny przetacznik rejestruje wychylenie
trzpienia stykowego. Powstaty w ten sposéb sygnat powoduje
wprowadzenie do pamieci rzeczywistego potozenia aktualnej pozyciji
sondy pomiarowe;j.

HEIDENHAIN TNC 320

kétka reczne

ICZnhe

firmy HEIDENHAIN

Isowe i elektron

impu

ktady

6jwymiarowe u

troj

1.5 Osprzet
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kétka reczne
firmy HEIDENHAIN

ICZne

Isowe i elektron

impu

ktady

6jwymiarowe u

troj

1.5 Osprzet

Sonda impulsowa narzedziowa TT 140 dla
pomiaru narzedzi

TT 140 jest przetaczajacg 3D-sondg impulsowag dla pomiaru i kontroli
narzedzi. TNC ma 3 cykle do dyspozycji, z pomocg ktérych mozna
ustali¢ promien i dlugo$¢ narzedzia przy nieruchomym lub
obracajgcym sie wrzecionie. Szczegodlnie solidne wykonanie i wysoki
stopien zabezpieczenia uodporniajg TT 140 na chtodziwo i widry.
Sygnat przetaczenia powstaje przy pomocy nie zuzywajgcego sie
optycznego przetgcznika, ktdry wyrdznia sie wysokim stopniem
niezawodnosci.

Elektroniczne kétka reczne typu HR

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie san osiowych. Odcinek przesuniecia na jeden obrét kotka
recznego jest wybieralny w obszernym zakresie. Oprocz
wmontowywanych kétek obrotowych HR 130 i HR 150 firma
HEIDENHAIN oferuje przenosne reczne koétko obrotowe HR 410.
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Obstuga reczna i
nastawienie




2.1 Wiaczenie, wytaczenie

2.1 Wiaczenie, wylaczenie
Wiaczenie

Wiaczenie i najechanie punktéw referencyjnych sa

% funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy od rodzaju
maszyny. Prosze zwrdéci¢ uwage na instrukcje obstugi
maszyny.

Wigczy¢ napiecie zasilajagce TNC i maszyny. Nastepnie TNC
wyswietla nastepujacy dialog:

SYSTEM STARTUP

TNC zostaje uruchomione

PRZERWA W ZASILANIU

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

TRANSLACJA PROGRAMU PLC

program PLC sterowania TNC zostaje automatycznie przetworzony
BRAK NAPIECIA NA PRZEKAZNIKU
@ Wiaczy¢ zasilanie. TNC sprawdza funkcjonowanie
wytgczenia awaryjnego

TRYB OBSIUGI RECZNEJ
PRZEJECHANIE PUNKTOW REFERENCYJNYCH

@ Przejechac¢ punkty referencyjne w zadanej kolejnosci:

dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny klawisz START,
albo

® @ Przejechanie punktéw odniesienia w dowolnej
kolejnosci: dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
przycisk kierunkowy i trzymac¢ nacisnietym, az punkt
odniesienia zostanie przejechany

Jesli maszyna wyposazona jest w absolutne przetworniki,

% to przejezdzanie znacznikéw referencyjnych jest zbedne.
TNC jest wéwczas natychmiast gotowe do pracy po
wigczeniu napiecia sterowniczego.
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TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w rodzaju pracy Obstuga
reczna.

@ Punkty referencyjne musza zostac¢ przejechane tylko, jesli
majg by¢ przesuniete osi maszyny. Jezeli dokonuje sie
edycji programu lub chce przetestowac¢ program, prosze
wybraé po wigczeniu napiecia sterowniczego natychmiast
rodzaj pracy Programowanie lub Test programu.

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

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej ptaszczyznie
obrébki

TNC aktywuje automatycznie nachylong ptaszczyzne obrabki, jesli ta
funkcja byta aktywna przy wytaczeniu sterowania. Wéwczas TNC
przemieszcza osie przy nacisnieciu jednego z klawiszy kierunkowych
osi, w nachylonym uktadzie wspoétrzednych. Nalezy tak pozycjonowac
narzedzie, aby przy pozniejszym przejechaniu punktow
referencyjnych nie mogto doj$¢ do kolizji. Dla przejechania punktow
referencyjnych nalezy dezaktywowac funkcje ,Nachylenie
ptaszczyzny obrobki“ , patrz ,Aktywowa¢ manualne nachylenie”,
strona 63.

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

Przed przejechaniem punktéw referencyjnych nalezy
dezaktywowac funkcje ,Nachylenie ptaszczyzny obrobki,
. Prosze zwrdéci¢ uwage, aby nie doszto do kolizji. Prosze
odsung¢ ewentualnie narzedzie od materiatu.

Jezeli uzywamy tej funkgiji, to nalezy potwierdzi¢ pozycje

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

HEIDENHAIN TNC 320
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2.1 Wiaczenie, wytaczenie

Wyltaczenie

Aby unikng¢ strat danych przy wytaczeniu, nalezy celowo wytaczy¢
system operacyjny TNC:
wybraé rodzaj pracy Obstuga reczna
Wybra¢ funkcje wytaczenia, jeszcze raz potwierdzié¢
przy pomocy softkey TAK

Jesli TNC wyswietla w oknie pierwszoplanowym tekst
NOW IT IS SAFE TO TURN POWER OFF, to mozna
wytgczy¢ napiecie zasilajace TNC

@ Dowolne wytaczenie TNC moze prowadzi¢ do utraty
danych.

Prosze uwzglednic, iz nacisniecie klawisza END po
wytaczeniu sterowania prowadzi do ponownego rozruchu
sterowania. Takze wylgczenie podczas restartu moze
spowodowac utrate danych!
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2.2 Przesuniecie osi maszyny
Wskazéwka

Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskéw

% 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

o8 przesung¢ w trybie ciggtym: nacisnaé zewnetrzny
przycisk kierunkowy i trzymac nacisnietym i nacisnaé
krotko zewnetrzny START-klawisz

Zatrzymanie: nacisng¢ zewnetrzny STOP-klawisz

@6 ®'®.@

Za pomocg obu tych metod mozna przesuwac kilka osi rownoczesnie.
Posuw, z ktdrym osie zostajg przemieszczane, mozna zmieni¢
uzywajac softkey F, patrz ,Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F i
funkcja dodatkowa M”, strona 50.

HEIDENHAIN TNC 320
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iecie osi maszyny

2.2 Przesun

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. kétko

reczne
o Wybra¢ pozycjonowanie krok po kroku: Softkey
on WYMIAR KROKU ustawi¢ na ON

OSIE LINEARNE:

B cormen | Zapisac wejscie w materiat w mm, np. 8 mm i
¥ nacisna¢ softkey PRZEJAC WARTOSC

7 Zapis zakonczy¢ z softkey OK
@ Nacisng¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy: dowolnie
czesto pozycjonowac

Dla deaktywowania tej funkcji nacisng¢ softkey Wytaczyé.
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Przemieszczanie przy pomocy elektronicznego
koétka recznego HR 410

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

Przesuniecie osi maszyny jest mozliwe tylko, jesli jeden z przyciskéow
zgody pozostaje nacisnietym (funkcja zalezna od zasady
funkcjonowania maszyny).

Kotko reczne HR 410 dysponuje nastepujacymi elementami obstugi:

klawisz NOT-AUS

Reczne koétko obrotowe

Klawisze zezwolenia

przyciski wyboru osi

przycisk przejecia potozenia rzeczywistego

przyciski do ustalenia trybu posuwu (powoli, srednio, szybko; tryby
posuwu sg okreslane przez producentéw maszyn)

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

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

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

Przesuniecie osi

@ wybraé rodzaj pracy Elekir. kétko reczne
trzymac nacisnietym przycisk zgody
Wybra¢ o$

wybraé posuw

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku + lub —

8. =/

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

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

Zastosowanie

W trybach pracy Obstuga reczna i El. kétko reczne zapisujemy
predkos¢ obrotowg S, posuw F i funkcje dodatkowg M przy pomocy
softkeys. Funkcje dodatkowe sg opisane w ,7. Programowanie:
funkcje dodatkowe®.

Producent maszyn okresla z gory, jakie funkcje
% dodatkowe mozna wykorzystywac i jakg one spetniajg
funkcje.

Wprowadzenie wartosci

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M

E Wybra¢ wejscie dla predkosci obrotowej wrzeciona:
Softkey S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA $=

1000 wprowadzi¢ predko$¢ obrotowg wrzeciona i przy
pomocy zewnetrznego klawisza START przejaé

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

Posuw F

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

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

Jesli natomiast zapisany posuw przekracza zdefiniowang w
parametrach maszynowych maxFeed wartos¢, to dziata wéwczas
zapisana w parametrach maszynowych wartosé

F zostaje zachowany takze po przerwie w doptywie pradu
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Zmiana predkosci obrotowej i posuwu

Przy pomocy gatek obrotowych Override dla predkosci obrotowe;j
wrzeciona S i posuwu F mozna zmieni¢ nastawiong warto$¢ od 0% do
150%.

Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej
% wrzeciona dziata wytacznie w przypadku maszyn z
bezstopniowym napedem wrzeciona.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

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

Wskazowka

@ Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy 3D-sondy
impulsowej: patrz podrecznik obstugi maszyny - Cykle
sondy impulsowe;.

Przy wyznaczaniu punktéw bazowych ustawia sie wyswietlacz TNC na
wspoirzedne znanej pozycji obrabianego przedmiotu.

Przygotowanie

zamocowac i ustawi¢ obrabiany przedmiot
narzedzie zerowe o0 znanym promieniu zamontowaé
upewnic sie, ze TNC wyswietla rzeczywiste wartosci potozenia
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Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy
klawiszy osiowych

@ Czynnosci zabezpieczajace

W przypadku, kiedy powierzchnia obrabianego przedmiotu
nie powinna zosta¢ zadrapana, ktadzie sie na obrabiany
przedmiot blache o znanej grubosci d. Prosze wprowadzi¢
dla punktu odniesienia zwiekszong o d wartosé.

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

Wybra¢ o$ (wszystkie osie mozna wybiera¢ na ASCII-
@ klawiaturze)

WYZNACZYC PUNKT BAZOWY Z=

Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: ustawi¢ wyswietlacz

a na znang pozycje obrabianego przedmiotu (np. 0) lub
wprowadzi¢ grubos¢ d blachy. Na ptaszczyznie
obrébki: uwzgledni¢ 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 dtugos¢ L narzedzia lub na sume
Z=L+d.

% Wyznaczony klawiszami osiowymi punkt bazowy TNC
zapisuje automatycznie do pamieci w wierszu 0 tabeli
Preset.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

Zarzadzanie punktem odniesienia przy pomocy
tabeli preset

Programouanie

Praca reczna

@ Tabeli preset nalezy uzywacé koniecznie, jesli Przesuniecie punktu zerowedo ?

No 4 Doc X v z SPC

-30.698  +17.18895  -144.9917  +2.144772
-12.52655  -22.46222 -131.57333 +0
-162.618 -7.25  -133.8237 +0
-140.173 -1.361  -133.5987 +0
-162.618 -7.25  -133.8237 +0
-140.173 -1.361  -133.5987  +8.144772

+0 +0 +0

Maszyna wyposazona jest w osie obrotu (st obrotowy
lub gtowica obrotowa) i operator pracuje z
wykorzystaniem funkcji nachylenia ptaszczyzny obrobki
Pracowano dotychczas na starszych modelach o o i »
sterowan TNC z tabelami punktéw zerowych z - * * = I 4
odniesieniem do REF

mm Min -99999.89898, Max +899999.99988 TNC:\table\preset.pr =

Chcemy dokonywac¢ obrébki kilku takich samych 91% S-OVR 15:04
przedmiotéw, zamocowanych pod réznymi katami 150% F-0VR

. . i . i -31.856 Y +25.641 2 +134.991
Tabela preset moze zawiera¢ dowolng liczbe wierszy c +0.800 S +321. 790

(punktéw odniesienia). Aby zoptymalizowac wielkos¢ pliku
i szybkosc¢ obrobki, nalezy uzywac tylko tylu wierszy, ile
potrzebnych jest dla zarzgdzania punktami odniesienia.

| =

o

+0

[«

oouoaseNee

ce

LI

DIAGNOSE
RzECZ T & T a4 2B o FE emn/min| our 15ex M 5

BAZOUE
[TRANSFORM.

OFFSET

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA AKTYLOUAC

PRESET

2ZMIANA
PRESET

K&EC

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

Zapis punktéw odniesienia (baz) do pamieci w tabeli preset

Tabela Preset nosi nazwe PRESET.PR i jest zapisana w folderze
TNC:\table do pamieci. PRESET.PR moze by¢ poddawana edycji tylko
w trybie pracy Sterowanie reczne i El. kétko obr. . W trybie pracy
Programowanie mozna tylko czyta¢ tabele, jednakze nie mozna
dokonywac¢ zmian.

Kopiowanie tabeli preset do innego foldera (dla zabezpieczenia
danych) jest dozwolone.

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

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

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

Poprzez cykle probkowania 400 do 419 (patrz instrukcja obstugi
Cykle sondy impulsowej, rozdziat 3)

Manualny zapis (patrz ponizszy opis)

&

Obroty tta (podstawy) z tabeli preset obracajg uktad
wspotrzednych wokét punktu ustawienia wstepnego, ktéry
znajduje sie w tym samym wierszu jak i obrét tia.

Nalezy sprawdzi¢ przy wyznaczaniu punktu bazowego,
czy pozycja osi nachylenia zgadza sie z odpowiednimi
wartosciami 3D ROT-menu. Z tego wynika:

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

Przy aktywnej funkcji Nachylenie ptaszczyzny obrébki
wyswietlacze potozenia osi obrotu i zapisane katy w 3D
ROT-menu muszg sie ze sobg zgadzaé

Wiersz 0 w tabeli preset jest zasadniczo zabezpieczony
przed zapisem. TNC zapamietuje w wierszu 0 zawsze ten
punkt odniesienia, ktéry zostat wyznaczony manualnie
przy pomocy klawiszy osiowych lub poprzez Softkey w
ostatniej kolejnosci przez operatora.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

Zapis punktéw odniesienia (baz) manualnie do pamieci w tabeli

Preset

Aby zapisac punkty odniesienia do tabeli Preset, nalezy wykonac¢ to w
nastepujacy sposéb

@
®O

PRESET
TABELA

&

ZMIANA
PRESET

SKORYGO-

WAC
PRESET

56

Tryb pracy Sterowanie reczne wybrac

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

Wyswietlanie tabeli Preset: TNC otwiera tabele
Preset

Wybor funkcji dla zapisu Preset: TNC ukazuje na
pasku softkey znajdujace sie w dyspozycji mozliwosci
wprowadzenia. Opis mozliwosci wprowadzenia: patrz
ponizsza tabela

Wybra¢ wiersz w tabeli Preset, ktdry chcemy zmienic
(numer wiersza odpowiada numerowi Preset)

W razie koniecznosci wybraé kolumne (0s) w tabeli
Preset, ktérg chcemy zmieni¢

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

Przejecie pozycji rzeczywistej narzedzia (zegara
pomiarowego) jako nowego punktu bazowego:
funkcja zapisuje do pamieci punkt odniesienia

tylko na tej osi, na ktérej lezy wtasnie jasne pole.

Przypisanie pozycji rzeczywistej narzedzia upzshc
(zegara pomiarowego) dowolnej wartosci: preser
funkcja zapisuje do pamieci punkt odniesienia

tylko na tej osi, na ktérej lezy wtasnie jasne pole.

Zapisa¢ wymagang warto$¢ w oknie

pierwszoplanowym

Przesuniecie inkrementalne juz zapisanego w SKORYGO-
tablicy punktu odniesienia: funkcja zapisuje do reseT
pamieci punkt odniesienia tylko na tej osi, na

ktorej lezy wtasnie jasne pole. Zapisaé

wymagang wartos¢ korekcji z wtasciwym

znakiem liczby w oknie pierwszoplanowym Przy
aktywnym wskazaniu cali: zapisa¢ warto$¢ w

calach, TNC przelicza zapisang warto$¢ na mm

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

tylko wowczas, jesli maszyna wyposazona jest w

stét obrotowy i operator chce ustawié

bezposrednim zapisem 0 punkt odniesienia na

srodku stotu obrotowego. Funkcja zapisuje do

pamieci wartos¢ tylko na tej osi, na ktorej lezy

wiasnie jasne pole. Zapisa¢ wymagang wartosé

w oknie pierwszoplanowym. Przy aktywnym

wskazaniu cali: zapisa¢ warto$¢ w calach, TNC

przelicza zapisang wartos¢ na mm

Wybra¢ widok TRANSFORMACJA BAZOWA/
OFFSET OSI. W widoku standardowym orFsET
TRANSFORMACJA BAZOWA zostajg pokazane

kolumny X, Y i Z. W zaleznosci od maszyny

zostajg pokazane dodatkowo kolumny SPA, SPB

i SPC. Tu TNC zapisuje obrét od podstawy (dla

osi narzedzia Z TNC wykorzystuje kolumne

SPC). W widoku OFFSET zostajg pokazane

wartosci offsetu odnosnie ustawien wstepnych

(preset).

Zapis momentalnie aktywnego punktu P
odniesienia do dowolnie wybieralnego wiersza
tabeli: funkcja zapisuje do pamieci punkt

odniesienia we wszystkich osiach i aktywuje

nastepnie automatycznie odpowiedni wiersz

tabeli. Przy aktywnym wskazaniu cali: zapisa¢

wartos¢ w calach, TNC przelicza zapisang

wartos¢ na mm

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

Edycja tabeli Preset
Funkcja edycji w trybie tabelarycznym

Softkey

Wybra¢ poczatek tabeli

POCZATEK

o

Wybra¢ koniec tabeli

=
)
2
&
m
3]

Wybra¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybra¢ nastepna strone tabeli

STRONA

Wybor funkgji dla zapisu Preset:

ZMIANA
PRESET

Pokazac¢ wybdr Transformacja bazowa/Offset osi

BAZOWE
RANSFORM.
OFFSET

I

Aktywowacé punkt odniesienia aktualnie
wybranego wiersza tabeli preset

AKTYLIOWAC

PRESET

Wigczy¢ wprowadzalng liczbe wierszy na koncu
tabeli (2. pasek softkey)

NR WIERSZ
NA KONIEC
LPROWADZ

Skopiowac¢ pole z jasnym ttem 2.pasek softkey)

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pasek Softkey)

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Skasowanie aktualnie wybranego wiersza: TNC
zapisuje we wszystkich szpaltach - (2.pasek z
softkey)

RESET
WIERSZA

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

WIERSZ
WSTAW

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

Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli Preset, TNC
@5 resetuje aktywne przesuniecie punktu zerowego, odbicie
lustrzane, obrot i wspétczynnik skalowania.

Przeksztatcenie wspétrzednych, zaprogramowane w cyklu
19, Nachylenie ptaszczyzny obrdbki pozostaje nadal

aktywne.
@ Tryb pracy Sterowanie reczne wybrac
pResET Wyswietlenie tabeli Preset
%

Wybra¢ numer punktu odniesienia, ktéry chcemy
aktywowac

Aktywowac punkt odniesienia

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

E Opuszczenie tabeli Preset

Aktywowanie punktu odniesienia z tabeli preset w programie NC

Dla aktywowania punktéw odniesienia z tabeli preset podczas
przebiegu programu, prosze uzywac cyklu 247. W cyklu 247
definiujemy tylko numer punktu odniesienia, ktéry chcemy aktywowac
(patrz ,WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA (cykl 247)" na stronie
341).

2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)
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2.5 Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)

2.5 Nachylenie pltaszczyzny
obrobki (opcja software 1)

Zastosowanie, sposoéb pracy

Funkcje nachylania ptaszczyzny obrébki zostajg.

% dopasowane do TNC i maszyny przez producenta maszyn.
W przypadku okreslonych gtowic obrotowych (stotow
obrotowych), producent maszyn okresla, czy
programowane w cyklu katy zostajg interpretowane przez
TNC jako wspotrzedne osi obrotowych lub jako
komponenty katowe ukosnej ptaszczyzny. Prosze zwrdcic
uwage na instrukcje obstugi maszyny.

TNC wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrébki na obrabiarkach z
gtowicami obrotowymi a takze stotami obrotowymi podziatowymi.
Typowymi rodzajami zastosowania sg np. ukosne odwierty lub lezgce
ukos$nie w przestrzeni kontury. Przy tym ptaszczyzna obrdébki zostaje
zawsze pochylona o aktywny punkt zerowy. Jak zwykle, obrébka
zostaje zaprogramowana w jednej ptaszczyznie gtéwnej (np. X/Y-
ptaszczyzna), jednakze wykonana na ptaszczyznie, ktéra zostata
nachylona do ptaszczyzny gtéwne;.

Dla pochylenia ptaszczyzny obrébki sg dwie funkcje do dyspozyciji:

Reczne pochylenie przy pomocy softkey 3D ROT przy rodzajach
pracy Obstuga Reczna i Elekir. kétko obrotowe patrz ,Aktywowac
manualne nachylenie”, strona 63

Nachylenie sterowane, cykl 19 PIASZCZYZNA OBROBKI w
programie obrébki (patrz ,PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, opcja
software 1)” na stronie 347)

TNC-funkcje dla ,Nachylania ptaszczyzny obrobki“ stanowig
transformacje wspétrzednych. Przy tym ptaszczyzna obrébki lezy
zawsze prostopadle do kierunku osi narzedzia.
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Zasadniczo rozréznia TNC przy pochyleniu ptaszczyzny obrobki dwa
typy maszyn:

Maszyna ze stotem obrotowym podzialowym

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

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

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

Maszyna z gtowica obrotowa
Nalezy narzedzie poprzez odpowiednie pozycjonowanie gtowicy
obrotowej, np. przy pomocy L-bloku, umiesci¢ w zadane potozenie
Potozenie nachylonej (przeksztatconej) osi narzedzi zmienia sie w
stosunku do statego uktadu wspotrzednych maszyny: jesli
obracamy gtowice obrotowg maszyny —to znaczy narzedzie— np.
w B-osi 0 +90°, to uktad wspotrzednych obraca sie razem z nim.
Jesli nacisniemy w rodzaju pracy Obstuga reczna klawisz
kierunkowy Z+, to narzedzie przesuwa sie w kierunku X+ statego
uktadu wspotrzednych maszyny

TNC uwzglednia dla obliczenia przeksztatconego uktadu
wspotrzednych mechanicznie uwarunkowane wzajemne
przesuniecia gtowicy obrotowe;j (,translatoryjne“przypadajace
wielko$ci) i wzajemne przesuniecia, ktére powstajg poprzez
nachylenie narzedzia (3D korekcja dtugosci narzedzia)

HEIDENHAIN TNC 320
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2.5 Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)

Dosuniecie narzedzia do punktéw odniesienia
przy pochylonych osiach

TNC aktywuje automatycznie nachylong ptaszczyzne obroébki, jesli ta
funkcja byta aktywna przy wytgczeniu sterowania. Wowczas TNC
przemieszcza osie przy nacisnieciu jednego z klawiszy kierunkowych
osi, w nachylonym uktadzie wspétrzednych. Nalezy tak pozycjonowac
narzedzie, aby przy pozniejszym przejechaniu punktow
referencyjnych nie mogto doj$¢ do kolizji. Dla przejechania punktéw
referencyjnych nalezy dezaktywowac funkcje ,Nachylenie
ptaszczyzny obrébki® !

Wyswietlenie potozenia w ukladzie pochylonym

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

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny
obroébki

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

Wybra¢ reczne nachylenie: softkey 3D OBR nacisng¢

LS

Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na
punkt menu Sterowanie reczne.

Otworzy¢ menu wyboru klawiszem GOTO i wybra¢
Ll klawiszem ze strzatkg punkt menu Aktywny,
klawiszem ENT przejaé

Jasne pole pozycjonowac¢ klawiszem ze strzatkg na
zgdang os obrotu

Wprowadzi¢ kat nachylenia lub

conFIRN przejac¢ aktualng pozycje REF aktywnych osi obrotu:
softkey PRZEJAC WARTOSC nacisnaé
o Zapis zakonczy¢: softkey OK nacisng¢

Przerwaé zapis: softkey PRZERWAC nacisnaé

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

Jesli funkcja Nachyli¢ ptaszczyzne obrébki jest aktywna i TNC
przemieszcza osie maszyny odpowiednio do nachylonych osi, to
wyswietlacz stanu ukazuje symbol j¢] .

Jezeli funkcja Pochyli¢ ptaszczyzne obrébki dla rodzaju pracy
Przebieg programu zostanie ustawiona na Aktywna, to wniesiony do
menu kat nachylenia obowigzuje od pierwszego bloku w wypetnianym
programie obrobki. Jesli uzywamy w programie obrobki cyklu 19
PLASZCZYNA OBROBKI, to dziatajg tam zdefiniowane wartosci
kata. Zapisane w menu wartosci kata TNC nadpisuje wéwczas
wartosciami z cyklu 19.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.1 Proste zabiegi obrébkowe
programowac¢ i odpracowacé

Dla prostej obrdbki lub dla wstepnego ustalenia potozenia narzedzia
przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. W tym przypadku mozna wprowadzi¢ kroétki
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

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

Uruchomié¢ przebieg programu: zewnetrzny klawisz
START

®

Ograniczenia:
Nastepujace funkcje nie znajduja sie w dyspozycji w trybie
MDI:

Programowanie Dowolnego Konturu FK

Powtérzenia czesci programu

Technika podprograméw

Korektury trajektorii

Grafika programowania

Wywotanie programu PGM CALL

Grafika przebiegu programu
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Przyktad 1

Na pojedynczym przedmiocie ma by¢ wykonany odwiert o gteboko$ci
20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i wyznaczeniu
punktéw odniesienia, mozna wykonanie tego otworu programowaé
kilkoma wierszami programu i wypetnié.

Najpierw ustala sig¢ 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 200 WIERCENIE.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S1860

2 L Z+200 R0 FMAX
3 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

4 CYCL DEF 200 WIERCENIE

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

Q210=0

Q203=-10
Q204=20
Q211=0.2

5 CYCL CALL

;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
;GIEBOKOSC

;F GIEBOKOSC WCIECIA
;GIEBOKOSC WCIECIA

;CZAS WYJSCIA U GORY

;WSPOLPOWIERZ.
;2. BEZP.ODLEG!.
;CZAS ZATRZYMANIA U DOIU

6 L Z+200 RO FMAX M2
7 END PGM $MDI MM

Funkcja prostych L (patrz ,Prosta L” na stronie 151), cykl WIERCENIE
(patrz ,WIERCENIE (cykl 200)” na stronie 217).

HEIDENHAIN TNC 320

50

50

Narzedzie wywota¢: o$ narzedzia Z,

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 1860 obr/min
Narzedzie wysung¢ (F MAX = bieg szybki)
Narzedzie z FMAX pozycjonowac nad otworem,
Wiaczy¢ 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

Wywotac cykl WIERCENIE
Wyjscie narzedzia z materiatu

Koniec programu

¢ i odpracowaé

bkowe programowa

iegi obré

3.1 Proste zab
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Przyktad: usungé¢ ukosne potozenie obrabianego przedmiotu na
maszynach ze stolem obrotowym

Wykona¢ obrét podstawowy z trojwymiarowym uktadem impulsowym.

Patrz podrecznik obstugi Cykle sondy impulsowej, ,, Cykle sondy
pomiarowej w rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko obrotowe®,
fragment ,Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu “.

Zanotowac kat obrotu i anulowa¢ obrét podstawowy

@ Wybrac rodzaj pracy: Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

{ ."/: Wybra¢ o$ stotu obrotowego, wprowadzi¢
zanotowany kat obrotu i posuw np. L C+2.561 F50

m Zakonczy¢ wprowadzenie
@ Nacisna¢ zewnetrzny przycisk START: potozenie
ukosne zostanie usuniete poprzez obroét stotu
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Programy z $MDI zabezpieczaé¢ lub wymazywac

Plik $MDI jest uzywany z reguty dla krétkich i przejsciowo potrzebnych
programow. Jesli powinien jakis program mimo to zosta¢
wprowadzony do pamieci, prosze postgpi¢ w nastepujacy sposob:

Wybra¢ rodzaj pracy: Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

Wywota¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT

MGT (Program Management)

Plik $MDI znakowac¢
corriy ,Plik kopiowa¢ “ wybrac¢: Softkey KOPIOWANIE
oo

PLIK DOCELOWY=

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

Wypetnié¢ kopiowanie

Opusci¢ zarzgdzanie plikami: Softkey KONIEC

Dalsze informacje: patrz ,Kopiowa¢ pojedynczy plik”, strona 85.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.1 Podstawy

4.1 Podstawy

Przetworniki potozenia i znaczniki referencyjne

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

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

W wypadku przerwy w doptywie pradu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycja rzeczywista. Dla
odtworzenia tego przyporzadkowania, przetworniki dysponujg
znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu punktu referencyjnego
TNC otrzymuje sygnat, ktéry odznacza staty punkt bazowy maszyny.
W ten sposéb TNC moze wznowi¢ zaszeregowanie potozenia
rzeczywistego i potozenia suportu obrabiarki. W przypadku
przyrzagdéw pomiaru potozenia ze znacznikami referencyjnymi o
zakodowanych odstepach, nalezy osie maszyny przemiesci¢ o
maksymalnie 20 mm, w przypadku przyrzadéw pomiaru kata o
maksymalnie 20°.

W przypadku absolutnych przyrzagdéw pomiarowych po wigczeniu
zostaje przestana do sterowania absolutna warto$¢ potozenia. W ten
sposoéb, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie bezposrednio po
wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozycji rzeczywiste;j i
potozenia san maszyny.

Uklad odniesienia

Przy pomocy uktadu odniesienia ustala si¢ jednoznacznie pofozenie
na ptaszczyznie lub w przestrzeni. Podanie jakiej$ pozycji odnosi sie
zawsze do ustalonego punktu i jest opisane za pomocg
wspotrzednych.

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

Wspdtrzedne, ktére odnosza sie do punktu zerowego, okresla sie jako
wspotrzedne bezwzgledne. Wspétrzedne wzgledne odnosza sig¢ do
dowolnego innego potozenia (punktu odniesienia) w uktadzie
wspotrzednych. Wartosci wspétrzednych wzglednych okresla sie
takze jako inkrementalne (przyrostowe) warto$ci wspétrzednych.
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Uktad odniesienia na frezarkach

Przy obrobce przedmiotu na frezarce operator postuguije sie,
generalnie rzecz biorgc, prostokatnym uktadem wspoétrzednych.
llustracja po prawej stronie pokazuje, w jaki sposéb
przyporzadkowany jest prostokatny uktad wspoétrzednych do osi
maszyny. Reguta trzech palcéw prawej reki stuzy jako pomoc
pamigciowa: Jesli palec srodkowy pokazuje w kierunku osi narzedzi od
przedmiotu do narzedzia, to wskazuje on kierunek Z+, kciuk wskazuje
kierunek X+ a palec wskazujacy kierunek Y+.

TNC 320 moze opcjonalnie sterowac 5 osiami jednoczesnie. Oprocz
osi gldwnych X, Y i Z istniejg rownolegle przebiegajace osie
pomocnicze (funkcja na razie nie jest wspomagana przez TNC 320) U,
V i W. Osie obrotu zostajg oznaczane poprzez A, B i C. Rysunek po
prawej stronie u dotu przedstawia przyporzadkowanie osi
pomocniczych oraz osi obrotu w stosunku do osi gtéwnych.

Oznaczenie osi na frezarkach

Osie X, Y i Z na frezarce zostajg oznaczane takze jako 0$ narzedzia,
0$ gtéwna (1-sza 0$) i 0$ pomocnicza (2-ga 0s$). Potozenie osi
narzedzia jest decydujace dla przyporzadkowania osi gtéwnej i osi
pomocnicze;.

4.1 Podstawy

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

HEIDENHAIN TNC 320




4.1 Podstawy

Wspobirzedne biegunowe

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

W przeciwienstwie do wspoétrzednych prostokatnych XY i Z,
wspoitrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej
ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy na
biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek kota). Pozycja w jednej
ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:

Promien wspotrzednych biegunowych: odlegtos¢ bieguna CC od
danego potozenia

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

Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

Biegun okresla sie przy pomocy dwdch wspotrzednych w
prostokatnym uktadzie wspoétrzednych na jednej z trzech ptaszczyzn.
Tym samym jest takze jednoznacznie zaszeregowana o$ odniesienia
kata dla kata wspétrzednych biegunowych PA.

Wspoétrzedne bieguna 05 bazowa kata

Yi

- ~
_XPR \~\
/’ PA2 .
WAL A
PR 3 .
cC
|
X
30

(ptaszczyzna)

XY +X
YiZ +Y
ZIX +Z
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Absolutne i przyrostowe pozycje obrabianego
przedmiotu

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

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

Przyktad 1: Wiercenia ze wspotrzednymi absolutnymi

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

Przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu

Wspoétrzedne przyrostowe odnosza 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 pomigdzy ostatnim i nastepujacym po nim zadanym
potozeniem, o ktéry ma zostac przesuniete narzedzie. Dlatego okre$la
sie go takze jako wymiar sktadowy fancucha wymiarowego.

Wymiar inkrementalny oznacza sie poprzez ,|“ przed oznaczeniem osi.

Przykiad 2: odwierty ze wspoétrzednymi przyrostowymi

Bezwzgledne wspotrzedne odwiertu

X =10 mm

Y =10 mm

Odwiert 5, odniesiony do Odwiert 6, odniesiony do
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutne i przyrostowe wspoétrzedne biegunowe

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

Wspotrzedne przyrostowe odnosza sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.1 Podstawy

Wyboér 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 wyréwnaé przedmiot z osiami
maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie potozenie
w stosunku do przedmiotu. Przy tym potozeniu nalezy ustawi¢
wys$wietlacz TNC albo na zero albo na zadang warto$¢ potozenia. W
ten sposob przyporzadkowuje sie obrabiany przedmiot uktadowi
odniesienia, ktéry obowigzuje dla wskazania TNC lub dla programu
obrobki.

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystaé po prostu cykle dla przeliczania
wspotrzednych (patrz ,Cykle dla przeliczania wspotrzednych” na
stronie 335).

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

Szczegdlnie wygodnie wyznacza sie punkty odniesienia przy pomocy
trojwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN. Patrz
instrukcja obstugi Cykle sondy impulsowej ,Wyznaczanie punktow
odniesienia przy pomocy 3D-sondy impulsowe;j*.

Przyktad

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

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
presets .PR
Czujniki pomiarowe .TP
Plik-kopia .BAK
Teksty jako
ASCII-pliki A
pliki protokotu TXT

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

Aby mozna bylo szybko znajdowac pliki i nimi zarzadzaé, 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 zapisywac¢ do pamieci TNC pliki o
tacznej wielkosci 300 MByte.

I% W zaleznosci od nastawienia TNC wytwarza po edyc;ji i
zapisie do pamieci programoéw NC plik kopii *.bak. Moze to
zmniejszy¢ znajdujacy sie do dyspozycji pojemnosé
pamieci.

HEIDENHAIN TNC 320
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podstawy

4.2 Zarzadzanie plikam

Nazwy plikow

Dla programow, tabeli i tekstéw dotacza TNC rozszerzenie, ktore jest
oddzielone punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyrdznia i tym
samym oznacza typ pliku.

PROG® AL

Nazwa pliku Typ pliku

Dtugosé nazwy pliku nie powinna przekraczaé¢ 25 znakow, w
przeciwnym razie TNC nie wyswietla pelnej nazwy programu.
Nastepujace znaki sg niedozwolone w nazwie pliku:

PO F /<=2 018 {1}~
% Oprocz tego nie nalezy uzywacé znaku spacji (HEX 20)
oraz znaku Delete (HEX 7F) w nazwie pliku.

Maksymalnie dozwolona dtugo$¢ nazwy pliku moze
zawierac¢ tylko tyle znakéw, aby nie zostata przekroczona
maksymalnie dozwolona dtugos¢ sciezki, wynoszaca 256
znakow (patrz ,Sciezki” na stronie 80).
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Klawiatura monitora

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

Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora

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

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

Poprzez ewentualne kilkakrotne nacisnigcie odpowiedniego
klawisza przemieszczamy kursor na zadany znak

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

Przy pomocy softkey OK przejmujemy tekst do otwartego pola
dialogowego

Przy pomocy softkey abc/ABC wybieramy pisownie matg lub duzg
literg. Jesli producent maszyn zdefiniowat dodatkowe znaki specjalne,
to mozna te znaki wywotac i wstawi¢ uzywajac softkey ZNAKI
SPECJALNE. Aby wymazac¢ 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 zwréci¢ sie do producenta maszyn.

Nastepnie konieczny jest no$nik danych, na ktérej sg zabezpieczone
wszystkie specyficzne dla maszyny dane (PLC-program, parametry

maszyny itd.) Prosze w tym celu zwréci¢ sie do producenta maszyny.

Od czasu do czasu nalezy wymazywac nie potrzebne
wiecej pliki, aby TNC dysponowato dostateczna iloscig
pamieci dla plikéw systemowych (np. tabela narzedzi).

=y
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Foldery

Jesli zostaje zapisywanych wiele programéw w pamieci TNC, to
prosze odktadac te pliki w folderach (katalogach), aby zachowaé
przejrzystq strukture plikéw. W tych folderach mozliwe jest tworzenie
dalszych wykazéw, tak zwanych podfolderéw. Przy pomocy klawisza -
/+ lub ENT mozna podfoldery wyswietla¢ lub wygaszac.

Sciezki

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

Przyktad

Na dysku TNC:\ zostat zatozony katalog AUFTR1 . Nastepnie w
katalogu AUFTRI1 zatozono jeszcze podkatalog NCPROG i tam
skopiowano program obrébki PROG1.H . Program obrdbki ma tym
samym nastepujaca Sciezke:

TNC:AAUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Grafia po prawej stronie pokazuje przyktad wyswietlenia folderow z
réznymi Sciezkami.
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Przeglad: funkcje rozszerzonego zarzadzania

plikami

Funkcja

Softkey

Kopiowanie pojedynczego pliku

KOPIUJ

s

Wyswietli¢ okreslony typ pliku

TYP

[

WYBIERZ

10 ostatnio wybranych plikdw pokazacé

OSTATNIE
PLIKI

Plik lub skoroszyt wymazac¢

Zaznaczyc¢ plik

ETYKIETA

IR

Zmieni¢ nazwe pliku

N
x
z
5
N
=
m

B
7

Zarzadzanie napedami sieciowymi

]

Wybér edytora

SELECT
EDITOR

Plik zabezpieczy¢ od usuniecia i zmiany

N
D
o
m
N
b

Anulowac zabezpieczenie pliku

ODBEZP.

Utworzenie nowego pliku

FILE

DEH@
B | B

Sortowanie plikow wedtug ich wtasciwosci

SORT

Kopiowanie folderu

KOP.WYKAZ
=]

Folder ze wszystkimi podfolderami skasowac¢

Wyswietli¢ foldery napedu

Zmieni¢ nazwe foldera

Utworzenie nowego katalogu

HEIDENHAIN TNC 320

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami



4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Wywolanie zarzadzania plikami

Praca reczna

Programowvanie

o Nacisna¢ klawisz PGM MGT : TNC wyswietla okno . HEBEL .H \
. . . . . . . PLC:\ :\NC_Prog\screens\x. |
MGT dla zarzadzania plikami. (ilustracja po prawej stronie S = ! ([
. . . . . 50 nc_prog + Nazwa pliku Baity Status Data czas |
ukazuje nastawienie podstawowe. Jezeli TNC e = prI——
. . . . . , screens 207.H 2111 24-06-2008 14:50:39
ukazuje inny podziat monitora, prosze nacisng¢ =z a0 zae  eren-zems 110010 i ‘
table 1110.H 51 25-02-2008 15:39:56 W) |
softkey OKNO.) e e aoszoos 4iaaiss|
g e i
456.h 915 23:10:02 ~
S - e
Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejace napedy i foldery. Napedy Sl aenn M2 eaenzees evisims
oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktérych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Napedem jest wewnetrzna pamie¢
TNC, dalszymi napedami sg interfejsy RS232, Ethernet i USB, do oreGnosE
ktérych mozna podtaczy¢ na przyktad Personal Computer lub — 5

urzadzenia pamigciowe. Folder jest zawsze odznaczony poprzez strona
symbol foldera (po lewej) i nazwe foldera (po prawej). Podkatalogi sg
przesuniete na prawg strone. Jesli przed symbolem foldera znajduje
sie kwadracik z +-symbolem, to istniejq tu podfoldery, wywotywane
przy pomocy klawisza -/+ lub ENT.

STRONA WYBIERZ KOPTUJ TYP OKNO

N A

OSTATNIE
PLIKT

K& F G

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

Wskazanie Znaczenie

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

BAJT wielkos¢ pliku w bajtach

STATUS wiasciwosci pliku:

E Program jest wybrany w trybie pracy
Programowanie

S Program jest wybrany w trybie pracy Test
programu

M Program jest wybrany w trybie pracy
przebiegu programu

E Plik jest zabezpieczony przed usunigciem i

zmiang (Protected)

DATA Data, kiedy ostatnio dokonano zmian pliku

CZAS Godzina, o ktdérej dokonano zmian w pliku
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Wybiera¢ dyski, skoroszyty i pliki

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT

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

porusza jasne tto z prawego do lewego okna i
odwrotnie

porusza jasne tlo w oknie do gory i w dot

porusza jasne tlo w oknie strona po stronie w gore i w
dot

Krok 1-szy: wybra¢ naped

Zaznaczy¢ naped w lewym oknie:

Wybra¢ naped: softkey WYBIERZ lub klawisz ENT
E nacisnac¢
lub

ENT

Krok 2-gi: wybra¢ katalog

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

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Krok 3-ci: wybér pliku

e Softkey TYP WYBRAC nacisna¢

WYBIERZ

uvezERz Nacisng¢ softkey zadanego typu pliku, lub

wyswietli¢ wszystkie pliki: nacisna¢ softkey WYSW.
[ WSZYSTKIE , albo

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

Wybrany plik zostanie aktywowany w tym rodzaju
pracy, z ktdrego zostato wywotane zarzgdzanie
lub plikami: softkey WYBOR lub klawisz ENT nacisng¢

Utworzenie nowego katalogu

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

NOWY Wprowa’dzié nowg nazwe foldera, klawisz ENT
nacisna¢

FOLDER-NAZWA?

Potwierdzi¢ przy pomocy softkey OK lub

oK

Przy pomocy softkey PRZERWANIE przerwaé

CANCEL
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Kopiowaé pojedynczy plik

Prosze przesuna¢ jasne tto na ten plik, ktéry ma by¢ skopiowany
nw Softkey KOPIOWANIE nacisng¢: wybra¢ funkcje

e kopiowania. TNC otwiera okno pierwszoplanowe
Zapisa¢ nazwe pliku docelowego i klawiszem ENT
albo softkey OK przejaé: TNC kopiuje plik do
aktualnego foldera lub do odpowiedniego foldera
docelowego. Pierwotny plik zostaje zachowany

oK

Kopiowa¢ folder

Prosze przesunag¢ jasne tto w lewym oknie na folder, ktéry ma by¢
kopiowany. Prosze nacisnag¢ wéwczas Softkey KOP. FOLDER
zamiast softkey KOPIOWAC. Podfoldery zostang przez TNC takze
jednoczes$nie skopiowane.

Wybraé nastawienie w oknie wyboru

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

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

Nastepnie pozycjonujemy kursor klawiszami ze strzatkg na
konieczne nastawienie

Przy pomocy softkey OK przejmujemy warto$¢, natomiast uzywajac
softkey PRZERWANIE anulujemy wybor

HEIDENHAIN TNC 320

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami
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Wybra¢ jeden z 10 ostatnio wybieranych plikow

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT
’m‘ Wyswietli¢ 10 ostatnio wybranych plikéw: softkey
OSTATNIE PLIKI nacisnaé

Prosze uzy¢ przyciskéw ze strzatka, aby przesung¢ jasne pole na plik,
ktory zamierzamy wybrac:

porusza jasne tto w oknie do goéry i w dét
Wybrac¢ plik: softkey OK lub klawisz ENT nacisnaé

lub

Plik skasowaé

Prosze przesungg¢ jasne pole na plik, ktéry zamierzamy wymazac¢

usuy Wybra¢ funkcje usuwania: nacisngé¢ softkey
USUWANIE .

Usuwanie potwierdzié: nacisna¢ softkey OK albo

przerwac usuwanie: softkey PRZERWANIE nacisna¢

Usuwanie foldera

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

Prosze przesungg¢ jasne pole na folder, ktéry ma by¢ skasowany

us Wybra¢ funkcje usuwania: nacisng¢ softkey USUN
WSZYSTKIE . TNC pyta, czy rowniez podfoldery i
pliki majg zosta¢ usuniete

Usuwanie potwierdzi¢: nacisna¢ softkey OK albo

przerwa¢ usuwanie: softkey PRZERWANIE nacisng¢

86 4 Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami, pomoce dla programowania @

Praca reczna Programowvanie
HEBEL .H

ne_p

\nc_

: TNC:\nc_i

TNC:\nc_prog\screens\x.H

 Nazua pliku Baity Status Data czas

007.H 2111
007 de.H 2115

rrrrrrrrrr

P ogNotesnouiia.H

FES NN

04-05-2008 14:58:30
04-06-200¢ 14:50:39
04-06-2003 11:06:10

15 plik(i) 285.7 Mbaity wolne

oK. ‘ UsUN

KASOUANIE

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

SKOPIOU.
WARTOSC
WPROLADZ




Pliki zaznaczy¢

Funkcja zaznaczania Softkey
Zaznaczy¢ pojedyncze pliki i
ETYKIETA
Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie uszvsTio
EYPVLKIIKEITFI
Anulowa¢ zaznaczenie pojedynczych plikéw U
ANULUJ
Anulowac¢ zaznaczenie dla wszystkich plikow uszvsTio

ETYKIETA
ANULUJ

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikow, moznA stosowac
zaréwno na pojedyncze jak i na kilka plikow jednoczes$nie. Kilka plikow
zaznacza sie w nastepujacy sposob:

Jasne tto przesung¢ na pierwszy plik

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey ZAZNACZ
ETYKIETA nac|snaé

Zaznaczy¢ plik: softkey ZAZNACZ PLIK nacisnaé
Jasne tto przesung¢ na inny plik

Zaznaczy¢ kolejny plik: softkey ZAZNACZ PLIK
SR nacisng¢ itd.

za pomoca softkey powrotu opusci¢ funkcje
ZAZNACZ

Kopiowa¢ zaznaczone pliki: Softkey KOP.

w=w | Usuniecie zaznaczonych plikdw: nacisna¢ softkey
powrotu, aby opusci¢ funkcje zaznaczania i nastepnie
softkey USUNAC nacisna¢
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Zmiana nazwy pliku

Prosze przesunac¢ jasne tto na plik, ktérego nazwe chcemy zmienic

2 nezue Wybra¢ funkcje zmiany nazwy
s = o3

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

Wybrac plik: softkey OK lub klawisz ENT nacisng¢

Sortowanie plikow

Wybrac folder, w ktérym chcemy sortowac pliki
wybrac¢ softkey SORTOWAC

SORT

wybrac softkey z odpowiednim kryterium prezentacji

Funkcje dodatkowe

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

—— Wybraé¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisnac¢

zanEze. softkey ZABEZPIECZYC nacisnag, plik zostaje
odznaczony symbolem

Zabezpieczenie pliku anuluje sie przy pomocy softkey
NIEZABEZP. w podobny sposéb
Wybér edytora

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

S—— Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisna¢

leer Wybor edytora, przy pomocy ktérego ma zosta¢
EbTTOR otwarty wybrany plik:

Zaznaczy¢ zgdany edytor
Nacing¢ softkey OK dla otwarcia pliku

Aktywowanie lub dezaktywowanie urzadzen USB

ooATKOUE Wybrac¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisna¢

Softkey-pasek przetaczyé
Wybra¢ softkey dla aktywowania lub dezaktywowania
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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 477).

=y

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

Wywotanie zarzadzania plikami

PGM
MGT

Wybrac¢ okno monitora dla przesytania danych:
softkey OKNO nacisna¢. Prosze wybra¢ w obydwu
oknach podziatowych ekranu zadany folder. TNC
ukazuje na lewej potowie monitora wszystkie pliki,
ktére znajduja sie w pamieci TNC, na prawej potowie
monitora wszystkie pliki, ktére zapamietane sg na
zewnetrznym nosniku danych Przy pomocy softkey
POKAZ PLIKI lub POKAZ DRZEWO przechodzimy
pomiedzy widokiem folderéw i widokiem plikow.

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

porusza jasne tlo w oknie do gory i w dot

Jesli chcemy kopiowa¢ od TNC do zewnetrznego nosnika danych, to

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

Przesuwa jasne tto od prawego okna do lewego i
odwrotnie

HEIDENHAIN TNC 320
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Przesytanie pojedynczego pliku: pozycjonowac jasne pole na
wymagany plik albo

przesytac kilka plikéw: softkey ZAZNACZ nacisngé
(na drugim pasku softkey, patrz ,Pliki zaznaczyc¢”,

strona 87) i odpowiednio zaznaczy¢ pliki. Przy
pomocy softkey powrotu ponownie opusci¢ funkcje
ZAZNACZ

Softkey KOPIOWAC nacisna¢

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

oo Zakonczy¢ przesytanie danych: jasne pole przesungé
do lewego okna a potem nacisng¢ softkey OKNO.

TNC ukazuje znowu okno standardowe dla
zarzadzania plikami

% Aby przy podwadjnej prezentacji okna pliku wybra¢ inny
folder, nalezy nacisna¢ softkey POKAZ DRZEWO. Jesli
nacisniemy softkey POKAZ PLIKI, to TNC ukazuje
zawarto$¢ wybranego foldera!
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Plik skopiowa¢ do innego katalogu

Wybra¢ podziat ekranu z réwnymi co do wielkosci oknami
W obydwu oknach wyswietli¢ katalogi: softkey POKAZ DRZEWO
nacisna¢

Prawe okno

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

Lewe okno

Wybrac folder z plikami, ktére chcemy kopiowac i z softkey POKAZ
PLIKI wyswietli¢ pliki
Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikow

ETYKIETA

Jasne tto przesunac na pliki, ktére chcemy skopiowac

PLIK

ervkzeTa i zaznaczy¢. W razie potrzeby, prosze zaznaczy¢
takze inne pliki w ten sam sposob
Zaznaczone pliki skopiowac¢ do skoroszytu
oo 02 docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz ,Pliki zaznaczy¢”, strona 87.

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

Nadpisywanie plikow

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

W oknie pierwszoplanowym istniejace pliki“ i w razie potrzeby
,zabezpieczone pliki“ zaznaczy¢ i softkey OK nacisnag¢ lub

Nie nadpisywac pliku: softkey PRZERWAC nacisng¢

HEIDENHAIN TNC 320
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TNC w sieci

i . autonatveanie Programowanie
@ Dla podfaczenia karty Ethernet do sieci, patrz ,Ethernet- 14.H
interfejs”, strona 482. =S rio o
. . . . =0 nc_prog
Komunikaty o btedach podczas pracy w sieci protokotuje =0 Auto_Tast =
TNC (patrz ,Ethernet-interfejs” na stronie 482). =S S 3 "
mgcx‘a;?? )

Jesli TNC jest podtaczone do sieci, to TNC ukazuje dotagczone napedy
w oknie folderéw (lewa potowa ekranu). Wszystkie uprzednio opisane
funkcje (wybor napedu, kopiowanie plikow itd.) obowigzujg takze dla

napedow sieciowych, o ile pozwolenie na dostep do sieci na to

&
pozwala. J
=

Laczenie napedow sieci i rozwigzywanie takich polaczen.
Wybra¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT = — =
el nacisngg¢, w razie konieczonosci przy pomocy softkey ‘ ‘ 1 o || e
OKNO tak wybrac¢ podziat monitora, jak to ukazano na
ilustracji po prawej stronie u goéry

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

Funkcja Softkey

Utworzy¢ potaczene sieciowe, TNC zaznacza p—
kolumne Mnt, jesli potaczenie jest aktywne. Lacz

Zakonczenie potaczenia z siecig

URZADZEN.
ODLACZ

Potaczenie z siecig utworzy¢ przy wiaczeniu TNC pp—
automatycznie. TNC zaznacza kolumne Auto, Lacz
jesli potaczenie zostaje utworzone

automatycznie

Prosze uzywac funkcji PING dla przetestowania
potagczenia sieciowego

Jesli nacisniemy softkey SIEC INFO, to TNC NETuoR
ukazuje aktualne nastawienia sieciowe wro
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USB-urzadzenia podtaczone do TNC

Szczegodlnie prostym jest zabezpieczanie danych przy pomocy
urzadzen USB lub ich transmisja do TNC. TNC wspomaga
nastepujace blokowe urzadzenia 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 urzadzenia USB TNC rozpoznaje automatycznie przy
podtaczeniu. Urzadzenia USB z innymi systemami plikow (np. NTFS)

TNC nie wspomaga. TNC wydaje wéwczas przy podtaczeniu
komunikat o btedach.

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

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

W zarzadzaniu plikami operator widzi urzadzenia USB jako oddzielny
naped w strukturze drzewa folderdw, tak iz opisane powyzej funkcje
dla zarzadzania plikami mozna odpowiednio wykorzystywac.

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

Wybra¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT

MGT nacisng¢

Przy pomocy klawisza ze strzatkg wybra¢ lewe okno
Klawiszem ze strzatkag przej$¢ na odigczane
urzadzenie USB

Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej
przetaczac

Wybra¢ dodatkowe funkcje

Wybra¢ funkcje dla usuwania urzadzen USB: TNC
usuwa urzgdzenia USB z drzewa katalogow

Menedzera plikow zakonczyé¢

@y 880 0

Na odwrét mozna ponownie dotaczy¢ uprzednio usuniete urzadzenie
USB, naciskajac nastepujace softkey:

Wybraé fu_nkcje dla ponownego dotaczenia
urzgdzenia USB

HEIDENHAIN TNC 320

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami
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4.4 Otwieranie i zapis programéw

Struktura NC-programu w formacie tekstu
otwartego firmy HEIDENHAIN

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

TNC numeruje wiersze programu obrébki w rosngcej kolejnosci.

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

Nastepujace po nim wiersze zawierajg informacje o:

obrabianym przedmiocie

definicje narzedzi i polecenia wywotywania narzedzi
najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

ruchy ksztattowe, cykle i inne funkcje

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

najazd na bezpieczng pozycje po wywotaniu narzedzia, z
ktérej to TNC moze pozycjonowac bezkolizyjnie dla
obrobki!

ql_% Firma HEIDENHAIN zaleca, zasadniczo wykonywa¢

Definiowanie potwyrobu: BLK FORM

Po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowa¢ 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¢é maksymalnie
100 000 mm dtugie i leza réwnolegle do osi X,Y i Z. Ten potwyréb jest
okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

MIN-punkt: najmniejsza x,y i z wspoirzedna prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne

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

@ Definicja pétwyrobu (przedmiotu nieobrobionego) jest
tylko wtedy konieczna, kiedy chcemy przetestowaé
graficznie program!
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Wiersz

10 L

X+10 Y+5 R0 F100 M#

funkcja toru stowa
ksztattowego
Numer wiersza




Otworzenie nowego programu obroébki

Program obrobki prosze wprowadzac zawsze w trybie pracy
Programowanie. Przyktad otwarcia programu :

Tryb pracy Programowanie wybrac
Wywota¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT
MGT nacisng¢

Prosze wybra¢ folder, w ktérym ma zostac zapisany ten nowy
program:

NAZWA PLIKU = 123.H

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

E Wybra¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE
nacisng¢. TNC przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji BLK-FORM (p&twyrdb)

0S WRZECIONA ROWNOLEGIA X/Y/Z ?

@ Wprowadzi¢ dane osi wrzeciona

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT ?

0 Po kolei wprowadzi¢ wspotrzedne X, Y i Z MIN-punktu
0 ENT
-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

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

100 ENT

0 ENT

HEIDENHAIN TNC 320

”

P % 5
racaouii s Programowanie
Definicja pétwyrobu:

maximum 2

0 BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X+0 ¥+0 2-20
2_BLK FORM 0.2 X+100 V100

Z+4
3 TOOL CALL 5 z 53000

L X-20 ¥+3@ R® FMAX M3
S END PGM 1 MM

% = [-

DIAGNOSE

L
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Przyktad: wyswietlenie BLK-formy w NC-programie
0 BEGIN PGM NEU 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 END PGM NEU MM

/4

programow

TNC automatycznie generuje numery wierszy, a takze BEGINi END-

‘L’ wiersz.

Q.

© @ Jezeli nie chcemy programowacé definicji potwyrobu, to
N przerywamy dialog przy o$ wrzeciona rownolegla do X/Y/Z
- przy pomocy klawisza DEL!

q—, TNC moze ukazac¢ grafike, jesli najkrotszy bok ma

c przynajmniej 50 pm i najdtuzszy maksymalnie

© 99 999,999 mm.

2

g

!

<

poczatek programu, nazwa, jednostka miary
o$ wrzeciona, wspétrzedne MIN-punktu
wspotrzedne MAX-punktu

koniec programu, nazwa, jednostka miary
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Programowanie przemieszczen narzedzia w
dialogu tekstem otwartym

Aby zaprogramowac wiersz, prosze nacisna¢ klawisz dialogowy. W e TS
paginie gornej ekranu TNC wypytuje wszystkie niezbedne dane. Funkcje pomocnicze M 7
- 1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ Z-20 M
Przyktad dialogu H ERRCEIO Eat S OED Br L
la_L_Z+100 Ro FMAX (1K} I [ =1
5 L X-5@ Y-50 Re FMAX
o H | EEEL 2 |
Otworzenie dialogu T s v il
11 L X+36 Vv+8@
12 RNDX ;f 0 ‘“L‘
" 14 RND R?7.5 |
WSPOIRZEDNE? e o oo
20 END PaM 14
10 Wprowadzi¢ wspotrzedne docelowe dla osi X
DIAGNOSE

20 I Wprowadzi¢ wspotrzedng docelowg dla osi Y, przy
pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

M ‘ M9 4 ‘ I‘1183‘ M118 | M120 ‘

KOR. PROM.: RL/RR/BEZ KOREKCJI:?

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

POSUW F=? /| F MAX = ENT

Posuw dla tego ruchu ksztattowego 100 mm/min, przy

100 ENT - .
pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?

Funkcja dodatkowa M3 ,Wigczy¢ wrzeciono®,
klawiszem ENT TNC konczy ten dialog

3 ENT

Okno programu pokazuje wiersz:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

”
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Mozliwe zapisy posuwu

Funkcje dla okreslenia posuwu Softkey
Posuw na biegu szybkim
Przesuniecie z automatycznie obliczonym

posuwem z TOOL CALL-wiersza

Przemieszczenie z zaprogramowanym posuwem
(jednostka mm/min)

Funkcje dla prowadzenia dialogu Klawisz
Pominiecie pytania dialogu ol
|ew|
Zakonczenie przedwczesne dialogu @
Przerwanie i usuniecie dialogu
O

Przejecie pozycji rzeczywistych

TNC umozliwia przejecie aktualnej pozycji narzedzia do programu, np.
jesli
operator programuje wiersze przemieszczenia
Programowanie cykli
Definiowanie narzedzi przy pomocy TOOL DEF.
Aby przeja¢ wtasciwe wartosci potozenia, nalezy:
Pozycjonowac¢ pole wprowadzenia w tym miejscu w wierszu, w
ktérym chcemy przejaé dang pozycje
Wybér funkgji dla przejecia aktualnej pozycji: TNC

ukazuje w pasku softkey te osie, ktorych pozycje
moze operator przejaé

Wybor osi: TNC zapisuje aktualng pozycje wybranej
osi do aktywnego pola wprowadzenia

B b @

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 aktywna
korekcje dtugosci narzedzia.

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

jesli nie zostaje on wiasnie odpracowywany przez TNC w

@ Operator moze dokonywac tylko wtedy edycji programu,

jedynym z trybéw pracy maszyny. TNC pozwala

wprawdzie na edycje programu, nie dopuszcza jednakze
do zapisu w pamieci dokonywanych zmian komunikatem o
btedach. Zmiany mozna zapisa¢ do pamieci ewentualnie

pod inng nazwa pliku.

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

Funkcja

Softkey/klawisze

Przekartkowywac w goére

STRONA

Przekartkowywac w dét

STRONA

II

Skok do poczatku programu

o
o
o
N
D
o
m
~

=]

Skok do konca programu

3
S
4
=1
m
o

o=

Zmiana pozycji aktualnego wiersza na

ekranie. Tym samym mozna wyswietli¢ wiecej i
wierszy programu, zaprogramowanych przed
aktualnym wierszem

Zmiana pozycji aktualnego wiersza na E_!l

ekranie. Tym samym mozna wyswietli¢ wiecej
wierszy programu, zaprogramowanych za
aktualnym wierszem

Przejscie od wiersza do wiersza

Wybiera¢ pojedyncze stowa w wierszu

0a

Wybor okreslonego wiersza: klawisz GOTO
nacisngg¢, zapisa¢ zadany numer wiersza,
klawiszem ENT potwierdzic.

@08

HEIDENHAIN TNC 320
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Funkcja Softkey/klawisz

Warto$¢ wybranego stowa ustawic¢ na zero

Wymaza¢ btedng wartosé

Wymaza¢ komunikat o btedach (nie migajacy)

| 8 8 8
il | Bul | §ul

Wymaza¢ wybrane stowo

|ewr|
ENT |
Usung¢ wybrany wiersz DEL
O
Usuna¢ cykle i czesci programu DEL
O

Usuwanie pojedyhczych znakow

[

=
@
g
D
£

Wstawi¢ wiersz, ktory zostat ostatnio s
edytowany lub wymazany NC BLoK

Wstawianie wierszy w dowolnym miejscu

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

Zmienia¢ i wiaczaé stowa

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

Zakonczy¢ dokonywanie zmian: klawisz END nacisna¢

Jesli chcemy wstawi¢ stowo, prosze nacisng¢ klawisze ze strzatka (na
prawo lub na lewo), az ukaze sie zadany dialog i prosze wprowadzi¢
nastepnie zgdane pojecie.
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Szukanie identycznych stow w réznych wierszach programu
Dla tej funkcji softkey AUT. RYSOWANIE na OFF przetaczyé¢.

Wybra¢ okreslone stowo w bloku: Przyciski ze
strzatkg tak czesto naciska¢, az zadane stowo
zostanie zaznaczone

Wybér wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkag

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

Znajdowanie dowolnego tekstu

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

Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
Szukanie tekstu: softkey SZUKAJ nacisnaé

HEIDENHAIN TNC 320

”
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Czesci programu zaznaczy¢, kopiowaé, usuwac i wstawiac

Aby méc kopiowaé czesci programu w danym NC-programie lub do

innego NC-programu, TNC oddaje do dyspozycji nastepujace funkcje:
patrz tabela u dotu

Aby kopiowac czesci programu prosze postapi¢ w nastepujacy

sposob:
Wybra¢ pasek z softkeys z funkcjami zaznaczania

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

Zaznaczy¢ pierwszy (ostatni) wiersz: softkey BLOK ZAZNACZ
nacisna¢. TNC podswietla jasnym ttem pierwsze miejsce numeru
wiersza i wyswietla softkey ZAZNACZANIE PRZERWAC.

Prosze przesungg¢ jasne tto na ostatni (pierwszy) blok tej czesci
programu, ktérg chce sie kopiowacé lub skasowac. TNC prezentuje
wszystkie zaznaczone wiersze w innym kolorze. Funkcje
zaznaczania mozna w kazdej chwili zakonczy¢, a mianowicie
naciénieciem softkey ZAZNACZANIE PRZERWAC.

Kopiowanie zaznaczonej cze$ci programu: nacisng¢ softkey BLOK
KOPIOWAC , usuna¢ zaznaczong czes¢ programu: nacisngé
softkey USUNAC BLOK . TNC zapamietuje zaznaczony blok

Prosze wybrac przy pomocy przyciskow ze strzatkg ten wiersz, za
ktérym chcemy wigczyé skopiowang (usunieta) cze$¢ programu

% Aby skopiowana czes$¢ programu wigczy¢ do innego
programu, prosze wybra¢ odpowiedni program przez
zarzadzanie plikami i zaznaczy¢ tam ten wiersz, za ktérym
chcemy wiaczy¢.

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

Zakonczyé funkcje zaznaczania: softkey PRZERWAC
ZAZNACZANIE nacisngé

Funkcja Softkey

Pozycionou.
2 recznym wpr

Programowanie

14.H

BEGIN PGM 14 MM

20 END PGM 14 MM

% o [=

PRZERWAC
2ZAZNACZ.

BLOK.
usun

BLOK
KOPIUJ

DIAGNOSE

i

WSTAW
OSTATNI
NC BLOK

Wiaczenie funkcji zaznaczania aLoK

ZAZNACZ

Whytaczenie funkcji zaznaczania PRzERUAC

ZAZNACZ.

Usuwanie zaznaczonego bloku BLoK

usuN

Wstawi¢ znajdujacy sie w pamieci blok s

WSTAW

Kopiowanie zaznaczonego bloku BLok

KOPIUJ

] o] o B
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Funkcja szukania TNC

”

Przy pomocy funkcji szukania TNC mozna szuka¢ dowolnych tekstow e Programowanie
w obrebie programu i w razie potrzeby zamienia¢ je nowym tekstem. 14.H
L T - P
Szukanie dowolnych tekstow o
L, . ., . . 5 L X-5@ Y-50 R@ FMAX
Wybra¢ wiersz, w ktérym zapamietane jest szukane stowo 3 L 572 R free s ‘
Wybor funkcji szukania: TNC wyéwietla okno szukania [ mess | ;
2ZNAJDZ . . . . . 12 RND R7.5 Znaidz tekst : AKTUALNE SLOWO oy
i ukazuje w pasku softkey znajdujgce sig¢ do 12 L g — 44
dyspozycji funkcje szukania (patrz tabela funkcja lob 3T Y0 zestepouanie = zanzexzo =
Szukanla) T e ke e T zammenzc uszysTk
18 L p2iie0 R0 FHAX | [5riiae do przcdu BT
@ +40 Wprowadzi¢ szukany tekst, zwréci¢ uwage na =
pisownie duza/mata literg
DIAGNOSE
oo Start operacji szukania: TNC przechodzi do -
nastepnego wiersza, w ktérym zapamietany jest =
AKTUALNE | ovaupz | zawzenze | ZEMEENIC | wgc | cacousuic | umerosc | umrTosc
poszukiwany tekst iy izvsTite
KOPIOWAC WPROWADZ
oo Powtoérzenie operacji szukania: TNC przechodzi do
nastepnego wiersza, w ktérym zapamietany jest

poszukiwany tekst

Zakonczy¢ funkcje szukania

HEIDENHAIN TNC 320 103
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HHET]

Szukanie/zamienianie dowolnych tekstow

=y

Funkcja Szukanie/zamiana nie jest mozliwa, jesli

program jest zabezpieczony
jezeli program zostaje wtasnie odpracowywany przez

W przypadku funkcji WSZYSTKIE ZAMIENIC zwrécié
uwage, aby nie zamienic¢ przypadkowo czesci tekstu,
ktoére maja pozostac niezmienione. Zamienione teksty sg
nieodwracalnie stracone.

Wybraé wiersz, w ktérym zapamietane jest szukane stowo

2ZNAJDZ

2ZNAJDZ

2ZNAJDZ

104

Wybér funkcji szukania: TNC wys$wietla okno szukania
i ukazuje w pasku softkey znajdujace sie do
dyspozycji funkcje szukania

Wprowadzi¢ szukany tekst, zwrdci¢ uwage na
pisownie duza/mata litera, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Wprowadzic¢ tekst, ktory ma by¢ uzyty, zwrdci¢ uwage
na pisownie duza/mata literg

Start operacji szukania: TNC przechodzi do
nastepnego poszukiwanego tekstu

Aby zamienic tekst a nastgpnie przejs¢ do nastepnego
znalezionego miejsca: softkey ZAMIENIC nacisna¢
lub w celu zamiany wszystkich znalezionych tekstow:
softkey ZAMIENIC WSZYSTKIE nacisng¢ albo nie
zamieniac tekstu i przej$¢ do nastepnego
znalezionego miejsca: softkey SZUKAJ nacisng¢

Zakonczy¢ funkcje szukania
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4.5 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢ wspoétbieznie/
nie prowadzi¢

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

Przejs¢ do podziatu monitora Program po lewej i Grafika po prawe;j:
klawisz SPLIT SCREEN i softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisnaé
AuTon. softkey AUT. RYSOWANIE na ON przetaczy¢. W

RYSOUWANIE

on 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 zosta¢ wytworzona grafika lub prosze nacisngé GOTO i
wprowadzi¢ zgdany numer bloku bezposrednio

Generowanie grafiki: softkey RESET + START
START naCianC

Dalsze funkcje:

Praca r eczna

Programowanie

HEBEL .H

6 L 2-5 R@ FMAX M3

[
7 APPR LCT X-10 Y+

8 FPOL  X+100 Y40
9 FC DR- R1® CLSD+

2 RS RL

cex+o

10 FLT
11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+@
2 FLT

F
13 FCT DR- R1@ CCPR+:
14 FLT PDX+10@ PDY+@ D

15 FSELECT1
16 FCT DR+ RS

17 FLT PDX+10@ PDY+9 D15

18 FCT DR- R1@ CLSD-
19 FSELECT1

49 CCPA-110
15

CCX+0  CCY+@

20 DEP LCT X-30 Y+0 2Z+10@ RS FMAX

21 END PGM HEBEL MM

POCZATEK KONIEC

STRONA

STRONA

ZNAJDZ

START

START
POJ. BLOK

2 = |-

DIAGNOSE

4.5 Grafika programowania

L

RESET
+

START

Funkcja Softkey
Utworzenie petnej grafiki programowania
Utworzenie grafiki programowania dla STeRT

POJ. BLOK

poszczegdlnych wierszy =

Wytworzy¢ kompletna grafike programowania lub
po RESET + START uzupehié¢

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

STOP

i
3 ]
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4.5 Grafika programowania

Wyswietlanie i wygaszanie numeréw wierszy

POMIN
NR. BLOKU

Wyswietli¢ i wytaczy¢é numer bloku

Wyswietli¢ numery wierszy: softkey WYSWIETLIC
MASKOWAC WIERSZ-NR na WYSWIETLIC ustawi¢

Maskowac numery wierszy: softkey WYSWIETLIC
MASKOWAC WIERSZ-NR na MASKOWAC ustawi¢

Usunecie grafiki

GRAFIKA
usuN

Powigkszenie wycinka lub jego pomniejszenie

Wyswietli¢ i wytgaczy¢ numer bloku

Usuwanie grafiki: softkey GRAFIKE USUN nacisng¢

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

Wybraé pasek softkey dla powiekszenia/pomniejszenia wycinka
(drugi pasek, patrz ilustracja po prawej na srodku)

Tym samym oddane sa do dyspozycji nastepujace funkcje:

Funkcja Softkey

= =
VLt

Ramki wyswietli¢ i przesunaé. Dla przesuniecia
trzymac nacisnietym odpowiedni softkey

Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszenia trzymac
nacisnietym softkey

L) Programowanie

HEBEL.H

6 L 2-5 Re FMAX M3
7 APPR LCT X-10 Y+@ RS RL

8 FPOL  X+100 Y+

S FC DR- R10 CLSD+ CCX+2

10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+2

12 FLT

13 FCT DR- R10 CCPR+4@ CCPA-110
14 FLT PDX+10@ PDY+0 D15

15 FSELECT1

16 _FCT DR+ RS

18 FCT DR- R1@ CLSD- CCX+@ CCY+@
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 Y+@ Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

3 = [

I

UST . PONOU
BLK
KSZTALT

DIAGNOSE

OKNO.
SZCZEGOL

Powiekszy¢ ramki — dla powigkszenia softkey
trzymac nacisnietym

OKNO
SZCZEGOL

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

Przy pomocy softkey POLWYROB WYCINEK przejaé
wybrany fragment
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4.6 Segmentowaé programy

Definicja, mozliwosci zastosowania

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

Dtugie i kompleksowe programy mozna poprzez odpowiednie bloki
segmentowania ksztatowac¢ bardziej poglagdowo i zrozumiale.

A to utatwia szczegodlnie pozniejsze zmiany w programie. Bloki
segmentowania mozna wstawia¢ w dowolnym miejscu w programie
obrébki. Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wtasnym oknie jak
réwniez dokonac¢ ich opracowania lub uzupetnienia.

Wiaczone punkty segmentowania zostajg zarzadzane przez TNC w
oddzielnym pliku (koncéwka .SEC.DEP). W ten sposéb zwieksza sie
szybko$¢ nawigacji w oknie segmentaciji.

Ukaza¢ okno segmentowania/aktywne okno
Zmienic¢

PRoGRAM Wyswietli¢ okno segmentowania: podziat monitora
czLony PROGRAM + SEGMENT wybraé
Zmieni¢ aktywne okno: softkey ,zmieni¢ okno“
nacisnac¢

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

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

Wybér funkcji specjalnych: klawisz SPEC FCT
FCT nacisnac¢
uIERsz Softkey SEGMENT. WSTAW nacisng¢

SEKCJT

WPROWADZ

Wprowadzi¢ tekst segmentowania przy pomocy
klawiatury ekranowej (patrz ,Klawiatura monitora” na
stronie 79)

W razie koniecznosci zmieni¢ zakres segmentowania
poprzez softkey

Wybiera¢ bloki w oknie segmentowania

Jezeli wykonuje sie skoki w oknie segmentowania od bloku do bloku,
TNC prowadzi wyswietlanie tych blokéw w oknie programu. W ten
sposéb mozna z pomoca kilku krokéw przeskakiwac duze czesci
programu

HEIDENHAIN TNC 320

Praca reczna
807.H

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-35
BLK FORM @.2 X+200 Y+88 2Z+1
* - PLATE ID-NR 223 451

TOOL CALL 8 Z S1800

* - DRILLING

L Zz+10@ R® FMAX M3

EEEIEYLD

* - CYCLE DEF

CYCL DEF 200 WIERCENIE

0200=+2 3BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q201=-40  ;GLEBOKOSC

=+150 ;LARTOSC POSUWU WGL.
=45 >GLEBOKOSC DOSULU
=+0 5PRZER. CZAS.NA GORZE

Qze3=+0 7USPOLRZEDNE POWIERZ.
=+0 52-BA BEZPIECZNA WYS.
=+0 3PRZERWA CZAS. DNIE

£l - POSITIONING

10 L X+20 Y+20 RO FMAX Mg

11 L X+180 Y+20 R® FMAX M3

12 L X+180 v+68 RO FMAX M9

13 L X+20 Y+68 R® FMAX Mg

14 L Z+100 R® FMAX

15 STOP

16 TOOL CALL 1@ Z S2400

17 % -CONTUR

18 L Z+100 R® FMAX M3

19 L X-30 Y-30 RO FMAX

20 L 2+2 R® FMAX

21 L z-4.5 R® FMAX

22 APPR LCT X+8 Y+8 R3 RL F500

23 L v+g0

Programowanie

o __BEGIN PGM 007 MM [BEGIN PGM 007 HH
PI

- PLATE ID-NR 223 451
- DRILLING
- CYCLE DEF
- POSITIONING
~CONTUR
-PROBE
~PROBE_ROTATION
-PRESET

END PGM 807 MM

| |

Com | = |

B

=
il =

DIAGNOSE

21Nl

POCZATEK KONIEC STRONA

STRONA
2ZNAJDZ

4.6 Segmentowaé programy
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4.7 Wprowadzanie komentarzy

4.7 Wprowadzanie komentarzy

Zastosowanie

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

@ Jesli TNC nie moze wyswietla¢ komentarza w catosci na
ekranie, to pojawia sie znak >> na ekranie.
Wprowadzanie wiersza komentarzy

Wybrac¢ wiersz, za ktéorym ma by¢ wprowadzony komentarz
Wyboér funkgji specjalnych: klawisz SPEC FCT nacisnaé
Softkey WSTAW KOMENTARZ nacisng¢

Zapis komentarza za pomocg klawiatury ekranowej (patrz
~Klawiatura monitora” na stronie 79)

Funkcje przy edycji komentarza

Funkcja Softkey

Pozycjonou.
z recznym wpr

Programowvanie

Komentarz?

© BEGIN PGM EX11 MM
N -ANy coMMENTH

BLK FORM ©.

12z X-135 v-40 2-5

11 CYCL DEF 14.@ GEOMETRIA KONTURU

12 CYCL DEF 14.1 PODPR.KONTURU1 /2
13 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

02=+1
03=+0
Q4=+2
05=+0
06=+2
Q7=+50
Q8=+2

0g=-1
14 CALL LBL 2

3GLEBOKOSC FREZOWANIA
>ZACHODZENIE TOROW
SNADDATEK NA STRONE
SNADDATEK NA DNIE
3WSPOLRZEDNE POWIERZ.
5BEZPIECZNA WYSOKOSC
3BEZPIECZNA WYSOKOSC
5PROMIEN ZAOKRAGLENIA
3KIERUNEK OBROTU

POCZATEK

KONIEC OSTATNIE

SEOW0
<=

NASTEPNE
Skouo
=

WSTAW

NADPISZ

Skok do poczatku komentarza

Skok do konca komentarza

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

Skok do konca stowa. Stowa nalezy oddzieli¢ nesTEPE
pustym znakiem (spacja) =
Przetaczanie migdzy trybem wstawiania i
nadpisywania NADPISZ
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4.8 Kalkulator

HEIDENHAIN TNC 320

1 4
o
whed
L
Obstuga =
=
TNC dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami FEEE Programowanie C_U
matematycznymi. 14.H ¢
o _BEGIN PGM 14 MM _ _ |
Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator lub zakonczy¢ 2 ot o 812 Teile' Veied” e i o0
funkcje kalkulatora S L Xse Ve = <
Wybor funkgji przy pomocy krotkich rozkazéw z softkey. S CThee i MRS Fes - ‘!;
10 RND R?.5 Standard
Funkcia Krétkie polecenie amors ae e B e 474
| (softkey) T Rl [
Dodawanie + 20 END P 14 1 o | sart| ax| px | o | =
Odejmowanie - Jﬂ
Mnozenie * .
- - . c > ‘ K-EC ‘
Dzielenie /
Rachnek w nawiasie ()
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XAY
Pierwiastek kwadratowy obliczy¢ SQRT
Funkcja odwrotna 1/x
PI (3.14159265359) PI
Dodawanie wartosci do Schowka M+
Umieszczenie wartosci w Schowku MS
Wywotanie Schowka MR
Wymazac zawarto$¢ pamiegci MC
buforowe;j
Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza ex
Sprawdzenie znaku liczby SGN
Tworzenie wartosci absolutnej ABS
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4.8 Kalkulator

Krétkie polecenie

Funkcja (softkey)

Odcia¢ miejsca po przecinku INT

Odcia¢ miejsca do przecinka FRAC

Warto$¢ modutowa MOD

Wybér widoku Widok

Usuwanie wartosci CE

Jednostka miary MM lub INCH

Przedstawienie wartosci kgtowych DEG (stopnie) lub RAD
(miara tukowa)

Rodzaj przedstawienia wartosci DEC (dziesigtna) lub HEX

liczbowej (heksometryczna)

Przejecie obliczonej wartosci do programu

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybra¢ stowo, do ktérego ma
zostac przejeta obliczona warto$é

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

Nacisna¢ klawisz ,Przejecie pozycji rzeczywistej”, TNC wyswietla
pasek softkey

Nacisna¢ softkey CALC: TNC przejmuje te warto$¢ do aktywnego
pola wprowadzenia i zamyka kalkulator
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4.9 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie bledu

TNC wyswietla btedy miedzy innymi w przypadku:

btednych wprowadzonych danych

btedéw logicznych w programie

nie mozliwych do wykonania elementach konturu

niewtasciwym wykorzystaniu sondy impulsowej
Pojawiajacy sie btad zostaje wyswietlany w paginie gérnej czerwonymi
literami. Przy czym dtugie i kilkuwierszowe komunikaty o btedach sg
wyswietlane w skroconej formie. Jesli btad pojawi sie w trybie pracy
przebiegajacym w tle, to zostaje to wyswietlane ze stowem "bitgd"

czerwonymi literami. Petna informacja o wszystkich wystepujacych
btedach znajduje sie w oknie btedow.

Jezeli wyjatkowo pojawi sie ,btad w przetwarzaniu danych®, to TNC
otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie moze usungé
takiego btedu. Prosze zamkng¢ system i na nowo uruchomi¢ TNC.

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

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

Otworzy¢ okno bledéw
m Prosze nacisng¢ klawisz ERR. TNC otwiera okno

btedow i wyswietla w catosci wszystkie zaistniate
komunikaty o btedych.

Zamkniecie okna bltedow

C_EC ‘ Prosze nacisna¢ softkey KONIEC, albo

m nacisng¢ klawisz ERR. TNC zamyka okno btedéw

HEIDENHAIN TNC 320
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4.9 Komunikaty o bltedach

Szczegoétowe komunikaty o btedach

TNC ukazuje mozliwosci dla przyczyny btedu jak réwniez mozliwosci e e Programowanie
SkorngWania tego b*edu: 7 7 FK*prograoane: niedopuszczalny wiersz rzemxesczems
L
Otworzy¢ okno btedow .J
sonATe. Informaqe 0 przyczynie btedu i usuwaniu btedu: s ‘
inFo nalezy pozycjonowac jasne pole na komunikat o hLEH
btedach i nacisng¢ softkey DODATK. INFO. TNC T
otwiera okno z informacjami o przyczynie i mozliwosci e
usuniecia btedu WISLEREiS nie okresione! sekuencii Sk zaprosrancuano nie domuolony wiersz
Opuszczenie info: nacisng¢ softkey DODATK. INFO N3inRat okres1sc u pernic D L
ponownie Sl GG, e ot . e
DIAGNOSE
Softkey WEWNETRZNA INFO i J
DODATK .. UWEWNETRZNA PLIKI DODATKOWE OKNO USUNAC WENEE K - E C
Softkey WEWNETRZNA INFO dostarcza informacji o komunikatach o aaw -0 o) - |

btedach, ktére wytacznie w przypadku ingerencji serwisu sg
uwzgledniane.

Otworzy¢ okno btedow

pP— Szczegdtowe informacje o komunikacie: prosze
wro pozycjonowac jasne pole na komunikat o btedach i
nacisngc¢ softkey WEWNETRZNA INFO. TNC otwiera
okno z wewnetrznymi informacjami dotyczgcymi
btedu

Opuszczenie szczegdtowego opisu: prosze nacisnac
softkey WEWNETRZNA INFO ponownie
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Usuwanie btedéw

Usuwanie btedéw poza oknem btedow:

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

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

Kasowanie kilku btedow:

Otworzy¢ okno btedow

Usuwanie pojedynczych btedéw: prosze
pozycjonowac jasne pole na komunikat o btedach i
nacisng¢ softkey USUWANIE.

- Usuwanie wszystkich btedéw: prosze nacisngé
AL softkey USUNAC WSZYSTKIE

DELETE

I% 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.

Protokét biedow

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

Otworzy¢ okno btedow
Softkey PLIKI PROTOKOtU nacisna¢

PLIKI
PROTOKOLU

S Otwarcie protokotu btedéw: nacisng¢ softkey
Bkeoou PROTOKOL BLEDOW

S W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik dziennikowy:
e softkey POPRZEDNI PLIK nacisng¢

P W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik dziennikowy:
FaLE softkey AKTUALNY PLIK nacisna¢

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

HEIDENHAIN TNC 320
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4.9 Komunikaty o bltedach

Protokét klawiszy

TNC zapisuje do pamieci zapisy klawiszami i wazne zdarzenia (np.
uruchomienie systemu) w protokole klawiszy. Pojemnos¢ pliku
klawiszy jest ograniczona. Jesli protokét klawiszy jest petny, to
nastepuje przetaczenie na drugi protokot klawiszy. Jesli ten jest
réwniez zapetniony, wowczas pierwszy plik protokotu klawiszy zostaje
wymazany i na nowo zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy
przetaczy¢ z AKTUALNY PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby dokonac¢
przegladu historii zapisu.

E Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisnaé¢
— Otwarcie pliku dziennikowego klawiszy: softkey
PROTOKOLL PROTOKOL KLAWISZY nacisnaé
S W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik dziennikowy:
FalE softkey POPRZEDNI PLIK nacisngé
— W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik dziennikowy:
e softkey AKTUALNY PLIK nacisng¢

TNC zapisuje do pamieci kazdy naci$niety podczas obstugi klawisz
pulpitu obstugi w pliku protokotu klawiszy. Najstarszy zapis znajduje
sie na poczatku — najnowszy zapis natomiast na koncu pliku.

Przeglad klawiszy i softkeys dla przetaczenia na logdfile:

Funkcja Softkey/klawisze

Skok do poczatkulogdfile

Skok do koncalogfile Konzec

Aktualny logfile

CURRENT
FILE

Poprzedni logfile

PREVIOUS
FILE

Wiersz do przodu/do tytu

Powrdét do gtéwnego menu
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Teksty wskazéwek

W przypadku btednej obstugi, na przyktad naci$nigcia niedozwolonego
klawisza lub zapisu wartosci spoza obowigzujacego zakresu; TNC
sygnalizuje operatorowi przy pomocy (zielonego) tekstu wskazdéwki w
paginie gornej, iz dokonano niewfasciwej obstugi. TNC wygasza
tekstwskazéwkiprzy nastepnym poprawnym wprowadzeniu.

Zapisywanie do pamieci plikéw serwisowych

W razie potrzeby mozna zapisa¢ do pamieci ,aktualng sytuacje TNC”
i udostepni¢ te informacje do uzytku personelowi serwisu. Przy tym
zostaje zapisana do pamieci grupa plikéw serwisowych (logfile btedéw
i klawiszy a takze dalsze pliki, ktére informujg o aktualnej sytuaciji
maszyny i obroébki).

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

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych:

Otworzy¢ okno btedow
Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisna¢

PLIKI
PROTOKOLU

saue Zapis plikéw serwisowych do pamieci: softkey PLIKI
“Fiies SERWISOWE DO PAMIECI nacisngé

HEIDENHAIN TNC 320
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5.1 Wprowadzenie informaciji dotyczacych narzedzi

5.1 Wprowadzenie informaciji
dotyczacych narzedzi

Posuw F

Posuw F to predko$¢ w mm/min (cale/min), z ktorg punkt srodkowy
narzedzia porusza sie po swoim torze. Maksymalny posuw moze by¢
réznym dla kazdej osi maszyny i jest okreslony poprzez parametry
maszynowe.

Wprowadzenia

Posuw mozna wprowadzi¢ w TOOL CALL-bloku (wywotanie
narzedzia) i w kazdym bloku pozycjonowania (patrz ,Zestawianie
zapisOw programu przy pomocy przyciskow funkcji toru ksztattowego”
na stronie 141).

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 NOwYy posuw.

Okres dziatania

Ten, przy pomocy wartosci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktérym zostaje zaprogramowany nowy posuw.
F MAX obowigzuje tylko dla tego bloku, w ktérym 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¢ obrotowg wrzeciona S prosze wprowadzi¢ w obrotach na
minute (obr/min) w TOOL CALL-bloku (wywotanie narzedzia).

Programowana zmiana

W programie obrobki mozna przy pomocy TOOL CALL-bloku zmieni¢
predkos¢ obrotowa wrzeciona, a mianowicie wprowadzajac nowg,
warto$¢ predkosci obrotowej wrzeciona:

Programowanie wywotania narzedzia: klawisz TOOL
CALL CALL nacisnagé¢

Dialog Numer narzedzia? klawiszem NO ENT poming¢

Dialog O$ wrzeciona rownolegle X/Y/Z ? klawiszem
NO ENT pomingé

W dialogu Predkosé obrotowa wrzeciona S= ? zapisac
nowg predkos¢ obrotowa wrzeciona, klawiszem END
potwierdzi¢

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predkos¢ obrotowg
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 srodkowego narzedzia, to znaczy
mogta przeprowadzi¢ korekcje narzedzia, nalezy wprowadzi¢ dlugos¢
i promien do kazdego uzywanego narzedzia.

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

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

Kazde narzedzie oznaczone jest numerem od 0 do 9999. Jesli
pracujemy z tabelami narzedzi, to mozemy uzywaé wyzszych
numeréw i dodatkowo nadawa¢ nazwy narzedzi. Nazwy narzedzi
moga sktadac sie maksymalnie z 16 znakow.

Narzedzie z numerem O 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

Dtugosé narzedzia L powinna zosta¢ zapisana zasadniczo jako
absolutna dtugo$¢ w odniesieniu do punktu bazowego narzedzia. Dla
TNC konieczna jest catkowita dtugosc¢ narzedzia dla licznych funkcji w
potaczeniu z obrobka wieloosiows.
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Promien narzedzia R

Promien narzedzia zostaje wprowadzony bezposrednio.

Wartosci delta dla dlugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugos$ci i promienia narzedzi.

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

Ujemna warto$¢ 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¢ wartos¢ delty przy pomocy Q-
parametru.

Zakres wprowadzenia: wartosci delta moga 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 symulaciji
przedstawiang wielkos¢ obrabianego przedmiotu.
Symulowana wielko$¢ narzedzia pozostaje taka sama.

Wprowadzenie danych o narzedziu do programu

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

Wybra¢ definicje narzedzia: nacisng¢ klawisz TOOL DEF

e Numer narzedzia: jednoznaczne oznaczenie
57 narzedzia przy pomocy numeru narzedzia

Dlugos$¢ narzedzia: wartos¢ korrekcji dla dtugosci
Promien narzedzia: warto$¢ korrekcji dla promienia
Lfé—' Podczas dialogu mozna wprowadzaé wartos$¢ dla dtugosci
i promienia bezposrednio w polu dialogu: nacisnaé
wymagany softkey osi.
Przyktad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Dane o narzedziach

Wprowadzenie danych o narzedziach do tabeli

W tabeli narzedzi mozna definiowa¢ do 9999narzedzi wigcznie i
wprowadzaé do pamieci ich dane. Prosze zwréci¢ uwage takze na
funkcje edycji 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
i liczby od 1 do 9 (np. T 5.2).

Tabele narzedzi muszg by¢ uzywane, jesli
indeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkoma
korekcjami dtugosci, ktérych chcemy uzywac Strona 126)

maszyna jest wyposazona w urzadzenie automatycznej wymiany
narzedzi

jesli chcemy przy pomocy cyklu obrobki 22 dokonaé przeciggania na
gotowo (patrz ,ROZWIERCANIE (cykl 22)” na stronie 300)

Tabela narzedzi: standardowe dane narzedzi

Skrot Zapisy Dialog
T Numer, przy pomocy ktérego narzedzie zostaje wywotane w -
programie (np. 5, indeksowane: 5.2)
NAZWA Nazwa, z ktérg narzedzie zostaje wywotane w programie Nazwa narzedzia?
L Wartos¢ korekgji dla dtugosci narzedzia L Dlugo$é narzedzia?
R Wartos$¢ korekcji dla promienia narzedzia R Promien narzedzia R?
R2 Promien narzedzia R2 dla freza ksztattowego (graficzne Promien narzedzia R2?
przedstawienie obrébki frezem ksztattowym)
DL Wartos¢ delta dtugosci narzedzia L Naddatek dlugos$ci narzedzia ?
DR Wartosc¢ delta promienia narzedzia R Naddatek promienia narzedzia DR
DR2 Wartosc¢ delta promienia narzedzia R2 Naddatek promienia narzedzia R2?
TL Nastawi¢ blokowanie narzedzia (TL: dla Tool Locked = angl. Narz. zablokowane?
narzedzie zablokowane) Tak = ENT / Nie=NO ENT
RT Numer narzedzia zamiennego — jesli istnieje — jako narzedzia Narzedzie siostrzane ?
zastepczego (RT: dla Replacement Tool = angl. narzedzie
zastepcze); patrz takze TIME2
TIME1 Maksymalny okres zywotnosci narzedzia w minutach. Ta funkcja ~ Maks. okres trwalo$ci?
zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w podreczniku obstugi
maszyny.
TIME2 Maksymalny okres zywotnosci narzedzia przy TOOL CALL w Maksymalny okres trwalosci przy TOOL
minutach: jesli Zzywotno$¢ osiaga lub przekracza aktualny okres CALL?
trwatosci, to TNC dokonuje przy nastepnym TOOL CALL zmiany
na narzedzie zamienne (patrz takze CUR.TIME)
122
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Skrot

Zapisy

Dialog

CUR.TIME

Aktualny okres trwatosci narzedzia w minutach: TNC oblicza
aktualny czas zywotnosci (CUR.TIME: dla CURrent TIME = angl.
aktualny/biezacy czas) samodzielnie. Dla uzywanych narzedzi
mozna wprowadzi¢ wielkos¢ zadang

Aktualny okres trwatosci?

TYP

Typ narzedzia: softkey WYBRAC TYP (3-ci pasek softkey); TNC
wyswietla okno, w ktérym mozna wybra¢ typ narzedzia. Mozna
okreslac typy narzedzi, aby dokonywacé nastawienia filtra
wskazania tak, iz tylko wybrany typ jest widoczny w tabeli

Typ narzedzia?

DOC

Komentarz do narzedzia (maksymalnie 16 znakéw)

Komentarz do narzedzia?

PLC

Informacja o tym narzedziu, ktéra ma zosta¢ przekazana do PLC

PLC-status?

LCUTS

Dtugos¢ powierzchni tnacej narzedzia dla cyklu 22

Dlugos$é ostrzy w osi narzedzi?

ANGLE

Maksymalny kat wciecia narzedzia przy posuwisto-zwrotnym
ruchu wcigcia dla cykli 22 i 208

Maksymalny kat wcigcia ?

5.2 Dane o narzedziach

LIFTOFF

Okreslenie, czy TNC ma przemieszczac narzedzie przy NC-stop
w kierunku pozytywnej osi narzedzi przy wyjsciu z materiatu, aby
unikng¢ odznaczen na konturze. Jesli Y jest zdefiniowane, to TNC
przemieszcza narzgdzie o 0,1 mm od konturu, jesli funkcja ta
zostata aktywowana w programie NC przy pomocy instrukcji
M148 (patrz ,W przypadku NC-stop odsuna¢ narzedzie
automatycznie od konturu: M148” na stronie 203)

Podnie$¢ narzedzie T/N?

TP_NO

Odsytacz do numeru sondy impulsowej w tabeli sond
impulsowych

Numer ukladu impulsowego

T-ANGLE

Kat wierzchotkowy narzedzia. Zostaje wykorzystywany przez cykl
Nakietkowanie (cykl 240), dla obliczenia gtebokosci
nakietkowania z zapisanej srednicy

Kat wierzcholkowy

PTYP

Typ narzedzia dla opracowania w tabeli miejsca

Typ narzedzia dla tabeli miejsca?

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Dane o narzedziach

Tabela narzedzi: dane o narzedziach dla automatycznego

pomiaru narzedzi

% Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi: patrz
podrecznik obstugi Cykle uktadu impulsowego (sondy),
rozdziat 4 .

Skrot

Zapisy

Dialog

CuT

llos¢ ostrzy narzedzia (maks. 20 ostrzy)

Liczba ostrzy ?

LTOL

Dopuszczalne odchylenie dlugosci narzedzia L dla rozpoznania
zuzycia. Jes$li wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to
TNC blokuje narzedzie (status L). Zakres wprowadzenia: od 0 do
0,9999 mm

Tolerancja na zuzycie: dlugos$¢?

RTOL

Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla rozpoznania
zuzycia. Jes$li wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to
TNC blokuje narzedzie (status L). Zakres wprowadzenia: od 0 do
0,9999 mm

Tolerancja na zuzycie: promien?

DIRECT.

Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajgcym sie
narzedziu

Kierunek skrawania (M3 =-)?

R-OFFS

Pomiar dtugoséi: przesuniecie narzedzia pomiedzy srodkiem
Stylusa i Srodkiem narzedzia. Nastawienie wstepne: bez zapisu
wartosci (przesuniecie = promien narzedzia)

Przesunigcie narzedzia promien ?

L-OFFS

Pomiar promienia: dodatkowe przesuniecie narzedzia odnosnie
MP6530 pomiedzy gorng krawedzig trzpienia i dolng krawedzig,
narzedzia. Ustawienie wstepne: 0

Przesuniecie narzedzia dlugos¢?

LBREAK

Dopuszczalne odchylenie diugosci narzedzia L dla rozpoznania
pekniecia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to
TNC blokuje narzedzie (status L). Zakres wprowadzenia: od 0 do
0,9999 mm

Tolerancja na peknigcie: dlugosé ?

RBREAK

Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla
rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie
przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status L). Zakres
wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

Tolerancja na peknigcie: promien?
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Edycja tabeli narzedzi

Obowiazujaca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe
TOOL.T i musi zostac zapisana w katalogu ,TNC: \table” do pamigci.
Tabela narzedzi TOOL.T moze by¢ edytowana tylko w trybie pracy
maszyny.

Tabele narzedzi, ktére chcemy odktada¢ do archiwum lub
wykorzystywac dla testu programu, otrzymujg dowolng inng nazwe
pliku z rozszerzeniem.T. Dla trybéw pracy ,Test programu® i
"Programowanie" TNC uzywa standardowo tabeli narzedzi ,simtool.t*,
zapisanej do pamieci réwniez w folderze ,table“. Dla dokonywania
edycji naciskamy w trybie pracy Test programu softkey

TABELA NARZEDZI.

Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T:

Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny

naezcozze Wybor tabeli narzedzi: nacisnaé softkey
Ti TABELA NARZEDZI

- softkey EDYCJA ustawi¢ na ,ON*
oN

Wyswietlanie tylko okreslonych typéw narzedzi (nastawienie
filtra)

softkey FILTR TABELI nacisna¢ (czwarty pasek softkey)
Wybra¢ zadany typ narzedzia przy pomocy softkey: TNC pokazuje
tylko narzedzia wybranego typu

Anulowanie filtra: uprzednio wybrany typ narzedzia ponownie
nacisngc¢ lub wybrac inny typ narzedzia

Producent maszyn dopasowuje zakres funkgcji filtra do
% danej maszyny. Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny!

HEIDENHAIN TNC 320

Edycja tabeli narzedzi

Nazwa narzedzia

Progranos

Plik: tnc:\tablextool.t

Wiersz:
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5.2 Dane o narzedziach

Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi
Tryb pracy Programowanie wybraé

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT
Wyswietlic wybor typu pliku: nacisna¢ Softkey
WYBRAC TYP
Wyswietlenie plikow typu .T: nacisng¢ softkey
POKAZ .T

Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe pliku.

Prosze potwierdzi¢ klawiszem ENT lub przy pomocy
softkey WYBIERZ

Jesli otwarto tabele narzedzi dla edyc;ji, to mozna przesungc¢ jasne
pole w tabeli przy pomocy klawiszy ze strzatka lub przy pomocy
softkeys na kazda dowolng pozycje. Na dowolnej pozycji mozna
zapamietane wartosci nadpisywac lub wprowadzaé nowe wartosci.
Dodatkowe funkcje edytowania znajdujg sie w tabeli w dalszej czesci
rozdziatu.

Jesli TNC nie moze wyswietli¢ jednoczesnie wszystkich pozycji w
tabeli narzedzi, to belka u géry w tabeli ukazuje symbol ,>>“ lub ,<<*.

Funkcje edycji dla tabeli narzedzi Softkey

Wybraé¢ poczatek tabeli PoszaTEK

5

Wybrac koniec tabeli «

g
=4
=1
m
o

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli sTrov

Wybrac¢ nastepng strone tabeli stRoNA

M E|E

Szukanie tekstu lub liczby

FIND

Skok do pOCthkU WierSZy WIERSZE
POCZATEK
<=
Skok na koniec wierszy utERsze
KONIEC
-
Skopiowacé pole z jasnym ttem KTURLN
KOPIOWAC
Wstawi¢ skopiowane pole sopzou.
WARTOSC
WPROWADZ
Mozliwg do wprowadzenia liczbe wierszy e ureRsz
(narzedzi)dotaczy¢ na koncu tabeli WPROUADZ
Wstawi¢ wiersz z wprowadzalnym numerem uzersz

narzedzia oTey
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Funkcje edycji dla tabeli narzedzi Softkey

Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

Sortowanie narzedzi wedtug zawartosci kolumny

SORT

Wyswietli¢ wszystkie wiertta w tabeli narzedzi

WIERTLO

Wyswietli¢ wszystkie frezy w tabeli narzedzi

FREZ

i N

Wyswietli¢ wszystkie gwintowniki / frezy do -
gwintow w tabeli narzedzi FRez
Wyswietli¢c wszystkie sondy w tabeli narzedzi e

IMPULSOWY

Opuscic tabele narzedzi

Wywotac zarzadzanie plikami i wybra¢ plik innego typu, np. program
obrabki

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Dane o narzedziach

Tabela miejsca dla urzadzenia wymiany narzedzi

Producent maszyn dopasowuje zakres funkgcji tabeli
% miejsca do danej maszyny. Prosze uwzgledni¢ informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Dla automatycznej zmiany narzedzi konieczna jest tabela miejsca
narzedzi tool_p.tch. TNC zarzgdza kilkoma tabelami miejsca narzedzi
z dowolnymi nazwami plikdw. Tabela miejsca narzedzi, ktérg chcemy
aktywowac dla przebiegu programu, wybierana jest w rodzaju pracy
przebiegu programu przez zarzgdzanie plikami (stan M).

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu
programu

neRzsozze Wybrac tabele narzedzi: Softkey TABELA NARZEDZI
Tiu nacisnac¢

Wybra¢ tabele miejsca: Softkey TABELA MIEJSCA
TABLICA Wybraé
EDVCJA SOftkey EDYCJA ustawi¢ na ON

oN
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Edycja tabeli miejsca

Numer narzedzia

Plik: tnc:\tablentool_p. tch

Wiersz: @
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Tabele miejsca wybra¢ w rodzaju pracy Programowanie

PGM
MGT

Wywotanie zarzadzania plikami

Wyswietli¢ wybor typu pliku: nacisnaé¢ softkey POKAz

WSZYSTKIE .

Prosze wybra¢ 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 Nazwa narzedzia?
RSV Rezerwacja miejsca dla panelowego magazynu Miejsce zarezerw:
Tak=ENT/Nie = NOENT
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym ST: dla Special Tool =angl. Narzedzie specjalne? Tak =
narzedzie specjalne); jesli to narzedzie specjalne blokuje miejsca przed ENT / Nie =NO ENT
i za swoim miejscem, to prosze zaryglowaé odpowiednie miejsce w
szpalcie L (stan L)
F Narzedzie umiesci¢ z powrotem na tym samym miejscu w zasobniku Stale miejsce? Tak = ENT /
(F: dla Fixed = angl. staly, ustalony) Nie =NO ENT
L Zablokowac¢ miejsce (L: dla Locked = angl. zablokowane, patrz takze Miejsce zablokowane
szpalta ST) Tak = ENT / Nie = NO ENT
DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T Komentarz do miejsca
PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma by¢ przekazana do PLC  PLC-status?
P1..P5 Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn. Uwzglednic Warto$¢?
dokumentacje maszyny
PTYP Typ narzedzia. Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta Typ narzedzia dla tabeli

maszyn. Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny

miejsca?

LOCKED_ABOVE

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce powyzej

Zablokowaé miejsce u gory?

LOCKED BELOW

Magazyn powierzchniowy: zablokowac miejsce ponizej

zablokowa¢ miejsce na dole?

LOCKED_LEFT

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce z lewej

zablokowa¢é miejsce z lewej?

LOCKED_RIGHT

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce z prawej

zablokowa¢ miejsce z
prawej?

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Dane o narzedziach

Funkcje edycji dla tabeli miejsca Softkey

Wybraé¢ poczatek tabeli PoszalEK

5

Wybra¢ koniec tabeli «

o
=4
=
m
o

4
Wybra¢ poprzednig strone tabeli
Wybra¢ nastepna strone tabeli
Ustawi¢ ponownie tabele miejsca ressoe
Woycofa¢ szpalte numer narzedzia T .
Skok do poczatku wiersza UTERSZE

POCZATEK

Skok do konca wiersza

i |1

Symulowanie zmiany narzedzia strusateo
CHANGE

Wybor narzedzia z tabeli narzedzi: TNC
wyswietla zawartos¢ tabeli narzedzi. Wybraé
narzedzie przy pomocy klawiszy ze strzatka, przy
pomocy softkey OK przeja¢ do tabeli miejsca

SELECT

Edycja aktualnego pola s
FIELD

Sortowanie widoku

SORT

Producent maszyn okresla funkcje, wtasciwosci i

% oznaczenei roznych filtrow wyswietlania. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!
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Wywotlywanie danych narzedzia

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

Wybra¢ wywotanie narzedzia przy pomocy klawisza TOOL CALL

TOOL
CALL

Numer narzedzia: wprowadzi¢ numer i nazwe
narzedzia. Narzedzie zostato uprzednio okreslone w
TOLL DEF-bloku lub w tabeli narzedzi. Nazwe
narzedzia TNC zapisuje automatycznie w
cudzystowiu. Nazwy odnoszg sie do wpisu w aktywnej
tabeli narzedzi TOOL.T. Aby wywotaé narzedzie z
innymi wartosciami korekcji, prosze wprowadzi¢ do
tabeli narzedzi zdefiniowany indeks po punkcie
dziesiethym Wybor narzedzia z tabeli narzedzi:
softkey WYBOR nacisng¢, TNC pokazuje zawarto$¢
tabeli narzedzi. Wybra¢ narzedzie przy pomocy
klawiszy ze strzatka, przy pomocy softkey OK przejac
do tabeli miejsca

O$ wrzeciona réwnolegla do X/Y/Z: wprowadzi¢ 0$
narzedzia

Predkosc obrotowa wrzeciona S: bezposrednio zapisaé
predkos¢ obrotowg wrzeciona w obrotach na minute.
Alternatywnie mozna zdefiniowac¢ predkosc¢
skrawania Vc [m/min]. Prosze nacisng¢ w tym celu
Softkey VC

Posuw F: posuw [mm/min lub 0,1 inch/min] dziata tak
dtugo, az zostanie zaprogramowany w wierszu
pozycjonowania lub w wierszu TOOL CALL nowy
posuw

Naddatek dlugosci narzedzia DL: warto$¢ delta dla
diugosci narzedzia

Naddatek promien narzedzia DR: wartos¢ delta dla
promienia narzedzia

Naddatek promien narzedzia DR2: Wartos¢ delta dla
promienia narzedzia 2

Przyktad: wywotanie narzedzia

Wywolywane zostaje narzedzie numer 5 w osi narzedzi Z z predkoscig
obrotowg wrzeciona 2500 obr/min i posuwem wynoszacym
350mm/min. Naddatek dla dlugosci 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 wartos¢ wartos¢ delta

Wybor wstepny przy tabelach narzedzi

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

5.3 Korekcja narzedzia

Wstep

TNC koryguije tor narzedzia o wartos¢ korekgji dla dtugosci narzedzia
w Osi wrzeciona i 0 promien narzedzia na ptaszczyznie obrébeki.

Jesli program obrobki zostaje zestawiony bezposrednio na TNC, to
korekcja promienia narzedzia dziata tylko na ptaszczyznie obrobki.

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

Korekcja dlugosci 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 diugosci o wartosci dodatniej zostanie
@ anulowana przy pomocy TOOL CALL 0, to zmniejszy sie
odstep narzedzia od obrabianego przedmiotu.

Po wywotaniu narzedzia TOOL CALL zmienia si¢
zaprogramowane przemieszczenie narzedzia w osi
wrzeciona o réznice dtugosci pomiedzy starym i nowym
narzedziem.

Przy korekgiji diugosci zostajg uwzglednione wartosci delta zaréwno z
TOOL CALL-bloku jak i z tabeli narzedzi.

Wartos¢ korekcji= L + DLtooL caLL ¥ PLtag Z

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

DL 1o0L CALL: NaddatekDL dla dtugosci TOOL CALL-bloku
(nie uwzgledniony przez wyswietlacz potozenia)

DL 1ag: Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi
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Korekcja promienia narzedzia

Zapis programu dla przemieszczenia narzgdzia 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.

@ TNC anuluje korekcje promienia, jesli:
jesli zaprogramujemy wiersz prostej przy pomocy R0
opuscimy kontur przy pomocy funkcji DEP
zaprogramujemy PGM CALL
wybierzemy nowy programu przy pomocy PGM MGT

Przy korekcji promienia zostajg uwzglednione wartosci delta zaréwno
z TOOL CALL-bloku jak i z tabeli narzedzi:

Wartos¢ korekcji= R + DRTOOL CALL + DRTAB z
R: Promien narzedzia R z TOOL DEF-wiersza lub

tabeli narzedzi

DR 100L CALL: NaddatekDR dla promienia z 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 obrébki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze lub na
zaprogramowanych wspotrzednych.

Zastosowanie: wiercenie, prepozycjonowanie.
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5.3 Korekcja narzedzia

Ruchy ksztaltowe z korekcjq promienia: RR i RL

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

Punkt $rodkowy narzedzia lezy w odlegtosci réwnej promieniowi
narzedzia od zaprogramowanego konturu. ,Z prawej“ i ,z lewej*
oznacza potozenie narzedzia w kierunku przemieszczenia wzdtuz
konturu przedmiotu. Patrz ilustracje po prawej stronie.

@ Pomiedzy dwoma blokami programowymi z r6znymi
korekcjami promienia RR i RL musi znajdowac sie
przynajmniej jeden blok przemieszczenia na ptaszczyznie
obrébki bez korekcji promienia (to znaczy RO0).

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 R0, TNC pozycjonuje narzedzie zawsze
pionowo na zaprogramowany punkt startu i punkt
koncowy. Prosze tak wypozycjonowac¢ narzedzie przed
pierwszym punktem konturu lub za ostatnim punktem
konturu, zeby kontur nie zostat uszkodzony.

Wprowadzenie korekcji promienia

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

KOR. PROM. : RL/RR/BEZ KOREKCJI ?

Ruch narzedzia na lewo od zaprogramowanego

R konturu: nacisna¢ Softkey RL lub

ruch narzedzia na prawo od zaprogramowanego
konturu: nacisng¢ Softkey RR lub

HI

Przemieszczenie narzedzia bez korekcji promienia
lub anulowanie korekcji promienia: nacisngé¢ klawisz
ENT

ENT

Zakonczenie wiersza: nacisng¢ klawisz END
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Korekcja promienia: obrabianie narozy

Naroza zewnetrzne:

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

Naroza wewnetrzne:

Przy naroznikach wewnetrznych TNC oblicza punkt przecigcia
toréw, po ktérych przesuwa sie skorygowany punkt srodkowy
narzedzia. Od tego punktu poczynajac narzedzie przesuwa sie
wzdtuz nastgpnego elementu konturu. W ten sposéb obrabiany
przedmiot nie zostaje uszkodzony w naroznikach wewnetrznych. Z
tego wynika, ze promien narzedzia dla okres$lonego konturu nie
powinien by¢ wybierany w dowolnej wielkosci.

Prosze nie ustala¢ punktu rozpoczecia i zakoriczenia

@ obrébki wewnetrznej w punkcie naroznym konturu,
poniewaz w ten sposdb moze doj$¢ do uszkodzenia
konturu.
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Ieszczenia narze¢

6.1 Przem

6.1 Przemieszczenia narzedzia

Funkcje toru ksztattowego

Kontur obrabianego narzedzia sktada sie z reguty z kilku elementow
konturu, jak proste i tuki kota. Przy pomocy funkc;ji toru ksztattowego
programuje sie ruchy narzedzi dla prostych i tukéw kota.

Programowanie dowolnego konturu FK

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

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

Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje sie

przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wigczanie i wytaczanie
obrotéw wrzeciona i chtodziwa

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

Podprogramy i powtérzenia czesci programu

Kroki obrébki, ktore sie powtarzaja, prosze wprowadzi¢ tylko raz jako
podprogram lub powtérzenie czesci programu. Jesli jakas czesé
programu ma by¢ wypetniona tylko pod okreslonym warunkiem,
prosze te kroki programu wnie$¢ jako podprogram. Dodatkowo,
program obrébki moze wywota¢ inny program i aktywowac jego
wypetnienie.

Programowanie przy pomocy podprograméw i powtorzenh czesci
programu jest opisane w rozdziale 9.

Programowanie z parametrami Q

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

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

Programowacé ruch narzedzia dla obrébki

Podczas zestawiania programu obrébki, programuje sie krok po kroku
funkcje toru ksztattowego dla pojedyhczych elementéw konturu
przedmiotu. W tym celu wprowadza sie zazwyczaj wspotrzedne
punktow koncowych elementow 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, ktére zostaty
zaprogramowane w zapisie programu o funkgiji toru ksztattowego.

Ruchy réwnolegte do osi maszyny

Zapis programu zawiera dane o wspotrzednych: TNC przemieszcza
narzedzie rownolegle do zaprogramowanych osi maszyny.

W zaleznosci od konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza sie albo
narzedzie albo stét maszyny z zamocowanym na nim przedmiotem.
Przy programowaniu ruchu ksztattowego prosze kierowac sie zasada,
jakby to narzedzie sie poruszato.

Przyktad:
L X+100
L Funkcja toru ,prosta“
X+100 Wspotrzedne punktu kohcowego

Narzedzie zachowuje wspotrzedne Y i Z i przemieszcza sie na pozycje
X=100. Patrz ilustracja.

Ruchy na ptaszczyznach gtéwnych

Zapis programu zawiera dwie dane o wspotrzednych: TNC przesuwa
narzedzie po zaprogramowanej ptaszczyznie.

Przyktad:

L X+70 Y+50

Narzedzie zachowuje wspotrzedng Z i przesuwa sig na XY-
ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50. Patrz ilustracja

Ruch tréjwymiarowy

Zapis programu zawiera trzy dane o wspotrzednych:TNC przesuwa
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 ksztaltowego

Okregi i tuki kota

Przy ruchach okreznych TNC przesuwa dwie osi maszyny
jednoczesnie: narzedzie porusza sig¢ wzglednie do przedmiotu na
torze okreznym. Dla ruchéw okreznych mozna wprowadzi¢ punkt
Srodkowy kota CC.

Przy pomocy funkgciji toru ksztattowego dla tukéw kotowych
programujemy kota na ptaszczyznach gtéwnych: ptaszczyzna gtéwna
musi by¢ przy wywotywaniu narzedzia TOOL CALL zdefiniowana,
wraz z ustaleniem osi wrzeciona:

Os wrzeciona Plaszczyzna giéwna
V4 XY, takze
uv, Xv, Uy
Y ZX, takze
WU, ZU, WX
X YZ, takze
VW, YW, VZ

YA

YA

Okregi, ktore nie leza réwnolegle do ptaszczyzny gtéwne;j,
prosze programowac przy pomocy funkgji ,Nachyli¢
ptaszczyzne obrobki “ (patrz ,PLASZCZYZNA OBROBKI
(cykl 19, opcja software 1), strona 347), lub przy pomocy
Q-parametrow (patrz ,Zasada i przeglad funkc;ji”, strona
378).

p

Kierunek obrotu DR przy ruchach okreznych

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

Obrot w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara: DR—
Obrét w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: DR+

Korekcja promienia

Korekcja promienia musi znajdowac¢ sie w tym bloku, przy pomocy
ktérego najezdza sie do pierwszego elementu konturu. Korekcja
promienia nie moze by¢ rozpoczeta w zapisie dla toru okreznego.
Prosze zaprogramowac jg uprzednio w bloku prostej (patrz ,Ruchy po
torze— wspotrzedne prostokatne”, strona 150) lub w bloku najazdu
(APPR-blok, patrz ,Dosuniecie narzedzia do konturu i odsuniecie”,
strona 142).

Pozycjonowanie wstepne

Prosze tak pozycjonowaé narzedzie na poczatku programu obrabki,
aby wykluczone byto uszkodzenie narzedzia lub obrabianego
przedmiotu.
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Zestawianie zapis6w programu przy pomocy przyciskow funkcji
toru ksztaltowego

Szarymi przyciskami funkcji toru ksztattowego rozpoczyna sie dialog
tekstem otwartym. TNC odpytuje po kolei wszystkie informacje i
wigcza wiersz programu do programu obrabki.

Przyktad — programowanie proste;.

E Otworzy¢ dialog programowania: np. Prosta

WSPOIRZEDNE?

Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu korncowego prostej

ENT

KOR. PROM. : RL/RR/BEZ KOREKCIJI ?

POSUW F=? / F MAX = ENT

Wybér korekcji promienia: np. nacisng¢ softkey RO,
narzedzie przemieszcza sie bez skorygowania

Zapisac¢ posuw i nacisna¢ klawisz ENT: np. 100 mm/
min. Przy programowaniu INCH: zapis 100
odpowiada posuwowi 10 cali/min

Przemieszczenie na biegu szybkim: nacisng¢ softkey
FMAX

F MAX

Przemieszczenie z posuwem, zdefiniowanym w
wierszu TOOL CALL: nacisng¢ softkey FAUTO

F AUTO

FUNKCJA DODATKOWA M ?

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

Wiersze w programie obrobki

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 320

Praca reczna

Programowvanie
Funkcje pomocnicze M ?

0 BEGIN PGM 14 MM

13 L Z+100 R@ FMAX M30
20 END PGM 14 MM

M ‘ MS4 ‘N163‘ M118

M120

DIAGNOSE

L
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6.3 Dosun

6.3 Dosuniecie narzedzia do
konturu i odsuniecie

Przeglad: formy toru ksztaltowego dla
dosuniecia narzedziai odsuniecia narzedzia od

konturu
Funkcje APPR (angl. approach = podjazd) i DEP (angl. departure = 00 s Programowanie
odjazd) zostajg aktywowane przy pomocy APPR/DEP-klawisza. 1.H
Nastepnie mozna wybiera¢ przy pomocy Softkeys nastepujgce formy D B rom ey T xie v e P
toru: [
Dosunaé Odsunaé 5 \!)
Funkcja narzedzie narzedzie =
do konturu  od konturu 1-“‘-*‘

prosta z przejsciem tangencjalnym ApPR LT oer LT
J ° e \?E /

DIAGNOSE

LT

APPR CT APPR LCT

o e

Prosta prostopadta do punktu konturu [ aeee v oeP LN
=

APPR LN

b |

=
1

m

0

Tor kotowy z przejsciem oer o o
tangencjalnym B 0

Tor kotowy z przyleganiem stycznym
do konturd, najazd i odjazd do punktu |~ ] <30
pomocniczego poza konturem na

przylegajacym stycznie odcinku
prostej

Dosuna¢ narzedzie do linii Srubowej i odsunaé¢

Przy zblizaniu sie i opuszczaniu linii Srubowej (Helix) narzedzie
przemieszcza sie na przedtuzenie linii Srubowej i w ten sposob
powraca po stycznym torze kotowym na kontur. Prosze uzy¢ w tym
celu funkcji APPR CT lub DEP CT.
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Wazne pozycje przy dosunieciu i odsunieciu Q
narzedzia o
¥ @
Punkt startu Pg c
Te pozycje programujemy bezposrednio przed APPR-wierszem Py -
lezy poza konturem i zostaje najechana bez korekcji promienia (RO). "2
Punkt pomocniczy Py -8
Dosuniecie i odsunigcie narzedzia prowadzi w przypadku niektérych
form toru ksztattowego poprzez punkt pomocniczy y, ktdry TNC -
oblicza z danych w APPR- i DEP-bloku. TNC przejezdza od E
aktualnej pozycji do punktu pomocniczego Py z ostatnio =
zaprogramowanym posuwem. Jesli w ostatnim wierszu ]
pozycjonowania przed funkcjg najazdu zaprogramowano FMAX c
(pozycjonowanie na biegu szybkim), wowczas TNC najezdza o
rowniez punkt pomocniczy Py na biegu szybkim =
Pierwszy punkt konturu P, i ostatni punkt konturu Pg o}
Pierwszy punkt konturu P, programujeym w APPR-bloku, ostatni ©
punkt konturu Pg przy pomocy dowolnej funkciji toru ksztattowego. (o]
Jesli APPR-blok zawiera takze Z-wspotrzedng, to TNC ﬁ
przemieszcza narzedzie najpierw na ptaszczyznie obrobki na Py i S
tam w osi narzedzi na zadang gtebokosé . TS
Punkt koricowy Py Ll
Pozycja Py lezy poza konturem i wynika z danych, zawartych w ©
DEP-bloku. Jesli DEP-blok zawiera réwniez Z-wspoétrzedna, to TNC cC
przemieszcza narzgdzie najpierw na ptaszczyznie obrobki na Py i
tam w osi narzedzi na zadang wysokosc. .d_)
o
Skrot Znaczenie (Y]
APPR angl. APPRoach = podjazd c
=
DEP angl. DEParture = odjazd 8
L angl. Line = prosta (]
C angl. Circle = koto °°.
o
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.
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6.3 Dosun

Wspobirzedne biegunowe
Punkty konturu dla nastepujacych funkcji dosuwu/odsuwu mozna
programowac takze poprzez wspétrzedne biegunowe:

APPR LT przeksztatca sie w APPR PLT

APPR LN przeksztatca si¢ w APPR PLN

APPR CT przeksztatca sie w APPR PCT

APPR LCT przeksztatca sie w APPR PLCT

DEP LCT przeksztatca sie w DEP PLCT

Prosze nacisna¢ 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!

Dosunigcie narzedzia bez korekcji promienia: jesli zaprogramujemy w
APPR-wierszu RO , to TNC przemieszcza narzedzie jak narzedzie z R
= 0 mm i z korekcjg promienia RR! W ten sposdb ustalona jest dla
funkcji APPR/DEP LN i APPR/DEP CT kierunek, w ktérym TNC
przemieszcza narzedzie do i od konturu. Dodatkowo nalezy
zaprogramowac w pierwszym wierszu przemieszczenia po APPR
obydwie wspétrzedne ptaszczyzny obrobki
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Dosuniecie narzedzia po prostej z
tangencjalnym przejsciem: 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: dosung¢ narzedzie do punktu
startu Pg

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

Wspdtrzedne pierwszego punktu konturu Pp

LEN: odlegto$¢ punktu pomocniczego Py do
pierwszego punktu konturu Pp

Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

NC-wiersze przyktadowe

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

9 L X+35 Y+35
10L ...

Dosuna¢ 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 sie do pierwszego punktu

konturu Pp po prostej prostopadle. Punkt pomocniczy Py posiada
odstep LEN + promien narzedzia do pierwszego punktu konturu Pp.

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

Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey APPR LN:
APPR LN Wspotrzedne pierwszego punktu konturu P

Dtugosé: odlegtosé punktu pomocniczego Py. LENz
wartoscig dodatnia!

Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

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

do konturu i odsuni

1a

iecie narzedzi

6.3 Dosun

Dosuna¢ narzedzie po torze kotowym z
tangencjalnym przejsciem: 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 Pp.

Tor kotowy od Py do Py jest okre$lony poprzez promien R i kat kat
srodkowy CCA. Kierunek obrotu toru kotowego jest wyznaczony
poprzez przebieg pierwszego elementu konturu.

Dowolna funkcja toru ksztattowego: dosuna¢ narzedzie do punktu
startu Pg

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

Wspdtrzedne pierwszego punktu konturu Pp
(\
Promien R toru kotowego

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

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

Kat srodkowy CCA toru kotowego

CCA wprowadza¢ tylko z wartoscig dodatnig
Maksymalna wprowadzana warto$¢ 360°

Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

NC-wiersze przyktadowe
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...
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Ps-najechac bez korekgji promienia
Pa-z korekcjg promienia RR, promien R=10
Punkt kohcowy pierwszego elementu konturu

Nastepny element konturu
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Dosunaé¢ narzedzie po torze kotowym z
tangencjalnym przejsciem do konturu i po
odcinku prostej: APPR LCT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg do punktu
pomocniczego Py. Stamtad narzedzie przemieszcza si¢ po torze
kotowym do pierwszego punktu konturu P,. Zaprogramowany w
wierszu APPR posuw dziata dla catego odcinka, przejezdzanego
przez TNC w wierszu najazdu (odcinek Pg — Pp).

Jesli w wierszu najazdu zaprogramowano wszystkie trzy osie
wspotrzednych X, YiZ, to TNC przejezdza od zaprogramowanej przed
wierszem APPR pozycji we wszytkich trzech osiach jednoczesnie do
punktu pomocniczego Py a nastepnie od P do Px tylko na
ptaszczyznie obrébki.

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

Dowolna funkcja toru ksztalttowego: dosung¢ narzedzie do punktu
startu Pg

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

APPR LCT Wspotrzedne pierwszego punktu konturu P
o Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o wartosci
dodatniej

Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

NC-wiersze przyktadowe
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...

HEIDENHAIN TNC 320

Ps-najechac bez korekcji promienia
Pa-z korekcja promienia RR, promien R=10
Punkt koncowy pierwszego elementu konturu

Nastepny element konturu
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iecie

do konturu i odsuni

1a

iecie narzedzi

6.3 Dosun

Odsuniecie narzedzia po prostej z
tangencjalnym przejsciem: DEP LT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu konturu
P do punktu koricowego Py. Prosta lezy na przedtuzeniu ostatniego
elementu konturu. Py znajduje sie w odstepie LEN od PE.

Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym Pg i
korekcjg promienia

Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LT:

oEP LT LEN: zapisa¢ odlegtos¢ punktu kofncowego Py od
o ostatniego elementu konturu Pg

NC-wiersze przykiadowe
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

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

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu konturu
Pg do punktu koricowego 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: zapisa¢ odlegtos¢ punktu koncowego Py
! Wazne: LEN wprowadzi¢ z wartoscig dodatnig !

NC-wiersze przyktadowe

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100

25 L Z+100 FMAX M2
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Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia

O LEN=12,5 mm odsungé

Z przesuna¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia

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

Z przesunac¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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Odsunaé¢ narzedzie po torze kotowym z
tangencjalnym przejsciem: DEP CT

TNC przemieszcza narzedzie po tuku kotowym od ostatniego punktu
konturu Pg do punktu korncowego Py. Tor kotowy przylega
tangencjalnie do ostatniego elementu konturu.

Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koricowym Pg i
korekcjg promienia
Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP CT:

0P o Kat srodkowy CCA toru kotowego
O

Promien R toru kotowego

Narzedzie ma odsungg¢ sie od obrabianego
przedmiotu z tej strony, ktéra zostata okreslona
poprzez korekcje promienia:R wprowadzi¢ z
wartoscig dodatnig

Narzedzie ma by¢ odsuniete od przeciwlegtej
strony przedmiotu, okreslonej poprzez korekcje
promienia: R zapisa¢ z wartoscig ujemna

NC-wiersze przyktadowe

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

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

TNC przemieszcza narzgdzie po torze kotowym od ostatniego punktu
konturu P g do punktu pomocniczego P. Stamtad przemieszcza sie
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 kornicowym Pg i
korekcjg promienia

Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LCT:
j/sg Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koricowego Py
Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o wartosci
dodatniej

NC-wiersze przyktadowe

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 320
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Promien toru kotowego=8 mm
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Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia
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6.4 Ruchy po torze— wspoéirzedne
prostokatne

Przeglad funkcji toru ksztattowego

Klawisz funkcyjny
toru ksztattowego

Prosta L Prosta Wspbétrzedne punktu 151

Funkcja Ruch narzedzia Niezbedne informacje Strona

angl.: Line koncowego prostej
Fazka:CHF {CHF} Fazka pomiedzy dwoma Dtugos¢ fazki 152
angl.: CHamFer Lo prostymi
Punkt srodkowy kota CC; Brak Wspdtrzedne punktu 154
angl.: Circle Center srodkowego kota lub
bieguna

tuk kota C Tor kotowy wokét punktu Wspoétrzedne punktu 155
angl.: Circle srodkowego okregu CCdo koncowego kota, kierunek

punktu koncowego fuku kota  obrotu
tuk kota CR CR Tor kotowy z okreslonym Wspdtrzedne punktu 156
angl.: Circle by Radius < promieniem koncowego kota, promien

kota, kierunek obrotu

tuk kota CT
angl.: Circle Tangential

Tor kotowy z tangencjalnym  wspétrzedne punkiu 158
przyleganiem do koncowego kota

poprzedniego i nastepnego

elementu konturu

33

6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Zaokraglanie narozy RND, Tor kotowy z tangencjalnym Promien naroza R 153
RND = przyleganiem do

angl.: RouNDing of poprzedniego i nastepnego

Corner elementu konturu

Swobodne Prosta lub tor kotowy z 170
Programowanie Konturu dowolnym przyleganiem do

SK FK poprzedniego elementu

konturu
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Prosta L

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji do
punktu koricowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie punktem Y A
koncowym poprzedniego bloku.

Wspolrzedne punktu koricowego prostej, jesli to 40 _

konieczne

15

Korekcja promienia RL/RR/R0 R

10

Posuw F

Funkcja dodatkowa M

NC-wiersze przyktadowe
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 20 —»
8 L IX+20 IY-15 10
9 L X+60 IY-10

)
<Y

60

Przeja¢ pozycje rzeczywista
Blok prostych (L-Satz) mozna takze generowaé klawiszem ,PRZEJAC
POZYCJE RZECZYWISTA":
Prosze przesung¢ narzedzie w rodzaju pracy Obstuga reczna na
pozycje, ktéra ma by¢ przejeta
Przetaczy¢ wyswietlacz na Programowanie
Wybra¢ zapis programu, za ktérym ma by¢ wigczony L-blok

Nacisnaé klawisz ,PRZEJAC POZYCJE
RZECZYWISTA": TNC generuje L-blok ze
wspotrzednymi pozycji rzeczywistej

6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

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

W zapisach prostych przed i po CHF-zapisie prosze zaprogramowaé
kazdorazowo obydwie wspétrzedne 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

CHﬁF‘L Scinanie fazki: dtugos$c¢ fazki, jesli to konieczne:
o Posuw F (dziata tylko w CHF-bloku)

NC-wiersze przyktadowe
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

@ Nie rozpoczynac¢ konturu od wiersza CHF.
Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie obrébki.

Nrzedzie 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.
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Zaokraglanie rogéw RND

Funkcja RND zaokragla narozniki konturu.
Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym, ktory przylega stycznie Y A
do poprzedniego jak i do nastepnego elementu konturu.
Okreg zaokraglenia musi by¢ wykonywalny przy pomocy wywotanego
narzedzia. 40 - Ay
RND, Promien zaokraglenia: promien tuku kotowego, jesli to
o konieczne: 07 . 25
Posuw F (dziata tylko w RND-bloku) A/I
NC-wiersze przyktadowe 5 S "A
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 *’@ ;
6 L X+40 Y+25 T 0 40
7 RND RS F100
8 L X+10 Y+5

@ Poprzedni i nastepny element konturu powinien zawieraé
obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na ktérej zostaje
wykonywane zaokraglanie naroznikéw. Jesli obrabiany
jest kontur bez korekcji promienia narzedzia, to nalezy
zaprogramowac obydwie wspétrzedne ptaszczyzny
obrébki.

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.

6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Punkt srodkowy kota CC

Punkt srodkowy kota okresla sie dla toréw kotowych, ktére
programowane sg klawiszem C (tor kotowy C). W tym celu

prosze wprowadzi¢ wspoétrzedne prostokatne punktu srodkowego
okregu na ptaszczyznie obrobki lub

prosze przejac¢ ostatnio zaprogramowang pozycje lub

przejaé wspotrzedne klawiszem ,PRZEJAC POZYCJE
RZECZYWISTA*

& Wspotrzedne CC: zapisa¢ wspotrzedne dla srodka
okregu lub
Aby przeja¢ ostatnio zaprogramowang pozycje: nie
wprowadza¢ wspotrzednych

NC-wiersze przykiadowe

5 CC X+25 Y+25

lub

10 L X+25 Y+25
11 CC

Wiersze 10 i 11 programu nie odnoszg sie do ilustraciji.
Okres obowigzywania

Punkt srodkowy kota pozostaje tak dtugo okre$lonym, az zostanie
zaprogramowany nowy punkt srodkowy kofa.

Wprowadzi¢ punkt sSrodkowy okregu CC przy pomocy wartosci
inkrementalnych

Wprowadzona przy pomocy wartosci inkrementalnych wspétrzedna
dla punktu srodkowego kotfa odnosi si¢ zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

@ Przy pomocy CC oznacza sie pozycje jako punkt
Ssrodkowy kota: narzedzie nie przemieszcza sie na te

pozycje.

Punkt Srodkowy kota jest jednoczesnie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.
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Tor kotowy C wokét punktu sSrodkowego kota CC

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

Przemiesci¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego

Wspélrzedne punktu srodkowego kota
Wspélrzedne punktu korcowego tuku kotowego
Kierunek obrotu DR, jesli to konieczne:
Posuw F
Funkcja dodatkowa M

NC-wiersze przykladowe
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 koricowego te same wspotrzedne
jak i dla punktu startu.
I% Punkt startu i punkt kohcowy ruchu kotowego muszg lezeé
na torze kotowym.

Tolerancja wprowadzenia: do 0.016 mm (wybieralna
poprzez parametr maszynowy circleDeviation ).

Najmniejszy mozliwy okrag, po ktérym TNC moze sie
przemieszczaé: 0.0016 pm.
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Tor kotowy CR z okreslonym promieniem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym z promieniem R.
o Wspélrzedne punktu kohcowego tuku kotowego

promien R
Uwaga: znak liczby okresla wielkos$¢ tuku kotowego!

Kierunek obrotu DR
Uwaga: znak liczby okresla wkleste lub wypukte
wybrzuszenie! Jesli konieczne:

Funkcja dodatkowa M
Posuw F
Koto peine

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

Punkt koncowy pierwszego pétkola jest punktem startu drugiego.
Punkt koricowy drugiego pétkola jest punktem startu pierwszego.

156
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Kat srodkowy CCA i promien tuku kotowego R

Punkt startu i punkt koricowy na konturze moga by¢ potgczone ze sobg
przy pomocy czterech réznych tukéw kotowych z takim samym Y A
promieniem:

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180°
Promien ma dodatni znak liczby R>0 1) DR-
Wiekszy tuk kotowy: CCA>180° -—> A»——l——
Promien ma ujemny znak liczby R<0 40 2 +
NE> R

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest R
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 T 40 70

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+ (1UK 4)

6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

@ Odstep pomiedzy punktem startu i punktem koncowym
Srednicy kota nie moze byc¢ wiekszy niz sama srednicy
kota.

Promien moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.

Osie katowe A, B i C zostajg wspomagane.
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Tor kotowy CT ze stycznym przyleganiem
Narzedzie przemieszcza sie po tuku kotowym, ktéry przylega stycznie
do uprzednio zaprogramowanego elementu konturu.

Przejscie jest ,tangencjalne®, jesli w punkcie przeciecia elementéw
konturu nie powstaje zaden punkt zatamania lub punkt narozny,
elementy konturu przechodzg ptynnie od jednego do nastepnego.

Element konturu, do ktérego przylega stycznie tuk kotowy, prosze
programowac bezposrednio przed CT-blokiem. W tym celu konieczne
sg przynajmniej dwa bloki pozycjonowania

Ey Wsp()lrzgdne punktu koncowego tuku kotowego, jesli
| to 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
10 L Y+0

CT-zapis i uprzednio zaprogramowany element konturu
powinny zawiera¢ obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na
ktorej zostanie wykonany tuk kotowy!
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Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie kartezjanskim c
wid
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0 BEGIN PGM LINEAR MM >
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 Definicja pétwyrobu dla symulacji graficznej obrébki 'S
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 -
3 TOOL CALL 1 Z S4000 Wywotanie narzedzia z osig narzedziowa i predkoscig obrotowg 14
wrzeciona <
4 L Z+250 R0 FMAX Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem w osi wrzeciona na biegu ©o
szybkim FMAX
5L X-10 Y-10 R0 FMAX Pozycjonowac wstepnie narzedzie
6 L Z-5 RO F1000 M3 Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem F= 1000 mm/min
7 APPR LT X+5 X+5 LEN10 RL F300 Dosung¢ narzedzie do konturu do punktu 1 po prostej z
tangencjalnym przyleganiem
8 L Y+95 Dosung¢ narzedzie do punktu 2
9 L X+95 Punkt 3: pierwsza prosta dla naroza 3
10 CHF 10 Zaprogramowac fazke o dtugosci 10 mm
11 L Y+5 Punkt 4: druga prosta dla naroza 3, pierwsza prosta dla naroza 4
12 CHF 20 Zaprogramowac fazke o dtugosci 20 mm
13 L X+5 Dosuna¢ narzedzie do ostatniego punktu konturu 1,druga prosta dla
naroza 4
14 DEP LT LEN10 F1000 Opusci¢ kontur po prostej z przyleganiem stycznym
15 L Z+250 RO FMAX M2 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

16 END PGM LINEAR MM
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne 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 CALL 1 Z X4000

4 L Z+250 R0 FMAX

5L X-10 Y-10 R0 FMAX
6 L Z-5 R0 F1000 M3
7 APPR LCT X+5 Y+5 RS RL F300

8 L X+5 Y+85

9 RND R10 F150

10 L X+30 Y+85

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

12 L X+95
13 L X+95 Y+40
14 CT X+40 Y+5
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Definicja pétwyrobu dla symulacji graficznej obrébki

Wywotanie narzedzia z osig narzedziows i predkoscig obrotowa
wrzeciona

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

Pozycjonowaé wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos¢ obrébki z posuwem F= 1000 mm/min
Dosuna¢ 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 poczatkowy kota z CR

Dosuna¢ narzedzie do punktu 4: punkt koncowy kota z CR, promien
30 mm

Dosuna¢ narzedzie do punktu 5
Dosuna¢ narzedzie do punktu 6
Dosuna¢ narzedzie do punktu 7: punkt koncowy kota, tuk kota ze

przytaczeniem do punktu 6, TNC oblicza samodzielnie promien
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15 L X+5 Dosuna¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu
16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Opuscic¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym
17 L Z+250 R0 FMAX M2 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

18 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne
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dne prostokatne

Vd

Definicja czgs$ci nieobrobionej

Wywotanie narzedzia
Definiowa¢ punkt srodkowy okregu

6.4 Ruchy po torze— wsp

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrébki

Dosung¢ narzedzie do punktu poczatkowego okregu po torze
kotowym z tangencjalnym

Przejscie

Punkt koncowy okregu (=punkt poczatkowy okregu) najechaé
Opusci¢ kontur na torze kotowym z tangencjalnym

Przejscie

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

-—
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6.5 Ruchy po torze ksztaltowym-
wspoétrzedne biegunowe

Przeglad

Przy pomocy wspotrzednych biegunowych okresla sie pozycje
poprzez kat PA i odstep PR do uprzednio zdefiniowanego bieguna CC
(patrz ,Podstawy”, strona 170).

Wspotrzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:

Pozycjach na tukach kotowych

Rysunkach obrabianych przedmiotéw z danymi o katach, np. przy
okregach otworéw

Przeglad funkcji toru ksztaltowego ze wspétrzednymi
biegunowymi

Klawisz funkcyjny

Funkcja toru ksztaltowego Ruch narzedzia Niezbedne informacje Strona
Prosta LP + @ Prosta Promien biegunowy, 164
wspotrzedna katowa punktu
koncowego prostej
tuk kota CP + @ Tor kotowy wokét punktu Wspotrzedna katowa punktu 165
srodkowego kota/biegun CCdo  koncowego kota, kierunek
punktu korncowego tuku obrotu
kotowego
tuk kota CTP + @ tor kotowy ze stycznym Promien biegunowy, 165
przyleganiem do poprzedniego  wspotrzedna katowa punktu
elementu konturu koncowego kota
Linia $rubowa Nakfadanie sie toru kotowego Promien biegunowy, 166

) (P

(Helix) za prosta

wspotrzedna katowa punktu
koncowego kotfa, wspétrzedne
punktu korncowego w osi
narzedziowej

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Ruchy po torze ksztaltowym- wspotrzedne biegunowe

zrédto wspoétrzednych biegunowych: biegun CC

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

& Wspélrzedne CC: zapisa¢ wspotrzedne prostokatne
dla bieguna lub
aby przeja¢ ostatnio zaprogramowang pozycje: nie
wprowadza¢ zadnych wspotrzednych. Okresli¢
biegun CC, zanim zostang zaprogramowane
wspotrzedne biegunowe. Zaprogramowac biegun CC
tylko przy pomocy wspétrzednych prostokatnych.
Biegun CC istnieje tak dtugo, az zostanie okreslony
nowy biegun CC.

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

Prosta LP

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

(7 [P

Wspélrzedne biegunowe-promien PR: zapisac
odlegtos¢ punktu koncowego prostej do bieguna CC

Wspélrzedne biegunowe-kat PA: potozenie katowe
punktu koncowego prostej pomiedzy —360° i +360°

Znak liczby PA okreslony jest przez o$ odniesienia kata:

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

Kat osi odniesienia kata do PR w kierunku zgodnym do ruchu
wkazéwek zegara: PA<0

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

164
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Tor kotowy CP wokét bieguna CC

Promien wspétrzednych biegunowych PR jest rownoczesnie
promieniem tuku kota. PR jest okreslony poprzez odlegtos¢ punktu
startu do bieguna CC. Ostatnio zaprogramowana pozycja narzedzia
przed wierszem CP jest punktem startu toru kotowego.

@ Wspolrzedne biegunowe-kat PA: potoZzenie katowe
punktu koncowego toru kotowego pomiedzy
-99999,9999° i +99999,9999°
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+

I:ﬂg__, Przy wspotrzednych inkrementalnych (przyrostowych)
wprowadzi¢ ten sam znak liczby dla DR i PA .

Tor kotowy CT ze stycznym przyleganiem

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

P Wspolrzedne biegunowe-promien PR: odlegto$¢

j punktu koncowego toru kotowego do bieguna CC
Wspolrzedne 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 L Y+0

I:ﬂg__, Biegun CC nie jest punktem srodkowym kota
konturowego!

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Ruchy po torze ksztaltowym- wspotrzedne biegunowe

Linia Srubowa (Helix)

Linia sSrubowa powstaje z naktadania sie ruchu okreznego i
prostopadtego do niego ruchu prostoliniowego. Tor kotowy prosze
zaprogramowac na jednej ptaszczyznie gtdwne;j.

Ruchy po torze ksztattowym dla linii Srubowej mozna programowac

tylko przy pomocy wspétrzednych 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 ogoéing

wysokos¢ linii Srubowe;j.

Dla obliczenia w kierunku frezowania od dotu do géry obowiazuje:

Liczba zwojoéw n

Wysokos¢ ogdlna h
Przyrostowy kat

catkowity IPA
Wspoirzedna
poczatkowa Z

Zwoje gwintu + wybieg gwintu na
poczatek i koniec gwintu
Skok gwintu P x liczba zwojow n

Liczba zwojow x 360° + kat dla

poczatek gwintu + kat dla wybiegu
Skok gwintu P x (zwoje gwintu + nadmiar

zwojow na poczatku gwintu)

Forma linii Srubowej
Tabela pokazuje stosunek pomiedzy kierunkiem pracy, kierunkiem

obrotu i korekcjg promienia dla okreslonych form toru ksztaltowego.

<

Gwint Kierunekpracy Kierunek Korekcja-
wewnetrzny (obraébki) 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 Z- DR+ RR

166
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Programowanie linii Srubowej

@ 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¢ wartos¢,
wynoszacg od -99 999,9999° do +99 999,9999°.

&9 (P

Wspélrzedne biegunowe-kat: zapisac¢ kgt catkowity
przyrostowo, pod ktérym przemieszcza sie narzedzie
po linii Srubowej. Po wprowadzeniu kata prosze
wybra¢ o$ narzedzi przy pomocy klawisza wyboru
osi.

Wprowadzi¢ wspétrzedna dla wysokosci linii Srubowej
przy pomocy wartosci inkrementalnych

Kierunek obrotu DR

Linia Srubowa w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara: DR—

Linia srubowa w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara: DR+

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

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Ruchy po torze ksztaltowym- wspotrzedne biegunowe

Przykiad: ruch po prostej biegunowy

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 CALL 1 Z S4000

4 CC X+50 Y+50

5 L Z+250 R0 FMAX

6 LP PR+60 PA+180 RO FMAX

7L Z-5 RO F1000 M3

8 APPR PLCT PR+45 PA+180 RS RL F250

9 LP PA+120

10 LP PA+60

11 LP PA+0

12 LP PA-60

13 LP PA-120

14 LP PA+180

15 DEP PLCT PR+60 PA+180 RS F1000
16 L Z+250 R0 FMAX M2

17 END PGM LINEARPO MM
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Definicja czesci nieobrobione;j

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowa¢ punkt odniesienia dla wspotrzednych biegunowych
Wyjscie narzedzia z materiatu

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokosé obrdbki

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

Dosuna¢ narzedzie do punktu 2

Dosuna¢ narzedzie do punktu 3

Dosuna¢ narzedzie do punktu 4

Dosuna¢ narzedzie do punktu 5

Dosuna¢ narzedzie do punktu 6

Dosuna¢ narzedzie do punktu 1

Opuscic¢ kontur po okregu tangencjalnie

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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M64 x 1,5

50 100

Definicja czesci nieobrobionej

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie

Ostatnio programowang pozycje przejac jako biegun
Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przejsciem
tangencjalnym

Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii Srubowej)
Opuscic¢ kontur po okregu tangencjalnie

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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6.6 Ruchy po torze ksztaltowym —
Swobodne Programowanie
Konturu SK

Podstawy

Rysunki obrabianych czesci, ktdre nie sg wymiarowane odpowiednio
dla NC, zawierajg czesto dane o wspotrzednych, ktoérych operator nie
moze wprowadzi¢ przy pomocy szarych klawiszy dialogowych. | tak

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

dane o wspotrzednych mogq odnosic sie do innego elementu
konturu lub

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

Takie dane programuje sie bezposrednio przy pomocy Wolnego
Programowania Konturu FK. TNC wylicza kontur na podstawie
znanych danych o wspétrzednych i wspomaga dialog programowania
przy pomocy interaktywnej SK-grafiki. Rysunek po prawej stronie u
gory pokazuje wymiarowanie, ktére najprosciej wprowadzi¢ poprzez
SK-programowanie.

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Programowanie Konturu SK
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@ 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
programowac w kazdym zapisie takze informacje, ktore sie
nie zmieniaja: Nie zaprogramowane dane uwazane sg za
nieznane!

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, z kiérego zostajg
przeprowadzone obliczenia. Prosze zaprogramowac przy
pomocy szarych klawiszy dialogowych pozycje,
bezposrednio przed SK-fragmentem, ktéra zawiera
obydwie wspétrzedne 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 byé
zaprogramowane przez szare klawisze dialogowe, azeby
kierunek dosuniecia narzedzia byt jednoznacznie
okreslony.

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

@ Zapisywanie SK-programoéw dla TNC 4xx

Aby TNC 4xx mogto wczytywa¢ SK-programy,
generowane w TNC 320, musi zostaé w taki sposéb zostaé
zdefiniowana kolejnos$¢ oddzielnych SK-elementéw w
obrebie wiersza, jak sg one uporzagdkowane na pasku
softkey.

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Programowanie Konturu SK
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6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Programowanie Konturu SK

Grafika SK-programowania

@ Aby moc korzystac przy SK-programowaniu z grafiki, i :E;E[f‘:”“‘ :
prosze wybra¢ podziat monitora PROGRAM + GRAFIKA s TooL cail 2 2 sasee reee -
(patrz ,Programowanie” na stronie 34) L ESw e i
aN:clorgjeielcisoriicexce s
Majac do dyspozycji niepetne dane o wspoirzednych, nie mozna B T ‘!)
czesto jednoznacznie ustali¢ konturu obrabianego przedmiotu. W tym —— B
przypadku TNC pokazuje rézne rozwiazania przy pomocy SK-grafikii [ 7 soxfie roveoss | ) |-
Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie. SK-grafika przedstawia 26 DEP LGT x-30 v+o z+100 RS FHAX

21 END PGM HEBEL MM

kontur obrabianego przedmiotu w réznych kolorach:

biaty element konturu jest jednoznacznie okreslony

zielony wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
operator wybiera wiasciwe rozwigzanie ;

czerwony wprowadzone dane nie okreslajg jeszcze wystarczajaco
elementu konturu: operator wprowadza dodatkowe dane

START
POJ. BLOK

ROZWIAZ.

K-EC

WYBOR

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

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

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

Wyswietlony element konturu odpowiada rysunkowi:
LI przy pomocy Softkey WYBRAC ROZW. ustali¢

Jesli nie chcemy okreslac ostatecznie przedstawionego na zielono
konturu, to prosze nacisngé¢ 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¢ wieloznacznosé
dla nastepnych elementéw 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 numeréw wierszy w oknie grafiki
Dla wyswietlania numerow wierszy w oknie grafiki:

softkey WYSWIET,LANIE WYGASZENIE NR
T WIERSZA na WYSWIETLIC ustawi¢
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Otworzy¢ SK-dialog

Jesli nacisniemy szary klawisz funkcji toru ksztattowego SK, to TNC

wyswietla Softkeys, przy pomocy ktérych otwieramy SK-dialog: patrz
tabela ponizej. Aby odwota¢ wybér Softkey, prosze nacisna¢ klawisz
FK ponownie.

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

FK-element Softkey
prosta z przejsciem tangencjalnym Fir ]
prosta bez tangencjalnego przejscia rL@
tuk kotowy z przej$ciem tangencjalnym For [

tuk kotowy bez tangencjalnego przejscia

Biegun dla SK-programowania FroL

&[5

Biegun dla SK-programowania

Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego Programownia
Konturu: nacisng¢ klawisz FK
Otworzy¢ dialog dla definiowania bieguna: nacisna¢
o softkey FPOL . TNC ukazuje softkeys wyboru osi

aktywnej ptaszczyzny obrobki

Przy pomocy tych softkeys zapisa¢ wspétrzedne
bieguna

@ Biegun pozostaje dla SK-programowania tak dtugo
aktywnym, az zostanie zdefiniowany z FPOL nowy.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Programowanie Konturu SK

Swobodne programowanie prostych

Prosta bez tangencjalnego przylegania

s

AL

i

Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego Programownia
Konturu: nacisna¢ klawisz FK

Otworzy¢ dialog dla wolnej prostej: Softkey FL. 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 172)

Prosta z przejsciem tangencjalnym

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

@

FLT I

Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego Programownia
Konturu: nacisng¢ klawisz FK

Otworzy¢ dialog: nacisngé¢ Softkey FLT

Poprzez Softkeys wprowadzi¢ wszystkie znane dane
do bloku

Swobodne programowanie toréw kotowych

Tor kotowy bez przylegania stycznego

(P

Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego Programownia
Konturu: nacisng¢ klawisz FK

Otworzy¢ dialog dla wolnego tuku kotowego: Softkey
FC nacisnaé¢: TNC ukazuje Softkeys dla
bezposredniego podawania danych o torze kotowym
lub danych o puncie srodkowym kota

Poprzez Softkeys wprowadzi¢ wszystkie znane dane
do bloku: SK-grafika ukazuje zaprogramowany kontur
na czerwono, az dane bedg wystarczajgce. Kilka
rozwigzan grafika ukazuje na zielono (patrz ,Grafika
SK-programowania”, strona 172)

Tor kotowy z przejsciem tangencjalnym

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

s

FCT T

174

Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego Programownia
Konturu: nacisng¢ klawisz FK

Otworzy¢ dialog: nacisngé¢ Softkey FCT

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

Punkt koncowy-wspéirzedne

Znane dane Softkeys
Wspotrzedne prostokatne XiY ‘ 4 ‘ 4

Wspoétrzedne biegunowe odniesione do
FPOL

N
<o

)

NC-wiersze przyktadowe

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Kierunek i dlugos¢ elementéw konturu

Znane dane softkeys

30

vi

20

L10—>
20

x ¥

Dtugosé¢ prostej

Kat podniesienia prostej

Dtugosé¢ cieciwy LEN wycinka tuku kotowego

Kat podniesienia AN stycznej wejsciowej

Kat punktu srodkowego wycinka tuku kotowego

SERSIED:

NC-wiersze przyktadowe

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

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Programowanie Konturu SK

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 sposdb mozna
przy pomocy SK-programowania zaprogramowac koto petne w jednym

bloku programu.

Jesli chcemy definiowac punkt srodkowy kota przy pomocy
wspotrzednych biegunowych, to nalezy definiowac biegun zamiast z
CC za pomoca funkcji FPOL FPOL dziata do nastepnego wiersza z
FPOLi zostaje okreslony we wspotrzednych prostokatnych.

% Konwencjonalnie zaprogramowany lub obliczony punkt
Srodkowy kofa nie dziata w nowym fragmencie SK-
programowania jako biegun lub punkt Srodkowy kota: Je$li
zaprogramowane konwencjonalnie wspoétrzedne
biegunowe odnosz3 sie do bieguna, ktéry zostat
uprzednio wyznaczony w CC-bloku, to prosze wyznaczyc¢
ten biegun ponownie po SK-fragmencie przy pomocy CC-

bloku.

Znane dane

softkeys

FPOL,, " (\40°, <

15

l /
x ¥

punkt srodkowy o wspétrzednych
prostokatnych

V] |

punkt srodkowy o wspdtrzednych
biegunowych

7 B

Kierunek obrotu toru kotowego

DR- DR+

a a

Promien toru kotowego

O

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

176
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Zamkniete kontury

Przy pomocy softkey CLSD oznaczamy poczatek i koniec
zamknietego konturu. W ten sposéb redukuje sie dla ostatniego
elementu konturu liczbe mozliwych rozwigzan. Y A

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

s poczatek konturu: CLSD+ C'-SDV(
Q koniec konturu: CLSD- /
NC-wiersze przyktadowe :
12 L X+5 Y+35 RL F500 M3 t
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35 @ . CLSD- —
X

17 FCT DR- R+15 CLSD-

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Programowanie Konturu SK
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Punkty pomocnicze

Zaroéwno dla wolnych prostych jak i dla wolnych toréw kotowych mozna
wprowadzi¢ wspétrzedne dla punktéw pomocniczych na lub obok
konturu.

Punkty pomocnicze na konturze
Punkty pomocnicze znajdujg sie bezposrednio na prostej lub na

przedtuzeniu prostej albo bezposrednio na torze kotowym. Y ‘
Znane dane softkeys
. 60.071

X-wspotrzedna punktu ‘ ‘ ‘ P
pomocniczego mﬁg gﬁ & A i
P1 lub P2 prostej y 200
Y-wspétrzedna punktu b -
pomocniczego Mév ‘ P2y ‘ W
P1 lub P2 prostej '

1
X-wspotrzedna punktu PiX ‘ PE ‘ PR v ‘ BW7 N\ 1 -
pomocniczego M _@ _@ﬂ X
P1, P2 lub P3 toru kotowego T 50

42.929

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

Py ‘

< [

Punkty pomocnhicze obok konturu

Znane dane softkeys

M ‘ POy

odlegtos¢ punktu pomocniczego do prostej

X-i Y- wspotrzedna punktu pomocniczego
obokproste;j

X- i Y-wspotrzedna punktu pomocniczego
obok toru kotowego

PDY ‘

&TE ‘

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

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Programowanie Konturu SK

178 6 Programowanie: programowanie konturéw @



Odniesienia wzgledne

Dane wzgledne to dane, ktére odnoszg sie do innego elementu
konturu. Softkeys stowa programu dla Relatywnych odniesien

rozpoczynaja sie z litery ,,R“. llustracja po prawej stronie ukazuje dane
wymiarowe, ktére nalezy programowac jako dane wzgledne.

=y

Wspétrzedne z odniesieniem wzglednym prosze
wprowadzaé zawsze przyrostowo. Dodatkowo prosze
wprowadzi¢ numer wiersza 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.

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

Odniesienie wzgledne do bloku N: wspotrzedne punktu
koncowego

Znane dane softkeys

Yi

20
20 o
45
Q) loo° “4
200 &
" FPOL ¥
Jla\y
35

<V

Wspotrzedne prostokatne
odnoszace sie do bloku N

RX [N...] Ry [N...]

wspotrzedne biegunowe odnoszace
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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Referencja wzgledna do wiersza N: kierunek i odlegtos¢ elementu
konturu

Znane dane Softkey

kat pomiedzy prostg i innym elementem konturu lub
pomiedzy styczng wejsciowg tuku kotowego i innym
elementem konturu

RAN [N.]

odlegtos¢ prostej do réwnolegtego elementu konturu

prosta réwnolegta do innego elementu konturu

NC-wiersze przyktadowe

<Y

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

Referencja wzgledna do bloku N: punkt sSrodkowy okregu CC

Yi

Znane dane Softkey
wspotrzedne prostokatne punktu Rccx@‘ i
srodkowego kota w odniesieniu do

wiersza N 20
85

wspotrzedne prostokatne punktu
srodkowego kota w odniesieniu do
wiersza N !

15—

RCCPR E‘

RCCPA E‘

NC-wiersze przyktadowe 10 / \ \

12 FL X+10 Y+10 RL v\
13 FL ... *'@ * -
14 FL X+18 Y+35 I 10 18 X
15 FL ...
16 FL ...
17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Programowanie Konturu SK
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anie

Definicja czesci nieobrobionej

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokosc obrobki

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

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Progra



Konturu SK

anie

Definicja czesci nieobrobionej

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Os narzedziowg wstepnie pozycjonowaé

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrébki

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Progra
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Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przejsciem
tangencjalnym

SK-fragment:
Do kazdego elementu konturu zaprogramowac znane dane

Konturu SK

anie

Opuscic kontur po okregu tangencjalnie
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Progra
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Konturu SK
< |

anie

Definicja czesci nieobrobionej

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrébki

6.6 Ruchy po torze ksztaltowym — Swobodne Progra
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Dosuna¢ 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

Konturu SK

anie
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7.1 Wprowadzenie funkcji dodatkowych M i STOP

7.1 Wprowadzenie funkcji

dodatkowych M i STOP

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC — zwanych takze M-funkcjami
—steruje sie

przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszynowymi, jak na przykitad wiaczanie i wytaczanie
obrotéw wrzeciona i chfodziwa

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

=

Producent maszyn moze udostepnié¢ funkcje dodatkowe,
ktore nie sg opisane w tym podreczniku obstugi. Poza tym
producent maszyn moze zmieni¢ znaczenie i dziatanie
opisanych tu funkcji dodatkowych. Prosze zwréci¢ uwage
na instrukcje obstugi maszyny.

Mozna wprowadzi¢ do dwdch funkcji dodatkowych M na koncu bloku
pozycjonowania lub w oddzielnym wierszu. TNC pokazuje wéwczas
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.

e

188

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

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

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku, w
ktorym zostaty zaprogramowane. Jesli funkcja dodatkowa
nie dziata tylko wierszami, to nalezy jg anulowaé w
nastepnym wierszu przy pomocy oddzielnej funkcji M, albo
zostanie ona automatycznie anulowana przez TNC na
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:

Programowanie przerwy w przebiegu programu:
nacisng¢ klawisz STOP

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M

NC-wiersze przyktadowe

87 STOP M6

HEIDENHAIN TNC 320
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Mo1

Do wyboru przez operatora STOP
przebiegu programu

© g 7.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli
95 przebiegu programu, wrzeciona
o9 i chtodziwa

N =

- C

20 Przeglad

= M Dziatani Dziatlanie w na na

g zlatanie wierszu poczatku  koncu
— MO0 Przebieg programu STOP

o Wrzeciono STOP

o Chiodziwo OFF

o

=

(@)

o

Mo02

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP

Chtodziwo off

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

M03

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara

Mo4

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

MO05

Wrzeciono STOP

Mo6

Zmiana narzedzia (funkcja zalezy
od maszyny) wrzeciono STOP
przebieg programu STOP

M08

chtodziwo ON

Mo9

Chtodziwo OFF

M13

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara
Chtodziwo ON

M14

7.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli przeb

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

Chiodziwo on

M30

jak M02

190
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7.3 Funkcje dodatkowe dla podania
danych o wspéirzednych

Zaprogramowa¢ wspotrzedne w odniesieniu do
maszyny: M91/92

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
(wytacznik krancowy programu)

najecha¢ 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 wspoitrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu patrz ,Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy
impulsowej)’, strona 52.

Zachowanie z M91 — punkt zerowy maszyny

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

% Jesli w wiersz M91 programujemy inkrementalne
wpotrzedne, to te wspotrzedne odnoszag sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji M91. Jesli nie zaprogramowano
M91-pozycji w aktywnym programie NC, to wspétrzedne
odnosza sie do aktualnej pozycji narzedzia.

TNC pokazuje wartosci wspotrzednych w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny. W wyswietlaczu stanu prosze przetaczy¢
wyswietlacz wspétrzednych na REF, patrz ,Wyswietlacze stanu”,
strona 36.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o wspoéirzednych

Postepowanie z M92 — punkt bazowy maszyny

Oprécz punktu zerowego maszyny moze jej producent
% wyznaczy¢ jeszcze jedng statg pozycje maszyny (punkt
odniesienia maszyny).

Producent maszyny wyznacza dla kazdej osi odstep
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny (patrz podrecznik obstugi maszyny).

Jesli wspotrzedne 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. Diugos¢ 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 wspoirzedne majg odnosic sie zawsze do punktu zerowego
maszyny, to mozna zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesienia dla
jednej lub kilku osi.

Jesliwyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane dla wszystkich
osi, to TNC nie wyswietla wigcej Softkey WYZNACZANIE PUNKTU
ODNIESIENIA w rodzaju pracy Obstuga reczna.

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

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby moéc symulowacé graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietli¢ potwyrdb w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, patrz
.Przedstawienie czesci nieobrobionej w przestrzeni roboczej”, strona
455.
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Najechaé¢ pozycje w nie pochylonym uktadzie
wspoirzednych przy nachylonej ptaszczyznie
obrébki: M130

Zachowanie standardowe przy pochylonej ptaszczyznie obrobki

Wspoétrzedne w blokach pozycjonowania TNC odnosi do pochylonego
uktadu wspétrzednych.

Zachowanie z M130

Wspoétrzedne wblokach prostychTNC odnosi przy aktywnej,
pochylonej ptaszczyZnie obrébki do nie pochylonego ukfadu
wspotrzednych

TNC pozycjonuje wtedy (pochylone) narzedzie na zaprogramowang
wspotrzedng nie pochylonego uktadu.

Nastepne wiersze pozycjonowania lub cykle obrébki

@ zostajg wykonane w nachylonym ukfadzie wspotrzednych,
to moze prowadzi¢ do powstawania probleméw przy
cyklach obrobkowych z absolutnym pozycjonowaniem
wstepnym.

Funkcja M130 jest dozwolona tylko, jesli funkcja
Nachylenie ptaszczyzny obrobki jest aktywna.

Dziatanie

M130 dziata wierszami w wierszach prostych bez korekcji promienia
narzedzia.

7.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o wspéirzednych
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

7.4 Funkcje dodatkowe dla
zachowania sie narzedzi na
torze ksztaltowym

Obroébka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

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

TNC przerywa w takich miejscach przebieg programu i wydaje
komunikat o btedach ,Promien narzedzia za duzy”.

Postepowanie z M97

TNC ustala punkt przeciecia toru ksztalttowego dla elementéw 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 198)!

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 zosta¢
obrobione dodatkowo przy pomocy mniejszego narzedzia.
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NC-wiersze przyktadowe

HEIDENHAIN TNC 320

Duzy promien narzedzia

Dosung¢ narzedzie do punktu 13 konturu
Obrébka stopni konturu 13 i 14
Dosung¢ narzedzie do punktu 15 konturu
Obrébka stopni konturu 15i 16
Dosung¢ narzedzie do punktu 17 konturu

dila torze ksztattowym

ia sie narze
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Otwarte naroza konturu kompletnie obrabia¢:
M98

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC ustala na narozach wewnetrznych
punkt przeciecia toréw freza i przemieszcza narzedzie od tego punktu
w nowym kierunku.

Jesli kontur jest otwarty na narozach, to prowadzi to do niekompletnej
obrabki:

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 kohcu wiersza.

NC-wiersze przyktadowe
Dosung¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach 10, 11 12:

10 L X... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Predkos¢ posuwowa przy tukach kotowych: £
M109/M110/M111 ;.
Postepowanie standardowe ‘9
TNC odnosi programowang predko$¢ posuwowg do toru punktu TU
srodkowego narzedzia. ]
N
Postepowanie przy tukach kota z M109 7))
TNC utrzymuje staty posuw ostrza narzedzia przy obrébce wewnatrz i
na zewnatrz tukow kota. g‘J
S
Postepowanie przy tukach kota z M110 (o)
TNC utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie podczas -
obrébki wewnetrznej. Podczas obrobki zewnetrznej tukow kota nie ©
dziata dopasowanie posuwu. c
Lfé—' M110 dziata takze przy obrébce wewnetrznej tukéw -g
kotowych przy pomocy cykli konturowych. Jesli 1Y)
definiujemy M109 lub M110 przed wywotaniem cyklu N
obrébki, to dopasowanie posuwu dziata takze przy tukach ]
kotowych w obrebie cykli obrébkowych. Na koncu lub po g
przerwaniu cyklu obrébki zostaje ponownie odtworzony
stan wyj$ciowy. @
(7))
Dziatanie ©

M109 i M110 zadziatajg na poczatku bloku.
M109 i M110 wycofujemy przy pomocy M111.

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym
promieniem (LOOK AHEAD): M120

Postepowanie standardowe

Jesli promien narzedzia jest wiekszy niz stopien konturu, ktéry nalezy
najezdzac ze skorygowanym promieniem, to TNC przerywa przebieg
programu i wydaje komunikat o btedach. M97 (patrz ,Obrébka
niewielkich stopni konturu: M97” na stronie 194) zapobiega pojawieniu
sie komunikatu o btedach, prowadzi jednakze do odznaczenia wyjscia
z materiatu i przesuwa dodatkowo naroze.

Przy podcinaniach TNC uszkadza ewentualnie kontur.

Postepowanie z M120

TNC sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na zaistnienie
podcinek i nadcie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od aktualnego
bloku. Miejsca, w 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 zostaly wytworzone przez zewnetrzny system programowania,
uzupetmic¢ warto$ciami korekcji promienia narzedzia. W ten sposob
odchylenia od teoretycznego promienia narzedzia mogq zosta¢
skompensowane.

Liczba blokéw (maksymalnie 99), ktére TNC oblicza wstepnie, okresla
sie przy pomocy LA (angl.Look Ahead: patrz do przodu) za M120. Im
wieksza liczba blokéw, ktdérg ma obliczy¢ wstepnie TNC, tym
wolniejsze bedzie opracowywanie blokéw.

Wprowadzenia

Jesli w zapisie pozycjonowania zostaje wprowadzony M120, to TNC
kontynuje dialog dla tego zapisu i zapytuje o liczbe wstepnie
obliczanych blokow LA.
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Dziatanie
M120 musi znajdowac¢ sie w NC-bloku, ktéry zawiera réwniez korekcje
promienia RL lub RR. M120 dziata od tego bloku do momentu az
korekcja promienia zostanie z RO anulowana
M120 LAQO zostanie zaprogramowana
M120 bez LA zostanie zaprogramowana
z PGM CALL zostanie wywotany inny program

M120 zadziata na poczatku wiersza.

Ograniczenia

Powrdét 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 lezace
przed i za RND lub CHF moga zawierac tylko wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki

Jesli narzedzie dosuwane jest stycznie do konturu, musi zostaé
uzyta funkcja APPR LCT; blok z APPR LCT moze zawiera¢
wspotrzedne ptaszczyzny obrébki

Jezeli opuszcza sie stycznie kontur, musi zosta¢ uzyta funkcja DEP
LCT; blok z DEP LCT moze zawierac tylko wspotrzedne ptaszczyzny
obrébki

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Wiaczenie pozycjonowania kotem recznym w
czasie przebiegu programu: M118

Postepowanie standardowe

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

Postepowanie z M118

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

Wprowadzenia

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

Dziatanie
Pozycjonowanie przy pomocy kétka obrotowego zostanie anulowane,

jesli zaprogramuje sie na nowo M118 bez podawania wspoétrzednych.

M118 zadziata na poczatku bloku.

NC-wiersze przyktadowe

W czasie przebiegu programu powinno sie dokonac¢ przemieszczenia
przy pomocy koétka 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!

200
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Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia:
M140

Postepowanie standardowe

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

Postepowanie z M140

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

Wprowadzenia

Jesli wprowadzamy w wierszu pozycjonowania M140, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o te droge, ktérg powinno pokonaé
narzedzie przy odsuwie od konturu. Prosze wprowadzi¢ zadany
odcinek, ktéry ma pokonac¢ narzedzie przy odsuwie od konturu prosze
nacisng¢ softkey MAX, aby przemiesci¢ sie do krawedzi obszaru
przemieszczenia.

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

Dziatanie

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

M140 zadziata na poczatku bloku.
NC-wiersze przyktadowe
Wiersz 250: 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

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

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Anulowa¢ nadzér sondy impulsowej: M141

Postepowanie standardowe

TNC wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o btedach, jak tylko
chcemy przemiesci¢ o$ maszyny.

Postepowanie z M141

TNC przemieszcza osie maszyny takze woéwczas, jesli sonda
impulsowa jest wychylona. Funkcja ta jest konieczna, jesli zapisujemy
wiasny cykl pomiarowy w potaczeniu z cyklem pomiarowym 3, aby
przemiesci¢ swobodnie ukfad impulsowy po wychyleniu w wierszu
pozycjonowania.

Jesli wykorzystujemy funkcje M141, to prosze zwrécic¢
@5 uwage, aby sonda byta przemieszczana we wiasciwym
kierunku.

M141 dziata tylko w przemieszczeniach z wierszami
prostych.

Dziatanie

M141 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jest M141.

M141 zadziata na poczatku bloku.

Skasowanie obrotu: M143

Postepowanie standardowe

Obroét podstawowy dziata tak dtugo, az zostanie wycofany lub
nadpisany inng wartoscia.

Postepowanie z M143
TNC usuwa zaprogramowany obrét podstawowy w programie NC.

Funkcja M143 nie jest dozwolona przy starcie programu z
@5 wybranego wiersza.

Dziatanie

M143 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jest M143.

M143 zadziata na poczatku bloku.
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W przypadku NC-stop odsungé¢ narzedzie
automatycznie od konturu: M148

Postepowanie standardowe

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

Postepowanie z M148

Funkcja M148 musi zosta¢ 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
narzedzi” na stronie 122).

Prosze uwzglednic, iz przy ponownym najezdzie na

@5 kontur, szczegélnie w przypadku zakrzywionych
powierzchni moze dojs¢ do uszkodzen konturu. Odsunaé
narzedzie od materiatu przed ponownym najazdem!

Prosze zdefiniowa¢ wartos¢, o jakg narzedzie ma zostac
odsuniete w parametrze maszynowym CfgLiftOff. Oprécz
tego mozna w parametrze maszynowym CfgLiftOff
nastawi¢ te funkcje zasadniczo na nieaktywna.

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

M148 zadziata na poczatku wiersza, M149 na koncu wiersza.

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
(opcja software 1)

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 obrotu z M116

Geometria maszyny musi by¢ okreslona przez producenta
% maszyny.

Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w instrukcji obstugi
maszyny!

M116 dziata tylko na stotach okragtych i obrotowych. W
przypadku gtowic nachylnych M116 nie moze zosta¢
zastosowana. Jezeli obrabiarka jest wyposazona w
kombinacje stoét/gtowica, to TNC ignoruje osie obrotu
gtowicy nachylne;.

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 obrdbki
Przy pomocy M117 wycofujemy M116; na koricu programu M116
réwniez nie zadziata.

M116 zadziata na poczatku bloku.
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Przemieszczenie osi obrotu ze
zoptymalizowanym torem: M126

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC przy pozycjonowaniu osi obrotu,
ktérych wskazanie jest zredukowane na wartosci ponizej 360°, zostaje
okreslone przez producenta maszyn. Postepowanie to decyduje, czy
TNC ma najezdzacé roznice pozycja zadana—pozycja rzeczywista, czy
tez TNC ma zasadniczo najezdzaé zawsze (takze bez M126)
programowang pozycje po najkrotszej drodze. Przyktady:

Pozycja . Droga
rzeczywista HEETEE ZEC R przemieszczenia
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Postepowanie z M126
Z M126 TNC przemieszcza o$ obrotu, ktérej wskazanie jest

zredukowane do wartosci ponizej 360°, po krotkiej drodze. Przyktady:

Pozycja . Droga
rzeczywista R O RN przemieszczenia
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Dziatanie

M126 zadziata na poczatku 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 kata do
zaprogramowanej wartosci kata.

Przyktad:

aktualna wartos¢ kata: 538°
zaprogramowana warto$¢ kata: 180°
rzeczywisty odcinek przemieszczenia: -358°

Postepowanie z M94
TNC redukuje na poczatku bloku aktualng warto$¢ kata do wartosci

ponizej 360° i przemieszcza nastepnie 0$ do wartosci programowane;.

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 przykladowe

Wskazane wartosci wszystkich osi obrotu zredukowac:

L M9%4

Tylko warto$¢ wskazang osi C zredukowac:

L M94 C

Wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowa¢ i nastepnie o$ C
przemiesci¢ na zaprogramowang wartosc:

L C+180 FMAX M9%4

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

Powtarzajace sie czesto rodzaje obrobki, ktdre obejmuja kilka etapow
obrébki, sg wprowadzone do pamieci TNC w postaci cykli. Takze
przeliczenia wspétrzednych i niektdre funkcje specjalne sg oddane do
dyspozycji w postaci cykli (przeglad: patrz ,Przeglad cykli”, strona
210.)

Cykle obrobki z numerami od 200 wzwyz uzywajg Q-parametrow jako
parametrow przekazu. Parametry o tej samej funkgji, ktére
wykorzystuje TNC w réznych cyklach, majg zawsze ten sam numer:
np. Q200 jest zawsze Bezpieczng wysokoscig, Q202 zawsze
gtebokos¢ dosuwu itd.

Cykle obrdbki przeprowadzajg niekiedy bardzo

ql_% kompleksowe zabiegi obrébkowe. Dla upewnienia sie o
prawidtowym przebiegu programu nalezy przeprowadzi¢
graficzny test programu (patrz ,Test programu” na stronie
454)!

Cykle specyficzne dla maszyny

Na wielu obrabiarkach znajdujg sie do dyspozyciji cykle,
zaimplementowane dodatkowo przez producenta maszyn do cykli
zainstalowanych przez firme HEIDENHAIN w TNC. Zebrane sg one w
oddzielnej grupie numerdéw cykli.

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 niektérych przypadkach zostajg uzywane w cyklach specyficznych
dla maszyny takze parametry przekazu, wykorzystywanych przez
HEIDENHAIN w cyklach standardowych. Aby unikac przy
jednoczesnym korzystaniu z DEF-aktywnych cykli (cykle, ktore TNC
odpracowuje automatycznie przy definicji cyklu, patrz takze
»~Wywotanie cykli” na stronie 211) i CALL-aktywnych cykli (cykle, ktore
muszg zosta¢ wywotane dla odpracowania, patrz takze ,Wywotanie
cykli” na stronie 211) problemoéw z nadpisywaniem wielkrotnie
wykorzystywanych parametréw przekazu, nalezy postepowac
nastepujgco:

Zadaniczo programowac¢ DEF-aktywne cykle przed CALL-

aktywnymi cyklami

Pomigdzy definicjg CALL-aktywnego cyklu i odpowiednim

wywotaniem tylko wéwczas programowa¢ DEF-aktywny cykl, jesli

nie wystepuje skrzyzowanie parametréw przekazu tych obydwu cykli

208

8 Programowanie: cykle @



TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone 14 chr e 2 TR O%ROTY

wszystkie niezbedne dane

Definiowanie cyklu przez softkeys E
ovell Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli Fozycionon. Programowanie ‘_B
DEF Bezpieczna wysokosc 7 x
Wybra¢ grupy cykli, np. cykle wiercenia D S coment G >
PR e «'| ©
Wybrac cykl, np. FREZOWANIE GWINTOW. TNC s " N
%7 otwiera dialog i odpytuje wszystkie wartosci Gossrice juARroS PoSUU UL D ©
wprow_adzenl_a. Jednoczesr_ue TNC wy_SW|etIa na o R N e '3
prawej potowie ekranu grafike, w ktorej przewidziane | euie  ewess oz oas ’ £ ©
i 5 f © L x:30 v+o Ro FMAX ras S
do wprowadzenia parametry sg podtozone jasnym 5, Took cauu o7z Sseme rizee * o

ttem. 12 GVoL DEF 141 PODPR.KONTURUI -2 S
. . ' C3is-30 36LEmOKOSO FREZOUANTA * N -
Prosze wprowadzi¢ zadane przez TNC parametry i Galte  NmDDATEK Na STRONE 700 .
zakonczy¢ wprowadzanie danych klawiszem ENT @it susPoLRZEONE PouTERZ. o0

B3 R iocesetouin

Definiowanie cyklu przy pomocy funkcji GOTO
(IDZ DO)

Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli
DEF

TNC otwiera okno wywotywane
O

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybieramy cykl i
potwierdzamy klawiszem ENT lub

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 BEZPIECZENSTWA

Q201=3 ;GIEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W MATERIAl

Q202=5 ;GIEBOKOSC WCIECIA

Q210=0 ;CZAS ZATRZYMANIA U GORY

Q203=+0 ;sWSPOLPOWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP BEZPIECZENSTWA

Q211=0.25 ;CZAS ZATRZYMANIA NA DOLE
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8.1 Praca z cyklami

Przeglad cykli

Grupa cykli Softkey Strona
cykle dla wiercenia gtebokiego, 213
doktadnego rozwiercania otworu, Sy
wytaczania, pogtebiania, gwintowania,
ciecia gwintow i frezowania gwintow
cykle dla frezowania kieszeni,czopow i kaEszenze 263
rowkow wpustowych
cykle dla wytwarzania regularnych 285
wzoréw punktowych, np. okrag LEEEED
odwiertow lub powierzchnie z odwiertami
SL-cykle (Subcontur-List/ lista 292
podkonturéw), przy pomocy ktérych St oI
bardziej skomplikowane kontury
réwnolegle do konturu gtéwnego zostajg
obrabiane, sktadajace sie z kilku
naktadajacych sie na siebie czeSciowych
konturéw,interpolacja powierzchni
bocznej cylindra
cykle do frezowania metoda 322
wierszowania réwnych lub
zwichrowanych w sobie powierzchni
cykle dla przeliczania uspoLRz. 335
wspotrzednych,przy pomocy ktérych PR
dowolne kontury zostajg przesuniete,
obrécone, odbite w lustrzepowiekszone
lub pomniejszone

355

cykle specjalne Czas przerwy, specIALNE
Wywotanie programu, Orientacja GLas
wrzeciona i Tolerancja

210
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@ Jezeli w przypadku cykli obrébki z numerami wiekszymi niz
200 uzywamy posredniego przypisania parametrow (np.
Q210 = Q1), to zmiana przydzielonego parametru (np. Q1)
nie zadziata po definicji cyklu. Prosze w takich
przypadkach zdefiniowa¢ parametr cyklu (np. Q210)
bezposrednio.

Jesli w cyklach obrébki z numerami wigkszymi od 200
definiujemy parametr posuwu, to mozna poprzez softkey
zamiast warto$ci liczbowej réwniez przyporzadkowac w
TOOL CALL-wierszu zdefiniowany posuw (softkey
FAUTO), albo bieg szybki (softkey FMAX).

Prosze uwzglednié, iz zmiana posuwu FAUTO po definicji
cyklu nie posiada zadnego oddziatywania, poniewaz TNC
przyporzadkowuje wewnetrznie zawsze posuw z wiersza
TOOL CALL przy przetwarzaniu definicji cyklu.

8.1 Praca z cyklami

Jezeli operator chce usungg¢ cykl z kilkoma podwierszami,
to TNC wydaje wskazowke, czy ma zostac usuniety caty
cykl.

Wywotanie cykli

I% Warunki

Przed wywotaniem cyklu prosze kazdorazowo
zaprogramowac:

BLK FORM dla prezentacji graficznej (konieczna tylko
dla grafiki testowej)

Wywotanie narzedzia

Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/M4)
Definicje cyklu (CYCL DEF)

Prosze zwréci¢ uwage na dalsze warunki, ktére zostaty
przedstawione w nastepnych opisach cykli.

Nastepujace cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie obrébki.
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 wspofrzednych
cykl 9 CZAS PRZERWY

Wszystkie pozostate cykle mozna wywota¢ przy pomocy opisanych
ponizej funkcji.
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8.1 Praca z cyklami

Wywotanie cyklu przy pomocy CYCL CALL

Funkcja CYCL CALL wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki
jeden raz. Punktem startu cyklu jest ostatnia zaprogramowana przed
CYCL CALL-wierszem pozycja.

Programowanie wywotania cyklu: nacisnaé¢ klawisz
CAts CYCL CALL
Zapisa¢ wywotanie cyklu: nacisng¢ softkey CYCL
CALL M

W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje M (np. M3 dla
wigczenia wrzeciona), lub przy pomocy klawisza END
zakonhczy¢ dialog

Wywotanie cyklu przy pomocy M99/M89

Dziatajgca blokami funkcja M99 wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrébki jeden raz. M99 mozna zaprogramowac na korncu bloku
pozycjonowania, TNC przemieszcza woéwczas na te pozycje, wywotuje
nastepnie ostatnio zdefinowany cykl obrdbki.

Jezeli TNC ma wykonywa¢ cykl po kazdym bloku pozycjonowania
automatycznie, to prosze zaprogramowac pierwsze wywotanie cyklu z
M89.

Aby anulowa¢ dziatanie M89 , prosze zaprogramowac

M99 w tym wierszu pozycjonowania, w ktérym najezdzamy punkt
startu, lub

Przy pomocy CYCL DEF definiujemy nowy cykl obrobki

212
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8.2 Cykle dla wiercenia,
gwintowania i frezowania
gwintow

Przeglad

Cykl Softkey

Strona

240 NAKIELKOWANIE 20
Z automatycznym pozycjonowaniem 2
wstepnym, 2. bezpieczna wysokos¢, do

wyboru wprowadazenie $rednicy
nakietkowania/gtebokos$ci nakietkowania

215

200 WIERCENIE
z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc¢

@

217

201 ROZWIERCANIE DOKEADNE 701
OTWOROW %%
z automatycznym pozycjonowaniem

wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc¢

219

202 WYTACZANIE 202
z automatycznym pozycjonowaniem %
wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc¢

221

203 WIERCENIE UNIWERSALNE 2o
z automatycznym pozycjonowaniem %)
wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc,

tamanie wiora, degresja

223

204 POGLEBIANIE WSTECZNE 200
z automatycznym pozycjonowaniem %%
wstepnym, 2. bezpieczna wysokos¢

225

205 WIERCENIE UNIWERSALNE 2
z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc,
tamanie wiora, odstep wyprzedzenia

.

228

208 FREZOWANIE PO LINII 2
SRUBOWEJ NA GOTOWO

z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc¢

.

231

206 GWINTOWANIE NOWE z
z uchwytem wyréwnawczym, z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc¢

S

233

207 GWINTOWANIE GS, NOWE 27
bez uchwytu wyréwnawczego, z |
automatycznym pozycjonowaniem

wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc¢

o

235
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Cykl Softkey

Strona

209 GWINTOWANIE tAMANIE WIORA 2o,
bez uchwytu wyréwnawczego, z ;
automatycznym pozycjonowaniem

wstepnym, 2. bezpieczna wysokosc;

tamanie widra

237

262 FREZOWANIE GWINTOW
cykl dla frezowania gwintu w wywiercony
wstepnie odwiert w materiale

242

263 FREZOWANIE GWINTOW P
WPUSZCZANYCH

cykl dla frezowania gwintu w

wywierconym wstepnie odwiercie w

materiale z wytworzeniem fazki

wpuszczanej

245

264 FREZOWANIE WYWIERCONYCH =
GWINTOW 2%
cykl dla wiercenia w materiale i nastepnie
frezowania gwintu przy pomocy

narzedzia

249

265 HELIX-FREZOWANIE SRUBOWE 285
GWINTOW

cykl dla frezowania gwintow w petny

materiat

253

267 FREZOWANIE GWINTOW
ZEWNETRZNYCH in
cykl dla frezowania gwintu zewnetrznego

z wytworzeniem fazki wpuszczane;j

257

214
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NAKIELKOWANIE (cykl 240)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Narzedzie dokonuje nakietkowania z zaprogramowanym posuwem

F az do zapisanej $rednicy nakietkowania lub na wprowadzong
gtebokos¢ nakietkowania

Jezeli zdefiniowano, narzedzie przebywa pewien czas na dnie

nakietkowania

Na koniec narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczng

wysoko$¢ lub — jesli wprowadzono — na 2. bezpieczng wysoko$¢

=y

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Q344 (Srednica), lub Q201
(gtebokosé) okresla kierunek pracy. Jesli zaprogramujemy
srednice lub gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego
cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
nastawiamy, czy TNC ma wydawaé¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej srednicy lub dodatniej gtebokosci
odwraca obliczenie pozycji poprzedniej. Narzedzie
przemieszcza sie na osi narzedzia na biegu szybkim na
odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

HEIDENHAIN TNC 320

Q203

z )

Q210

Q204

50

20

|
X
Yi
N
[V
4
LA
@ ~
30 80

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw

b @



8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

200

N

216

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odlegtos¢
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu; prosze wprowadzi¢ wartos¢ dodatnia.
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

Wybér gleb./srednicy (0/1) Q343: Wybdr, czy nalezy
nakietkowaé na wprowadzong gtebokosé czy tez na
$rednice. Jezeli TNC ma centrowac na wprowadzong
Srednicg, to nalezy zdefiniowac kat wierzchotkowy
narzedzia w kolumnie T-ANGLE. tabeli narzedzi
TOOL.T

0: centrowanie na zapisang gtebokos¢

1: centrowanie na zapisang $rednice

Glgbokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno centrowania
(wierzchotek stozka nakietka) Dziata tylko, jesli
Q343=0 zdefiniowano. Zakres wprowadzenia
-99999.9999 bis 99999.9999

Srednica (znak liczby) Q344: srednica centrowania.
Dziata tylko, jesli Q343=1 zdefiniowano. Zakres
wprowadzenia -99999.9999 bis 99999.9999

Posuw wcigcia na glebokosé Q206: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy centrowaniu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Czas zatrzymania na dole Q211: czas w sekundach, w
ktorym narzedzie przebywa na dnie odwiertu. Zakres
wprowadzenia 0 bis 3600,0000

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu.
Zakres wprowadzenia -99999.9999 bis 99999.9999

2-ga Bezpieczna wysoko$¢é Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojsé
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia 0
bis 99999.9999

Példa: NC-wiersze

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTROWANIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q343=1 ;WYBOR GIEB./SREDN.
Q201=+0 ;GIEBOKOSC
Q344=-9 ;SREDNICA

Q206=250 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

Q211=0.1 ;CZAS ZATRZYMANIA U DO1U
Q203=+20 ;WSPOL.POWIERZCHNI

Q204=100 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

12 L X+30 Y+20 R0 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 R0 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2
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WIERCENIE (cykl 200)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej
gtebokosci dosuwu

TNC odsuwa narzedzie z FMAX na Bezpieczng wysokosé,
przebywa tam - jesli wprowadzono - i przemieszcza si¢ ponownie
z FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad pierwszg gtebokos¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o dalszg
gteboko$¢ dosuwu

TNC powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos¢ wiercenia

Z dna wiercenia narzedzie przemieszcza sie¢ z FMAX na
Bezpieczng wysokos¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-
g3 bezpieczng wysokosé

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$c¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@ Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

Prosze zwrdci¢ 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 dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

200

N

218

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odlegtos¢
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu; prosze wprowadzi¢ warto$¢ dodatnig

Glgbokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno odwiertu (wierzchotek
stozka odwiertu)

Posuw wcigcia w material Q206: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/min

Glebokos¢ weigcia Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
wciecia w material. TNC dojezdza jednym chodem
roboczym na gtebokos¢ jezeli:

gtebokos$¢ wciecia i giebokos¢ sa sobie rowne
gtebokos$c¢ weciecia jest wieksza niz gtebokos¢

Przerwa czasowa u gory Q210: czas w sekundach, w
ktérym narzedzie przebywa na Bezpiecznej
wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez TNC
z odwiertu dla usuniecia wiérow

Wsp6l. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Czas przerwy na dole Q211: czas w sekundach, w
ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu

Példa: NC-wiersze

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-15 ;GIEBOKOSC

Q206=250 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

Q202=5 ;GIEBOKOSC WCIECIA

Q210=0 ;CZAS ZATRZYMANIA U
GORY

Q203=+20 ;WSPOL.POWIERZCHNI

Q204=100 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q211=0.1 ;CZAS ZATRZYMANIA U DO1U
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2
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ROZWIERCANIE (cykl 201)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Narzedzie rozwierca z wprowadzonym posuwem F do

zaprogramowanej gtebokosci

3 Narzedzie przebywa na dnie odwiertu, jesli to zostato
wprowadzone

Nastepnie TNC odsuwa narzedzie z posuwem F z powrotem na

Bezpieczng wysokos$c¢ i z tamtad — jesli wprowadzono — z FMAX na
2-gq Bezpieczna wysoko$¢

=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obroébki z korekcja
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
nastawiamy, czy TNC ma wydawaé¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdci¢ 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 dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

201

220

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu

Glgbokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno odwiertu

Posuw dosuwu na glgbokosé¢ Q206: predkosc
przemieszczania narzedzia przy rozwiercaniu w mm/
min

Czas przerwy na dole Q211: czas w sekundach, w
ktorym narzedzie przebywa na dnie odwiertu

Posuw ruchu powrotnego Q208: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu
w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208 = 0 to
obowiagzuje posuw rozwiercania

Wsp6l. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Példa: NC-wiersze

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 201 ROZWIERCANIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-15 ;GIEBOKOSC

Q206=100 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

Q211=0.5 ;CZAS ZATRZYMANIA U DOIU
Q208=250 ;POSUW POWROTU
Q203=+20 ;WSPOL.POWIERZCHNI

Q204=100 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2
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WYTACZANIE (cykl 202)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
% producenta maszyn.

Cykl mozna wykorzystywa¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie wierci z posuwem wiercenia na gtebokosé

3 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa — jesli to wprowadzono — z
obracajacym sie wrzecionem do wyjscia z materiatu

4 Nastepnie TNC przeprowadza orientowanie wrzeciona na te
pozycje, ktora jest zdefiniowana w parametrze Q336

5 Jesli zostata wybrana praca narzedzia po wyjsciu z materiatu, TNC
przemieszcza narzedzie w wprowadzonym kierunku 0,2 mm
(wartos¢ stata)

6 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na
Bezpieczng wysokos¢ i z tamtad — jesli wprowadzono— z FMAX na
2-gq Bezpieczng wysokos¢. Jesli Q214=0 nastepuje powrét przy
$ciance odwiertu

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obroébki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

TNC odtwarza na koncu cyklu stan chtodziwa i wrzeciona,
ktéry obowigzywat przed wywotaniem cyklu.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@ Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczehstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

(&

222

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu

Glgbokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno odwiertu

Posuw dosuwu na glgbokosé¢ Q206: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wytaczaniu w mm/
min

Przerwa czasowa na dole Q211: czas w sekundach, w
ktorym narzedzie przebywa na dnie odwiertu

Posuw powrotu Q208: predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu w mm/min. Jesli
Q208=0 wprowadzimy, to obowigzuje posuw dosuwu
na gtebokosc

Wsp6l. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Kierunek wyj$cia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214: okresli¢
kierunek, w ktérym TNC wysuwa narzedzie z
materiatu na dnie wiercenia (po orientacji wrzeciona)

0 Nie przemieszcza¢ narzedzia poza materiatem

1  Wysunac¢ narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym osi gtéwnej

2 Woysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym osi pomocniczej

3 Wysunaé narzedzie z materiatu w kierunku
dodatnim osi gtéwnej

4 Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku
dodatnim osi pomocnicze;j

Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze wybra¢ 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
réwnolegle do jednej z osi wspoétrzednych.

TNC uwzglednia przy wyjsciu z materiatu aktywny obrot
uktadu wspotrzednych automatycznie.

Kat dla orientacji wrzeciona Q336 (bezwzgledny): kat,
pod ktérym TNC pozycjonuje narzedzie przed
wysunieciem z materiatu

Példa: NC-wiersze

10 L Z+100 R0 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 BEZPIECZENSTWA
;GIEBOKOSC

;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

;CZAS ZATRZYMANIA U DO1U
;POSUW POWROTU
sWSPOL.POWIERZCHNI

;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

;KIERUNEK WYJSCIA Z
MATERIALU

;KaT WRZECIONA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

8 Programowanie: cykle @



UNIWERSALNE WIERCENIE (cykl 203)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F do pierwszej
gtebokosci dosuwu

3 Jezeli wprowadzono tamanie wiéra, to TNC przemieszcza

narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartos$¢ ruchu powrotnego.

Jesli pracujemy bez tamania wiéra, to TNC przemieszcza
narzedzie z posuwem powrotu na Bezpieczng wysokos¢,

przebywa tam —jesli wprowadzono — i przemieszcza sie nastepnie

z FMAX na Bezpieczng wysokos¢ nad pierwszg gtebokoscig
dosuwu

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg warto$¢
gtebokosci dosuwu. Gtebokos$¢ wciecia zmniejsza sie z kazdym
wejsciem w materiat o ilo$¢ zdejmowanego materiatu — jesli to
wprowadzono

5 TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta gtebokos¢

wiercenia

6 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono — dla
wysuniecia z materiatu i zostaje odsuniete po tej przerwie czasowej

z posuwem ruchu powrotnego na Bezpieczng wysokos$¢. Jesli
wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos$¢, TNC przemieszcza
narzedzie z FMAX na te wysokos¢

@ Prosze uwzglednié¢ przed programowaniem:

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

nastawiamy, czy TNC ma wydawaé komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@5 Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

Prosze zwrdci¢ 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 dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

203

N

224

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu

Glgbokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno odwiertu (wierzchotek
stozka odwiertu)

Posuw wcigcia w material Q206: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/min

Glebokos¢ weigcia Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
wciecia w material. TNC dojezdza jednym chodem
roboczym na gtebokos¢ jezeli:

gtebokos$¢ wciecia i giebokos¢ sa sobie rowne
gtebokos$c¢ weciecia jest wieksza niz gtebokos¢

Czas zatrzymania u géry Q210: czas w sekundach, w
ktérym narzedzie przebywa na Bezpiecznej
wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez TNC
z odwiertu dla usuniecia widrow

Wsp6l. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Ilo$¢ zdejmowanego materialu Q212 (przrostowo):
wartos¢, o jakg TNC zmniejsza gtebokos¢ wciecia
Q202 po kazdym wcieciu narzedzia

Licz. laman wiéra do powrotu Q213: liczba operaciji
famania wiéra zanim TNC ma wysung¢ narzedzie z
odwiertu dla usuniecia wiéréw. Dla tamania wi6ra
TNC odsuwa kazdorazowo narzedzie o wartos¢
odcinka powrotnego Q256

Minimalna gleboko$¢ dosuwu Q205 (przyrostowo): jesli
zostata wprowadzona ilo$¢ zdejmowanego materiatu,
to TNC ogranicza dosuw narzedzia do wprowadzonej
z Q205 wartoéci

Czas przerwy na dole Q211: czas w sekundach, w
ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu

Posuw ruchu powrotnego Q208: predkos$é
przemieszczenia narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu
w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208=0, TNC wysuwa
narzedzie z materiatu z posuwem Q206

Powrét przy lamaniu wiéra Q256 (przyrostowo):
wartos¢, o ktérg TNC wysuwa narzedzie przy tamaniu
widra

Q203

D

z )

oo

Q206

\

Q210
Q200

Q202
Q201

=

%

=Y

Példa: NC-wiersze

11 CYCL DEF 203 WIERCENIE
UNIWERSALNE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-20 ;GIEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

;GIEBOKOSC WCIECIA

;CZAS ZATRZYMANIA U
GORY

Q203=+20 ;WSPOLPOWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q212=0.2 ;ZDEJMOWANY MATERIA}
Q213=3 ;IAMANIE WIORA
Q205=3 ;MIN.GIEBOKOSC WCIECIA

Q211=0.25 ;CZAS ZATRZYMANIA NA
DOLE

Q208=500 ;POSUW POWROTU
Q256=0.2 ;POWR.PRZY IAMANIU WIORA

Q202=5
Q210=0
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WSTECZNE POGLEBIANIE (cykl 204)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez

producenta maszyn.

Cykl mozna wykorzystywa¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

Ten cykl pracuje tylko z tak zwanymi wytaczadtami
wstecznymi.

Przy pomocy tego cyklu wytwarza sie pogtebienia, ktére znajdujq sie
na dolnej stronie obrabianego przedmiotu.

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Tam TNC przeprowadza orientacje wrzeciona do 0°-pozycji 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 $rodek 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 0 wymiar mimosrodu
Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem
pozycjonowania wstepnego na Bezpieczng wysokos¢ i z tamtad —
jezeli wprowadzono — z FMAX na 2-gg Bezpieczng wysokos¢.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$c¢ okresla kierunek
pracy przy pogtebianiu. Uwaga: dodatni znak liczby
pogtebia w kierunku dodatniej osi wrzeciona.

Tak wprowadzi¢ dlugos¢ wrzeciona, ze nie krawedz
ostrza, lecz krawedz dolna wytaczadta byta wymiarowana.

TNC uwzglednia przy obliczaniu punktu startu pogtebienia
dtugos¢ krawedzi ostrza wytaczadta i grubosé materiatu.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

z0a Bezpieczna wysokos$¢ Q200 (przyrostowo): odstep Példa: NC-wiersze
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego

przedmiotu 11 CYCL DEF 204 WSTECZNE POGLEBIANIE
Glebokos¢ poglebienia Q249 (przyrostowo): odstep Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
dolna krawedz przedmiotu —dno pogtebienia. Dodatni Q249=+5 ;GIEBOKOSC POGIEBIANIA
znak liczby wytwarza pogtebienie w dodatnim —

kierunku osi wrzeciona Q250=20 ;GRUBOSC MATERIAlU
Grubo$¢ materialu Q250 (przyrostowo): grubos¢ Q251=3.5 ;WYMIAR MIMOSRODU
obrabianego przedmiotu Q252=15 ;WYSOKOSC OSTRZA
Wymiar mimo$rodu Q251 (przyrostowo): wymiar Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJONOW.
mimosrodu wytaczadta; zaczerpngg¢ z listy danych o

Q254=200 ;POSUW POGIEBIANIA
Q255=0 ;CZAS ZATRZYMANIA

narzedziach

Wysoko$¢ ustawienia krawedzi skrawajacej Q252

(przyrostowo): odstep pomigdzy dolng krawedzig Q203=+20 ;WSPOLPOWIERZCHNI
wytaczadta — i gtéwna krawedzig skrawajaca; Q204=50 ;2-GI ODSTEP
zaczerpnag z listy danych o narzedziach ’ BEZPIECZENSTWA
Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: predkosc Q214=1 ;KIERUNEK WYJSCIA Z
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w ’MATERIAlU

materiat obrabianego przedmiotu lub przy wysuwaniu

narzedzia z materialtu w mm/min Q336=0 ;KaT WRZECIONA

Posuw poglebiania Q254: predko$¢ przemieszczania
narzedzia przy pogtebianiu w mm/min

Czas zatrzymania Q255: czas zatrzymania narzedzia
w sekundach na dnie zagtebienia

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214: okresli¢
kierunek, w ktérym TNC ma przesuna¢ narzedzie o
wymiar mimosrodu (po orientacji wrzeciona);
wprowadzenie 0 jest niedozwolone

1 Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym osi gtownej

2 Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym osi pomocniczej

3 Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku
dodatnim osi gtéwnej

4 Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku
dodatnim osi pomocniczej
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@ Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze narzedzia,
jesli zaprogramujemy orientacje wrzeciona pod katem,
ktory wprowadzany jest w Q336 (np. w rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych).
Prosze tak wybrac kat, aby ostrze narzedzia lezato
réwnolegle do jednej z osi wspotrzednych. Prosze wybraé
taki kierunek odjazdu od materiatu, aby narzedzie
odsuneto sie od krawedzi odwiertu.

Kat dla orientacji wrzeciona Q336 (bezwzgledny): kat,
pod ktorym TNC pozycjonuje narzedzie przed
zagtebieniem i przed wysunieciem z odwiertu

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

UNIWERSALNE WIERCENIE GLEBOKIE
(cykl 205)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Jesli wprowadzono punkt startu na pewnej gtebokosci, to TNC
przemieszcza sie ze zdefiniowanym posuwem pozycjonowania na
odstep bezpieczenstwa nad tym punktem startu

3 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F do pierwszej
gtebokosci dosuwu

4 Jezeli wprowadzono tamanie widra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong warto$¢ ruchu powrotnego.
Jesli pracujemy bez tamania wiéra, to TNC odsuwa narzedzie na
biegu szybkim na bezpieczng wysokos¢ i nastepnie znowu na
FMAX na wprowadzony odstep wyprzedzania nad pierwszg,
gtebokoscig dosuwu

5 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartosc
gtebokosci dosuwu. Gtebokos$¢ wciecia zmniejsza sie z kazdym
wejsciem w materiat o ilo$¢ zdejmowanego materiatu — jesli to
wprowadzono

6 TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta gtebokosc¢
wiercenia

7 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono — dla
wysuniecia z materiatu i zostaje odsuniete po tej przerwie czasowej
z posuwem ruchu powrotnego na Bezpieczng wysokos¢. Jesli
wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokosé, TNC przemieszcza
narzedzie z FMAX na te wysokosé

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek odwiertu) ptaszczyzny obroébki z korekcja
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
ql_% nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach

przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie

(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej

wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji

poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia

na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Bezpieczna wysoko§¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu

Glebokosé Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno odwiertu (wierzchotek
stozka odwiertu)

Posuw wcigcia w material Q206: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/min

Glebokos$¢ weigcia Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnosciag gtebokosci
wciecia w materiat. TNC dojezdza jednym chodem
roboczym na gtebokos¢ jezeli:

gtebokos¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie rowne
gtebokos¢ wecigcia jest wigksza niz glebokosc

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Tlo$¢ zdejmowanego materiatu Q212 (przrostowo):
wartos¢, o jaka TNC zmniejsza gtebokosé dosuwu
Q202 po kazdym dosunieciu narzedzia

Minimalna gleboko$¢ dosuwu Q205 (przyrostowo): jesli
zostata wprowadzona ilo$¢ zdejmowanego materiatu,
to TNC ogranicza dosuw narzedzia do wprowadzonej
z Q205 wartosci

Odstep wyprzedzania u géry Q258 (przyrostowo):
bezpieczna wysokosc¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponowenie na aktualng
gtebokos¢ dosuwu; wartosc¢ jak przy pierwszym
dosuwie

Odstep wyprzedzania u dolu Q259 (przyrostowo):
odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z wiercenia ponownie na aktualng
gtebokos¢ dosuwu; wartos¢ jak przy ostatnim
dosuwie

Jesli wprowadzimy Q258 nie réwny Q259, to TNC zmienia
réwnomiernie odstep wyprzedzania pomiedzy pierwszym i
ostatnim dosuwem.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Gleboko$¢ wiercenia do lamania wiéra Q257 Példa: NC-wiersze
(przyrostowo): wcigcie, po tym kiedy TNC

przeprowadzi tamanie wiéra. Nie nastepuje famanie 11 CYCL DEF 205 WIERCENIE GLEBOKIE
widra, jesli wprowadzono 0 UNIWERSALNE

Powrét przy lamaniu wiéra Q256 (przyrostowo): Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
w_alrtoé(:, o ktorg TNC wysuwa narzedzie przy famaniu Q201=-80 ;GIEBOKOSC

wiora

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W
Czas przerwy na dole Q211: czas w sekundach, w MATERIAL

ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu —
o Q202=15 ;GIEBOKOSC WCIECIA
Zaglebiony punkt startu Q379 (przyrostowo odnosnie

powierzchni przedmiotu): punkt startu wiasciwej Q203=+100;WSPOLPOWIERZCHNI

obrébki wierceniem, jesli dokonano juz wiercenia Q204=50 ;2-GI ODSTEP

wstepnego krotszym narzedziem na okreslong BEZPIECZENSTWA

gtebokos¢. TNC przemieszcza sie z Posuwem

pozycjonowania wstepnego z bezpiecznej odlegtosci Q212=0.5 ;ZDEJMOWANY MATERIAI}

na punkt startu w zagtebieniu Q205=3 ;MIN.GIEBOKOSC WCIECIA

Posuw prepozycjonowania Q253: predko$c¢ Q258=0.5 ;DYSTANS WYPRZEDZENIA U

przemieszczenia narzedzia przy pozycjonowaniu z GORY

bezpiecznej odlegtosci na punkt startu w zagtebieniu

w mm/min. Dziata tylko, jesli Q379 wprowadzono nie Q259=1 ;DYSTANS WYPRZEDZENIA U

réwnym 0 DO1U

Q257=5 ;GLWIERCENIA IAMANIE

Jesli poprzez Q379 wprowadzono pograzony punkt startu, WIORA

p

to TNC zmienia tylko punkt startu ruchu wejscia w materiat. = ; 2
Przemieszczenia powrotu nie zostajg zmienione przez Q256=0.2 ;POWR.PRZY IAMANIU WIORA

TNC, odnosza sie one do wspotrzednej powierzchni Q211=0.25 ;CZAS ZATRZYMANIA NA
obrabianego przedmiotu. DOLE

Q379=7.5 ;PUNKT STARTU
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJONOW.
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FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEJ (cykl 208)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zadang bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu i najezdza wprowadzong srednice na
obwodzie zaokraglenia (jesli jest miejsce)

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F po linii Srubowej az
do wprowadzonej gtebokosci odwiertu

3 Jesli zostanie osignieta gtebokos¢ wiercenia, to TNC wykonuje
jeszcze raz koto petne, aby usung¢ pozostawiony przy zagtebianiu
materiat

4 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ponownie na srodek
odwiertu

5 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX na Bezpieczng
wysokos¢ . Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokosé, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos$¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli zostata wprowadzona $rednica odwiertu réwna
$rednicy narzedzia, TNC wierci bez interpolaciji linii
Srubowej, bezposrednio na zadang gtebokos¢.

Aktywne odbicie lustrzane nie ma wptywu na zdefiniowany
w cyklu rodzaj frezowania.

nastawiamy, czy TNC ma wydawaé komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@5 Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

Prosze zwrdci¢ 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 dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

208

p

232

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu

Glgbokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno odwiertu

Posuw dosuwu wglebnego Q206: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu po linii
Srubowej w mm/min

Dosuw na lini¢ Srubowa Q334 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete na linii
Srubowej (=360°)

Prosze zwrdci¢ uwage, ze narzedzie przy zbyt duzym
dosuwie zaréwno samo sie uszkodzi jak i obrabiany
przedmiot.

Aby unikng¢ zbyt duzych wciec, prosze zapisac¢ w tabeli
narzedzi w kolumnie ANGLE maksymalny mozliwy kat
wciecia narzedzia (patrz ,Dane o narzedziach”, strona
120). TNC oblicza wéwczas automatycznie maksymalnie
dozwolony dosuw i w razie potrzeby zmienia
wprowadzong wartose.

Wsp6él. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojsé
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Zadana $rednica Q335 (absolutna): srednica odwiertu.
jesli zostanie wprowadzona zadana $rednica rowna
$rednicy narzedzia, to TNC wierci bez interpolac;i linii
Srubowej, bezposrednio na zadang gtebokos¢

Wywiercona wstepnie Srednica Q342(absolutna): kiedy
tylko wprowadzimy pod Q324 warto$¢ wigkszg od 0,
to TNC nie przeprowadzi sprawdzenia stosunku
Srednicy w odniesieniu do $rednicy zadanej i Srednicy
narzedzia. W ten sposob mozna wyfrezowaé
odwierty, ktérych srednica jest wiecej niz dwukrotnie
wieksza od $rednicy narzedzia

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrébki frezowaniem
przy M3

+1 = frezowanie wspétbiezne

—1 = frezowanie przeciwbiezne

zA
Q203 Q334
Q201
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Példa:

NC-wiersze

12 CYCL DEF 208 FREZOWANIE PO LINII
SRUBOWEJ

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-80 ;GIEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

Q334=1.5 ;GIEBOKOSC WCIECIA
Q203=+100; WSPOL.POWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q335=25 ;ZADANA SREDNICA
Q342=0 ;WYWIERC. SREDNICA
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
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GWINTOWANIE NOWE z uchwytem
wyréwnawczym (cykl 206)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokoé
wiercenia

Nastepnie zostaje odwrécony kierunek obrotu wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej odsuniete na Bezpieczng
wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokosé, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos$¢

Na bezpiecznej wysokosci kierunek obrotu wrzeciona zostaje
ponownie odwrocony

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obroébki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie
wyréwnawczym dtugosci. Uchwyt wyréwnawczy dtugosci
kompensuje wartosci tolerancji posuwu i liczby obrotow w
czasie obrobki.

W czasie kiedy cykl zostaje odpracowywany, gatka
obrotowa dla liczby obrotéw Override nie dziata. Gatka
obrotowa dla regulowania posuwu override jest tylko
czesciowo aktywna (okresla producent, prosze uwzglednié
podrecznik obstugi maszyny).

Dla prawoskretnych gwintéw uaktywni¢ wrzeciono przy
pomocy M3, dla lewoskretnych gwintéw przy pomocy M4.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@ Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

Prosze zwrdci¢ 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

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrza narzedzia (pozycja startu) od — powierzchni
obrabianego przedmiotu; warto$¢ orientacyjna: 4x
skok gwintu

Glebokos¢ wiercenia Q201 (dtugos¢ gwintu,
przyrostowo): odstep powierzchnia obrabianego
przedmiotu — koniec gwintu

Posuw F Q206: predkos¢ przemieszczania sie
narzedzia przy gwintowaniu

Przerwa czasowa na dole Q211: wprowadzi¢ wartos¢
pomiedzy 0 i 0,5 sekundy, aby unikng¢ zaklinowania
sie narzedzia przy powrocie

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Okresli¢ posuw: F=S x p

F: Posuw mm/min)
S: Predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
p: Skok gwintu (mm)

Wysunigcie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu
Jesli w czasie gwintowania zostanie nacisniety zewnetrzny przycisk
Stop, TNC pokazuje Softkey, przy pomocy ktérego mozna wysungc¢
narzedzie z materiatu.
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Q200

Q201
©
Q211 /= -
X

Példa: NC-wiersze

25 CYCL DEF 206 GWINTOWANIE NOWE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-20 ;GIEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

Q211=0.25;CZAS ZATRZYMANIA NA
DOLE

Q203=+25 ;WSPOLPOWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA
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GWINTOWANIE bez uchwytu wyrownawczego
GS NOWE (cykl 207)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
% producenta maszyn.

Cykl mozna wykorzystywa¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

TNC nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami roboczymi bez
uchwytu wyréwnawczego.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gteboko¢
wiercenia

3 Nastepnie zostaje odwrécony kierunek obrotu wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej odsuniete na Bezpieczng,
wysokos€. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokosé, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos¢

4 Na bezpiecznej wysokosci TNC odtwarza ponownie stan
wrzeciona, ktory byt aktywny przed wywotaniem cyklu.

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Blok pozycjonowania zaprogramowac¢ w punkcie startu
(Srodek odwiertu) na ptaszczyznie obrébki z korekcja.
promienia RO.

Znak liczby parametru Gtebokos$c¢ wiercenia okresla
kierunek pracy.

TNC oblicza posuw w zaleznosci od predkosci obrotowej.
Jesli w czasie gwintowania zostanie obrocona gatka
potencjometru dla regulacji predkosci obrotowej, TNC
dopasowuje predkos$¢ obrotowg automatycznie.

Gatka obrotowa dla regulacji predkosci obrotowej nie jest
aktywna.

TNC odtwarza ten stan wrzeciona, ktéry byt aktywny przed
wywotaniem cyklu. W razie koniecznosci wrzeciono stoi
przy koncu cyklu. Przed nastepng obrébka prosze
ponownie wigczy¢ wrzeciono przy pomocy M3 (lub M4).

HEIDENHAIN TNC 320

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

(&

Prosze zwrdci¢ 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!

7w Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
%.7) ostrza narzedzia (pozycja startu) — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Glebokosé Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — koniec gwintu

Skok gwintu Q239

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i
lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Wsp6él. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojsé
do kolizji pomiedzy 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 wysunaé
narzedzie z materiatu, samodzielnie nim sterujgc. Prosze w tym celu
nacisngc¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona.
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Példa: NC-wiersze

26 CYCL DEF 207 GWINTOWANIE GS NOWE

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
;GIEBOKOSC

;SKOK GWINTU

;s WSPOL.POWIERZCHNI

;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA
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GWINTOWANIE LAMANIE WIORA (cykl 209)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
% producenta maszyn.

Cykl mozna wykorzystywac na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

TNC nacina gwint w kilku dosuwach na zadang gtebokos$¢. Poprzez
parametr mozna okresli¢, czy przy tamaniu widra narzedzie ma zostac
catkowicie wysuniete z odwiertu czy tez nie.

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zadang wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu i przeprowadza tam orientacje wrzeciona

Narzedzie przemieszcza sie na zadang gtebokos¢ wciecia,
odwraca kierunek obrotu wrzeciona i — w zaleznosci od definicji—
przesuwa si¢ o okreslony odcinek lub wyjezdza z odwiertu dla
usuniecia wiorow Jesli zdefiniwano wspoétczynnik dla zwiekszania
predkosci obrotowej, to TNC wychodzi z odwiertu z odpowiednio
wigkszymi obrotami wrzeciona

Nastepnie kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie odwrocony
i dokonuje sie przejazdu na nastepng gteboko$¢ dosuwu

TNC powtarza te operacje (2 do 3), az zostanie osiagnieta
wprowadzona gtebokos¢ gwintu

Nastepnie narzedzie zostaje odsunigte na Bezpieczng wysokosc.
Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokosé, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos¢

Na bezpiecznej wysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono

I:ﬂg__, Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Blok pozycjonowania zaprogramowaé w punkcie startu
($rodek odwiertu) na ptaszczyznie obrébki z korekcjg.
promienia RO.

Znak liczby parametru gtebokos¢ gwintu okresla kierunek
pracy.

TNC oblicza posuw w zaleznosci od predkosci obrotowej.
Jesli w czasie gwintowania zostanie obrécona gatka
potencjometru dla regulacji predkosci obrotowej, TNC
dopasowuje predkos¢ obrotowg automatycznie.

Gatka obrotowa dla regulacji predkosci obrotowej nie jest
aktywna.

Na koncu cyklu wrzeciono zostaje zatrzymane. Przed
nastepng obrobka prosze ponownie wigczy¢ wrzeciono
przy pomocy M3 (lub M4).

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

(&

238

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie

(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdci¢ 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!

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrza narzedzia (pozycja startu) — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Glebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — koniec
gwintu

Skok gwintu Q239

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i
lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Wspél. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):

wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢

do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Glebokosé wiercenia przy lamaniu wiéra Q257
(przyrostowo): dosuw, po tym kiedy TNC
przeprowadzi tamanie widra.

z\ 3
Q204
Q203
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Powrét przy lamaniu wiéra Q256: TNC mnozy skok
Q239 przez wprowadzong wartos¢ i odsuwa
narzedzie przy famaniu widra o wyliczong wartosc.
Jezeli wprowadzimy Q256 = 0, to TNC wysuwa
narzedzie dla usunigcia wiora catkowicie z odwiertu
(na Bezpieczna wysokos¢)

Kat dla orientacji wrzeciona Q336 (bezwzgledny): kat,
pod ktorym TNC pozycjonuje narzedzie przed
operacjg nacinania gwintu. W ten sposéb mozna
dokona¢ ponownego nacinania lub poprawek

Wspélezynnik zmiany predkosci obrotowej przy
powrocie Q403: wspotczynnik, o ktory TNC zwigksza
obroty wrzeciona i tym samym posuw powrotu przy
wyjsciu z odwiertu. Zakres wprowadzenia 0,0001 bis
10

Prosze uwzgledni¢ przy zastosowaniu wspétczynnika
predkosci obrotowej dla powrotu na to, aby nie nastgpita
zmiana stopnia przekfadni. TNC ogranicza w razie
koniecznosci tak predkosc obrotowa, iz powré6t nastepuje
jeszcze na aktywnym stopniu przekfadni.

Wysuniecie narzedzia z materiatlu 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 sterujac. Prosze w tym celu
nacisng¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona.

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC-wiersze

26 CYCL DEF 209 GWINTOWANIE

LAM.WIORA
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

Q257=5

Q256=+25
Q336=50
Q403=1.5

;ODSTEP BEZPIECZENSTWA

;GIEBOKOSC

;SKOK GWINTU

;sWSPOLPOWIERZCHNI

;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

;GLWIERCENIA IAMANIE
WIORA

;POWR.PRZY IAMANIU WIORA

;KaT WRZECIONA
;WSPOLPREDK.OBR.
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Podstawy o frezowaniu gwintéw

Warunki

Obrabiarka powinna by¢ wyposazona w chtodzenie wrzeciona (ptyn

obrébkowy, ciecz chtodzaco-smarujgca przynajmniej 30 bardw,

cisnienie powietrza min. 6 baréw)

Poniewaz przy frezowaniu gwintdw powstajg z reguty odksztatcenia

na profilu gwintu, konieczne sa korekty zwigzane ze specyfikg
narzedzi, ktdrg to mozna zaczerpna¢ z katalogu narzedzi lub

uzyska¢ 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 nastepujacych parametréw wprowadzenia:
znak liczby skoku gwintu Q239 (+ = gwint prawoskretny /— = gwint

lewoskretny) i rodzaj frezowania Q351 (+1 = wspotbiezne /-1 =
przeciwbiezne). Na podstawie ponizszej tabeli widoczne sg
zaleznosci pomiedzy wprowadzanymi parametrami w przypadku

prawoskretnych narzedzi.

Gwint Skok Rodzaj : Kierl'me!( pracy
wewnetrzny frezowania (obrobki)
prawoskretny + +1(RL) Z+

lewoskretny - -1(RR) Z+
prawoskretny + -1(RR) Z—-

lewoskretny - +1(RL) Z—

Gwint Skok Rodzaj : Kierqne!( pracy
zewnetrzny frezowania (obrobki)
prawoskretny + +1(RL) Z—

lewoskretny - -1(RR) Z-
prawoskretny + -1(RR) Z+

lewoskretny - +1(RL) Z+
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@ Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze programowac dla dosuwow wgtebnych zawsze ten
sam znak liczby, poniewaz cykle posiadajg kilka réznych
kolejnosci operacji, ktére sg niezalezne od siebie.
Kolejnos¢, wedtug ktérej wybrany zostanie kierunek pracy,
jest opisana w odpowiednich cyklach. Jezeli chcemy np.
powtdrzy¢ jakis cykl tylko z operacjg zagtebiania, to prosze
wprowadzi¢ dla gtebokosci gwintu 0, kierunek pracy
zostanie wéwczas okreslony poprzez gtebokos¢
pogtebiania.

Postepowanie w przypadku pekniecia narzedzia!

Jesli podczas nacinania gwintu dojdzie do pekniecia
narzedzia, to prosze zatrzymacé przebieg programu,
przejs¢ do trybu pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych i przemiesci¢ wéwczas narzedzie
ruchem liniowym na srodek odwiertu. Nastepnie mozna
przemiesci¢ swobodnie narzedzie w osi dosuwu i
wymienic.

@ TNC odnosi zaprogramowany posuw przy frezowaniu
gwintéow do krawedzi ostrza narzedzia. Poniewaz TNC
wyswietla posuw w odniesieniu do toru punktu
srodkowego, wyswietlona wartos¢ nie jest zgodna z
zaprogramowang wartoscia.

Kierunek zwoju gwintu zmienia sie, jesli odpracowujemy
cykl frezowania gwintu w potaczeniu z cyklem 8 ODBICIE
LUSTRZANE tylko w jednej osi.

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw

HEIDENHAIN TNC 320 241 @



8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

FREZOWANIE GWINTU (cykl 262)

1

2

TNC pozycjonuje narzedzie w osi 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 powtérzen
do wykonania

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii
Srubowej (helix) do nominalnej srednicy gwintu. Przy tym zostaje
przeprowadzone jeszcze przed przemieszczeniem dosuwu po linii
Srubowej (helix) przemieszczenie wyréwnawcze w osi harzedzia,
aby rozpoczaé z torem gwintu na zaprogramowanym poziomie
startu

W zaleznosci od parametru Wznowienie (pracy) narzedzie frezuje
gwint jednym, kilkoma z przesunieciami lub ruchem ciggtym po linii
Srubowej

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu na
ptaszczyznie obrébki

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg
bezpieczng wysokosé

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gteboko$¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy
Gtebokos¢ gwintu = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przemieszczenie dosuwu na nominalng srednice gwintu
nastepuje na pétkolu od srodka. Jesli sSrednica narzedzia
jest 4-krotny skokmniejsza niz nominalna srednica gwintu
to zostaje przeprowadzone boczne pozycjonowanie
wstepne.

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC wykonuje przed ruchem
dosuwowym przemieszczenie wyrownujace w 0si
narzedzia. Rozmiar tego przemieszczenia wyréwnujacego
zalezne jest od skoku gwintu. Zwréci¢ uwage na
dostatecznie duzo miejsca w odwiercie!
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nastawiamy, czy TNC ma wydawaé¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@ Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw

HEIDENHAIN TNC 320 243 @



8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

262

244

Zadana $rednica Q335: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Glebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Przestawienie Q355: liczba zwojéw gwintu, o ktére
narzedzie zostaje przestawione (patrz ilustracja z
prawej u dotu):

0 = 360°-linia Srubowa na gtebokos$¢ gwintu

1 = ciggfa linia $rubow na catej dtugosci gwintu

>1 = kilka toréw Helix z dosuwami i odsunigciami
narzedzia, pomiedzy nimi TNC przesuwa narzedzie o
warto$¢ Q355 razy skok

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w
materiat obrabianego przedmiotu lub przy wysuwaniu
narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrébki frezowaniem
przy M03

+1 = frezowanie wspotbiezne

—1 = frezowanie przeciwbiezne

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomigdzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Posuw frezowania Q207: predkos¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

=
=i
N Q239

Z h Q253

Q200 @ Q204
g/ Q201
Q203
; X
»
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

l

Példa: NC-wiersze

25 CYCL DEF 262 FREZOWANIE GWINTOW

Q335=10

;ZADANA SREDNICA

Q239=+1.5;SKOK

Q201=-20
Q355=0
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50

Q207=500

;GIEBOKOSC GWINTU
;PRZESTAWIENIE

;POSUW PREPOZYCJONOW.
;RODZAJ FREZOWANIA
;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
;WSPOLPOWIERZCHNI

;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

;POSUW FREZOWANIA
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FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
(cykl 263)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Pogtebianie

2

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokos$¢ pogtebiania minus bezpieczna wysokosé
i nastepnie z posuwem pogtebiania na gtebokos$¢ pogtebiania
Jezeli wprowadzono bezpieczng wysokos¢ z boku, TNC
pozycjonuje narzedzie od razu z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokos¢ pogtebiania

Nastepnie TNC przemieszcza sie, w zaleznosci od ilosci miejca ze
Srodka lub z bocznym pozycjonowaniem wstepnym do $rednicy
rdzenia i wykonuje ruch okrezny

Pogtebianie czotowo

5

6

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos$¢ pogtebiania czotowo

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
pétokrag na warto$¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po pétkolu do
Srodka odwiertu

Frezowanie gwintéw

8

10

Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika ze
znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby powtérzen
do wykonania

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej srednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii
Srubowej

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu na
ptaszczyznie obrébki

HEIDENHAIN TNC 320

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw

h @



11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg
bezpieczng wysokosé

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametréw cykli Gtebokos¢ gwintu,
gtebokos¢ pogtebiania lub Gtebokos¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug
nastepujacej kolejnosci:

1-szy Glebokos¢ gwintu

2-gi Gtebokosc¢ zagtebienia

3-gi Gtebokosé-czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametrow gtebokosci na 0, to
TNC nie wypetni tego kroku obrébki.

Jezeli chcemy czotowo zagtebiaé, to prosze zdefiniowac
parametr Gtebokos¢ pogtebiania z 0.

Prosze zaprogramowac¢ Gtebokosé gwintu przynajmniej o
jedna trzecig skoku gwintu mniejszg niz Gtebokosc¢
zagtebiania.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

(&

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

246 8 Programowanie: cykle @



Zadana $rednica Q335: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Glebokosé¢ gwintu Q201 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Glebokos¢ zaglebienia Q356: (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
ostrzem narzedzia

Posuw pozycjonowania wstgpnego Q253: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w
materiat obrabianego przedmiotu lub przy wysuwaniu
narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrébki frezowaniem
przy M0O3

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Bezpieczna wysokos$¢ z boku Q357 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i Sciankg
odwiertu

Glebokos¢ czolowo Q358 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
ostrzem narzedzia przy pogtebianiu czotowym

Przesuniecie poglebienia strona czolowa Q359
(przyrostowo): odstep, o ktéry TNC przesuwa srodek
narzedzia ze $srodka odwiertu

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Posuw poglebiania Q254: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy pogtebianiu w mm/min

Posuw frezowania Q207: predko$¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

248

Példa: NC-wiersze

25 CYCL DEF 263 FREZOWANIE GWINTOW

WPUSZCZANYCH
Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
0239=+1.5;SKOK
Q201=-16 ;GIEBOKOSC GWINTU
Q356=-20 ;GIEBOKOSC POGIEBIANIA
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJONOW.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q357=0.2 ;ODST.BEZP.Z BOKU
Q358=+0 ;GIEBOKOSC CZOIOWO
Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOlIOWO
Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q254=150 ;POSUW POGIEBIANIA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Wiercenie

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem dosuwu wgtebnego
do pierwszej gtebokosci dosuwu

3 Jezeli wprowadzono tamanie wiéra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong warto$¢ ruchu powrotnego.
Jesli pracujemy bez tamania wiéra, to TNC odsuwa narzedzie na
biegu szybkim na bezpieczng wysokos¢ i nastepnie znowu na
FMAX na wprowadzony odstep wyprzedzania nad pierwszg
gtebokoscig dosuwu

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci dosuwu.

5 TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiagnieta gtebokos¢
wiercenia

Pogtebianie czotowo

6 Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos$¢ pogtebiania czotowo

7 TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
pétokrag na warto$¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania

8 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po poétkolu do
$rodka odwiertu

Frezowanie gwintéow

9 Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika ze
znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby powtérzen
do wykonania

10 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej srednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii
Srubowej

11 Potym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu na
ptaszczyznie obrébki

HEIDENHAIN TNC 320

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw
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12 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg
bezpieczng wysokosé

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametréw cykli Gtebokos¢ gwintu,
gtebokos¢ pogtebiania lub Gtebokos¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug
nastepujacej kolejnosci:

1-szy Glebokos¢ gwintu

2-gi Gtebokos¢ wiercenia

3-gi Gtebokosé-czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametrow gtebokosci na 0, to
TNC nie wypetni tego kroku obrébki.

Prosze zaprogramowacé gtebokosé gwintu przynajmniej o
jedna trzecig skoku gwintu mniejsza niz gtebokosc¢
wiercenia.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

(&

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow
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264

Zadana $rednica Q335: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Glebokosé¢ gwintu Q201 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Gleboko$¢ wiercenia Q356: (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
ostrzem narzedzia

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w
materiat obrabianego przedmiotu lub przy wysuwaniu
narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrébki frezowaniem
przy M0O3

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

Glebokosé weigcia Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
wciecia w materiat. TNC dojezdza jednym chodem
roboczym na gtebokos¢ jezeli:

gtebokos¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie rowne
gteboko$¢ wciecia jest wieksza niz glebokos¢

Odstep wyprzedzania u gory Q258 (przyrostowo):
bezpieczna wysokosc¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponowenie na aktualng,
gtebokos¢ dosuwu

Glebokos$¢ wiercenia do lamania wiéra Q257
(przyrostowo): dosuw, po tym kiedy TNC
przeprowadzi tamanie wiéra. Nie nastepuje tamanie
wibra, jesli wprowadzono 0

Powrét przy lamaniu wiéra Q256 (przyrostowo):
wartosé, o ktorg TNC wysuwa narzedzie przy tamaniu
wibra

Glebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
ostrzem narzedzia przy pogtebianiu czolowym

Przesunigcie poglebienia strona czolowa Q359
(przyrostowo): odstep, o ktéry TNC przesuwa srodek
narzedzia ze srodka odwiertu

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomigdzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Posuw wcigcia w material Q206: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/min

Posuw frezowania Q207: predko$¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Példa: NC-wiersze

25 CYCL DEF 264 FREZOW.PO LINII SRUB.

Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5;SKOK

Q201=-16 ;GIEBOKOSC GWINTU
Q356=-20 ;GLWIERCENIA

Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJONOW.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q202=5 ;GIEBOKOSC WCIECIA
Q258=0.2 ;DYSTANS WYPRZEDZENIA

Q257=5 ;GL.WIERCENIA IAMANIE
WIORA

0256=0.2 ;POWR.PRZY IAMANIU WIORA
Q358=+0 ;GIEBOKOSC CZOIOWO
Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOlIOWO
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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HELIX- FREZOWANIE GWINTOW
RDZENIOWYCH (cykl 265)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Pogtebianie czotowo

2

F
5

6

Przy pogtebianiu przed obrobka gwintu narzedzie przemieszcza
sie z posuwem pogtebiania na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo.
Przy operacji pogtebiania po obrébce gwintu TNC przemieszcza
narzedzie na gtebokos¢ pogtebiania z posuwem pozycjonowania
wstepnego

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
pétokrag na warto$¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po poétkolu do
Srodka odwiertu

rezowanie gwintéw

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 gtebokos¢ gwintu

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu na
ptaszczyznie obrobki

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg
bezpieczng wysokosé

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg
promienia RO.

Znak liczby parametréw cykli Gteboko$¢ gwintu lub
Gtebokos¢-czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek
pracy zostaje ustalony wedtug nastepujacej kolejnosci:
1-szy Glebokos$¢ gwintu

2-gi Gtebokos¢é-czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametrow gtebokosci na 0, to
TNC nie wypetni tego kroku obrébki.

Jezeli zostanie zmieniona gtebokos¢ gwintu, to TNC
zmienia automatycznie punkt startu dla przemieszczenia
helix.

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 gtab.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

(&

254

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

8 Programowanie: cykle @



205 Zadana $rednica Q335: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: skok gwintu. Znak liczby okresla vi
gwint prawo- i lewoskretny:
+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Glebokosé¢ gwintu Q201 (przyrostowo): odstep QUDUD

pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i -
dnem gwintu

Posuw pozycjonowania wstgpnego Q253: predkosc

przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w

materiat obrabianego przedmiotu lub przy wysuwaniu
narzedzia z materiatu w mm/min @ >
X

Q335

Glebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
ostrzem narzedzia przy pogtebianiu czotlowym

Przesunigcie poglebienia strona czolowa Q359
(przyrostowo): odstep, o ktory TNC przesuwa srodek |
narzedzia ze srodka odwiertu % Q239
Operacja poglgbiania Q360: Wykonanie fazki Z | Q283
0 = przed obrébka gwintu
1 = po obrébce gwintu
Q204

Bezpieczna wysoko§¢ Q200 (przyrostowo): odstep Q200
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu CW Q201
\ 7 Q203
X
=

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw

Q358

©
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Posuw poglebiania Q254: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy pogtebianiu w mm/min

Posuw frezowania Q207: predko$¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

256

Példa: NC-wiersze

25 CYCL DEF 265 FREZOW.PO LINII SRUB.
Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5;SKOK
Q201=-16 ;GIEBOKOSC GWINTU
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJONOW.
Q358=+0 ;GIEBOKOSC CZOIOWO
Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOIOWO
Q360=0 ;OPERACJA POGIEBIANIA
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q203=+30 ;WSPOLPOWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q254=150 ;POSUW POGIEBIANIA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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FREZOWANIE GWINTU ZEWNETRZNEGO (cykl 267)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Pogtebianie czotowo

2

TNC dosuwa narzedzie do punktu startu dla czolowego
pogtebiania, poczynajac od $rodka czopu na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki. Potozenie punktu startu wynika z promienia
gwintu, promienia narzedzia i skoku

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos$¢ pogtebiania czotowo

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
pétokrag na warto$¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po poétkolu do
punktu startu

Frezowanie gwintéw

6

10

TNC pozycjonuje narzedzie do punktu startu, jesli uprzednio nie
dokonano czotowego pogtebienia. Punkt startu frezowania
gwintéw = punkt startu pogtebianie czotowe

Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika ze
znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby powtérzen
do wykonania

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej Srednicy gwintu

W zaleznosci od parametru Wznowienie (pracy) narzedzie frezuje
gwint jednym, kilkoma z przesunieciami lub ruchem ciggtym po linii
Srubowej

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu na
ptaszczyznie obrobki

HEIDENHAIN TNC 320
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11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg
Bezpieczna wysokosc¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek czopu) ptaszczyzny obrobki z korekcja promienia

Konieczne przesuniecie dla pogtebiania na stronie
czotowej powinno zosta¢ wczeséniej ustalone. Nalezy
poda¢ wartos¢ od srodka czopu do srodka narzedzia
(nieskorygowana wartosg¢).

Znak liczby parametrow cykli gtebokos¢ gwintu, gtebokos$é
czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje
ustalony wedtug nastepujacej kolejnosci:

1-szy Glebokos¢ gwintu

2-gi Gtebokos¢-czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametrow gtebokosci na 0, to
TNC nie wypetni tego kroku obrébki.

Znak liczby parametru cyklu Gteboko$¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrébki).

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

(&

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi harzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow
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Zadana $rednica Q335: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: skok gwintu. Znak liczby okresla Yi
gwint prawo- i lewoskretny:
+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Q207
Glebokosé¢ gwintu Q201 (przyrostowo): odstep QUDUO
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i

dnem gwintu
Przestawienie Q355: liczba zwojoéw gwintu, o ktére

narzedzie zostaje przestawione (patrz ilustracja z
prawej u dotu):

0 = linia Srubowa na gteboko$¢ gwintu @
1 = ciggta linia $srubow na catej dtugosci gwintu

>1 = kilka toréw Helix z dosuwami i odsunigeciami
narzedzia, pomiedzy nimi TNC przesuwa narzedzie o
warto$¢ Q355 razy skok

Q335

<Y

Posuw pozycjonowania wstegpnego Q253: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w

=

1

=0
materiat obrabianego przedmiotu lub przy wysuwaniu N
narzedzia z materiatu w mm/min y A | Q253

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrébki frezowaniem

przy MO3 <:::> Q200

+1 = frezowanie wspoétbiezne

—1 = frezowanie przeciwbiezne C i @czzm
Q203
X
-

Q355 =1 Q355 > 1

Q204

8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomigdzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Glebokos¢ czotowo Q358 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
ostrzem narzedzia przy pogtebianiu czotowym

Przesunigcie poglebienia strona czotowa Q359
(przyrostowo): odstep, o ktdory TNC przesuwa srodek
narzedzia ze srodka czopu

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Posuw poglebiania Q254: predkos¢ przemieszczania
narzedzia przy pogtebianiu w mm/min

Posuw frezowania Q207: predko$¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Példa: NC-wiersze

25 CYCL DEF 267 FREZ.GWINTU ZEWN.

Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5;SKOK

Q201=-20 ;GIEBOKOSC GWINTU
Q355=0 ;PRZESTAWIENIE

Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJONOW.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q358=+0 ;GIEBOKOSC CZOIOWO
Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOIOWO
Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q254=150 ;POSUW POGIEBIANIA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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8.2 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow

6 L X+10 Y+10 R0 FMAX M3 Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 1, wigczy¢ wrzeciono

7 CYCL CALL wywotanie cyklu

8 L Y+90 RO FMAX M99 Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2, wywotanie cyklu

9 L X+90 R0 FMAX M99 Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 3, wywotanie cyklu

10 L Y+10 RO FMAX M99 Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 4, wywotanie cyklu

11 L Z+250 R0 FMAX M2 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

12 END PGM C200 MM
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8.3 Cykle dla frezowania

kieszeni,czopéw i rowkow

wpustowych

Przeglad

Cykl Softkey

Strona

4 FREZOWANIE KIESZENI
(prostokatnych) ()
Cykl obrébki zgrubnej bez

automatycznego pozycjonowania
wstepnego

264

212 OBROBKA WYKAN.KIESZENI
(prostokatnej) cykl obrébki na gotowo z -
automatycznym pozycjonowaniem

wstepny, 2-ga bezpieczna wysokos$¢

266

213 OBROBKA WYKAN.CZOPU 218
(prostokatnego) cykl obrébki na gotowo z W20
automatycznym pozycjonowaniem

wstepny, 2-ga bezpieczna wysokosé

268

5 KIESZEN OKRAGLA s

Cykl obrébki zgrubnej bez
automatycznego pozycjonowania

wstepnego

270

214 OBROBKA WYKANCZAJACA 21
KIESZENI OKRAGLEJ = )
Cykl obrébki wykanczajacej z

automatycznym pozycjonowaniem

wstepnym, 2-ga Bezpieczna wysoko$¢

272

215 CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA 215
GOTOWO W20
Cykl obrébki wykanczajacej z

automatycznym pozycjonowaniem

wstepnym, 2-ga Bezpieczna wysoko$¢

274

210 ROWEK RUCHEM WAHADLOWYM [z
Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej z -
automatycznym pozycjonowaniem

wstepnym, ruch wahadtowy przy wejsciu

w materiat

276

211 ROWEK OKRAGLY o
Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej z 2=
automatycznym pozycjonowaniem

wstepnym, ruch wahadtowy przy wejsciu

w materiat

279

HEIDENHAIN TNC 320
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towych

ieszeni,czopow i rowkéw wpus

8.3 Cykle dla frezowania k

FREZOWANIE KIESZENI (cykl 4)

Cykle 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 znajdujg sie w grupie cykli Cykle specjalne.
Prosze wybra¢ tu, na drugim pasku, softkey OLD CYCLS.

1 Narzedzie wcina sie w pozycji startu (Srodek kieszeni) w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwsza gtebokosé
dosuwu

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie najpierw w kierunku
dodatnim dtuzszej krawedzi — w przypadku kieszeni kwadratowych
w kierunku dodatnim Y —i frezuje zgrubnie kieszen od wewnatrz do
zewnatrz

3 Ta operacja powtarza sie (1 do 2), az zostanie osiggnieta
gtebokosé

4 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z powrotem do
pozyciji startu

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Uzywac freza z thacym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego na srodku
kieszeni.

Pozycjonowaé wstepnie nad srodkiem kieszeni z korekcjg
promienia RO.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu w
osi wrzeciona (bezpieczna wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu)

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$c¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Dla 2-giej dtugosci krawedzi bocznej obowigzuje

nastepujacy warunek: 2-ga dtugos¢ krawedzi jest wieksza
niz [(2 x promien zaokraglenia) + dosuw boczny k].

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

QI_% nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
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Obliczenia:

Bezpieczna wysokos$¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Glebokosé 2 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno kieszeni

Gle¢bokosé dosuwu = (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
jezeli:

gtebokos¢ wciecia i gtebokosé sa sobie rowne

gteboko$¢ wciecia jest wieksza niz gltebokos¢
Posuw dosuwu wglebnego : predkos¢ przemieszczania
narzedzia przy wcinaniu w materiat

1-sza dlugo$¢ krawedzi bocznej 4: dlugosc¢ kieszeni,
réwnolegle do osi gtdwnej ptaszczyzny obrdbki

2-ga dlugos¢ krawedzi bocznej 5: szerokos¢ kieszeni

Posuw F: predko$¢ przemieszczania sie narzedzia na
ptaszczyznie obrébki

Obrét zgodnie z ruchem wskazowek zegara (RWZ)
DR +: Frezowanie wspotbiezne przy M3
DR -: frezowanie przeciwbiezne przy M3

Promien zaokraglenia: promien dla narozy kieszeni.
Dla promienia = 0, promieh zaokraglenia jest rowny
promieniowi narzedzia

Dosuw boczny k = Kx R

K:  Wspdtczynnik naktadania sie, okreslony w parametrze
maszynowym PocketOverlap

R: promien freza

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-wiersze

11 L Z+100 RO FMAX

12 CYCL DEF 4.0 FREZOWANIE KIESZENI
13 CYCL DEF 2.1 ODLEGH 2

14 CYCL DEF 4.2 GIEBOKOSC -10

15 CYCL DEF 4.3 WCIECIE 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

8.3 Cykle dla frezowania k
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towych

ieszeni,czopow i rowkéw wpus

8.3 Cykle dla frezowania k

KIESZEN OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 212)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg
Bezpieczng wysokos$¢ i nastepnie na srodek kieszeni

Ze srodka kieszeni narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrébki do punktu startu obrébki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startu naddatek i promien narzedzia. W danym przypadku
TNC wcina narzedzie w $rodek kieszeni

Jeslo 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
gteboko$¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspotbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie przemieszcza sie z powrotem od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrébki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiagnieta
zaprogramowana gtebokos¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$c¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-

ga bezpieczng wysokosé a nastepnie na srodek kieszeni (pozycja
koncowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia i na
ptaszczyznie obrébki automatycznie.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$c¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli chcemy obrabiaé kieszen na gotowo od razu, to
prosze uzywac freza z thacym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielki posuw wejscia
w materiat.

Minimalna wielko$¢ wybrania: potrojny promien narzadzia.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

@ nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Bezpieczna wysoko§¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu

Glebokosé Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno kieszeni

Posuw dosuwu wglebnego 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

Glebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0

Posuw frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadiem)

Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): $rodek kieszeni
w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek kieszeni
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrébki

1-sza dlugos$¢ krawedzi bocznej Q218 (przyrostowo):
dtugos$c kieszeni, rownolegle do osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki

2-ga dlugos$¢ krawedzi bocznej Q219 (przyrostowo):
dtugos¢ kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Promien naroza Q220: promien naroza kieszeni. Jesli
nie wprowadzono, TNC wyznacza promien naroza
réwny promieniowi narzedzia

Naddatek 1-szej osi Q221 (przyrostowo): naddatek dla
obliczenia pozycji wstepnie w osi gtéwnej ptaszczyzny
obrébki, w odniesieniu do dlugosci kieszeni

HEIDENHAIN TNC 320

YA Q218

Q217

— Q219 —

Q216 Q221

Példa: NC-wiersze

354 CYCL DEF 212 KIESZEN NA GOTOWO
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-20 ;GIEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAL

Q202=5 ;GIEBOKOSC WCIECIA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q203=+30 ;WSPOLPOWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q216=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q217=+50 ;SRODEK W 2. OSI

Q218=80 ;1. DIUGOSC BOKU
Q219=60 ;2. DIUGOSC BOKU
Q220=5 ;PROMIEN NAROzA
Q221=0 ;NADDATEK
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8.3 Cykle dla frezowania k

CZOP OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 213)

1 TNC przemieszcza narzgdzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek czopu

2 Ze $rodka kieszeni narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrébki do punktu startu obrébki. Punkt startu lezy w odlegtosci
réwnej 3,5-krotnej wartosci promienia narzedzia na prawo od
czopu

3 Jesdli 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 sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspotbieznym po obwodzie

5 Po tym narzedzie przemieszcza sie z powrotem od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrébki

6 Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiagnieta
zaprogramowana gtebokos¢

7 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$c¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-
ga bezpieczng wysokos¢ a nastepnie na srodek czopu (pozycja
koncowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia i na
ptaszczyznie obrébki automatycznie.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$c¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze uzywac
frezu z thacym przez srodek zebem czotowym (DIN 844).
Prosze wprowadzi¢ dla posuwu dosuwu na gtebokosc¢
niewielkg wartosc.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
ql_% nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach

przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie

(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdci¢ 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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213 Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep Példa: NC-wiersze c
Y20 ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego o
przedmiotu 35 CYCL DEF 213 CZOP NA GOTOWO >
Gl¢boko$é Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA g
obrabianego przedmiotu — dno czopu Q291=-20 ;GIEBOKOSC -
: “ [72)
Posuw dosuwu wglebnego Q206: predkosé Q206=150 ;POSUW WCIECIA W =
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie na MATERIAL o
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w materiat, — ;
to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc, jesli poza Q202=5  ;GIEBOKOSC WCIECIA
materiatem to prosze wprowadzi¢ wigkszg warto$¢ Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA ;
Glebokosé weigeia Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI g
narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat. = ;
Wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0 Q294=50 ;2-GI ODSTEP, ;
BEZPIECZENSTWA 2
Posuw frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania = <
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min Q216=+50 ;SRODEK W 1. OSI —
Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203 el DR W 2ol \;
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu Q218=80 ;1. DIUGOSC BOKU 8_
2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo): Q219=60 ;2. DIUGOSC BOKU (o]
wsp()’frz?dna osi wrzeciona, na Ktc’nrej nie moze dojsc¢ Q220=5 ;PROMIEN NAROZA B
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym )
przedmiotem (mocowadiem) Q221=0 ;NADDATEK E
Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): $rodek czopuw Q
osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki 51,
Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek czopu w G_J

osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1-sza dlugos$¢ krawedzi bocznej Q218 (przyrostowo):
dtugos$c¢ czopu, réwnolegle do osi gléwnej
ptaszczyzny obrébki

2-ga dlugos¢ krawedzi bocznej Q219 (przyrostowo):
dtugos$c¢ czopu, réwnolegle do osi gléwnej
ptaszczyzny obrébki

Promien naroza Q220: promien naroza czopu.

Naddatek 1-szej osi Q221 (przyrostowo): naddatek dla
obliczenia pozycji wstepnie w osi gtéwnej ptaszczyzny
obrébki, w odniesieniu do dtugosci czopu

8.3 Cykle dla frezowania k
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8.3 Cykle dla frezowania k

KIESZEN OKRAGLA (cykl 5)

Cykle 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 znajdujg sie w grupie cykli Cykle specjalne.
Prosze wybra¢ tu, na drugim pasku, softkey OLD CYCLS.

1 Narzedzie wcina sie w pozycji startu (Srodek kieszeni) w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwsza gtebokosé
dosuwu

2 Nastepnie narzedzie pokonuje z posuwem F pokazany na ilustracji
po prawej stronie tor w ksztatcie spirali; do bocznego dosuwu k,
patrz ,FREZOWANIE KIESZENI (cykl 4)”, strona 264

3 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
4 Na koncu TNC odsuwa narzedzie do pozycji startu

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Uzywac freza z thacym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego na srodku
kieszeni.

Pozycjonowaé wstepnie nad srodkiem kieszeni z korekcjg
promienia RO.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu w
osi wrzeciona (bezpieczna wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu)

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$c¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

QI_% nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
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Bezpieczna wysokos$¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Glebokos¢ frezowania 2: odstep powierzchni
obrabianego przedmiotu — dno kieszeni

Gle¢bokosé dosuwu = (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
jezeli:

gtebokos¢ wciecia i gtebokosé sa sobie rowne

gteboko$¢ wciecia jest wieksza niz gltebokos¢
Posuw dosuwu wglebnego : predkos¢ przemieszczania
narzedzia przy wcinaniu w materiat

Promien kota: promien kieszeni okragtej (w ksztatcie
kota)

Posuw F: predkos¢ przemieszczenia narzedzia na
ptaszczyznie obrobki

Obrot zgodnie z ruchem wskazowek zegara (RWZ)
DR +: Frezowanie wspotbiezne przy M3
DR -: frezowanie przeciwbiezne przy M3

HEIDENHAIN TNC 320

Yi

50

towych

Ow wpus

”

60

<V
i rowk

Példa: NC-wiersze

16 L Z+100 RO FMAX

17 CYCL DEF 5.0 KIESZEN OKR3aGIA
18 CYCL DEF 5.1 ODLEG! 2

19 CYCL DEF 5.2 GIEBOKOSC -12

20 CYCL DEF 5.3 WCIECIE 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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8.3 Cykle dla frezowania k

KIESZEN OKRAGLA OBRABIAC 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 na srodek kieszeni

2 Ze $rodka kieszeni narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrébki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startu przekrdj czesci nieobrobionej i promien narzedzia.
Jesli promien czesci nieobrobionej zostanie wprowadzony z
wartoscig 0, to TNC wcina narzedzie w $rodek kieszeni

3 Jesdli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sig na biegu szybkim FMAX na Bezpieczng
wysokos¢ i z tamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg
gtebokos¢ dosuwu

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspotbieznym po obwodzie

5 Potym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu na
ptaszczyznie obrébki

6 Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiagnieta
zaprogramowana gtebokos¢

7 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z FMAX na
Bezpieczng wysokos¢ lub —jesli wprowadzono — na
2-ga Bezpieczng wysokos$c¢ i nastepnie na srodek kieszeni
(pozycja kohcowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia i na
ptaszczyznie obrébki automatycznie.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$c¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli chcemy obrabiaé kieszen na gotowo od razu, to
prosze uzywac freza z thacym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielki posuw wejscia
w materiat.

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
ql_% nastawiamy, czy TNC ma wydawac¢ komunikat o btedach

przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie

(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdci¢ 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!

272

Yi

N\ !
X
=
Q206
||
4 W V4
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
'
X

Q217

Yi

Q216

8 Programowanie: cykle @




214 Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep Példa: NC-wiersze c
(] ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego . (&)
przedmiotu 42 CYCL DEF 214 KIESZEN OKR3G.NA >
_ _ GOTOWO S

Glebokosé Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia . o
obrabianego przedmiotu — dno kieszeni Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA -
Posuw dosuwu wglebnego Q206: predkosc Q201=-20 ;GIEBOKOSC g
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na Q206=150 ;POSUW WCIECIA W o
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w materiat, MATERIAL ;

to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc niz to —

zdefiniowano w Q207 Q202=5 ;GIEBOKOSC WCIECIA S
Glebokosé¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA g
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI ;
Posuw frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania Q204=50 ;2-GI ODSTEP (@]
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min BEZPIECZENSTWA —
Wsp6l. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203 Q216=+50 ;SRODEK W 1. OSI ;
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu Q217=+50 :SRODEK W 2. OSI 0
2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo): = & . o
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢ QP ’S'REDNICA LA LIOIY (o]
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q223=80 ;SREDNICA GOTOWEGO N
przedmiotem (mocowadtem) PRZEDMIOTU U..
Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): $rodek kieszeni c
w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki g‘J
Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $srodek kieszeni 7))
W 0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki Q_J

Srednica pélwyrobu Q222: $rednica obrobione;
wstepnie kieszeni dla obliczenia pozycji wstepnej;
prosze wprowadzi¢ srednice potwyrobu mniejsza od
$rednicy czesci gotowej

Srednica czesci gotowej Q223: érednica obrobionej na
gotowo kieszeni; wprowadzi¢ srednice czesci gotowej
wieksza od srednicy potwyrobu i wieksza niz srednica
narzedzia

8.3 Cykle dla frezowania k

HEIDENHAIN TNC 320 273 @



towych

ieszeni,czopow i rowkéw wpus

8.3 Cykle dla frezowania k

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 wysokosc¢ i nastepnie do srodka czopu

Ze srodka kieszeni narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrébki do punktu startu obrébki. Punkt startu lezy w odlegtosci
réwnej 2-krotnej wartosci promienia narzedzia na prawo od czopu
Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX na Bezpieczng
wysokos¢ i z tamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwsza,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu czesci
gotowe;j i frezuje ruchem wspotbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie przemieszcza sie z powrotem od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrébki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gteboko$¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z FMAX na
Bezpieczng wysokos$¢ lub - jesli wprowadzono - na 2-gg
Bezpieczng wysokos¢ i nastgpnie na srodek kieszeni (pozycja
koncowa = pozycja startu)

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia i na
ptaszczyznie obrobki automatycznie.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze uzywac
frezu z thacym przez srodek zgbem czotowym (DIN 844).
Prosze wprowadzi¢ dla posuwu dosuwu na gtebokosc¢
niewielkg wartos¢.

@5 Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
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 pozyc;ji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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P Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep Példa: NC-wiersze c

%220 ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego o
przedmiotu 43 CYCL DEF 215 CZOP OKR3G.NA GOTOWO >
Glebokosé Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA g
obrabianego przedmiotu — dno czopu Q201=-20 ;GIEBOKOSC -
Posuw dosuwu wglebnego Q206: predkos¢ Q206=150 ;POSUW WCIECIA W g
przemieszczania narzedzia przy zjezdzie na MATERIAL o
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w materiat, — ;
to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc; jesli poza Q202=5  ;GIEBOKOSC WCIECIA
materiatem, to prosze wprowadzi¢ wigkszg wartos¢ Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA ;
Glebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI g
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete; = ;
wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0 Q20250852 Gl ODSTF‘P, ;

BEZPIECZENSTWA 2

Posuw frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania = <
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min Q216=+50 ;SRODEK W 1. OSI n—
Wspél. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203 el ;SRODEK bl 2" 0SI1 \;
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu Q222=81 ;SREDNICA POIWYROBU 8_
2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo): Q223=80 ;SREDNICA GOTOWEGO (o]
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ PRZEDMIOTU N
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym U_
przedmiotem (mocowadiem) E
Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): $rodek czopuw Q
osi gléwnej ptaszczyzny obrébki 5‘,
Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek czopu w G_J

osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica pélwyrobu Q222: érednica obrobionego
wstepnie czopu dla obliczenia pozycji wstepnej;
prosze wprowadzi¢ srednice potwyrobu wieksza niz
srednica czesci gotowej

Srednica cze$ci gotowej Q223: Srednica obrobionego
na gotowo czopu; prosze wprowadzi¢ srednice czesci
gotowej mniejsza niz srednice pétwyrobu

8.3 Cykle dla frezowania k
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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 tamtad frez przesuwa sie
w kierunku wzdtuznym rowka — zagtebiajac sie ukosnie 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
$rodek rowka

Obrébka wykanczajaca

5 TNC pozycjonuje narzedzie w punkcie srodkowym lewego okregu

rowka i stamtad tangencjalnie po potokregu do lewego konca
rowka , nastepnie TNC obrabia na gotowo kontur ruchem
wspotbieznym (przy M3), jesli wprowadzono takze kilkoma
wcieciami

Przy koncu konturu narzedzie przemieszcza sie —tangencjalnie od
konturu — do $rodka lewego okregu rowka

Na koniec narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX na
Bezpieczng wysokosc¢ i — jesli wprowadzono — na 2-gg bezpieczng
wysokosé

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi harzedzia i na
ptaszczyznie obrobki automatycznie.

Przy obrébce zgrubnej narzedzie zagtebia sie ruchem
wahadtowym od jednego konca rowka do drugiego w
materiat. Wiercenie wstepne nie jest tym samym
konieczne.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Wybra¢ $rednice freza nie wiekszg niz szeroko$¢ rowka i
nie mniejsza niz jedna trzecia szeroko$ci rowka.

Prosze wybrac¢ Srednice freza mniejszg od potowy
dtugosci rowka: w przeciwnym razie TNC nie moze
pogtebiaé narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym.

276
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@ Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr
nastawiamy, czy TNC ma wydawaé komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Prosze zwrdci¢ 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!

210 Bezpieczna wysoko§¢ Q200 (przyrostowo): odstep
) ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu

Gleboko$é Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno rowka

Posuw frezowania Q207: predko$¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Glebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje dosuniete tacznie w osi wrzeciona
przy ruchu wahadtowym

Zakres obrobki (0/1/2) Q215: okresli¢ zakres obrébki:
0: Obrébka zgrubna i wykanczajaca

1: Tylko obrébka zgrubna

2: Tylko obrobka wykanczajgca

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi Z, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): srodek rowka w
osi gtébwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): srodek rowka w
osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki

1-sza dlugos$¢ krawedzi bocznej Q218 (wartos$¢
réwnolegle do osi gtdwnej ptaszczyzny obrdbki):
wprowadzi¢ diuzszg krawedz boczng rowka

2-ga dhugos¢ krawedzi bocznej Q219 (warto$¢
réwnolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki):
wprowadzi¢ szerokos¢ rowka; jesli szerokosé rowka
wprowadzona jest rowna $rednicy narzedzia, to TNC
dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowanie rowkéow
podtuznych)
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Kat obrotu Q224 (bezwzgledny): kat, o ktory caty
rowek zostaje obrécony; srodek obrotu znajduje sie w
centrum rowka

Dosuw przy obrébce wykanczajacej Q338
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje w osi
wrzeciona dosuniete przy obrébce wykanczajace;.
Q338=0: Obrébka wykanczajgca przy jednym
dosunieciu

Posuw wcigcia Q206: predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy przemieszczeniu na gtebokos¢ w mm/
min. Dziata tylko przy obrobce wykanczajacej, jesli
wciecie dla obrébki wykahnczajacej zostato
wprowadzone

Példa: NC-wiersze

51 CYCL DEF 210 ROWEK WAHADIOWO

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-20 ;GIEBOKOSC

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q202=5 ;GIEBOKOSC WCIECIA
Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI
Q203=+30 ;WSPOLPOWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q216=+50 ;SRODEK W 1. OSI
Q217=+50 ;SRODEK W 2. OSI

Q218=80 ;1. DIUGOSC BOKU

Q219=12 ;2. DIUGOSC BOKU
Q224=+15 ;PO10ZENIE PRZY OBROCIE
Q338=5 ;WCIECIE WYKANCZANIA

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl
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ROWEK OKRAGLY (podtuzny) z pogtebianiem
ruchem wahadtowym (cykl 211)

Obrobka zgrubna

1

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi wrzeciona na
2-gq bezpieczng wysokos$¢ i nastepnie do centrum prawego kota.
Stamtad TNC pozycjonuje narzedzie na zadang bezpieczng
wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania na
powierzchnig obrabianego przedmiotu; z tamtad frez przesuwa sie
— wcinajgc sie ukosnie w materiat — do drugiego konca rowka

Nastepnie narzedzie przesuwa sie ponownie ukosnie zagtebiajgc
sie do punktu startu; ta operacja (2 do 3) powtarza sie, az zostanie
osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢ frezowania

Na glebokosci frezowania TNC przemieszcza narzedzie dla
frezowania ptaszczyzn na drugi koniec rowka

Obrébka wykanczajaca

5 Ze $rodka rowka TNC przemieszcza narzedzie stycznie do

gotowego konturu; nastepnie TNC obrabia kontur na gotowo
ruchem wspétbieznym (przy M3), jesli wprowadzono takze w kilku
dosuwach. Punkt startu dla obrobki wykanczajacej lezy w centrum
prawego kofa.

Przy koncu konturu narzedzie odjezdza stycznie od konturu

Na koniec narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX na
Bezpieczng wysokos¢ i — jesli wprowadzono — na 2-gg bezpieczng
wysokosé

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia i na
ptaszczyznie obrébki automatycznie.

Przy obrébce 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$c¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Wybra¢ srednice freza nie wigkszg niz szerokos¢ rowka i
nie mniejszg niz jedna trzecia szerokosci rowka.

Wybra¢ $rednice freza mniejszg niz potowa dtugosci
rowka. W przeciwnym razie TNC nie moze pogtebiaé
narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym
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Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdci¢ 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!

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu

Glebokosé Q201 (przyrostowo): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno rowka

Posuw frezowania Q207: predkos¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Glebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje dosuniete tacznie w osi wrzeciona
przy ruchu wahadtowym

Zakres obrébki (0/1/2) Q215: okresli¢ zakres obroébki:
0: Obrdbka zgrubna i wykanhczajaca

1: Tylko obrébka zgrubna

2: Tylko obrobka wykanczajaca

Wspél. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
Z-wspotrzedna, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): $rodek rowka w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek rowka w
osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica wycinka kola Q244: wprowadzié $rednice
wycinka kota

2-ga dlugo$¢ krawedzi bocznej Q219 (wartosé
rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki):
wprowadzi¢ szerokos$¢ rowka; jesli szerokosé rowka
wprowadzona jest rowna srednicy narzedzia, to TNC
dokonuje tylko obrobki zgrubnej (frezowanie rowkéw
podtuznych)

Kat startu Q245 (bezwzgledny): wprowadzi¢ kat
biegunowy punktu startu

zi B
||

0000 Q204
0203 Q200 ﬁ

-
X
(\\,%\o
Q217 : |
\\ ]
\ /
N S
~__| —
N\ |
f X
Q216
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Kat rozwarcia rowka Q248 (przyrostowo): Példa: NC-wiersze c

wprowadzi¢ kat rozwarcia rowka o

52 CYCL DEF 211 OKR3aGlY ROWEK >

Dosuw przy obrobce wykanczajacej Q338 : ;

(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje w osi Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA o

wrzeciona dosuniete przy obrébce wykanczajgce;. Q201=-20 ;GIEBOKOSC it

Q338=0: Obrobka wykanczajaca przy jednym 0

dosunieciu Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA =

= 5 7z Q_

Posuw wcigcia Q206: predkos¢ przemieszczenia Q202=5  ;GIEBOKOSC WCIECIA ;

narzedzia przy przemieszczeniu na gtebokos$¢ w mm/ Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI ;
min. Dziata tylko przy obrébce wykanczajacej, jesli - ; >

wciecie dla obrobki wykanczajacej zostato Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI Vo)

wprowadzone Q204=50 ;2-GI ODSTEP =

BEZPIECZENSTWA S

Q216=+50 ;SRODEK W 1. OSI 2

Q217=+50 ;SRODEK W 2. OSI —

Q244=80 ;SREDNICA WYCINKA KO1A g

N

Q219=12 ;2. DIUGOSC BOKU o

Q245=+45 ;KaT STARTU S

Q248=90 ;KaT ROZWARCIA (&]

Q338=5 ;WCIECIE WYKANCZANIA =

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W gl’

MATERIA} 7))

2
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50

i X
50 100 -40 -30 -20

Definicja czesci nieobrobionej
Definicja narzedzia - frezowanie rowkéw (wpustowych)

Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajgca
Wyjscie narzedzia z materiatu
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6 CYCL DEF 213 CZOP NA GOTOWO Definicja cyklu Obrobka zewnetrzna
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-30 ;GIEBOKOSC
Q206=250 ;F GIEBOKOSC WCIECIA
Q202=5 ;GIEBOKOSC WCIECIA
Q207=250 ;F FREZOWANIA
Q203=+0 ;WSPOL.POWIERZ.
Q204=20 ;2. BEZP.ODLEGL
Q216=+50 ;SRODEK W 1. OSI
Q217=+50 ;SRODEK W 2. OSI
Q218=90 ;1. DIUGOSC BOKU
Q219=80 ;2. DIUGOSC BOKU
Q220=0 ;PROMIEN NAROzA
Q221=5 ;NADDATEK
7 CYCL CALL M3 Wywotanie cyklu obrébka zewnetrzna
8 CYCL DEF 5.0 KIESZEN OKRAGLA Definicja cyklu kieszen okragta
9 CYKL DEF 5.1 ODST 2
10 CYCL DEF 5.2 GEEBOKOSC -30
11 CYCL DEF 5.3 DOSUW 5 F250
12 CYKL DEF 5.4 PROMIEN 25
13 CYCL DEF 5.5 F400 DR+
14 L Z+2 R0 F MAX M99 Wywotanie cyklu kieszen okragta
15 L Z+250 R0 F MAX M6 Zmiana narzedzia
16 TOOL CALL 2 Z S5000 Wywotanie narzedzia - frez do rowkéw wpustowych
17 CYCL DEF 211 OKRAGLY ROWEK Definicja cyklu rowek 1
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q207=250 ;F FREZOWANIA
Q202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA
Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZ.
Q204=100 ;2. BEZP.WYSOK.
Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI
Q217=+50 ;SRODEK W 2. OSI
Q244=80 ;SREDNICA WYCINKA KO1A
Q219=12 ;2. DIUGOSC BOKU
Q245=+45 ;KaT STARTU
Q248=90 ;K3aT ROZWARCIA
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Q338=5 ;WCIECIE WYKANCZANIA
Q206=150 ;POSUW WCIECIA W MATERIA!l
18 CYCL CALL M3
19 FN 0: Q245 = +225
20 CYCL CALL
21 L Z+250 RO F MAX M2
22 END PGM C210 MM

284

Wywotanie cyklu rowek 1
Nowy kat startu dla rowka 2
Wywotanie cyklu rowek 2

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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8.4 Cykle dla wytwarzania wzoréw
punktowych

Przeglad

TNC oddaje 2 cykle do dyspozycji, przy pomocy ktérych mozna
wytwarza¢ bezposrednio wzorce punktowe:

Cykl Softkey Strona

220 WZOR PUNKTOWY NA OKREGU 220 286
(& ]

221 WZOR PUNKTOWY NA LINII 221 288

Nastepujace cykle obrébki mozna kombinowac z cyklami 220 i 221:

cykl 200 WIERCENIE

cykl 201  ROZWIERCANIE DOKEADNE OTWORU

cykl 202 WYTACZANIE

cykl 203 UNIWERSALNE WIERCENIE

cykl 204  POGLEBIANIE WSTECZNE

cykl 205  WIERCENIE UNIWERSALNE GLEBOKIE

cykl 206 GWINTOWANIE NOWE z uchwytem wyréwnawczym

cykl 207  GWINTOWANIE GS NOWE bez uchwytu
wyréwnawczego

cykl 208 FREZOWANIE PO LINII SRUBOWEJ

cykl 209  GWINTOWANIE tAMANIE WIORA

cykl 212 KIESZEN OBRABIAC NA GOTOWO

cykl 213 CZOP OBRABIAC NA GOTOWO

cykl 214 KIESZEN OKRAGLA OBRABIAC NA GOTOWO
cykl 215 CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO
cykl 240  NAKIELKOWANIE

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

HEIDENHAIN TNC 320
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8.4 Cykle dla wytwarzan

WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220)

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim od aktualnej pozyc;ji
do punktu startu pierwszej obrébki.

Kolejnos¢:

2. najazd na bezpieczna wysokos$¢ (0$ wrzeciona)
najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki

przemieszczenie na bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)

2 QOd tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrobki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ruchem po prostej lub
ruchem kotowym do punktu startu nastepnej obrébki; narzedzie
znajduje sie w tym czasie na Bezpiecznej wysokosci (lub 2-giej
Bezpiecznej wysokosci)

4 Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obrébki
zostang wykonane

=y

220

‘oo

286

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 220 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 220 wywotuje
automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl obrébki.

Jezeli kombinujemy jeden z cykli obrébki od 200 do 209 i
212 do 215 261 do 265 oraz 267 z cyklem 220, to
zadziatajg: bezpieczna wysokos¢, powierzchnia
obrabianego przedmiotu i 2-ga bezpieczna wysokos¢ z
cyklu 220.

Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): srodek wycinka
kofa w osi gtébwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej 0si Q217 (bezwzgledna): srodek wycinka
kofa w osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki

Srednica wycinka kola Q244: $rednica wycinka kota

Kat startu Q245 (bezwzgledny): kat pomiedzy osig
gtébwna ptaszczyzny obrdbki i punktem startu
pierwszej obrébki na wycinku kota

Kat konicowy Q246 (bezwzgledny): kat pomiedzy osig
gtéwna ptaszczyzny obrobki i punktem startu ostatniej
obroébki na wycinku kofa (nie obowigzuje dla kota
petnego); wprowadzi¢ kat konicowy nie réwny katowi
startu; jesli wprowadzono kat koricowy wiekszym niz
kat startu, to obrébka w ruchu przeciwnym do RWZ, w
innych przypadkach zgodnie z RWZ

Q217

Yi

N = Q241
— T~

<Y

Q216

Q203

z )

Q200 Q204

=Y
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Krok kata Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma
obrébkami na wyniku kofa; jesli krok kata jest rowny
zeru, to TNC oblicza krok kata z kata startu, kata
koncowego i liczby operacji obrébki; jesli
wprowadzono krok kata to TNC nie uwzglednia kata
koncowego; znak liczby kroku kata okresla kierunek
obrébki (— = zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

Liczba powtérzen Q241: liczba obrébek na wycinku
kota

Bezpieczna wysoko§¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu, wprowadzi¢ wartos¢
dodatnig

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem); wprowadzi¢ warto$¢
dodatnig

Przejazd na bezpieczna wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
narzedzie ma przemieszczaé sie miedzy obrébkami:
0: przemieszczenie pomiedzy przejsciami na
bezpieczng wysokos¢

1: przemieszczenie pomiedzy przej$ciami obrobki na
2. bezpieczng wysokosé

Rodzaj przemieszczenia? prosta=0/okrag=1 Q365:
okresli¢, przy pomocy jakiej funkgji toru ksztattowego
narzedzie ma sie przemieszczaé miedzy zabiegami
obrébkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrébki po
prostej

1: przemieszczenie miedzy zabiegami obrébkowymi
kotowo na $rednicy wycinka kota

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC-wiersze

53 CYCL DEF 220 WZORZEC OKRaG

Q216=+50 ;SRODEK W 1. OSI

Q217=+50 ;SRODEK 2. OSI

Q244=80 ;SREDNICA WYCINKA KOIA
Q245=+0 ;KaT STARTU
Q246=+360;K3T KONCOWY

Q247=+0 ;KROK KaTA

Q241=8 ;LICZBA PRZEJSC

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI

Q204=50 ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA

Q301=1 ;PRZEJAZD NA
BEZP.WYSOKOSC

Q365=0 ;RODZAJ PRZEMIESZCZENIA

” @
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8.4 Cykle dla wytwarzan

WZORY PUNKTOWE NA LINIACH (cykl 221)

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

p

Cykl 221 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 221 wywotuje
automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl obrébki.

Jezeli kombinujemy jeden z cykli obrébki od 200 do 209,
212 do 215, 261 do 267 z cyklem 221, to zadziataja:
bezpieczna wysokosé, powierzchnia obrabianego
przedmiotu i 2.-ga bezpieczna wysokos¢ z cyklu 221.

1 TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji do
punktu startu pierwszej obrébki

Kolejnos¢:
2. najazd na bezpieczng wysokos¢ (0$ wrzeciona)
najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki
przemieszczenie na bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)

2 Od tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku dodatnim osi
gtéwnej do punktu startu nastepnej obrébki; narzedzie znajduje sie
przy tym na Bezpiecznej wysokosci (lub na 2-giej Bezpiecznej
wysoKkosci)

4 Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obrobki
zostang wykonane; narzedzie znajduje sie w ostatnim punkcie
pierwszego wiersza

5 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie do ostatniego punktu
drugiego wiersza i wykonuje tam obréobke

6 Stamtad TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi
gtéwnje do punktu startu nastepnej obrébki

7 Ta operacja (6) powtarza sie, az wszystkie powtdrzenia obrobki
drugiego wiersza zostang wykonane

8 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie do punktu
startu nastepnego wiersza

9 Ruchem wahadtowym zostajg odpracowane wszystkie dalsze
wiersze
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221 Punkt startu 1-szej osi Q225 (bezwzgledny): Példa: NC-wiersze c
wspotrzedna punktu startu w osi gtéwnej ptaszczyzny (&)
obrébki 54 CYCL DEF 221 WZORZEC LINIE >
Punkt startu 2-giej osi Q226 (bezwzgledny): Q225=+15 ;PUNKT STARTU W 1. OSI g
wspotrzedna punktu startu w osi pomocniczej Q226=+15 ;PUNKT STARTU W 2. OSI S’
ptaszczyzny obrébki — =
Q237=+10 ;ODLEGIOSC 1. OSI -
Odstep 1-szej osi Q237 (przyrostowo): odstep - ; — =
pojedynczych punktéw w wierszu Q238=+8 ;ODLEGIOSC 2. OSI o
Odstp 2-giej osi Q238 (przyrostowo): odstep Opp2o AU/ LU WU ;
pojedynczych wierszy miedzy sobg Q243=4 ;LICZBA WIERSZY Vo)
Liczba kolumn Q242: liczba obrébek w wierszu Q224=+15 ;POIO0ZENIE PRZY OBROCIE '6
Liczba wierszy Q243: liczba wierszy Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA E
Kat obrotu Q224 (bezwzgledny): kat, o jaki zostaje Q203=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI ©
obrécony caty rysunek uktadu; srodek obrotu lezy w Q204=50 ;2-GI ODSTEP —
punkcie startu BEZPIECZENSTWA =
Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep Q301=1 ;PRZEJAZD NA N
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig BEZP.WYSOKOSC E
obrabianego przedmiotu ;
Wspél. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203 -
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni przedmiotu ;’
2-ga Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo): ©
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ —
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym ©
przedmiotem (mocowadiem) [)
Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak :
narzedzie ma przemieszczac si¢ miedzy obrobkami: >
0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrébki na (&)
bezpieczng wysokos¢ <t
1: przemieszczenie pomigdzy przejsciami obrébki na .
2. bezpieczng wysokosé (oo]

HEIDENHAIN TNC 320 289 @
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8.4 Cykle dla wytwa!'n

Definicja czesci nieobrobionej

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Definicja cyklu Wiercenie

N

90 8 Programowanie: cykle @



HEIDENHAIN TNC 320

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
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8.5 SL-cykle

8.5 SL-cykle

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajace sie z 12 konturéw czesciowych (kieszenie lub wysepki).
Kontury czesciowe prosze wprowadzac¢ jako podprogramy. Z listy
konturéw czesciowych (numery podprogramoéw), ktére zostang,
podane w cyklu 14 KONTUR, TNC oblicza caty kontur.

@ Pamie¢ dla cyklu jest ograniczona. W jednym cyklu mozna
zaprogramowac¢ maksymalnie 1000 elementéw konturu.

SL-cykle przeprowadzajg wewnetrznie obszerne i
kompleksowe obliczenia oraz wynikajace z nich zabiegi
obrébkowe. Dla upewnienia sie o prawidtowym przebiegu
programu nalezy przeprowadzi¢ w kazdym przypadku
graficzny test programu ! W ten prosty spos6b mozna
stwierdzi¢, czy zgenerowany przez TNC zabieg
obrébkowy prawidtowo przebiega.

Wiasciwosci podprogramow

Przeliczenia wspétrzednych sg dozwolone Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkéw konturdw, 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 wewnatrz, np
zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg promienia RR

TNC rozpoznaje wysepke, jesli kontur obwodzi sie od wewnatrz, np.
zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg promienia RL

Podprogramy nie mogg zawiera¢ zadnych wspoétrzednych w osi
wrzeciona

Jezeli uzywamy Q-parametréw, to nalezy przeprowadzac obliczenia
i przyporzadkowania tylko w obrebie danego podprogramu konturu

292

Példa: 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 WIERCENIE WST. ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 PRZECIaGANIE ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 NA GOTOWO DNO ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 NA GOTOWO BOK ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

S5 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM
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Wiasciwosci cykli obrobki

TNC pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokosé

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania narzedzia;
wysepki zostang objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie
nie zatrzymuje sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu z materiatu
(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 wykanczaniu powierzchni dna TNC przemieszcza narzedzie
réwniez na torze kotowym stycznym do przedmiotu (np. o$
wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

TNC obrabia kontur przelotowo ruchem wspétbieznym lub ruchem
przeciwbieznym

8.5 SL-cykle

Dane wymiaréw obrébki,jak gtebokos¢ frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokos¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20 jako
DANE KONTURU.

HEIDENHAIN TNC 320 293 @
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Przeglad SL-cykle

Cykl Softkey Strona
14 KONTUR (koniecznie wymagane) 1 Strona 295
20 DANE KONTURU (koniecznie T Strona 298
wymagane) oANE
21 WIERCENIE WSTEPNE (uzycie S Strona 299
pozostawione do wyboru) )
22 PRZECIAGANIE (koniecznie z Strona 300
wymagane) > &
23 WYKANCZANIE DNA (uzycie do 2 Strona 302
wyboru) s
24 WYKANCZANIE POWIERZCHNI 2 Strona 303
BOCZNYCH (uzycie do wyboru) ) &

Rozszerzone cykle:
Cykl Softkey Strona
25 LINIA KONTURU 2 Strona 304
27 OSLONA CYLINDRA Strona 307
28 OSLONA CYLINDRA frezowanie Strona 309
rowkow
29 OStONA CYLINDRA frezowanie Strona 311

mostka

294
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KONTUR (cykl 14)

W cyklu 14 KONTUR wyszczegdlnia sie wszystkie podprogramy, ktére
maja by¢ przeniesione do jednego ogdlnego konturu.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 14 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definicji
dziata on w programie.

W cyklu 14 mozna wyszczegolni¢ maksymalnie 12
podprogramoéw (podkonturéw).

1 Numery znacznikéw dla konturu : wprowadzic¢

L Soodl wszystkie numery znacznikéw pojedynczych
podprograméw, ktére majq by¢ przeniesione do
jednego konturu. kazdy numer potwierdzi¢
przyciskiem ENT i wprowadzanie danych zakonczy¢
przyciskiem END.

Natozone na siebie kontury

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego
konturu. W ten sposéb mozna powierzchnie wybrania powigkszy¢
poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna zmniejszy¢
wysepke.

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

I% Nizej pokazane przyktady programowania sg
podprogramami konturu, ktére zostajg wywotane w
programie gtéwnym cyklu 14 KONTUR.
Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.

TNC oblicza punkty przeciecia S4 i Sy, nie muszg one by¢
programowane.

Wybrania sg programowane jako kota petne.

HEIDENHAIN TNC 320

8.5 SL-cykle
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Példa: NC-wiersze

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 LABEL KONTURU 1/2/3/4
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8.5 SL-cykle
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Powierzchnia ,,sumarna“

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B facznie z powierzchnig
naktadania sie majg zosta¢ obrobione:

" Powierzchnie A i B musza byc¢ kieszeniami

" Pierwsza kieszen (w cyklu 14) musi rozpoczynac sie poza drugg
kieszenia.

0 0
o o)
g 3
@ )
N N
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I I
=2 3.
o o
w >

N
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Powierzchnia ,,réznicy“
Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez B:

o
o
z
@
N
o
=
3.
)
w

Powierzchnia ,,przeciecia”

Powierzchnia przykryta zaréwno przez A jak i przez B ma zostaé
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozosta¢
nieobrobione).
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@ DANE KONTURU (cykl 20)

=

> W cyklu 20 podaje sie informacije dotyczace obrébki dla

‘i’ podprograméw z konturami cze$ciowymi (wycinkowymi).

-

(7)) @ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

0 Cykl 20 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 20 jest aktywny
w‘ w programie obrobki od momentu jego zdefiniowania.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC wykonuje odpowiedni cykl na gtebokosci 0.

Podane w cyklu 20 informacje o obrébce obowigzujg dla
cykli 21 do 24.

Jesli SL-cykle sg uzywane w programach z Q-
parametrami, nie wolno parametréw Q1 do Q20
zastosowac jako parametréw programu.

2 Glebokos¢ frezowania Q1 (przyrostowo): odstep

KONTUR

Dane powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno kieszeni.

Wspélczynnik nakladania si¢ toru Wspotczynnik Q2:
Q2 x promien narzedzia daje warto$¢ bocznego
dosuwu k.

Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku Q3
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajaca
na ptaszczyznie obrébki.

Naddatek na obrobke wykanczajaca dna Q4
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajaca
dna

Wspolrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu Q5
(bezwzgledna): bezwzgledna wspétrzedna
powierzchni obrabianego przedmiotu

Bezpieczna wysoko$¢ Q6 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Bezpieczna wysoko$¢ Q7 (bezwzgledna): bezwzgledna
wysokos$¢, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z
obrabianym przedmiotem (dla pozycjonowania
posredniego i powrotu na koncu cyklu)

Promien zaokraglenia wewnetrznego Q8: promien
zaokraglenia na wewnetrznych ,narozach®;
wprowadzona wartos¢ odnosi sie do toru punktu
srodkowego narzedzia

Kierunek obrotu ? Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
= -1 Q9: Kierunek obrotu dla kieszeni

w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
(Q9 = -1 ruch przeciwbiezny dla kieszeni i wysepki)

w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara (Q9 = +1 ruch wspétbiezny dla kieszeni i
wysepki)
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Példa: NC-wiersze

57 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

Q1=-20 ;GIEBOKOSC FREZOWANIA

Q2=1 sNAKIADANIE SIE
TRAJEKTORII

Q3=+0.2 ;NADDATEK Z BOKU
Q4=+0.1 ;NADDATEK NA DNIE
Q5=+30 ;WSPOL.POWIERZCHNI

Q6=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q7=+80 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=0.5 ;PROMIEN ZAOKR3aGLENIA
Q9=+1 ;KIERUNEK OBROTU
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WIERCENIE WSTEPNE (cykl 21)

@ TNC nie uwzglednia zaprogramowanej w TOOL CALL-

wierszu wartosci delta DR dla obliczenia punktéw wciecia
w materiat.

W waskich miejscach TNC nie moze dokonaé wiercenia
wstepnego czasami, przy pomocy narzedzia wiekszego
niz narzedzie do obrébki zgrubne;j.

Przebieg cyklu

1

2

Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F od aktualnej
pozycji do pierwszej gtebokosci dosuwu

Nastepnie TNC odsuwa narzedzie na biegu szybkim FMAXi
ponownie do pierwszej gtebokosci dosuwu, zmniejszonej od
odstep wyprzedzenia t.

Sterowanie samodzielnie ustala odstep wyprzedzania:
Gtebokos¢ wiercenia do 30 mm: t = 0,6 mm

Glebokos¢ wiercenia powyzej 30 mm: t = gtebokos$¢ wiercenia/
50

maksymalny odstep wyprzedzania: 7 mm
Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o dalszg
gtebokos¢ dosuwu

TNC powtarza te operacje (1 do 4), az zostanie osiagnieta
wprowadzona gtebokos¢ wiercenia

Na dnie wiercenia TNC odsuwa narzedzie, po przerwie czasowej
dla wyjscia z materiatu, z FMAX do pozycji wyj$ciowe;j

Zastosowanie

Cykl 21 WIERCENIE WSTEPNE uwzglednia dla punktéw wciecia w
materiat naddatek na obrébke wykanczajgcg boczna i naddatek na
obrébke wykanczajaca na dnie, jak i promien narzedzia
przeciggajacego. Punkty wcigcia sg jednoczesnie punktami startu
przeciagania.

21

Cd

Glebokosé weigcia w material Q10 (przyrostowo):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete (znak liczby przy ujemnym kierunku pracy

)

Posuw wcieciaw material Q11: posuw wiercenia w mm/
min

N

Numer rozwiertaka Q13: numer narzedzia -
rozwiertaka

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-wiersze

58 CYCL DEF 21 WIERCENIE WSTEPNE

Q10=+5
Q11=100

Q13=1

;GIEBOKOSC WCIECIA

;POSUW WCIECIA W
MATERIA}

;sPRZECIaGACZ
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8.5 SL-cykle

ROZWIERCANIE (cykl 22)

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrobke wykanczajaca z boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Przy tym kontury wysepki (tu: C/D) zostajg wyfrezowanie ze
zblizeniem do konturu kieszeni (tu: A/B)

4 W nastepnym kroku TNC przemieszcza narzedzie na nastepng
gtebokos¢ wciecia i powtarza operacje skrawania, az zostanie
osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢

5 Na koniec TNC odsuwa narzedzie na bezpieczng wysokosc¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

W danym przypadku prosze uzy¢ freza z thacym przez
srodek 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
ANGLE i LCUTS:

Jesli zdefiniowano Q19=0, to TNC zagtebia sie w
materiat zasadniczo prostopadle, nawet jesli okreslono
dla aktywnego narzedzia kat zagtebienia (ANGLE)
Jesli definiujemy ANGLE=90°, to TNC zagtebia sie w
materiat prostopadle. Jako posuwu zagtebienia uzywa
sie posuwu ruchu wahadtowego Q19

Jesli zdefiniowano posuw ruchu wahadtowego Q19 w
cyklu 22 i ANGLE pomiedzy 0,1 i 89,999 w tabeli
narzedzi, to TNC wchodzi w materiat ze zdefiniowanym
ANGLE ruchem posuwisto-zwrotnym

Jesli zdefiniowano posuw ruchu wahadtowego w cyklu
22 i brak ANGLE w tabeli narzedzi, to TNC wydaje
komunikat o btedach

W przypadku konturéw kieszeni z ostrymi narozami
wewnetrznymi moze pozostaé resztka materiatu przy
przeciagganiu, jesli uzywa sie wspétczynnika natozenia
wiekszego od 1. Szczegodlnie tor przejscia, lezacy najdalej
wewnatrz nalezy skontrolowac w grafice testowej i w razie
koniecznosci nieznacznie zmieni¢ wspétczynnik
natozenia. W ten sposéb mozna osiggnac¢ inne
rozplanowanie przejs¢, co czesto prowadzi do zadanego
rezultatu.

Przy dodatkowym rozwiercaniu TNC nie uwzglednia
zdefiniowanej wartosci zuzycia DR rozwiertaka
zgrubnego.
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Példa: NC-wiersze

59 CYCL DEF 22 ROZWIERCANIE

Q10=+5 ;GIEBOKOSC WCIECIA

Q11=100 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

Q12=350 ;POSUW PRZECIqGANIA
Q18=1 sPRZECIaGACZ

Q19=150 ;POSUW OBROBKI RUCHEM
WAHADIOWYM

Q208=99999;POSUW POWROTU
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22 Glebokosé dosuwu Q10 (przyrostowo): wymiar, o jaki
) &b narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete

Posuw dosuwu wglebnego Q11: posuw wcinania w mm/
min

Posuw rozwiercania Q12: posuw frezowania w mm/
min

8.5 SL-cykle

Numer narzedzia wstepnego przeciagania Q18: numer
narzedzia, przy pomocy ktérego TNC dokonato
wstepnego przeciggania. Jezeli nie dokonano
wstepnego przeciagania, to prosze wprowadzi¢ ,,0%
jesli wprowadzimy tu okreslony numer, TNC
rozwierca tylko ten fragment, ktéry nie mogt zostac
obrobiony przy pomocy narzedzia wstepnego
rozwiercania.

Jezeli nie mozna najechaé 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 120dtugos¢ krawedzi
skrawajgcych LCUTS i maksymalny kat wcigcia w
materiat narzedzia ANGLE. W przeciwnym wypadku
TNC wydaje komunikat o btedach

Posuw przy ruchu posuwisto-zwrotnym Q19: posuw
ruchu posuwisto-zwrotnego w mm/min

Posuw ruchu powrotnego Q208: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjezdzie po
obrébce w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208=0, TNC
wysuwa narzedzie z materiatu z posuwem Q12
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8.5 SL-cykle

OBROBKA NA GOT.DNA (cykl 23)

@ TNC samo ustala punkt startu dla obrébki wykanczajacej.
Punkt startu zalezy od iloSci miejsca w kieszeni.

TNC przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy okrag tangencjainy)

do obrabianej powierzchni, o ile istnieje dostatecznie duzo miejsca dla

tego celu. W przypadku braku dostatecznego wolnego miejsca TNC

przemieszcza narzedzie prostopadle na gtebokos¢. Nastepnie

pozostaty po rozwiercaniu naddatek dla obrébki wykanczajgcej zostaje

zdjety.

) Posuw dosuwu wglebnego Q11: predkosc

CJS przemieszczania narzedzia przy wcinaniu w materiat
Posuw rozwiercania Q12: posuw frezowania

Posuw ruchu powrotnego Q208: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjezdzie po
obrébce w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208=0, TNC
wysuwa narzedzie z materiatu z posuwem Q12.
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999 alternatywnie
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Példa: NC-wiersze

60 CYCL DEF 23 NA GOTOWO DNO

Q11=100 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAt

Q12=350 ;POSUW PRZECIaGANIA
Q208=99999;POSUW POWROTU
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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.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Suma naddatku obrébki na got. boku(Q14) i promienia
narzedzia obrébki na gotowo musi by¢ mniejsza niz suma
naddatku obrobki na got. boku (Q3, cykl 20) i promienia
narzedzia przeciggania.

Jesli odpracowujemy cykl 24 bez uprzedniego
rozwiercenia przy pomocy cyklu 22, to obowigzuje
pokazane uprzednio obliczeniu; promien rozwiertaka ma
wowczas wartos¢ ,,0“.

TNC samo ustala punkt startu dla obrébki wykanczajacej.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w kieszeni i
zaprogramowanego w cyklu 20 naddatku.

24 Kierunek obrotu ? Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
> & =-1Q9:

Kierunek obrabki:

+1:0brét w kierunku przeciwnym do RWZ

—1:0brot w kierunku RWZ

Glebokosé¢ dosuwu Q10 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete

Posuw dosuwu wglebnego Q11: posuw wcinania w mm/
min

Posuw rozwiercania Q12: posuw frezowania

Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku Q14
(przyrostowo): naddatek dla kilkakrotnej obrobki
wykanczajacej; ostatnia warstwa materiatu na
obrébke wykarnczajaca zostanie rozwercona, jesli
wprowadzimy Q14 =0

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-wiersze

61 CYCL DEF 24 NA GOTOWO BOK

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100

Q12=350
Q14=+0

;KIERUNEK OBROTU
;GIEBOKOSC WCIECIA

; POSUW WCIECIA W
MATERIAL

;POSUW PRZECI3GANIA
;NADDATEK Z BOKU
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LINIA KONTURU- (cykl 25)

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 KONTUR obrabia¢
Lotwarte “ kontury: poczatek i koniec konturu nie stykaja sie ze soba.

Cykl 25 LINIA KONTURU wykazuje w poréwnaniu do obrébki
otwartego konturu z blokami pozycjonowania znaczne zalety:

TNC nadzoruje obrébke na $cinki i uszkodzenia konturu. Sprawdzi¢
kontur przy pomocy grafiki testowej

Jesli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zostaé
ewentualnie wtérnie obrobiony na narozach wewnetrznych

Obrébke mozna wykonywacé na catej dtugosci ruchem
wspotbieznym lub przeciwbieznym. Rodzaj frezowania pozostanie
nawet zachowany, jesli nastgpi odbicie lustrzane konturéw

Przy kilku dosunieciach TNC moze przesuwac narzedzie tam i z
powrotem: w ten sposdb zmniejsza sie czas obrébki

Mozna takze wprowadzi¢ wartosci naddatkow, aby w kilku
przejsciach roboczych dokonywac obrobki zgrubnej i wykanczajacej

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrobki).

TNC uwzglednia tylko pierwszy znacznik z cyklu 14
KONTUR.

Pamie¢ dla cyklu jest ograniczona. W jednym cyklu mozna
zaprogramowac¢ maksymalnie 1000 elementéw konturu.

Cykl 20 DANE KONTURU nie jest konieczny.

Programowane bezposrednio po cyklu 25 pozycje w
postaci tancucha wymiarowego odnosza si¢ do pozyciji
narzedzia na koncu cyklu.

QI_% Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Aby unikng¢ mozliwych kolizji:

Bezposrednio po cyklu 25 nie programowacé pozycji w
postaci tancucha wymiarowego, poniewaz odnoszg sie
one do pozycji narzedzia na koncu cyklu.

Najecha¢ we wszystkich osiach gtéwnych zdefiniowana,
(absolutng) pozycje, poniewaz pozycja narzedzia przy
koncu cyklu nie odpowiada pozycji na poczatku cyklu.

304

Példa: NC-wiersze

62 CYCL DEF 25 LINIA KONTURU

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100

Q12=350
Q15=-1

;GIEBOKOSC FREZOWANIA
sNADDATEK Z BOKU
sWSPOL.POWIERZCHNI
sBEZPIECZNA WYSOKOSC
;GIEBOKOSC WCIECIA

;POSUW WCIECIA W
MATERIAl

;sPOSUW FREZOWANIA
sRODZAJ FREZOWANIA
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Glebokosé frezowania Q1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem konturu

Naddatek na obrobke wykanczajaca z boku Q3
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie obrdbki.

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q5
(bezwzgledna): bezwzgledna wspétrzedna
powierzchni obrabianego przedmiotu w odniesieniu
do punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Bezpieczna wysokos$¢ Q7 (bezwzgledna): bezwzgledna
wysokosé, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji z
obrabianym przedmiotem (dla pozycji powrotu na
koncu cyklu)

Gleboko$é¢ dosuwu Q10 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete

Posuw dosuwu wglebnego Q11: posuw przy ruchach
przemieszczenia w 0si wrzeciona

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrobki

Rodzaj frezowania? (ruch przeciwbiezny =-1) Q15:
frezowanie ruchem wspotbieznym: zapis = +1
frezowanie ruchem przeciwbieznym: zapis = —1
Frezowanie przemienne ruchem wspétbieznym i
przeciwbieznym przy kilku dosuwach:Wprowadzenie

HEIDENHAIN TNC 320
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8.5 SL-cykle

306

wartosci zadane w programie dla cykli do
obroébki powierzchni bocznej cylindra (opcja
software 1)

Maszyna i TNC muszg byc¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspotrzedne.

Pamiec dla cyklu jest ograniczona. W jednym cyklu mozna
zaprogramowaé¢ maksymalnie 1000 elementdéw konturu.

TNC moze odpracowac cykl tylko przy ujemnej wartosci
gtebokosci. Przy dodatniej wartosci gtebokosci TNC
wydaje komunikat o btedach.

Uzywac frezu z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

O$ wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu cyklu
prostopadle do osi stotu obrotowego, w razie koniecznosci
nalezy przetgczy¢ kinematyke. Jesli tak nie jest, TNC
wydaje meldunek o btedach.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylone;j
ptaszczyznie obrébki.

Odstep bezpieczenstwa musi byé wiekszy niz promien
narzedzia.

Czas obrdébki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur skfada sie z
wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

8 Programowanie: cykle @



OSLONA CYLINDRA (cykl 27, opcja software 1)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
% producenta maszyn.

Lfé—' Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

zadane wartosci programowe dla cykli do obrébki
powierzchni bocznej cylindra (patrz strona 306)

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale kontur na ostone cylindra. Prosze uzywacé cyklu
28, jesli chcemy frezowaé rowki prowadzace na cylindrze.

Kontur prosze opisa¢ w podprogramie, ktory zostanie ustalony
poprzez cykl 14 (KONTUR).

W podprogramie opisuje sie kontur zawsze przy pomocy
wspotrzednych X i Y, niezaleznie od tego jakie osie obrotu sg do
dyspozycji na obrabiarce. Tym samym opis konturu jest niezalezny od
konfiguracji maszyny. Jako funkcje toru ksztattowego znajduja sie L,
CHF, CR, RND i CT do dyspozyciji.

Dane w osi kata (wspotrzedna X) mozna wprowadzac do wyboru w
stopniach lub w mm (cale) (prosze ustali¢ w definicji cyklu Q17).

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrébke wykanczajgcq z boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Na koncu konturu TNC przemieszcza narzedzie na Bezpieczng
wysokos¢ i z powrotem do punktu wciecia;

4 Kroki od 1 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiagnieta
zaprogramowana gtebokos$c¢ frezowania Q1

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na Bezpieczng wysokos$é

HEIDENHAIN TNC 320

8.5 SL-cykle

Y

x ¥

" @



8.5 SL-cykle

Glebokosé frezowania Q1 (przyrostowo): odstep Példa: NC-wiersze

71 & pomiedzy ostong cylindra i dnem konturu. Zapisaé
gtebokos¢ frezowania wieksza niz dtugos¢ ostrzy 63 CYCL DEF 27 POWIERZCHNIA BOCZNA
LCUTS CYLINDRA
Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku Q3 Q1=-8 ;GIEBOKOSC FREZOWANIA
(przyrostowg):_ nadda’gek na obrébke wykar'lczajq_cq Q3=+0 ;NADDATEK Z BOKU
na ptaszczyznie rozwiniecia ostony; naddatek dziata .
w kierunku korekgcji promienia Q6=+2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Bezpieczna wysokosé Q6 (przyrostowo): odstep Q10=+3  ;GIEBOKOSC WCIECIA
pomigdzy powierzchnig czotowg narzedzia i Q11=100 ;POSUW WCIECIA W
powierzchnig ostony cylindra. Zapisywa¢ odstep MATERIAL
bezpieczenstwa zasadniczo wiekszym niz promien
narzedzia Q12=350 ;POSUW FREZOWANIA

Gleboko$é¢ dosuwu Q10 (przyrostowo): wymiar, o jaki Q16=25  ;PROMIEN
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Zapisacé te Q17=0 ;RODZAJ WYMIAROWANIA
warto$¢ mniejsza niz promien cylindra

Posuw dosuwu wglebnego Q11: posuw przy ruchach
przemieszczenia w 0si wrzeciona

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki

Promien cylindra Q16: promien cylindra, na ktérym ma
zostac¢ obrobiony kontur

Rodzaj wymiarowania stopnie =0 MM/CALE=1 Q17:
wspotrzedne osi obrotu (wspotrzedne X)w
podprogramie w stopniach lub mm (calach)
zaprogramowac

308 8 Programowanie: cykle @



OSLONA CYLINDRA frezowanie rowkoéw (cykl
28, opcja software 1)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
% producenta maszyn.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

zadane wartosci programowe dla cykli do obrébki
powierzchni bocznej cylindra (patrz strona 306)

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale rowek prowadzacy na ostone cylindra. W
przeciwienstwie do cyklu 27 TNC tak ustawia narzedzie przy tym
cyklu, ze $cianki przy aktywnej korekcji promienia przebiegajg prawie
réwnolegle do siebie. Doktadnie rownolegle do siebie przebiegajace
Scianki otrzymujemy woéwczas, kiedy uzywamy narzedzia, doktadnie
tak duzego jak szerokos$¢ rowka.

Im mniejszym jest narzedzie w stosunku do szerokosci rowka, tym
wieksze powstang znieksztatcenia w przypadku toréw kotowych i
ukosnych prostych. Dla zminimalizowania tych uwarunkowanych
przemieszczeniem znieksztatcen, mozna w parametrze Q21
zdefiniowac tolerancje, przy pomocy ktérej wytwarzany rowek zostaje
przyblizony przez TNC do rowka, wytworzonego narzedziem o
Srednicy odpowiadajacej szerokosci rowka.

Prosze zaprogramowac tor punktu $rodkowego konturu z podaniem
korekcji promienia narzedzia. Poprzez korekcje promienia okresla sie,
czy TNC wytworzy rowek ruchem wspétbieznym czy tez
przeciwbieznym.

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur wzdtuz $cianki rowk ; przy tym zostaje
uwzgledniony naddatek na obrébke wykanczajaca z boku

3 Przy koncu konturu TNC przesuwa narzedzie do lezgcej na
przeciw $Scianki rowka i powraca do punktu wciecia

4 Kroki od 2 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiagnieta
zaprogramowana gtgbokos¢ frezowania Q1

5 Kiedy zdefinowana zostanie tolerancja Q21, wéwczas TNC
wykonuje dopracowanie, aby otrzymac mozliwie rownolegte
Scianki rowka.

6 Nakoniec narzedzie przemieszcza sie¢ w osi narzedzia z powrotem
na bezpieczng wysokosé

HEIDENHAIN TNC 320
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8.5 SL-cykle

Glebokos¢ frezowania Q1 (przyrostowo): odstep
pomigdzy ostong cylindra i dnem konturu. Zapisa¢
gtebokos¢ frezowania wieksza niz dlugos¢ ostrzy
LCUTS

Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku Q3
(przyrostowo): naddatek na obrobke wykanczajaca
na $ciance rowka. Naddatek na obrébke
wykanczajgca zmniejsze szerokosc¢ rowka o
dwukrotng wprowadzong wartosc¢

Bezpieczna wysoko$¢ Q6 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig ostony cylindra. Zapisywac odstep
bezpieczenstwa zasadniczo wigkszym niz promien
narzedzia

Gleboko$¢ dosuwu Q10 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Zapisac te
warto$¢ mniejsza niz promien cylindra

Posuw dosuwu wglebnego Q11: posuw przy ruchach
przemieszczenia w 0si wrzeciona

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki

Promien cylindra Q16: promien cylindra, na ktérym ma
zostac¢ obrobiony kontur

Rodzaj wymiarowania stopnie =0 MM/CALE=1 Q17:
wspotrzedne osi obrotu (wspotrzedne X)w
podprogramie w stopniach lub mm (calach)
zaprogramowaé

Szeroko$¢ rowka Q20: szerokos¢ rowka, ktéry ma
zosta¢ wykonany

Tolerancja? Q21: je$li uzywamy narzedzia, ktére jest
mniejsze od programowanej szerokosci rowka Q20,
to powstang uwarunkowane przemieszczeniem
znieksztattcenia na Sciance rowka w przypadku
okregéw i ukosnych prostych. Jesli zdefiniujemy
tolerancje Q21, to TNC przybliza za pomoca,
dodatkowego przejscia frezowania tak ksztait rowka,
jakby frezowano rowek narzedziem, dokfadnie tak
duzym jak szerokos$¢ rowka. Przy pomocy Q21
definiujemy dozwolone odchylenie od tego idealnego
rowka. Liczba przej$¢ dopracowania zalezy od
promienia cylindra, uzywanego narzedzia i gtebokosci
rowka. Czym mniejszg jest zdefiniowana tolerancja,
tym dokfadniejszy bedzie rowek a takze tym dtuzej
bedzie trwato dopracowanie. Zaleca sie: uzywanie
tolerancji wynoszacej 0.02 mm. Funkcja
nieaktywna: zapisa¢ 0 (nastawienie podstawowe)

Példa: NC-wiersze

63 CYCL DEF 28 POWIERZCHNIA BOCZNA

CYLINDRA
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+2
Q10=+3
Q11=100

Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12
Q21=0

;GIEBOKOSC FREZOWANIA
;NADDATEK Z BOKU
;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
;GIEBOKOSC WCIECIA

;s POSUW WCIECIA W
MATERIAl

;POSUW FREZOWANIA
;PROMIEN

;RODZAJ WYMIAROWANIA
;SZEROKOSC ROWKA

s TOLERANCJA
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OSLONA CYLINDRA frezowanie mostka (cykl 29,
opcja sofware 1)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez

producenta maszyn.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

zadane wartosci programowe dla cykli do obrébki
powierzchni bocznej cylindra (patrz strona 306)

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale mostek na ostone cylindra. TNC tak ustawia
narzedzie przy tym cyklu, Zze $cianki przy aktywnej korekcji promienia
przebiegajg zawsze réwnolegle do siebie. Prosze zaprogramowac tor
punktu srodkowego mostka z podaniem korekcji promienia narzedzia.
Poprzez korekcje promienia okresla sie, czy TNC wytworzy mostek
ruchem wspotbieznym czy tez przeciwbieznym.

Na koncach mostka TNC wtgcza pétokrag, ktérego promien
odpowiada potowie szerokosci mostka.

1

TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem startu obrobki. Punkt
startu TNC oblicza z szerokosci mostka i Srednicy narzedzia. Punkt
ten lezy z przesunigciem o p6t szeroko$ci mostka i Srednice
narzedzia obok pierwszego zdefiniowanego w podprogramie
konturu punktu. Korekcja promienia okresla, czy start nastepuje z
lewej (1, RL=wspotbieznie) lub z prawej od mostka (2,
RR=przeciwbieznie)

Po wypozycjonowaniu na pierwsza gtebokos¢, TNC przemieszcza
narzedzie po tuku kotowym z posuwem frezowania Q12
tangencjalnie do $cianki mostka. W danym przypadku naddatek na
obrébke wykanczajacg boku zostaje uwzgledniony

Na pierwszej gtebokos$ci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 wzdtuz $cianki mostka, az czop zostanie w petni
wykonany

Nastepnie narzedzie odsuwa si¢ tangencjalnie od $cianki mostka
z powrotem do punktu startu obroébki

Kroki od 2 do 4 powtarzajg sig, az zostanie osiagnieta
zaprogramowana gtgbokos¢ frezowania Q1

Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzi z powrotem
na bezpieczng wysokosc¢ lub na zaprogramowang w cyklu pozycje

HEIDENHAIN TNC 320
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8.5 SL-cykle

Gleboko$é frezowania Q1 (przyrostowo): odstep
pomigdzy ostong cylindra i dnem konturu. Zapisa¢
gtebokos¢ frezowania wieksza niz dlugos¢ ostrzy
LCUTS

Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku Q3
(przyrostowo): naddatek na obrobke wykanczajaca
na sciance mostka. Naddatek na obrébke
wykanczajaca zwieksza szeroko$¢ mostka o
dwukrotng wprowadzong wartosc¢

Bezpieczna wysoko$¢ Q6 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig ostony cylindra. Zapisywac odstep
bezpieczenstwa zasadniczo wigkszym niz promien
narzedzia

Glebokosé¢ dosuwu Q10 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Zapisac te
warto$¢ mniejsza niz promien cylindra

Posuw dosuwu wglebnego Q11: posuw przy ruchach
przemieszczenia w 0si wrzeciona

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki

Promien cylindra Q16: promien cylindra, na ktérym ma
zostac¢ obrobiony kontur

Rodzaj wymiarowania stopnie =0 MM/CALE=1 Q17:
wspotrzedne osi obrotu (wspotrzedne X)w
podprogramie w stopniach lub mm (calach)
zaprogramowaé

Szeroko$¢ mostka Q20: szeroko$¢ wykonywanego
mostka

312

Példa: NC-wiersze

63 CYCL DEF 29 POWIERZCHNIA BOCZNA
CYLINDRA MOSTEK

Q1=-8 ;GIEBOKOSC FREZOWANIA

Q3=t0  ;NADDATEK Z BOKU

Q6=+2  ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA

Q10=+3 ;GIEBOKOSC WCIECIA

Q11=100 ;POSUW WCIECIA W
MATERIALI

Q12=350 ;POSUW FREZOWANIA

Q16=25 ;PROMIEN

Q17=0  ;RODZAJ WYMIAROWANIA

Q20=12 ;SZEROKOSC MOSTKA
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35 65 100

8.5 SL-cykle

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajaca
Wywotanie narzedzia wiertto

Wyjscie narzedzia z materiatu

okreslenie podprograméw konturu

Okresli¢ ogdine parametry obrobki

HEIDENHAIN TNC 320
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Definicja cyklu wiercenie wstepne

Wywotanie cyklu wiercenie wstepne

8.5 SL-cykle

Zmiana narzedzia
Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajaca
Definicja cyklu rozwiercanie

Wywotane cyklu przecigganie
Wywotanie cyklu obrébka wykanczajaca dna

Definicja cyklu obrobka wykanczajaca dna
Definicja cyklu obrébka wykanczajaca boku

Wywotanie cyklu obrébka wykanczajgca z boku
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

w

14 8 Programowanie: cykle @
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Q14=+0 ;NADDATEK NA STRONIE

Podprogram 1 konturu: wybieranie po lewe;j

Podprogram 2 konturu: wybieranie po prawej

32 L X+27 Y+50 RL

8.5 SL-cykle
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8.5 SL-cykle

< |

Definicja czgsci nieobrobionej
Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Ustali¢ podprogram konturu

Ustali¢ parametry obrobki

wywotanie cyklu
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

w
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Podprogram konturu

8.5 SL-cykle
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8.5 SL-cykle

Wskazowki:
= Cylinder zamocowany na $rodku stotu
obrotowego.

= Punkt odniesienia znajduje sie na $rodkustotu
obrotowego

 Opis toru punktu Srodkowego w podprogramie
konturu

w

18

Wywotanie narzedzia, o$ narzedzia Y

Wyjscie narzedzia z materiatu

Narzedzie pozycjonowac¢ na $rodku stotu obrotowego
Ustali¢ podprogram konturu

Ustali¢ parametry obrobki

Pozycjonowa¢ wstepnie stot obrotowy

wywotanie cyklu

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram konturu, opis toru punktu srodkowego

8 Programowanie: cykle @

Dane w osi obrotu w mm (Q17=1)
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8.5 SL-cykle

Wskazowka:
= Cylinder zamocowany na $rodku stotu
obrotowego. Y
= Punkt odniesienia znajduje sie na $rodkustotu
obrotowego
60
20+

30 50 157

Wywotanie narzedzia, o$ narzedzia Y

Wyjscie narzedzia z materiatu

Narzedzie pozycjonowac¢ na $rodku stotu obrotowego
Ustali¢ podprogram konturu

Ustali¢ parametry obrobki

Dopracowanie aktywne
Pozycjonowac¢ wstepnie stét obrotowy
wywotanie cyklu

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

20 8 Programowanie: cykle @
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Podprogram konturu
Dane w osi obrotu w mm (Q17=1)

8.5 SL-cykle
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8.6 Cykle dla frezowania metoda w

8.6 Cykle dla frezowania metoda

wierszowania

Przeglad

TNC stawia do dyspozycji cztery cykle, przy pomocy ktérych mozna
obrabia¢ powierzchnie o nastepujacych wiasciwosciach:

ptaska prostokatna
ptaska ukosna
dowolnie nachylona
skrecona w sobie

Cykl Softkey Strona
230 WIERSZOWANIE 23 323
Dla prostokatnych ptaskich powierzchni |

231 POWIERZCHNIPROSTOKRESLNA [z = 325
Dla ukosnych, nachylonych i skreconych ol %

powierzchni

232 FREZOWANIE POWIERZCHNI 232 328
Dla ptaskich prostokatnych powierzchni, oA

z podaniem naddatku i kilkoma
dosuwami

322
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FREZOWANIE METODA WIERSZOWANIA (cykl 230)

1

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX z aktualnej
pozycji na ptaszczyznie obrobki do punktu startu 1; TNC przesuwa
narzedzie przy tym o warto$¢ promienia narzedzia na lewo i w gére

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos¢ i potem z posuwem dosuwu wgtebnego na
zaprogramowang pozycje startu w osi wrzeciona

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koricowego 2; punkt kohcowy
TNC oblicza z zaprogramowanego punktu startu,
zaprogramowanej diugosci i promienia narzedzia

TNC przesuwa narzedzie z posuwem frezowania poprzecznie do
punktu startu nastepnego wiersza; TNC oblicza przesuniecie z
zaprogramowanej szerokosci i liczby cie¢ (przejs¢)

Potem narzedzie powraca w kierunku ujemnym 1-szej osi
Frezowanie wierszowaniem powtarza sie, az wprowadzona
powierzchnia zostanie catkowicie obrobiona

Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
Bezpieczng wysokos¢

I:ﬂg__, Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie z aktualnej pozycji najpierw na
ptaszczyznie obrébki i nastepnie w osi wrzeciona do
punktu startu.

Tak wypozycjonowac narzedzie, aby nie mogto dojs¢ do
kolizji z przedmiotem lub mocowadtami.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.6 Cykle dla frezowania metoda w

324

Punkt startu 1-szej osi Q225 (bezwzgledny):
wspoétrzedna Min-punktu powierzchni obrabiane;j
wierszowaniem w osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2-giej osi Q226 (bezwzgledny):
wspoétrzedna Min-punktu powierzchni obrabiane;j
wierszowaniem w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obroébki

Punkt startu 3-ciej osi Q227 (bezwzgledny): wysokosé
w osi wrzeciona, na ktérej dokonuje sie frezowania
wierszowaniem

1. dlugos$é¢ boku Q218 (przyrostowo): diugosé
frezowanej wierszowaniem powierzchni w osi gtownej
ptaszczyzny obrébki, w odniesieniu do punktu startu
1-szej osi

2. dlugo$¢ boku Q219 (przyrostowo): dtugosc
frezowanej wierszowaniem powierzchni w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w odniesieniu do
punktu startu 2-giej osi

Liczba przejs¢ Q240: liczba wierszy, na ktérych TNC
ma przemiesci¢ narzedzie na szerokosci

Posuw wcigcia w material 206:predkosé
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie z
Bezpiecznej wysokosci na gtebokosc¢ frezowania w
mm/min

Posuw frezowania Q207: predkos¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Posuw poprzeczny Q209: predkos¢ 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¢ wigkszy od Q207

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): pomiedzy
ostrzem narzedzia i gtebokoscig frezowania dla
pozycjonowania na poczatku cyklu i na koncu cyklu

Yi
o) @207
A
e
o N = Q240 ) =
= — e —— =
o A Q209
a
Q226 >
t Q218 X
Q225
% Q206
zi \
Q200
Q227
“ |
X

Példa: NC-wiersze

71 CYCL DEF 230 WIERSZOWANIE
Q225=+10 ;PUNKT STARTU W 1. OSI
Q226=+12 ;PUNKT STARTU W 2. OSI
Q227=+2.5;PUNKT STARTU W 3. OSI
Q218=150 ;1. DIUGOSC BOKU

Q219=75
Q240=25

;2. DIUGOSC BOKU
;LICZBA PRZEJSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W

MATERIA}

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q209=200 ;POSUW POPRZECZNY

Q200=2

;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
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POWIERZCHNIA REGULACJI (cykl 231)

Powierzchnia prostokre’lna 1TNC 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

Prowadzenie skrawania

Punkt startu i tym samym kierunek frezowania sg dowolnie wybieralne,
poniewaz TNC dokonuje pojedynczych przejs¢ zasadniczo od punktu
do punktu 2 i cata operacja przebiega od punktu 1/ 2 do punktu 3 /
. Punkt 1 mozna umiejscowi¢ na kazdym narozu obrabiane;j
powierzchni.

Jakos$¢ obrabionej powierzchni mozna optymalizowac poprzez uzycie
frezow trzpieniowych:

Poprzez skrawanie uderzeniowe (wspotrzedna osi wrzeciona punkt
wieksza od wspotrzednej osi wrzeciona punkt 2) przy mato
nachylonych powierzchniach

Poprzez skrawanie ciagte (wspotrzedna osi wrzeciona punkt

mnijesza od wspotrzednej osi wrzeciona punkt 2) przy mocno

nachylonych powierzchniach

Przy sko$nych powierzchniach, kierunek ruchu gtéwnego (od punktu
do punktu 2) ustali¢ w kierunku wigkszego nachylenia

Jakos$c¢ obrobionej powierzchni mozna optymalizowa¢ poprzez uzycie
frezoéw ksztattowych:

HEIDENHAIN TNC 320
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8.6 Cykle dla frezowania metoda w

Przy ukos$nych powierzchniach kierunek ruchu gtéwnego (od punktu

do punktu

) ustali¢ w kierunku najwiekszego nachylenia

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej

pozycji ruchem 3D po prostej do punktu startu 1. 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 uzywacé frezu z thgcym przez Srodek
zebem czotowym (DIN 844).

231

326

Punkt startu 1-szej osi Q225 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Punkt startu 2-giej osi Q226 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu powierzchni obrabianej
wierszowaniem w 0si pomochniczej ptaszczyzny
obrobki

Punkt startu 3-ciej osi Q227 (bezwzgledna):
wspotrzedna punktu startu powierzchni obrabianej
wierszowaniem w 0si wrzeciona

2-gi punkt 1-szej osi Q228 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

2-gi punkt 2-giej osi Q229 (bezwzgledny): wspotrzedna
punktu koncowego obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2-gi punkt 3-ciej osi Q230 (bezwzgledny): wspétrzedna
punktu koncowego obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi wrzeciona

3-ty punkt 1-szej osi Q231 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu = w osi gléwnej ptaszczyzny
obrobki

3-ty punkt 2-giej osi Q232 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu 2 w osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki

3. punkt 3-ciej osi Q233 (bezwzgledny): wspodtrzedna
punktu = w osi wrzeciona

Q236

Q233
Q227

Q230

o

7. X

r

Q228 Q231 Q234 Q225

Yi

Q235
Q232

Q229
Q226

<Y
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4-ty punkt 1-szej osi Q234 (bezwzgledny): Példa: NC-wiersze
wspotrzedna punktu 4 w osi gtéwnej ptaszczyzny
obrabki 72 CYCL DEF 231 POWIERZ.REGULACIJI

4-ty punkt 2-giej osi Q235 (bezwzgledny): Q225540 S EUNKTSTARTU W 1. OSI
wsp,c')’frzledna punktu 4 w osi pomocniczej ptaszczyzny Q226=+5 ;PUNKT STARTU W 2. OSI
obrobkd Q227=-2 ;PUNKT STARTU W 3. OSI
Q228=+100;2. PUNKT 1. OSI
Q229=+15 ;2. PUNKT 2. OSI

lerszowania

4. punkt 3-ciej osi Q236 (bezwzgledny): wspotrzedna
punktu 4 w osi wrzeciona

Liczba przejs¢ Q240: liczba wierszy, po ktérych TNC

ma przemiesci¢ narzedzie pomiedzy punktem 1i4, a Q230=+5 ;2. PUNKT 3. OSI
takze migdzy punktem = i Q231=+15 ;3. PUNKT 1. OSI
Posuw frezowania Q207: predko$¢ przemieszczania Q232=+125;3. PUNKT 2. OSI
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min. TNC = :

wykonuje pierwsze skrawanie z posuwem Q233=+25 ;3. PUNKT 3. OSI
wynoszgacym potowe zaprogramowanej wartosci. Q234=+15 ;4. PUNKT 1. OSI

Q235=+125;4. PUNKT 2. OSI
Q236=+25 ;4. PUNKT 3. OSI
Q240=40 ;LICZBA PRZEJSC
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA

8.6 Cykle dla frezowania metoda w
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8.6 Cykle dla frezowania metoda w

FREZOWANIE PLASZCZYZN (cykl 232)

Przy pomocy cyklu 232 mozna frezowac réwng powierzchnie kilkoma
dosuwami i przy uwzglednieniu naddatku na obrébke wykanczajaca.
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 na
obrabianej powierzchni

Strategia Q389=2: obrdbka wierszami, odsuw i boczny dosuw z
posuwem pozycjonowania

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX od aktualnej
pozycji z logikg pozycjonowania do punktu startu 1: jesli aktualna
pozycja w osi wrzeciona jest wieksza niz 2-ga bezpieczna
wysokosé, to TNC przemieszcza narzedzie najpierw na
ptaszczyznie obrébki a nastepnie w osi wrzeciona, a w pozostatych
przypadkach najpierw na 2-gg bezpieczng wysokos¢ a potem na
ptaszczyznie obrébki. Punkt startu na ptaszczyznie obrobki lezy z
dyslokacjg o promien narzedzia i o boczny odstep bezpieczenstwa
obok obrabianego przedmiotu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem
pozycjonowania na osi wrzeciona na obliczong przez TNC
pierwszg gtebokos¢ wciecia

Strategia Q389=0

3

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego 2. Punkt koricowy 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 toréw 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¢ obrébki

Aby unikaé pustych przej$é, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

Operacja powtarza sie, az wszystkie etapy wciecia w materiat
zostang wykonane. Przy ostatnim dosuwie zostaje wyfrezowany
tylko zapisany naddatek na obrébke wykanczajacq z posuwem
obrébki na gotowo

Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na 2-
ga bezpieczng wysokosé

328
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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 wspoétczynnika naktadania sie torow ksztattowych

Potem narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku punktu
startu 1. Przej$cie 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
dosuniecie na nastepna gtebokosé obrobki

Aby unikaé pustych przej$¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

Operacja powtarza sig, az wszystkie etapy wcigcia w materiat
zostang wykonane. Przy ostatnim dosuwie zostaje wyfrezowany
tylko zapisany naddatek na obrébke wykanczajacg z posuwem
obrébki na gotowo

Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na 2-
g3 bezpieczng wysokosé

Strategia Q389=2

3

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu korncowego 2. Punkt koncowy lezy
poza powierzchnia, 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 wspétczynnika naktadania sie torow ksztattowych

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokosc¢
dosuwu i potem ponownie w kierunku punktu koncowego

Operacja wierszowania powtarza sie, az wprowadzona
powierzchnia zostanie w petni obrobiona. Przy koncu ostatniego
toru nastepuje dosuniecie na nastepng gtebokos¢ obrébki

Aby unika¢ pustych przejs¢é, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

Operacja powtarza sie, az wszystkie etapy wciecia w materiat
zostang wykonane. Przy ostatnim dosuwie zostaje wyfrezowany
tylko zapisany naddatek na obrébke wykanczajacg z posuwem
obrébki na gotowo

HEIDENHAIN TNC 320
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8.6 Cykle dla frezowania metoda w

9 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na 2-
g3 bezpieczng wysokosé
Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Tak zapisac 2-gg bezpieczng wysokos¢ Q204, aby nie
mogto dojs¢ do kolizji z przedmiotem lub mocowadtami.

232 Strategia obrébki (0/1/2) Q389: okresli¢, jak TNC ma
- obrabia¢ powierzchnie: YA

0: obrébka meandrowa, boczne wciecie w materiat z
posuwem pozycjonowania poza obrabiang
powierzchnig

1: obrébka meandrqwa, boczne wciecie w.materiai z N DT U
posuwem frezowania w obrebie obrabianej I

powierzchni bl — - —— < e —*
2: obrébka wierszami, odsuw i boczne wciecie w

Q219
|
|
.
y
|
|
|

materiat z posuwem pozycjonowania

Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie): wspotrzedna
punktu startu obrabianej wierszowaniem powierzchni Q226
w osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki

Punkt startu 2-giej osi Q226 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu powierzchni obrabianej Q225
wierszowaniem w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obrébki

x ¥

Punkt startu 3-ej osi Q227 (absolutnie): wspotrzedna
powierzchni przedmiotu, od ktdrej nalezy obliczyé
wciecia w materiat 7 A

Punkt koficowy 3-ej osi Q386 (absolutnie):
wspotrzedna w osi wrzeciona, na ktérg nalezy
planowac¢ powierzchnie

Q227

1-sza dlugos$¢ krawedzi bocznej Q218 (przyrostowo):
diugosc¢ obrabianej powierzchni w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki. Poprzez znak liczby mozna Q386
okresli¢ kierunek pierwszego toru frezowania w
odniesieniu do punktu startu 1. osi

2-sza dlugo$é krawedzi bocznej Q219 (przyrostowo): R\
diugosc¢ obrabianej powierzchni w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Poprzez znak liczby mozna
okresli¢ kierunek pierwszego dosuwu poprzecznego
w odniesieniu do punktu startu 2. osi

=Y
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Maksymalna glebokos¢ weigcia Q202 (przyrostowo):
wymiar, o jaki instrument za kazdym razem
maksymalnie wcina sie w materiat. TNC oblicza
rzeczywistg gtebokos¢ wejscia w materiat z réznicy
pomiedzy punktem korncowym i punktem startu w osi Z A
narzedzia - przy uwzglednieniu naddatku na obrébke
wykanczajacag — w taki sposob, iz obrobka zostaje Q204
wykonywana z tymi samymi wartosciami gtebokosci Q200

lerszowania

wciecia

l é; Q202
Naddatek na wykonczenie dna Q369 (przyrostowo):
wartosé, z ktérg nalezy wykonac¢ ostatnie wciecie Q369 T

Maks. wspélczynnik nakladania sig¢ trajektorii Q370:
maksymalne boczne wciecie k. TNC tak oblicza
rzeczywiste boczne wciecie z 2-giej dlugosci boku R\
(Q219) i promienia narzedzia, iz obrébka zostaje

wykonywana ze statym bocznym wcieciem. Jezeli
zapisano w tabeli narzedzi promien R2 (np. promien
ptytek przy zastosowaniu gtowicy frezowej), TNC
zmniejsza odpowiednio boczny dosuw Y A

=¥

Posuw frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania |]|:||:|[|I> Q207
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

————1 -

Posuw obrébki na gotowo Q385: predkos¢ e i
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu ostatnim - — <t —-
wejsciem w materiat w mm/min l

Posuw prepozycjonowania Q253: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy najezdzie pozycji
startu i przy przemieszczeniu do nastepnego wiersza @( >>> _*

>

@]
N
o1
w

w mm/min, jesli przemieszczamy w materiale
diagonalnie (Q389=1), to TNC wykonuje ten dosuw 4@

poprzeczny z posuwem frezowania Q207

Q357

8.6 Cykle dla frezowania metoda w
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8.6 Cykle dla frezowania metoda w

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odlegtos¢
pomigdzy ostrzem narzedzia i pozycjq startu w osi
narzedzia. Jezeli frezujemy przy pomocy strategii
obrébki Q389=2, to TNC najezdza na bezpiecznej
wysokosci nad aktualng gtebokoscig dosuwu punkt
startu nastepnego wiersza

Bezpieczny odstep z boku Q357 (przyrostowo): boczny
odstep narzedzia od obrabianego przedmiotu przy
najezdzie pierwszej gtebokosci wciecia i odstep, na
ktéorym odbywa sie boczne wciecie przy strategii
obrobki Q389=0 i Q389=2

2-ga Bezpieczna wysoko§¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Példa: NC-wiersze

71 CYCL DEF 232 PLANOWANIE

Q389=2 ;STRATEGIA

Q225=+10 ;PUNKT STARTU W 1. OSI
Q226=+12 ;PUNKT STARTU W 2. OSI
Q227=+2.5;PUNKT STARTU W 3. OSI

Q386=-3 ;PUNKT KONCOWY W 3-CIEJ
OSI

Q218=150 ;1. DIUGOSC BOKU

Q219=75 ;2. DIUGOSC BOKU

Q202=2 ;MAKS.GIEBOKOSC WCIECIA
Q369=0.5 ;NADDATEK NA DNIE

Q370=1 ;MAKS.NAKIADANIE SIE
TRAJEKTORII

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA

Q385=800 ;POSUW OBROBKI NA
GOTOWO

Q253=2000;POSUW PREPOZYCJONOW.
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q357=2 ;ODST.BEZP.Z BOKU

Q204=2  ;2-GI ODSTEP
BEZPIECZENSTWA
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100

toda w

v-|a me

Definicja czesci nieobrobionej

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Definicja cyklu frezowanie metodg wierszowania

8.6 Cykle dla frezo
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8.6 Cykle dla frezowania metoda w

6 L X+-25 Y+0 R0 FMAX M3
7 CYCL CALL

8 L Z+250 R0 FMAX M2

9 END PGM C230 MM

334

Pozycjonowa¢ 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 funkgcji przeliczania wspoétrzednych TNC moze raz

zaprogramowany kontur w réznych miejscach obrabianego
przedmiotu wypetni¢ ze zmienionym potozeniem i wielkoscig. TNC

oddaje do dyspozycji nastepujace cykle przeliczania wspotrzednych:

Cykl Softkey Strona

7 PUNKT ZEROWY 2 337
Przesuwanie konturéw bezposrednio w ﬁ

programie lub ztabeli punktéw zerowych

247 WYZNACZANIE PUNKTU 341
ZEROWEGO aldle]
Wyznaczy¢ punkt zerowy podczas

przebiegu programu

8 ODBICIE LUSTRZANE s 342
Odbicie lustrzane konturow

10 OBROT S 344
Obracanie konturéw na ptaszczyznie Q‘

obrobki

11 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY n 345
Zmniejszanie lub powigkszanie konturow @

26 SPECYFICZNY DLA OSI s oo 346
WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY P

Zmniejszanie lub powiekszanie konturow
ze specyficznymi dla kazdej osi
wspotczynnikami wymiaru

19 PLASZCZYZNA OBROBKI 1 347
Przeprowadzi¢ obrébke przy nachylonym

ukfadzie wspétrzednych dla maszyn z

gtowicami nachylnymi i/lub stotami

obrotowymi

HEIDENHAIN TNC 320
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8.7 Cykle dla przel

Skutecznos¢ dziatania przeliczania
wspotrzednych

Poczatek dziatania: przeliczanie wspéirzednych zadziata od jego
definicji — to znaczy nie zostaje wywotane. Dziata ono tak diugo, az
zostanie wycofane lub na nowo zdefiniowane.

Wycofanie przeliczania wspoétrzednych:

Na nowo zdefiniowac cykl z wartosciami dla funkcjonowania
podstawowego, np. wspoétczynnik wymiarowy 1.0

Wypetié¢ funkcje M02, M30 lub blok END PGM (w zaleznosci od
parametru maszynowego ,clearMode*)

Wybraé nowy program

336
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Przesuniecie PUNKTU ZEROWEGO (cykl 7)

Przy pomocy PRZESUNIECIA PUNKTU ZEROWEGO mozna
powtarzaé 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 obrébki. Wprowadzenie osi obrotu
jest tu takze dozwolone.

» Przesunigcie: wprowadzi¢ wspotrzedne nowego

punktu zerowego; wartosci bezwzgledne odnosza sig
do punktu zerowego obrabianego przedmiotu, ktéry
jest okreslony poprzez wyznaczenie punktu
odniesienia; wartosci przyrostowe odnoszg sie
zawsze do ostatniego obowigzujgcego punktu
zerowego — a ten moze by¢ juz przesunigtym

Zresetowac

Przesuniecie punktu zerowego ze wspoétrzednymi X=0, Y=0 i Z=0
anuluje przesuniecie punktu zerowego.

HEIDENHAIN TNC 320

lrzednych

”

iczania wspo

z\

8.7 Cykle dla przel

Példa: NC-wiersze

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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Przesuniecie 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:

p

lrzednych

/4

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 wspétrzednych z tabeli punktéw zerowych
dziatajg wytacznie w postaci wartosci bezwzglednych.

Nowe wiersze moga by¢ wstawiane tylko na koncu tabeli.

iczania wspo

Jesli tworzy sie dalsze tabele punktéw zerowych, to nazwa
pliku musi rozpoczynac¢ sie z litery.

Zastosowanie

Tabeli punktdow zerowych uzywa sie np. przy
czesto powtarzajgcych sie przejsciach obrobkowych przy réznych
pozycjach przedmiotu lub
czestym uzyciu tych samych przesunie¢ punktéw zerowych

W samym programie mozna zaprogramowac punkty zerowe

bezposrednio w definicji cyklu a takze wywotywac je z tabeli punktow
zerowych.

8.7 Cykle dla przel

|:| Przesunigcie: wprowadzi¢ numer punktu zerowego z
tabeli punktow zerowych lub Q-parametr. Jesli
wprowadzimy Q-parametr, to TNC aktywuje numer
punktu zerowego, ktéry znajduje sie w Q-parametrze

Zresetowac

Z tabeli punktéw zerowych wywotaé przesuniecie do wspétrzednych
X=0; Y=0 itd.

Przesuniecie do wspétrzednych X=0; Y=0 itd. wywotaé
bezposrednio przy pomocy definicji cyklu

338

Példa: NC-wiersze

77 CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY

78 CYKL DEF 7.1 #5
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Wybrac¢ tabele punktéw zerowych w NC-programie

Przy pomocy funkcji SEL TABLE wybieramy tabele punktow
zerowych, z ktorej to TNC zaczerpnie punkty zerowe:

PGM

CALL

PKT . ZEROW
TABELA

=y

Wybra¢ funkcje dla wywotania programu: nacisng¢
klawisz PGM CALL

Softkey TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisna¢

Wprowadzi¢ petng nazwe Sciezki tabeli punktéw
zerowych lub wybra¢ plik przy pomocy softkey
WYBRAC, klawiszem END potwierdzi¢

SEL TABLE-blok przed cyklem 7 Przesuniecie punktu
zerowego zaprogramowac.

Wybrana przy pomocy SEL TABLE tabela punktéw
zerowych pozostaje tak dtugo aktywna, az zostanie
wybrana z SEL TABLE inna tabela punktéw zerowych.

Tabele punktow zerowych edytujemy w rodzaju pracy
Programowanie

Tabele punktéw zerowych wybieramy w rodzaju pracy Programowanie

PGM
MGT

Funkcja

Wywotac zarzadzanie plikami: nacisng¢ klawisz PGM
MGT , patrz ,Zarzgdzanie plikami: podstawy”, strona
77

Wyswietli¢ tabele punktdw zerowych: nacing¢
Softkeys WYBRAC TYP i WSKAZP ..D

Wybra¢ zadang tabele lub wprowadzi¢ nowa nazwe
pliku

Edytowac plik. Softkey-pasek pokazuje do tego
nastepujgce funkcje:

Softkey

Wybraé poczatek tabeli PoczaTEK

Wybra¢ koniec tabeli

Przewracac strona po stronie do goéry stRonR

Przewracac¢ strona po stronie w dot STRoNA

Wstawi¢ wiersz (mozliwe tylko na koncu tabeli) ueRsz

uSTAW

Wymazac¢ wiersz

Szukanie

FIND

HEIDENHAIN TNC 320
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Funkcja Softkey
Kursor na poczatek wiersza
POCZATEK
<=
Kursor na koniec wiersza
Kopiowanie aktualnej wartosci orv
COPY
Wstawienie skopiowanej wartosci pasre
PASTE
Wprowadzalng liczbe wierszy (punktow e RSz
zerowych)wstawi¢ na koncu tabeli UPROURDZ

Konfigurowa¢ tabele punktéw zerowych

Jesli nie chcemy definiowac punktu zerowego dla aktywnej osi, to
prosze nacisng¢ klawisz DEL. TNC usuwa wowczas te wartosé
liczbowg z odpowiedniego pola wprowadzenia.

Opuscic¢ tabele punktéw zerowych

W zarzadzaniu plikami wys$wietli¢ inny typ pliku i wybra¢ zadany plik.

zmiane klawiszem ENT zapisa¢ do pamieci. W
przeciwnym razie zmiana ta nie zostanie uwzgledniona
przez TNC przy odpracowywaniu programu.

@5 Po zmianie wartosci w tabeli punktéw zerowych, nalezy te

Wskazania stanu

W dodatkowym wskazaniu statusu zostajg ukazane wartosci
aktywnego przesuniecia punktu zerowego (patrz ,Przeksztatcenia
wspotrzednych” na stronie 40).

340

Praca reczna

Edycja tabeli
X Cmm1l

Plik:

tnc:\nc_prog\screens\zeroshift.d

Wiersz:

°

-

CoNOnsGONSS |0

©
Se06606006006000006060066660 [ x
5055090095950 9095099995988

0000098000 S00S89S0 | <
050000900000 S
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PO S

L T R T X N Y
5090905000095 9598

5555005059559 0555969505968 |1
5509059505000 95590555980

L

ol

lo

i
e

DIAGNOSE

POCZATEK

KONIEC

STRONA STRONA

WIERSZ
USTAW

WIERSZ

2ZNAJDZ
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WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA (cykl 247)

Przy pomocy cyklu WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA mozna
aktywowac zdefiniowany w tabeli preset punkt zerowy jako nowy punkt
odniesienia.

Dziatanie

Po definicji cyklu WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA wszystkie
wprowadzone dane o wspétrzednych i przesuniecia punktow
zerowych (bezwzgledne i inkrementalne) odnoszg sie do nowego
punktu odniesienia.

247 Numer dla punktu bazowego?: poda¢ numer punktu
dldle]) odniesienia z tabeli preset, ktory ma by¢ aktywowany

I% Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli Preset, TNC
resetuje aktywne przesuniecie punktu zerowego.

Jesli aktywujemy numer preset O (wiersz 0), to aktywujemy
tym samym punkt odniesienia, ktéry ostatnio zostat
ustalony w trybie obstugi recznej manualnie.

W trybie pracy PGM-Test cykl 247 nie dziata.

Wyswietlacz stanu

W dodatkowym wyswietlaczu stanu (WYSW. STANU) TNC pokazuje
aktywny numer preset za dialogiem punkt bazowy.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-wiersze

13 CYCL DEF 247 USTALIC PUNKT BAZOWY

Q339=4

;NUMER PUNKTU BAZOWEGO

8.7 Cykle dla przel
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< ODBICIE LUSTRZANE (cykl 8)
E‘ TNC moze wypetniac¢ obrébke na ptaszczyznie obrobki z odbiciem
lustrzanym.

©

ﬁ" Dziatanie

R Odbicie lustrzane dziata w programie od jego zdefiniowania. Dziata on

o) takze w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzaniem

o danych. TNC pokazuje w dodatkowym wskazaniu stanu aktywne osie

n odbicia lustrzanego.

; Jesli tylko jedna 0$ ma by¢ poddana odbiciu lustrzanemu, zmienia

(1] sie kierunek obiegu narzedzia. Ta zasada nie obowigzuje w

E przypadku cykli obrébkowych.

© Jesli dwie osie zostajg poddane odbiciu lustrzanemu, kierunek

El, obiegu narzedzia pozostaje nie zmieniony.

% Rezultat odbicia lustrzanego zalezy od potozenia punktu zerowego:

N Punkt zerowy lezy na poddawanym odbiciu konturze: element

= zostaje poddany odbiciu lustrzanemu bezposrednio w punkcie

Q. zerowym;

2 Punkt zerowy lezy poza konturem: element przesuwa sie

O dodatkowo; Z

2 @ Jesli odbijamy tylko jedng 0s, to zmienia sie kierunek

i obiegu w cyklach frezowania z numerem 200. Wyjatek: Y
cykl 208, w ktérym zostaje zachowany kierunek ruchu

o obiegowego zdefiniowany w cyklu

M X

(o0)
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= Odbita 0$?: zapisac osie, ktére majg zosta¢ odbite,

@é»g mozna dokonywac odbicia lustrzanego wszystkich osi
— tgcznie z osiami obrotu — za wyjatkiem osi
wrzeciona i przynaleznej osi pomocniczej. Dozwolone
jest wprowadzenie maksymalnie trzech osi

Zresetowanie

Zaprogramowac cykl ODBICIE LUSTRZANE z wprowadzeniem NO
ENT.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-wiersze

79 CYCL DEF 8.0 ODBICIE LUSTRZANE
80 CYCLDEF 8.1XYU
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OBROT (cykl 10)

W czasie programu TNC moze obraca¢ uktad wspotrzednych na
ptaszczyznie obrébki 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 kat obrotu w dodatkowym wskazaniu stanu.

Os$ odniesienia dla kata obrotu:

X/Y-ptaszczyzna X-0$
Y/Z-ptaszczyzna Y-0$
Z/X-ptaszczyzna Z-0$

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC anuluje aktywna korekcje promienia poprzez
zdefiniowanie cyklu 10. W danym przypadku na nowo
zaprogramowacé korekcje promienia.

Po zdefiniowaniu cyklu 10, prosze przesunaé¢ obydwie osie
ptaszczyzny obrébki, aby aktywowac obrot.

1 Obrét: wprowadzi¢ kat obrotu w stopniach (°). Zakres
@ wprowadzenia: -360° do +360° (bezwzglednie lub
przyrostowo)
Zresetowaé

Cykl OBROT programowaé na nowo z katem obrotu 0°.

344

35°

x ¥

60

Példa: NC-wiersze

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 powigkszaé lub zmniejsza¢ kontury. W
ten sposdb mozna uwzgledni¢ wspotczynniki kurczenia sie i naddatku.

Dziatanie

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata od jego definicji w programie.
Dziata on takze w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych. TNC wyswietla aktywny wspétczynnik
wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

Wspotczynnik wymiarowy dziata
na wszystkich trzech osiach wspétrzednych jednoczesnie

na dane o wymiarach w cyklach

Warunek

Przed powiekszeniem lub zmniejszeniem punkt zerowych powinien
zostac przesuniety na naroze lub krawedz.

1 Wspétezynnik?: wprowadzi¢ wspétczynnik SCL (angl.:
@ scaling); TNC mnozy wspotrzedne i promienie przez
SCL (jak to opisano w ,Dziatanie* )

Powiekszy¢: SCL wiekszy niz 1 do 99,999 999
Zmniejszy¢: SCL mniejszy od 1 do 0,000 001

Zresetowac

Ponownie zaprogramowac cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY ze
wspotczynnikiem wymiarowym 1.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-wiersze

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 WSPOLSKALOWANIA

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1
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WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY SPECYFICZNY
DLA DANEJ OSI (POOSIOWY) (Cykl 26)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Osie wspotrzednych z pozycjami dla toréw kotowych nie
wolno wydtuzaé lub speczaé przy pomocy réznych co do
wartosci wspotczynnikow.

Dla kazdej osi wspétrzednych mozna wprowadzi¢ wiasny,
specyficzny dla danej osi wspotczynnik wymiarowy.

Dodatkowo mozliwe jest programowanie wspotrzednych
jednego centrum dla wszystkich wspoétczynnikow
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 wyswietla aktywny wspotczynnik
wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

P O5$ i wspélezynnik : 08 (osie) wspétrzednych i
- wspotczynnik(i) specyficznego dla osi wydtuzania lub
spietrzania. Wprowadzi¢ warto$¢ dodatnig —
maksymalnie 99,999 999

Wspélrzedne centrum: centrum specyficznego dla osi
wydtuzenia lub spietrzenia

Prosze wybra¢ wspoéirzedne przy pomocy Softkeys.

Zresetowac

Cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY zaprogramowaé na nowo dla
odpowiedniej osi ze wspotczynnikiem 1.
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Példa: NC-wiersze

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 WSP.SKALOWANIA DLA
OSI

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1
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PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, opcja
software 1)

=

Dziatanie

Funkcje nachylania ptaszczyzny obrébki zostajg.
dopasowane do TNC i maszyny przez producenta
maszyn. W przypadku okreslonych gtowic obrotowych
(stotéw obrotowych) producent maszyn okresla, czy
programowane w cyklu katy zostajq interpretowane przez
TNC jako wspotrzedne osi obrotowych lub jako
komponenty katowe ukosnej ptaszczyzny. Prosze zwrécic
uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Pochylenie ptaszczyzny obrébki nastepuje zawsze wokot
aktywnego punktu zerowego.

Podstawy patrz ,Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja
software 1), strona 60: prosze dokfadnie przeczyta¢ ten
rozdziat.

W cyklu 19 definiujemy potozenie ptaszczyzny obrébki — to znaczy
potozenie osi narzedzi w odniesieni do statego uktadu wspétrzednych
maszyny — poprzez wprowadzenia katow nachylenia. Mozna okresli¢
potozenie ptaszczyzny obrébki dwoma sposobami:

Bezposrednio wprowadzi¢ potozenie osi wahan

Opisac potozenie ptaszczyzny obrébki poprzez dokonanie do trzech
obrotéw wigcznie (kat przestrzenny) statego uktadu wspétrzednych
maszyny. Wprowadzana kat przestrzenny otrzymuje sie w ten
sposob, ze wyznacza sie przejscie (ciecie) na pochylonej
ptaszczyznie obrébki i spoglada od strony osi, o ktérg chcemy
pochylié. Przy pomocy dwéch katéw przestrzennych jest
jednoznacznie zdefiniowane dowolne potozenie narzedzia w
przestrzeni

&

Prosze zwréci¢ uwage, ze potozenie pochylonego uktadu
wspotrzednych i tym samym ruchy przemieszczania w
pochylonym uktadzie wspotrzednych od tego zaleza, jak
opisujemy pochylong ptaszczyzne.

HEIDENHAIN TNC 320
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Jezeli programujemy potozenie ptaszczyzny obrébki przez kat
przestrzenny , to TNC oblicza automatycznie niezbedne dla tego
potozenia kata osi wahan i odktada je w parametrach Q120 (A-o0$) do
Q122 (C-08). Jezeli mozliwe sg dwa rozwigzania, to TNC wybiera—
wychodzac z potozenia zerowego osi obrotu — krétszg droge.

Kolejno$¢ obrotéw dla obliczania potozenia ptaszczyzny jest
okreslona: najpierw obraca TNC A-0$, potem B-0$ i na koniec C-0S.

Cykl 19 dziata od jego definicji w programie. Jak tylko zostanie
przemieszczona jedna z osi w pochylonym uktadzie, dziata korekcja
dla tej osi. Jesli korekcja powinna zostaé wyliczona we wszystkich
osiach, to muszg zosta¢ przemieszczone wszystkie osie.

Jesli ustawiono funkcje Nachyli¢ przebieg programu w trybie pracy
Obstuga reczna na aktywna (patrz ,Nachylenie ptaszczyzny obrébki
(opcja software 1)”, strona 60) zostaje w tym menu zapisana warto$¢
kata z cyklu 19 PLASZCZYZNA OBROBKI NADPISANA.

. 05 i kat obrotu ?: wprowadzi¢ o$ obrotu z
g przynaleznym do niej katem obrotu; osie obrotu A, B i
C zaprogramowac przez Softkeys

@ Poniewaz nie zaprogramowane wartosci osi obrotu
zostajg interpretowane zasadniczo zawsze jako
niezmienione wartosci, nalezy zdefiniowa¢ zawsze
wszystkie trzy katy przestrzenne, nawet jesli jeden z nich
lub kilka sg réowne 0.

Jesli TNC pozycjonuje osie obrotu automatycznie, to mozna
wprowadzi¢ jeszcze nastepujace parametry

Posuw? F=: predkosc¢ przemieszczenia osi obrotu przy
pozycjonowaniu automatycznym

Odstep bezpieczenstwa? (przyrostowo): TNC tak
pozycjonuje gtowice obrotowa, ze pozycja, ktdra
rezultuje z przedtuzenia narzedzia o bezpieczny
odstep, nie zmienia sie wzglednie do obrabianego
przedmiotu

348
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Zresetowac

Aby wycofa¢ katy pochylenia, zdefiniowa¢ na nowo cykl
PLASZCZYZNA OBROBKI i dla wszystkich osi obrotowych
wprowadzi¢ 0°. Nastepnie zdefiniowac cykl PLASZCZYZNA
OBROBKI i potwierdzi¢ pytanie dialogu klawiszem NO ENT. W ten
sposob funkcja staje sie nieaktywna.

Pozycjonowa¢ o$ obrotu

Producent maszyn wyznacza, czy cykl 19 pozycjonuje
% automatycznie pozycjonuje os (osie) obrotu lub czy osie

obrotu muszg by¢ pozycjonowane wstepnie w programie.

Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Jesli cykl 19 pozycjonuje automatycznie pozycjonuje, obowigzuje:

TNC moze pozycjonowac¢ automatycznie tylko wyregulowane osie.

Do definicji cyklu nalezy wprowadzi¢ oprocz katéw pochylenia
dodatkowo bezpieczng wysokos$c¢ i posuw, z ktérym zostang
pozycjonowane osie wahan.

Uzywacé tylko nastawionych wczesniej narzedzi (petna diugosé
narzedzia w tabeli narzedzi).

Przy operacji pochylania pozycja ostrza narzedzia w odniesieniu do
przedmiotu pozostaje prawie niezmieniona.

TNC wypetnia operacje pochylania z ostatnio zaprogramowanym
posuwem. Maksymalnie osiggalny posuw zalezy od
kompelksowosci gtowicy obrotowej (stotu obrotowego).

Jesli cykl 19 nie pozycjonuje automatycznie osi obrotu, to prosze
pozycjonowac te osie obrotu np. przy pomocy L-bloku przed definicjg
cyklu:

NC-bloki przyktadowe:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 L B+15 R0 F1000

13 CYCL DEF 19.0 PYASZCZYZNA OBROBKI
14 CYCL DEF 19.1 B+15

15 L Z+80 R0 FMAX

16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

HEIDENHAIN TNC 320

Pozycjonowa¢ os obrotu
Zdefiniowac kat dla obliczenia korekc;ji

Aktywowacé korekcje osi wrzeciona
Aktywowac korekcje ptaszczyzny obrobki
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Wskazanie pozycji w pochylonym uktadzie

Wyswietlone pozycje (ZADANA i RZECZYWISTA) i wyswietlacz
punktéw zerowych w dodatkowym wyswietlaczu stanu odnoszg sie po
zaktywowaniu cyklu 19 do nachylonego uktadu wspétrzednych.
Wyswietlona pozycja nie zgadza sie bezposrednio po definicji cyklu, to
znaczy w danym przypadku ze wspotrzednymi ostatnio przed cyklem
19 zaprogramowanej pozyc;ji.

Nadzor przestrzeni roboczej

TNC sprawdza w nachylonym ukfadzie wspotrzednych tylko te osie na
wytaczniki krancowe, ktore zostajg przemieszczane. W danym
przypadku TNC wydaje komunikat o btedach.

Pozycjonowanie w pochylonym uktadzie

Przy pomocy funkcji dodatkowej M130 mozna w nachylonym uktadzie
najechaé pozycje, ktére odnoszg sie do nie pochylonego uktadu
wspotrzednych patrz ,Najechaé pozycje w nie pochylonym uktadzie
wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie obrébki: M130”, strona
193.

Mozna dokonywa¢ réwniez pozycjonowania z blokami prostych,
odnoszacymi sie do uktadu wspotrzednych maszyny (bloki z M91 lub
M92), nawet przy nachylonej ptaszczyznie obrébki. Ograniczenia:

Pozycjonowanie nastepuje bez korekcji dtugosci

Pozycjonowanie nastepuje bez korekcji geometrii maszyny
Korekcja promienia narzedzia jest niedozwolona

Kombinowanie z innymi cyklami przeliczania wspétrzednych

Przy kombinowaniu cykli przeliczania wspétrzednych nalezy zwrdci¢
uwage na to, ze pochylanie ptaszczyzny obrdbki nastepuje zawsze
wokot aktywnego punktu zerowego. Mozna przeprowadzi¢
przesuniecie punktu zerowego przed aktywowaniem cyklu 19: wtedy
przesuniety zostaje ,staty uktad wspétrzednych maszyny “.

Jezeli przesuniemy punkt zerowy po aktywowaniu cyklu 19. to
przesuniemy ,nachylony uktad wspotrzednych®.

Wazne: prosze postepowac przy wycofywaniu cykli w odwrotnej
kolejnosci jak przy definiowaniu: Aktywowac przesuniecie punktu
zerowego

1. Aktywowac przesuniecie punktu zerowego

2. Aktywowanie nachylenia ptaszczyzny obrdébki

3-ci Aktywowac obrot

Obrébka przedmiotu
1-szy Wycofa¢ obrét

2-gi Wycofa¢ nachylenie ptaszczyzny obrébki
3-ci Wycofaé przesuniecie punktu zerowego
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Etapy wykonania dla pracy z cyklem 19 PLASZCZYZNA OBROBKI
1 Zestawienie programu
Definiowanie narzedzia (odpada jesli TOOL.T jest aktywny),
wprowadzi¢ petng dtugos¢ narzedzia
Wywotanie narzedzia
Tak przemiesci¢ o$ wrzeciona, zeby przy pochyleniu nie mogto
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem (mocowadtem)
W danym przypadku pozycjonowac o$ (osie) obrotu przy pomocy L-
bloku na odpowiednig wartos¢ kata (zalezne od parametru
maszynowego)

W danym przypadku Aktywowaé przesuniecie punktu zerowego
Zdefiniowac¢ cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI, wartosci kata osi
obrotu wprowadzi¢

Przemiesci¢ wszystkie osie (X, Y, Z), aby aktywowac korekcje

Tak programowac obrdbke, jakby odbywata sie ona na nie
pochylonej ptaszczyznie.

W razie potrzeby cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI zdefiniowa¢ z
innymi katami, aby wykona¢ obrobke przy innym potozeniu osi. Nie
jest koniecznym wycofywanie cyklu 19, mozna bezposrednio
definiowa¢ nowe pofozenia kata

Wycofaé cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI, wprowadzi¢ dla
wszystkich osi obrotu 0°

Deaktywowaé funkcje PLASZCZYZNA OBROBKI; ponownie
definiowac¢ cykl 19, pytanie dialogowe potwierdzi¢ z NO ENT

W danym przypadku Wycofa¢ przesunigcie punktu zerowego

W danym przypadku osie obrotu do 0°-potozenia pozycjonowac
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2 Zamocowa¢ obrabiany przedmiot

3 Przygotowania w rodzaju pracy
Ustalenie potozenia z recznym wprowadzeniem danych

Os (osie) obrotu pozycjonowac na odpowiednig warto$¢ kata dla
ustalenia punktu odniesienia. Wartos¢ kata orientuje sie wedtug
wybranej przez Panstwa powierzchni odniesienia na przedmiocie.

HEIDENHAIN TNC 320 351 @
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4 Przygotowania w rodzaju pracy
Obstuga reczna

Ustawi¢ funkcje Pochylenia ptaszczyzny obrobki przy pomocy Softkey
3D-OBR na AKTYWNA dla rodzaju pracy Obstuga reczna; przy
niewyregulowanych osiach wpisa¢ wartosci katéw osi obrotu do menu

Przy nie uregulowanych osiach musze wniesione wartosci katow
zgadzac sie z aktualng pozycjg osi obrotu, w przeciwnym razei TNC
oblicza nieprawidtowo punkt odniesienia.

5 Wyznaczanie punktu odniesienia

Recznie przez naciecie jak w niepochylonym uktadzie patrz
~Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)”,
strona 52

Sterowany przy pomocy 3D- sondy impulsowej firmy HEIDENHAIN
(patrz podrecznik obstugi, cykle sondy pomiarowej, rozdziat 2)
Automatycznie przy pomocy 3D-sondy impulsowe;j firmy
HEIDENHAIN (patrz podrecznik obstugi cykle sondy pomiarowe;j,
rozdziat 3)

6 Uruchomi¢ program obroébki w rodzaju pracy Przebieg
programu wedtug kolejnosci blokéw

7 Rodzaj pracy Obstuga reczna

Ustawi¢ funkcje pochylenia ptaszczyzny obrébki przy pomocy Softkey
3D-OBR na AKTYWNA. Dla wszystkich osi obrotu wpisa¢ wartosé
kata 0° do menu patrz ,Aktywowac¢ manualne nachylenie”, strona 63.
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Przebieg programu

1 Przeliczenia wspoirzednych w programie
gtéwnym

= Obrébka w podprogramie, patrz
~Podprogramy”, strona 363
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65

65 130

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu
Przesuniecie punktu zerowego do centrum

Wywota¢ obrébke frezowaniem
Postawi¢ znacznik dla powtérzenia czesci programu
Obroét 0 45° przyrostowo

Wywota¢ obrébke frezowaniem
Odskok do LBL 10; tacznie szesé razy

Zresetowac obrot

Zresetowac przesuniecie punktu zerowego
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Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 1
Okreslenie obrébki frezowaniem
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8.8 Cykle specjalne

CZAS PRZERWY (cykl 9)

Przebieg programu zostaje na okres CZASU ZATRZYMANIA
zatrzymany. Czas zatrzymania moze stuzy¢ na przykfad dla famania
wiora.

Dziatanie

Cykl dziata od jego definicji w programie. Modalnie dziatajace
(pozostajace) stany nie ulegng zmianom jak np. obrét wrzeciona, np.
obrét wrzeciona.

Przerwa czasowa w sekundach: wprowadzi¢ przerwe
czasowg w sekundach

Zakres wprowadzenia od 0 do 3 600 s (1 godzina) przy 0,001 s-kroku

HEIDENHAIN TNC 320

8.8 Cykle specjalne

Példa: NC-wiersze

89 CYCL DEF 9.0 CZAS ZATRZYMANIA
90 CYCL DEF 9.1 CZAS ZAT.1.5
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WYWOLANIE PROGRAMU (cykl 12)

Mozna dowolne programy obroébki, jak np. specjalne cykle wiercienia
lub moduty geometryczne zréwnaé z cyklem obrébki. Taki program
zostaje wtedy wywotywany jak cykl.

o=y

12
PGM
CALL

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 program zadeklarowany jako cykl nie znajduje sie w
tym samym katalogu jak wywotywany program, to prosze
wprowadzi¢ petng nazwe $ciezki, np.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Jesli jakis DIN/ISO-program chcemy zadeklarowac¢ jako
cykl, to prosze wprowadzic typ pliku .| za nazwg programu.

Nazwa programu: nazwa wywotywanego programu w
okreslonym przypadku ze $ciezka, na ktérej znajduje
sie program lub

poprzez softkey WYBRAC aktywowa¢ dialog select-
file i wybra¢ wywotywany 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.
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Példa: NC-wiersze

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.

I% W cyklach obrébki 202, 204 i 209 zostaje uzywany
wewnetrznie 13. Prosze zwrdci¢ uwage w programie NC,
iz niekiedy cykl 13 nalezy po jednym z wyzej
wymienionych cykli na nowo programowac.

TNC moze sterowa¢ wrzecionem gtéwnym obrabiarki i obracac je do
okreslonej przez kat pozycii.

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 kata TNC pozycjonuje poprzez
programowanie od M19 do M20 (w zalezno$ci od rodzaju maszyny).

Jesli zaprogramujemy M19 lub M20, bez uprzedniego zdefiniowania
cyklu 13, to TNC pozycjonuje wrzeciono gtdwne na wartosc¢ kata,
wyznaczonego w producenta maszyn (patrz podrecznik obstugi
maszyny).

15 Kat orientacji: wprowadzi¢ kat odniesiony do osi
0 odniesienia kata ptaszyzny roboczej

Zakres wprowadzenia: 0 do 360°

Dokfadnos¢ wprowadzenia: 0,1°

HEIDENHAIN TNC 320

8.8 Cykle specjalne

Példa: NC-wiersze

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTOWANIE
94 CYCL DEF 13.1 KaT 180
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TOLERANCJA (cykl 32)

Maszyna i TNC muszg byc¢ przygotowane przez
% producenta maszyn.

Poprzez dane w cyklu 32 mozna wptywaé na rezultaty obrébki HSC
odnos$nie doktadnosci, jakosci powierzchni i predkosci, o ile TNC
zostato dopasowane do specyficznych wiasciwosci maszyny.

TNC wygtadza automatycznie kontur pomiedzy dowolnymi
(nieskorygowanymi lub skorygowanymi) elementami konturu. Dlatego
tez narzedzie przemieszcza sie nieprzerwanie na powierzchni
obrabianego przedmiotu i chroni w ten sposéb mechanike obrabiarki.
Dodatkowo dziata takze zdefiniowana w cyklu tolerancja przy
przemieszczeniach po tukach kotowych.

Jesli to konieczne, TNC redukuje zaprogramowany posuw
automatycznie, tak ze program zostaje zawsze wykonywany bez
,Zarzytéw* i z najwieksza mozliwg predkoscia. Nawet jesli TNC
wykonuje przemieszczenie z niezredukowang predkoscia, to
zdefiniowana przez operatora tolerancja zostaj z reguly zawsze
zachowana. Im wiekszg jest zdefiniowana tolerancja, tym szybciej
TNC moze wykonywacé przemieszczenia.

Wskutek wygtadzania konturu powstaje odchylenie. Wielko$¢
odchylenia od konturu (wartos¢ tolerancji) okreslona jest w parametrze
maszynowym przez producenta maszyn. Przy pomocy cyklu 32 mozna
zmieni¢ nastawiong z gory wartosc¢ tolerancji i wybrac rézne
nastawienia filtra, pod warunkiem, iz producent maszyn wykorzystuje
te nastawienia.

@ Dla bardzo matych warto$ci tolerancji maszyna nie moze
obrabia¢ konturu bez szarpnie¢. Te szarpniecia nie sg
spowodowane niedostateczng moca obliczeniowag TNC,
lecz faktem, iz TNC musi prawie bezbtednie najechaé
przejscia konturu ale predkos¢ przemieszczenia w takich
przypadkach musi zosta¢ drastycznie zredukowana.
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Aspekty wpltywajace na definicje geometrii w systemie CAM

Znaczacym faktorem, okazujacym wptyw, jest definiowalny btad
cieciwy S w systemie CAM, w programach zapisanych zewnetrznie.
Poprzez biad cieciwy definiuje sie maksymalna odlegto$¢ punktow
wygenerowanego w postprocesorze (PP) programie NC. Jesli btad
cieciwy jest rowny lub mniejszy wybranej w cyklu 32 wartos$ci toleranc;ji
T, to TNC moze wygtadza¢ punkty konturu, o ile zaprogramowany
posuw nie zostanie ograniczony przez specjalne nastawienia
obrabiarki.

Optymalne wygtadzenie konturu otrzymuje sie, jesli warto$c¢ toleranc;ji

w cyklu 32 lezy pomiedzy 1,1 i 2-krotng wartoscig btedu cieciwy CAM.

Programowanie

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 32 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definicji
dziata on w programie.

TNC resetuje cykl 32, jesli operator

ponownie definiuje cyklu 32 i pytanie dialogu po wartosci
tolerancji z NO ENT potwierdza

klawiszem PGM MGT wybra¢ nowy program

Po zresetowaniu cyklu 32 przez operatora, TNC aktywuje
ponownie nastawiong wstepnie tolerancje przy uzyciu
parametréw maszynowych.

Wprowadzona wartos¢ tolerancji T zostaje interpretowana
przez TNC w MM-programie w jednostce miary mm lub w
Inch-programie w jednostce miary cal.

Jezeli wczytamy program przy pomocy cyklu 32,
zawierajacy jako program cykliczny tylko wartos¢ tolerancji
T, TNC dodaje w razie potrzeby obydwa pozostate
parametry o wartosci 0.

Przy rosnacej zapisywanej tolerancji zmniejsza sie z
reguty srednica okregu przy ruchach kotowych. Jesli na
obrabiarce jest aktywny filtr HSC (w razie koniecznosci
zapyta¢ u producenta maszyn), to ten okrgg moze by¢
wiekszy.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.8 Cykle specjalne

a2 Wartosé tolerancji T: dopuszczalne odchylenie od
konturu w mm (lub calach dla programéw inch)

HSC-MODE, obr. na gotowo=0, obr. zgrubna=1:
Aktywowanie filtra:

Wartos$¢ wprowadzenia 0:

Frezowanie z duza dokladnoscia konturu. TNC
uzywa zdefiniowane przez producenta maszyn
nastawienia filtra obrébki wykanczajace;.

Wartos$¢ wprowadzenia 1:

Frezowanie z wieksza predkoscia posuwu. TNC
uzywa zdefiniowane przez producenta maszyn
nastawienia filtra obrobki zgrubnej. TNC pracuje z
optymalnym wygtadzaniem punktéw konturu, co
prowadzi do zredukowania czasu obrobki.

Tolerancja dla osi obrotu TA: dopuszczalne
odchylenia od osi obrotu w stopniach przy aktywnym
M128. TNC redukuje posuw torowy zawsze tak, aby
przy wieloosiowych przemieszczeniach najdtuzsza o$
przemieszczata sie z maksymalnym posuwem. Z
reguly osie obrotu sg znacznie wolniejsze od osi
liniowych. Poprzez wprowadzenie wiekszej tolerancji
(np. 10°), mozna czas obrobki przy wieloosiowych
programach obrébki znacznie skroci¢, poniewaz TNC
nie musi przemieszczaé osi obrotu zawsze na zadang,
pozycje. Kontur nie zostaje uszkodzony przy
wprowadzeniu toleranciji dla osi obrotu. Zmienia sie
tylko potozenie osi obrotu w odniesieniu do
powierzchni obrabianego przedmiotu
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95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCJA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS
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9.1 Oznaczenie podprogram

9.1 Oznaczenie podprograméw i
powtorzen czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrobki mozna przy pomocy
podprogramoéw i powtérzen czesci programu ponownie wykonac.

Label

Podprogramy i powtorzenia czesci programu rozpoczynajg sie w
programie obrobki znakiem LBL, skrét od LABEL (ang. znacznik,
oznaczenie).

LABEL otrzymujg numer pomiedzy 1 i 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 pamieci.

% Prosze nigdy nie uzywac kilkakrotnie tego samego numeru
LABEL lub nazwy LABEI!

LABEL 0 (LBL 0) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢
stosowany dowolnie czesto.
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9.2 Podprogramy

Sposob pracy

1

2

3

TNC wykonuje program obrébki do momentu wywotania
podprogramu CALL LBL .

Od tego miejsca TNC odpracowuje wywotany podprogram az do
konca podprogramu LBL 0 .

Dalej TNC kontynuje program obrébki od tego bloku, ktory
nastepuje po wywotaniu podprogramu CALL LBL .

Wskazowki dotyczace programowania

Program gtéwny moze zawiera¢ do 254 podprogramow

Podprogramy moga by¢ wywotywane w dowolnej kolejnosci i
dowolnie czesto

Podprogram nie moze sam sie wywotac

Prosze programowaé podprogramy na kohcu programu gtéwnego
(za blokiem z M02 lub M30)

Jesli podprogramy w programie obrébki znajdujq sie przed wierszem
z M02 lub M30 , to zostajg one odpracowane bez wywotania
przynajmnije jeden raz

Programowanie podprogramu

Odznaczenie poczatku: klawisz LBL SET nacisng¢
SET

Wprowadzi¢ numer podprogramu

Oznaczy¢ koniec: klawisz LBL SET nacisna¢ i zapisa¢
numer labela ,0*

Wywotanie podprogramu

Wywota¢ podprogram: nacisng¢ klawisz LBL CALL
CALL

Numer etykiety: zapisa¢ numer etykiety
wywotywanego podprogramu. Jesli chcemy uzywac
nazwy LABEL (etykiety): nacisng¢ klawisz “, aby
przetaczy¢ na zapis tekstu

Powtérzenia REP: dialog klawiszem NO ENT pominag¢.
Powtérzenia REP stosowac tylko przy powtérzeniach
czesci programu

@ CALL LBL 0 jest niedozwolony, poniewaz odpowiada
wywotaniu konca podprogramu.

HEIDENHAIN TNC 320
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9.3 Powt

9.3 Powtérzenia czesci programu

Label LBL

Powtdérzenia czesci programu rozpoczynaja sie znakiem LBL
(LABEL). Powtorzenie czesci programu konczy si¢ z CALL LBL ...
REP .

Sposéb pracy

1 TNC wykonuje program obrébki 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 podano to pod REP .

3 Nastepnie TNC odpracowuje dalej program obrobki

Wskazowki dotyczace programowania

Dang czes¢ programu mozna powtarzac tacznie do 65 534 razy po
sobie

Czesci programu zostajg wykonywane przez TNC o jeden raz wiecej
niz zaprogramowano powtorzen

Programowanie powtoérzenia czesci programu

LBL Oznaczy¢ poczatek: nacisngé klawisz LBL SET i
zapisa¢ numer LABEL dla powtarzanej czesci
programu. Jesli chcemy uzywaé nazwy LABEL
(etykiety): nacisna¢ klawisz “, aby przetaczy¢ na zapis
tekstu

Wprowadzi¢ czes¢ programu
Wywotaé¢ powtdrzenie czesci programu
Klawisz LBL CALL nacisna¢, wprowadzi¢ Label-
CALL

numer powtarzanej czesci programu i liczbe
powtorzen REP .
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9.4 Dowolny program jako

podprogram

Sposob 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 (wywotujacy) program obrobki,
poczynajac od tego bloku, ktéry nastepuje po wywotaniu programu

Wskazowki dotyczace programowania

Aby zastosowac¢ dowolny program jako podprogram TNC nie
potrzebuje LABELSs (znacznikéw).

Wywotany program nie moze zawiera¢ funkcji dodatkowych M2 lub
M30. Jesli w wywotywanym programie zdefiniowano podprogramy z
etykietami, to mozna uzy¢ wowczas M2 lub M30 z funkcjg skoku FN
9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 , aby poming¢ bezwarunkowo te
czes$¢ programu

Wywotany program nie moze zawiera¢ polecenia wywotania CALL
PGM do wywotywanego programu (petla ciggta)

Wywotaé dowolny program jako podprogram

Wybra¢ funkcje dla wywotania programu: nacisng¢
CALL

klawisz PGM CALL

Nacisnagé softkey 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 wywotujacy.

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
wprowadzic¢ typ pliku .l za nazwg programu.

Mozna takze wywota¢ dowolny program przez cykl 12
PGM CALL .

Q-parametry dziatajg przy PGM CALL zasadniczo
globalnie. Prosze zwrdci¢ uwage, iz zmiany Q-parametrow
w wywotywanym programie wptywajg w danym przypadku
takze na wywotywany program.
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BEGIN PGM A

7

CALL PGM B

END PGM A E Z

0

BEGIN PGM B

END PGM B
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9.5 Pakietowania

9.5 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

™ Podprogramy w podprogramie

1 Powtorzenia czesci programu w powtdrzeniu czesci programu
1 Powtarza¢ podprogramy

1 Powtdrzenia czesci programu w podprogramie

Zakres pakietowania

Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub
podprogramy moga zawiera¢ dalsze podprogramy lub powtdrzenia
czesci programu.

W Maksymalny zakres pakietowania dla podprograméw: ok.64 000

= Maksymalna gtebokos$¢ pakietowania dla wywotywania programu
gtdéwnego: liczba nie jest ograniczona, ale zalezy od znajdujacej sie
do dyspozycji pamieci robocze;.

1 Powtorzenia czesci programu mozna dowolnie czesto pakietowac

Podprogram w podprogramie

NC-wiersze przyktadowe

Wywota¢ podprogram przy LBL UP1
Ostatni wiersz programowy
programu gtéwnego (z M2)
Poczatek podprogramu UP1

Podprogram zostanie przy LBL 2 wywotany

Koniec podprogramu 1
Poczatek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2

w
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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 1 zostaje wykonany od bloku 40 do bloku 45. Koniec
podprogramu 1 i powrét do programu gtéwnego UPGMS.

5 Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany od bloku 18 do bloku
35. Skok powrotny do wiersza 1 i koniec programu

9.5 Pakietowania
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Powtarza¢ powtorzenia czesci programu

NC-wiersze przyktadowe

Poczatek powtdrzenia czesci programu 1

Poczatek powtdrzenia czesci programu 2

9.5 Pakietowania

Czes¢ programu miedzy tym blokiem i LBL 2
(blok 20) zostanie 2 razy powtorzony
Czes¢ programu miedzy tym blokiem i LBL 1
(blok 15) zostanie 1 razy powtorzony

Wykonanie programu
Program gtéwny REPS zostaje wykonany do bloku 27

Czes¢ programu pomiedzy blokiem 27 i blokiem 20 zostaje 2 razy
powtdrzona

Podprogram REPS zostaje wykonany od bloku 28 do bloku 35
Czes$¢ programu pomiedzy blokiem 35 i blokiem 15 zostaje 1 raz
powtorzona (zawiera powtorzenie czesci programu pomigdzy
blokiem 20 i blokiem 27)

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku 36 do bloku 50
(koniec programu)

N =

H W

[3,]

w
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Powtoérzyé podprogram

NC-wiersze przyktadowe

Wykonanie programu
Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany do bloku 11
Podprogram 2 zostaje wywotany i wykonany

Czes¢ programu pomiedzy blokiem 12 i blokiem 10 zostanie 2 razy
powtdrzony: podprogram 2 zostaje 2 razy powtorzony

Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany od bloku 13 do bloku
19; koniec programu

W N =

N

HEIDENHAIN TNC 320

Poczatek powtdrzenia czesci programu 1
Wywotanie podprogramu

Czes¢ programu pomiedzy tym wierszem i LBL1
(blok 10) zostanie 2 razy powtérzony

Ostatni wiersz programu gtéwnego z M2
Poczatek podprogramu

Koniec podprogramu

9.5 Pakietowania
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9.6 Przyktady programowania

9.6 Przyktady programowania

Przyktad: frezowanie konturu w kilku dosuwach

Przebieg programu

Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na gorng

krawedz przedmiotu

Wprowadzi¢ inkrementalnie wciecie w materiat

Frezowanie konturu

Wociecie w materiat i frezowanie konturu

0 BEGIN PGM POWT.PROG 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 CALL 1 Z S500

4 L Z+250 RO FMAX

5 L X-20 Y+30 R0 FMAX

6 L Z+0 RO FMAX M3
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Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie obrébki

Pozycjonowa¢ wstepnie na krawedz przedmiotu
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ﬁ Przyktady programowania

HEIDENHAIN TNC 320

Znacznik dla powtérzenia czesci programu
Przyrostowy dosuw na gtebokos$¢ (poza materiatem)
Dosuna¢ narzedzie do konturu

Kontur

Opuszczenie konturu
Przemieszczenie narzedzia poza materiatem
Skok powrotny do LBL 1; tacznie cztery razy

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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‘ Przyktady programowania

Przebieg programu
= Najecha¢ grupy wiercen w programie gtownym
= Wywota¢ grupe wiercen (podprogram 1)

= Grupe wiercen zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 1

w

72

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Definicja cyklu Wiercenie
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.6 Przyktady programowania
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Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 1
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 2
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 3
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow

Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu 1: grupa wiercen

Odwiert 1

Dosung¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu
Koniec podprogramu 1
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! Przyktady programowania

Przebieg programu

1 Zaprogramowac cykle obrobki w programie Y Y
gtéwnym

= Wywota¢ kompletny rysunek odwiertow
(podprogram 1)

" Najechac¢ grupy odwiertéw w podprogramie 1,
wywota¢ grupe odwiertéw (podprogram 2)

W Grupe wiercen zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 2

Wywotanie narzedzia nawiertak
Wyjscie narzedzia z materiatu
Definicja cyklu nakietkowania

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotaé

w
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7 L Z+250 R0 FMAX M6
8 TOOL CALL 2 Z S4000
9 FN 0: Q201 = -25
10 FN 0: Q202 = +5
11 CALL LBL 1
13 L Z+250 RO FMAX M6
14 TOOL CALL 3 Z S500
15 CYCL DEF 201 ROZWIERCANIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-15 ;GIEBOKOSC
Q206=250 ;F GIEBOKOSC WCIECIA
Q211=0.5 ;C.ZATRZ.U DOIU
Q208=400 ;F POWROTU
Q203=+0 ;WSPOL.POWIERZ.
Q204=10 ;2. BEZP.ODLEGI.
16 CALL LBL 1
17 L Z+250 RO FMAX M2

18 LBL 1

19 L X+15 Y+10 R0 FMAX M3
20 CALL LBL 2

21 L X+45 Y+60 R0 FMAX

22 CALL LBL 2

23 L X+75 Y+10 R0 FMAX

24 CALL LBL 2

25 LBL 0

26 LBL 2

27 CYCL CALL

28 L IX+20 R0 FMAX M99
29 L 1Y+20 R0 FMAX M99
30 L IX-20 R0 FMAX M99
31 LBL 0

32 END PGM UP2 MM
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Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia wiertto

Nowa gtebokos¢ 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 wywotaé

Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu 1: kompletny rysunek wiercenia
Dosuna¢ 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
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2: grupa wiercen

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 Przyklady programowania
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10.1 Zasada i przeglad funkc

10.1 Zasada i przeglad funkcji

Przy pomocy Q-parametréw mozna definiowa¢ w jednym programie
obrébki catg rodzine czesci. W tym celu prosze w miejsce wartosci
liczbowych wprowadzi¢ symbole zastepcze: Q-parametry.

Q-parametry oznaczajg na przyktad

wartosci wspéirzednych
posuwy

predkos$ci 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 potaczeniu z FK-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 0
i 1999. Q-parametry podzielone sg na rézne grupy:

Znaczenie Grupa
Dowolnie uzywalne parametry, dziatajace Q1600 do
globalnie dla wszystkich znajdujacych sie w Q1999

pamigci TNC programow

Dowolnie wykorzystywalne parametry, o ile nie QO do Q99
moze dojs¢ do przecinania sig z cyklami SL,
dziatajgce globalnie dla danego programu.

Parametry dla funkcji specjalnych TNC Q100 do Q199

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q200 do Q1399
dla cykli, dziatajgce globalnie dla wszystkich
znajdujacych sie w pamieci TNC programow.

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q1400 do
dla call-aktywnych cykli producenta, dziatajace Q1499
globalnie dla wszystkich znajdujacych sie w

pamieci TNC programéw.

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q1500 do
dla def-aktywnych cykli producenta, dziatajace Q1599
globalnie dla wszystkich znajdujacych sie w

pamieci TNC programow.

Dodatkowo do dyspozycji znajduja sie takze QS-parametry (S oznacza
string), przy pomocy ktérych mozna dokonywa¢ edycji tekstoéw na
TNC. Zasadniczo obowigzujg dla QS-parametrow te same zakresy jak
i dla Q-parametréw (patrz tabela ponizej).

% Prosze uwzglednic, iz dla QS-parametréow zakres QS100

do QS199 jest zarezerwowany dla wewnetrznych tekstow
systemu.
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Wskazowki dotyczace programowania

Q-parametry i wartosci liczbowe mogg jednoczesnie zostac
wprowadzone do programu.

@ TNC przyporzadkowuje samodzielnie niektérym Q-
parametrom zawsze te same dane, np. Q-parametrowi
Q108 aktualny promien narzedzia, patrz ,Prealokowane
Q-parametry”, strona 434.

Wywotanie funkcji Q-parametréow

Podczas kiedy zostaje zapisywany program obrébki, prosze nacisngé
klawisz ,Q" (w polu dla wprowadzania liczb i wyboru osi pod —/+ -
klawiszem). Wtedy TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Grupa funkcyjna Softkey Strona

Podstawowe funkcje matematyczne e Strona 381

ARYTMET .

Funkcje trygonometryczne p— Strona 383

NOMETRIA

Funkcja dla obliczania okregu s Strona 385

Jesli/to - decyzje, skoki Strona 386
Inne funkcje Strona 389
Wprowadzanie bezposrednio wzorow W Strona 422
Wzér dla parametréw tekstu (fancucha Strona 426
znakow) FoRMULA

HEIDENHAIN TNC 320

- —

10.1 Zasada i przeglad funkc

" @



bowych

licz

10.2 Rodziny czesci — Q-parametry
zamiast wartosci liczbowych
Przy pomocy funkcji parametrow Q FNO: PRZYPISANIE moznaQ-

parametrom przypisa¢ wartosci liczbowe. Wtedy uzywa sie w
programie obrobki zamiast wartosci liczbowej Q-parametru.

/4

SCI

NC-wiersze przyktadowe

t warto

1as

15 FNO: Q10=25 Przypisanie
Q10 otrzymuje wartos¢ 25
25 L X +Q10 odpowiada L X +25

Dla rodzin czesci programuje sie np. charakterystyczne wymiary
przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrébki pojedyhnczych czesci prosze przypisa¢ kazdemu z tych

— Q-parametry zam

/4

iny czesci

10.2 Rodz

parametrow odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Przyktad

Cylinder z Q-parametrami

Promien cylindra
Wysokos¢ cylindra
Cylinder Z1

Cylinder 22

380

R=Q1
H=Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

Q2

al

Q2

ol

22
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10.3 Opisywanie konturéw przy pomocy
funkcji matematycznych

Zastosowanie

Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac¢ podstawowe
funkcje matematyczne w programie obrdbki:

Wybra¢ funkcje Q-parametru: nacisng¢ przycisk Q (w polu dla
wprowadzenia liczb, po prawej stronie). Pasek z softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow

Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe: nacisna¢ Softkey
FUNKCJE PODST. . TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Przeglad

(7]
o
=
by
®
<

Funkcja

FNO: PRZYPISANIE o
np. FNO: Q5 = +60 x=v
Przypisa¢ bezposrednio wartosé

FN1: DODAWANIE
np. FN1: Q1 =-Q2 + -5 X+
Tworzy¢ sume z dwdch wartosci i przyporzadkowaé

FN2: ODEJMOWANIE 5
np. FN2: Q1 =+10 — +5
Utworzenie réznicy z dwéch wartosci i

przyporzadkowanie

FN3: MNOZENIE
np. FN3: Q2=+3 *+3 xey
Utworzenie iloczynu z dwoch wartosci i

przyporzadkowanie

FN4: DZIELENIE
np. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 x v
Utworzenie ilorazu z dwdch wartosci i

przyporzadkowanie
Zabronione: dzielenie przez 0!

FN5: PIERWIASTEK KWADRATOWY
np FNS: Q20 = SQRT 4 PIERWIAS.

Obliczenie pierwiastka z liczby i przyporzadkowanie
Zabroniony: pierwiastek z wartosci ujemne;j!

Na prawo od =-znaku wolno wprowadzic¢:

dwie liczby
dwa Q-parametry
jedna liczbe i jeden Q-parametr

Q-parametry i wartosci liczbowe w réwnaniach mozna zapisa¢ z
dowolnym znakiem liczby.

HEIDENHAIN TNC 320
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funkcji matematycznych

/4

6w przy pomocy

ie kontur
a8

isywanie

10.3 Op

Programowanie podstawowych dziatan arytmetycznych

Przyktad:
m Wybra¢ funkcje Q-parametréw: nacisna¢ klawisz Q
Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne: softkey
FRYTIET FUNKCJE PODST. nacisna¢
o Wybra¢ funkcje Q-parametru PRZYPISANIE: softkey
Xz FNO X =Y nacisng¢

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?
5 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 5
1. WARTOSC LUB PARAMETR?

10 ﬂ Q5 przypisa¢ wartos¢ liczbowa 10

Wybrac funkcje Q-parametrow: nacisna¢ klawisz Q

Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne: softkey
SRYTVET: FUNKCJE PODST. nacisng¢

s Wybra¢ funkcje Q-parametru MNOZENIE: softkey
Xx¥ FN3 X * Y nacisng¢

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?
12 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 12

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

Q5 Q5 wprowadzi¢ jako pierwszag wartosé

2. WARTOSC LUB PARAMETR?

7 7 wprowadzi¢ jako drugg wartosé

382

Példa: Wiersze programowe w TNC

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10 Programowanie: Q-parametry @



10.4 Funkcje trygonometryczne
(trygonometria)

Definicje

Sinus, cosinus i tangens odpowiadajg wymiarom bokéw tréjkata
prostokatnego. Przy tym odpowiada

sinus: sina=al/c

cosinus: cosa=b/c

tangens: tana=a/b=sino/cos o
Przy tym

c jest bokiem przeciwlegtym do kata prostego
a jest bokiem przeciwlegtym do kata o
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 =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0.5 = 26.57°
Dodatkowo obowigzuje:
a+b=c(za=axa)

¢ = J(a2 +b2)

HEIDENHAIN TNC 320
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10.4 Funkcje trygonometryczne (trygonometria)

Programowanie funkcji trygonometrycznych

Funkcje trygonometryczne pojawiajg sig z przycisnieciem softkey
FUNKCJETRYGON. TNC pokazuje softkeys w tabeli u dotu.

Programowanie: poréwnaj przyktad: programowanie podstawowych
dziatan arytmetycznych

Funkcja Softkey
FN6: SINUS
np. FN6: Q20 = SIN-Q5 s
Sinus kata w stopniach (°) ustali¢ i przyporzgdkowaé

FN7: COSINUS
np FN7: Q21 = COS—QS coS(X>
Cosinus kata w stopniach (°) okresli¢ i

przyporzadkowac

FN8: PIERWIASTEK Z SUMY KWADRATOW
np. FN8: Q10 = +5 LEN +4 X Len v

Utworzy¢ dtugos¢ z dwoch wartosci i przyporzadkowaé

FN13: KAT
np. FN13: Q20 = +25 ANG—Q1

Kat z arctan z dwdch bokdéw lub sin i cos kata (0 < kat
< 360°) okresli¢ i przyporzadkowaé

384
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10.5 Obliczanie okregu

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji dla obliczania okregu mozna poleci¢ TNC
obliczanie na podstawie trzech lub czterech punktéw okregu $rodek
okregu i promien okregu. Obliczanie okregu na podstawie czterech
punktéw jest doktadniejsze.

Zastosowanie: te funkcje mozna wykorzystywac np. jesli chcemy
okresli¢ poprzez programowalng funkcje probkowania potozenie i
wielkos$¢ odwiertu lub wycinka kota.

Funkcja Softkey
FN23: DANE OKREGU ustali¢ na podstawie trzech s,
pUnktéW OergU 3 PUNKTOW

np. FN23: Q20 = CDATA Q30

Pary wspotrzednych trzech punktéw okregu musza by¢ zapamietane
w parametrze Q30 i w pieciu nastepnych parametrach —to znaczy w
tym przypadku do Q35.

TNC zapamietuje wtedy punkt Srodkowy okregu osi gtéwnej (X w
przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt srodkowy
okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona Z) w
parametrze Q21 i promien okregu w parametrze Q22.

Funkcja Softkey
FN24: DANE OKREGU ustali¢ na podstawie czterech iz
pUnktéW OergU 4 PUNKTOW

np. FN24: Q20 = CDATA Q30

Pary wspotrzednych czterech punktéw okregu musza zostaé zapisane
w parametrze Q30 i nastepnych siedmiu parametrach —w tym
przypadku do Q37.

TNC zapamietuje wtedy punkt Srodkowy okregu osi gtéwnej (X w
przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt srodkowy
okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona Z) w
parametrze Q21 i promien okregu w parametrze Q22.

I% Prosze uwzgledni¢, ze FN23 i FN24 przepisuje oprécz

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 liczbowa. Jesli warunek jest spetniony, to
TNC kontynuje program obrébki od tego LABEL poczynajac, ktory
zaprogramowany jest za warunkiem (LABEL patrz ,Oznaczenie
podprogramoéw i powtdrzen czesci programu”, strona 362). Jesli
warunek nie jest spetniony, TNC wykonuje nastepny wiersz.

Jesli chcemy wywota¢ inny program jako podprogram, to prosze
zaprogramowac za LABEL PGM CALL.

Bezwarunkowe skoki

Bezwarunkowe skoki to skoki, ktérych warunek zawsze (=koniecznie)
jest spetniony, np.

FNO: IF+10 EQU+10 SKOK LBL1
Programowanie jesli/to-decyz;ji

Jesli/to-decyzje pojawiaja sie przy nacisnieciu na softkey SKOKI. TNC
pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcja Softkey
FN9: JESLI ROWNY, SKOK e
np. FNO9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL “UPCAN25% GoTO

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg rowne, skok do
podanego znacznika (Label)

FN10: JESLI NIE ROWNY, SKOK e
np. FN10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10
Jesli obydwie wartosci lub parametry nie sg rowne, to

skok do podanego znacznika (Label)

FN11: JESLI WIEKSZY, SKOK P
np. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 e
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr jest wigksza niz

druga wartos¢ lub parametr, to skok do podanego

znacznika (Label)

FN12: JESLI MNIEJSZY, SKOK iz
np. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME Teoro
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr jest wigksza niz

druga wartos$¢ lub parametr, to skok do podanego

znacznika (Label)
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Uzyte skréty 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

Réwny

Nie rowny
Wiekszy niz
Mniejszy niz
Idz do
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10.7 Kontrolowan

10.7 Kontrolowanie i zmiana Q-parametréw

Sposoéb postepowania

Mozna dokonywac¢ kontrolowania jak réwniez zmiany (poza trybem
Test programu) parametréw Q przy zapisie, testowaniu i
odpracowywaniu we wszystkich trybach pracy.

W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np. nacisnaé
zewnetrzny klawisz STOP i softkey WEWNETRZNY STOP) lub
zatrzymac test programu

Q
INFO

STATUS OF
Q PARAM.

Q
PARAMETER
LIST

Q
PARAMETER
REQUEST

388

Wywotanie funkcji parametréw Q: nacisnaé softkey Q
INFO w trybie pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/
edycja

TNC otwiera okno wywotywane, w ktérym operator
moze zapisa¢ zadany zakres dla wskazania
parametréw Q lub parametréw fancucha znakéw

Prosze wybra¢ w trybach pracy Przebieg programu
pojedyhczymi blokami, Przebieg programu
sekwencjag blokéw oraz Test programu podziat ekranu
Program + Status

Prosze nacisna¢ softkey Program + Q-PARAM

Prosze nacisng¢ softkey Q PARAMETRY LISTA

TNC otwiera okno wywotywane, w ktorym operator
moze zapisa¢ zadany zakres dla wskazania
parametréw Q lub parametréw fancucha znakéw

Przy pomocy softkey Q PARAMETRY ZAPYTANIE
(tylko w trybie Obstuga reczna, Przebieg programu
sekwencja blokéw i Przebieg programu pojedynczymi
blokami do dyspozycji) mozna pobiera¢ dane do
poszczegolnych Q-parametréw. Dla przypisania
nowej wartosci nalezy nadpisa¢ wyswietlang wartosé
i potwierdzi¢ z OK.

Praca reczna

Programowanie
EX11.H

0 _BEGIN PGM EX11 MM

Lo

l‘

EEEXEE
am
o
S~
e

o
0o
23
[
[

®
w

N
N
@ x
o
s

<

i

s

&

® . E

0200=+2  ;BEZPIECZNA LUYSOKOSC
0201=-15  ;GLEBOKClg "
0206=+150 >UARTOSCISANLL U]
=40,
0210=+0  ;PRZER. ©0d O EQ) doa [z
=+
0zea=+5e  2-GA BE °d Q do a "'L
0211=+0  ;PRZERUF
7 L x+0 v+ Re FMax ©°d @ do @
L X A
S TooL CALL & z Szee0 2 OS do 0s

12 CYCL DEF 14.1 PODPR.
13 CYCL DEF 2@ DANE KON KASOWANIE
=-30  ;GLEBOKOSC

Qz=+1 >ZACHODZEN
sNADDATEK NA STRONE

G

o
R
S
@
2
&
No%
3
e
2
=

=40
=+0 sNADDATEK NA DNIE
05=+0 7USPOLRZEDNE POWIERZ.
=+2 3BEZPIECZNA WYSOKOSC
=+50  ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
] 3PROMIEN ZAOKRAGLENIA
3KIERUNEK OBROTU

DIAGNOSE

LG

Qg=-1
14 CALL LBL 2

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

SKOPTOW.
WARTOSC
WPROWADZ

oK KASOUANIE
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10.8 Funkcje dodatkowe

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu softkey FUNKCJE

SPECJ. TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcja Softkey  Strona
FN14:ERROR Strona 390
Wydawanie komunikatéw o btedach LD

FN16:F-PRINT Strona 394
Wydawanie tekstéw lub Q-parametrow LR

sformatowanych

FN18:SYS-DATUM READ e Strona 399
Czytanie danych systemowych DANE SvS.

FN19:PLC - Strona 407
Przekazywanie wartosci do PLC =

FN20:WAIT FOR Jmze Strona 408
Synchronizowanie NC i PLC na

FN29:PLC i Strona 410
przekazanie do o$miu wartos$ci wigcznie e

do PLC

FN37:EXPORT Strona 410

eksportowanie lokalnych Q-parametréw
lub QS-parametréw do wywotujgcego
programu

FN3?7
EXPORT

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

FN14: ERROR: wydawanie komunikatéw o
btedach

Przy pomocy funkcji FN14: ERROR (BLAD) mozna przy wspomaganiu
programu wydawac¢ meldunki, ktére zostaty zaprogramowane przez
producenta maszyn lub przez HEIDENHAIN: jesli TNC dotrze podczas
przebiegu programu do bloku z FN 14, to przerywa ono program i
wydaje komunikat. Nastepnie program musi by¢ na nowo
uruchomiony. Numery btedéw: patrz tabela u dotu.

Zakres numerow btedow Dialog standardowy

0..299 FN 14: Numer btedu O .... 299

300 ... 999 Dialog zalezny od maszyny

1000 ... 1499 Wewnetrzne komunikaty o btedach

(patrz tabela po prawej stronie)

% Producent maszyn moze zmieni¢ zachowanie
standardowe funkcji FN14:ERROR . Prosze zwrdcic¢
uwage na informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

NC-wiersz przyktadowy

TNC ma wyda¢ komunikat (meldunek), ktory znajduje sie w pamieci
pod numerem btedu 254

180 FN14: ERROR = 254

Prealokowane przez HEIDENHAIN komunikaty o bitedach

Numer btedu Tekst
1000 Wrzeciono ?
1001 Brak osi narzedzia
1002 Promien narzedzia zbyt maty
1003 Promien narzedzia za duzy
1004 Obszar przekroczony
1005 Btedna pozycja poczatkowa
1006 OBROT nie dozwolony
1007 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA nie
dozwolony
1008 ODBICIE LUSTRZANE nie dozwolone
1009 Przesuniecie nie dozwolone
1010 Brak posuwu
1011 Wprowadzona wartos¢ btedna
1012 Znak liczby btedny
390
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Numer btedu Tekst

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 predkos$¢ obrotowa

1021 Korekcja promienia nie zdefiniowana
1022 Zaokraglenie nie zdefiniowane

1023 Promien zaokraglenia za duzy

1024 Niezdefiniowany start programu
1025 Za duze pakietowanie

1026 Brak punktu odniesienia kata

1027 Nie zdefiniowano cyklu obrdbki
1028 Szerokos$¢ rowka za mata

1029 Kieszen za mata

1030 Q202 nie zdefiniowany

1031 Q205 nie zdefiniowany

1032 Q218 zapisa¢ wiekszym od Q219
1033 CYCL 210 nie dozwolony

1034 CYCL 211 nie dozwolony

1035 Q220 za duzy

1036 Q222 zapisa¢ wiekszym od Q223
1037 Q244 wprowadzi¢ wigkszym od 0
1038 Q245 wprowadzi¢ nie rwnym Q246
1039 Zakres kata < 360° wprowadzi¢
1040 Q223 zapisa¢ wigkszym od Q222
1041 Q214: 0 nie dozwolone

1042 Kierunek przemieszczenia nie zdefiniowany
1043 Tabela punktéw zerowych nie aktywna
1044 Btad potozenia: srodek 1.osi

1045 Btad potozenia: srodek 2.0si

1046 Odwiert za maty

1047 Odwiert za duzy

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

Numer btedu Tekst

1048 Czop za maty

1049 Czop za duzy

1050 Kieszeh za mata: dodatkowa obrébka 1.0$

1051 Kieszeh za mata: dodatkowa obrébka 2.0$

1052 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 1.0$

1053 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 2.0$

1054 Czop za maty: czes¢ wybrakowana 1.0$

1055 Czop za maty: czes¢ wybrakowana 2.0$

1056 Czop za duzy: dodatkowa obrébka 1.0$

1057 Czop za duzy: dodatkowa obrébka 2.0$

1058 TCHPROBE 425: btad najwiekszego wymiaru

1059 TCH_PROBE 425: btad najmniejszego
wymiaru

1060 TCHPROBE 426: btad najwiekszego wymiaru

1061 TCH_PROBE 426: btad najmniejszego
wymiaru

1062 TCHPROBE 430: srednica za duza

1063 TCHPROBE 430: $rednica za mata

1064 Nie zdefiniowano osi pomiarowej

1065 Przekroczona tolerancja ztamania narzedzia

1066 Q247 wprowadzi¢ nierownym 0

1067 Q247 wprowadzi¢ wigkszy niz 5

1068 Tabela punktéw zerowych?

1069 Rodzaj frezowania Q351 wprowadzi¢
nieréwnym 0

1070 Zmniejszy¢ gtebokos¢ gwintu

1071 Przeprowadzi¢ kalibrowanie

1072 Przekroczona tolerancja

1073 Start z dowolnego wiersza aktywny

1074 ORIENTACJA nie dozwolona

1075 3DROT nie dozwolony

1076 3DROT aktywowaé

1077 Wprowadzi¢ gteboko$¢ ze znakiem ujemnym

1078 Q303 w cyklu pomiarowym niezdefiniowany!

1079 Os$ narzedzia niedozwolona

1080 Obliczone wartosci btedne

392
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Numer btedu Tekst

1081 Punkty pomiarowe sprzeczne

1082 Bezpieczna wysokosc¢ btednie wprowadzona
1083 Rodzaj wejscia w materiat sprzeczny

1084 Cykl obrébki nie dozwolony

1085 Wiersz zabezpieczony od zapisu

1086 Naddatek wiekszy niz gtebokosc¢

1087 Nie zdefiniowano kata wierzchotkowego
1088 Dane sg sprzeczne

1089 Potozenie rowka 0 nie jest dozwolone

1090 Wejscie w materiat wprowadzi¢ nieréwnym 0
1091 Btedne dane programowe

1092 Narzedzie nie zdefiniowane

1093 Numer narzedzia niedozwolony

1094 Nazwa narzedzia niedozwolona

1095 Opcja software nie jest aktywna

1096 Restore kinematyki nie jest mozliwe

1097 Funkcja nie jest dozwolona

1098 Wymiary potwyrobu sg sprzeczne

1099 Pozycja pomiarowa niedozwolona
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10.8 Funkcje dodatkowe

FN 16: F-PRINT: wydawanie sformatowanych
wartosci parametrow Q i tekstow

@ Przy pomocy FN 16 mozna takze z programu NC
wyswietla¢ dowolne komunikaty na ekranie. Takie
komunikaty zostaja wyswietlane przez TNC w oknie
pierwszoplanowym.

Przy pomocy funkcji FN 16: F-PRINT mozna wydawac¢ sformatowane
wartosci Q-parametréw i teksty przez interfejs danych, na przyktad na
drukarke. Jesli wartosci zostang zapamietane wewnetrznie lub
wydawane na komputer, TNC zapamietuje te dane w pliku, ktéry
zdefiniowano w FN 16-wierszu.

Aby wydac¢ sformatowany tekst lub wartosci Q-parametréw, prosze
utworzy¢ przy pomocy edytora tekstow TNC plik tekstowy, w ktorym
okreslone zostang formaty i Q-parametry, ktére majg by¢ wydawane.

Przyktad pliku tekstu, ktory okresla format wydania:

“PROTOKOL POMIARU PUNKT CIEZKOSCI KOEA
LOPATKOWEGO*

“DATUM: %2d-%2d-%4d“, DAY,MONTH,YEAR4;
“GODZINA: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;
“LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1%;
“X1 = %9.3LF%, Q31;

“Y1 = %9.3LF%, Q32;

“Z1 = %9.3LF%, Q33;
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Dla utworzenia plikéw tekstu prosze uzy¢ nastepujacych funkciji

formatowania:

Znak specjalny

Funkcja

Okresli¢ format wydawania tekstu i zmiennych w
cudzystowiu

%9.3LF Okresli¢ format dla Q-parametrow:
9 miejsc tacznie (wraz z miejscem dziesigtnym),
z tego 3 miejsca po przecinku, Long, Floating
(liczba dziesietna)

%S Format dla zmiennych tekstowych

Znak rozdzielajgcy pomiedzy formatem
wydawania i parametrem

Znak konca wiersza, zamyka wiersz

Aby méc wydaé rézne informacje do pliku protokotu, znajduja sie w
dyspozycji nastepujace funkcje do dyspozyciji:

Stowo kodu Funkcja

CALL_PATH Wydaje nazwe $ciezki NC-programu, na ktorej
znajduje sie FN16-funkcja. Przyktad: "Program
pomiarowy: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Zamyka plik, do ktérego wpisujemy przy pomocy
FN16. Przyktad: M_CLOSE;

M_APPEND Dotgcza plik na koncu. Przyktad: M_APPEND;

ALL_DISPLAY Wykona¢ wydawanie wartosci parametrow Q
niezaleznie od nastawienia MM/INCH funkcji
MOD

MM_DISPLAY Wydawanie wartosci parametrow Q w MM, jezeli
w funkcji MOD nastawione jest wskazanie MM

INCH_DISPLAY  Wydawanie wartosci parametrow Qw CALACH,
jezeli w funkcji MOD nastawione jest wskazanie
INCH

L_ENGLISCH Tekst tylko w przypadku jezyka angielskiego
wydawac

L_GERMAN Tekst tylko w przypadku jezyka niemieckiego
wydawac

L_CZECH Tekst tylko w przypadku jezyka czeskiego
wydawac

L_FRENCH Tekst tylko w przypadku jezyka francuskiego
wydawac

L_ITALIAN Tekst tylko w przypadku jezyka wioskiego

wydawaé
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10.8 Funkcje dodatkowe

Stowo kodu Funkcja

L_SPANISH Tekst tylko w przypadku jezyka hiszpanskiego
wydawaé

L_SWEDISH Tekst tylko w przypadku jezyka szwedzkiego
wydawaé

L_DANISH Tekst tylko w przypadku jezyka dunskiego
wydawaé

L_FINNISH Tekst tylko w przypadku jezyka finskiego
wydawaé

L_DUTCH Tekst tylko w przypadku jezyka dial.
holenderskiego wydawaé

L_POLISH Tekst tylko w przypadku jezyka polskiego
wydawaé

L_PORTUGUE Tekst tylko w przypadku jezyka portugalskiego
wydawaé

L_HUNGARIA Tekst tylko w przypadku jezyka wegierskiego
wydawaé

L_RUSSIAN Tekst tylko w przypadku jezyka rosyjskiego
wydawaé

L_SLOVENIAN Tekst tylko w przypadku jezyka stowernskiego
wydawaé

L_WSZYSTKIE Tekst wydawacé niezaleznie od jezyka dialogu

GODZINA Liczba godzin z czasu rzeczywistego

MIN Liczba minut z czasu rzeczywistego

SEK Liczba sekund z czasu rzeczywistego

DZIEN Dzienh z czasu rzeczywistego

MIESIAC Miesigc jako liczba z czasu rzeczywistego

STR_MONTH Miesigc jako skrét tekstowy z czasu
rzeczywistego

YEAR2 Rok podany dwumiejscowo z czasu
rzeczywistego

YEAR4 Rok podany czteromiejscowo z czasu
rzeczywistego
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W programie obrobki programuje sie FN16: F-PRINT (DRUK), aby
aktywowac¢ wydawanie:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKA\MASKA1.A/
RS232:\PROT1.A

TNC wydaje wtedy plik PROT1.A przez szeregowy interfejs danych:

PROTOKOL POMIARU PUNKTU CIEZKOSCI KOLA
LOPATKOWEGO

DATA: 27:11:2001

GODZINA: 8:56:34

LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: =1

X1 =149,360

Y1 =25,509

71=37,000

@ Jesli uzywamy FN 16 kilkakrotnie w programie, to TNC

zapamietuje wszystkie teksty w pliku, ktory zostat
okreslony dla pierwszej FN 16-funkcji. Wydawanie pliku
nastapi dopiero wtedy, kiedy TNC odczyta wiersz END

PGM , jesli nacisniemy klawisz NC-Stop lub kiedy
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 funkcja
FN 16.

W jednym wierszu pliku opisu formatu mozna zapisywac
maksymalnie 32 parametry Q.
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10.8 Funkcje dodatkowe

Wydawanie komunikatow na ekranie

Mozna uzywac funkcji FN 16 takze, aby wydawac¢ dowolne komunikaty
z programu NC w oknie pierwszoplanowym n ekranie monitora TNC.
W ten sposob mozna tak dokonywaé wyswietlania dtuzszych tekstow
wskazéwek w dowolnym miejscu w programie, iz operator musi na nie
zareagowac. Mozna wydawac takze tres¢ parametréow Q, jesli plik
opisu protokotu zawiera odpowiednie polecenia.

Aby komunikat pojawit sie na ekranie monitora TNC, nalezy jako
nazwe pliku protokotu tylko SCREEN: wpisac.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKA\MASKA1.A/SCREEN:

Jezeli komunikat zawiera wiecej wierszy, niz przedstawiono w oknie
pierwszoplanowym, to mozna kartkowa¢ przy pomocy klawiszy ze
strzatkg w oknie pierwszoplanowym.

Dla zamkniecia okna pierwszoplanowego: klawisz CE nacisng¢. Aby
zamkng¢ okno za pomocg sterowania programowego nalezy
zaprogramowac nastepujacy wiersz NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKA\MASKA1.A/SCLR:

@ Dla pliku opisu protokotu obowigzujg wszystkie opisane
wyzej konwencje.

Jezeli wyswietlamy w programie wielokrotnie teksty na
ekranie, to TNC dofacza wszystkie teksty za juz
wyswietlanymi tekstami. Aby wyswietla¢ kazdy tekst
oddzielnie na ekranie, nalezy zaprogramowac przy koncu
pliku opisu protokotu funkcje M_CLOSE.
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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. Wybér danej
systemowej nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr), numer i réwniez

poprzez indeks.

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie

informacja o programie, 10 3 - Numer aktywnego cyklu obrébki

103 Q-parametr- Wazny w obrebie cykli NC; dla pobrania informacji, czy

numer ukazany pod IDX parametr Q zostat podany w
przynaleznym CYCLE DEF dokfadnie.

Adresy skokéw w systemie, 13 1 - Znacznik, do ktérego nastepuje skok w systemie po
osiggnieciu M2/30, zamiast zakonczenia programu
wartos¢ = 0: M2/M30 dziata normalnie

2 - Znacznik do ktoérego nastepuje skok przy FN14: ERROR z
reakcjg NC-CANCEL, zamiast przerwania programu z
btedem. Programowany w rozkazie FN14 numer btedu
moze zostaé odczytany pod ID992 NR14.

Wartos¢ = 0: FN14 dziata normalnie.

3 - Znacznik, do ktérego wykonuje sie skok w przypadku
wewnetrznego btedu serwera (SQL, PLC, CFG), zamiast
przerwania programu z btedem.

Wartos$¢ = 0: btgd 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 obrébki

2 - Gtebokos¢ wiercenial/frezowania, aktywny cykl obrobki

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 dlugos$c¢ boku, cykl kieszen prostokatna

Druga dtugos$c¢ boku, cykl kieszen prostokatna

Pierwsza dtugos¢ boku, cykl rowek

Druga dtugos¢ boku, cykl rowek

© || N[O o | s

Promien, cykl kieszen okragta

Posuw frezowania, aktywny cykl obrébki

11

Kierunek obrotu, aktywny cykl obrébki

12

Czas przerwy aktywny cykl obrébki

13

Skok gwintu cykl 17, 18

14

Naddatek na obrébke wykanczajgcg aktywny cykl obrobki

15

Kat frezowania zgrubnego aktywny cykl obrébki

15

Kat frezowania zgrubnego aktywny cykl obrébki

21

Kat prébkowania

22

Droga prébkowania

23

Posuw prébkowania

Stan modalny, 35

Wymiarowanie:
0 = absolutne (G90)
1 = inkrementalne (G91)

Dane dotyczace tabel SQL, 40

Kod wyniku do ostatniego rozkazu SQL

Dane z tabeli narzedzi, 50

Nr NARZ.

Dtugosé 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 narzedzia DR2

Nr NARZ.

Narzedzie zablokowane (0 lub 1)

Nr NARZ.

Numer narzedzia siostrzanego

© || N[O |Oo | ] OO|DN

Nr NARZ.

Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME1

-
o

Nr NARZ.

Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME2
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10.8 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
11 Nr NARZ. Aktualny okres trwatosci narzedzia CUR. TIME
12 Nr NARZ. PLC-stan
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 zuzycia na dtugos¢ LTOL
17 Nr NARZ. TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL
18 Nr NARZ. TT: kierunek obrotu DIRECT (0=dodatni/-1=ujemny)
19 Nr NARZ. TT: ptaszczyzna przesuniecia R-OFFS
20 Nr NARZ. TT: dlugos¢ przesuniecia L-OFFS
21 Nr NARZ. TT: tolerancja na ztamanie-dtugo$¢ LBREAK
22 Nr NARZ. TT: tolerancja na ztamanie-promien RBREAK
23 Nr NARZ. PLC-wartos¢
24 Nr NARZ. Przesuniecie wspotosiowo$ci trzpienia sondy w osi
gtéwnej CAL-OF1
25 Nr NARZ. Przesuniecie wspotosiowos$ci 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 Numer miejsca Numer narzedzia
2 Numer miejsca Narzedzie specjalne: 0=nie, 1=tak
3 Numer miejsca Miejsce state: O=nie, 1=tak
4 Numer miejsca Miejsce zablokowane: 0=nie, 1=tak
5 Numer miejsca PLC-stan
Numer miejsca narzedzia w tabeli 1 Nr NARZ. Numer miejsca
miejsca, 52
2 Nr NARZ. Numer w magazynie narzedzi

Bezposrednio po TOOL CALL
programowane wartosci, 60

Numer narzedzia T
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10.8 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
2 - Aktywna o$ 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 - Dtugosé
3 - Promien
4 - Indeks
5 - Dane narzedzi zaprogramowane w TOOL DEF
1 =tak, 0 = nie
Aktywna korekcja narzedzia, 200 1 1=Dbez Aktywny promien
naddatku
2=z
naddatkiem
3=z
naddatkiem i
naddatek z
TOOL CALL
2 1=bez Aktywna dtugosé
naddatku
2=z
naddatkiem
3=z
naddatkiem i
naddatek z
TOOL CALL
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie d;J
3 1 =Dbez Promien zaokraglenia R2 o

naddatku =

2=z et

naddatkiem ©

3=z ©

naddatkiem i o

naddatek z ©

TOOL CALL Q

)

Aktywne transformacje, 210 1 - Obrét od podstawy, tryb pracy Obstuga reczna R
c

2 - Programowany obrét przy pomocy cyklu 10 =

3 - Aktywna o$ odbicia lustrzanego cl':

0: odbicie lustrzane nie aktywne Q

-—

+1: X-0$ odbicie zwierciadlane

+2: Y-0$ odbicie zwierciadlane

+4: Z-0$ odbicie zwierciadlane

+64: U-0$ odbicie zwierciadlane

+128: V-0$ odbicie zwierciadlane

+256: W-0$ odbicie zwierciadlane

Kombinacje = suma pojedynczych osi

1 Aktywny wspotczynnik skalowania X-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania Y-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania Z-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania U-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania V-osi

O | 0| N| W ([N

Aktywny wspotczynnik skalowania W-osi

1 3D-ROT A-osi

2 3D-ROT B-osi

3 3D-ROT C-osi

(o> NN, B B4 T < B I - B A

- Nachylenie ptaszczyzny obrdébki aktywne/nieaktywne (-1/
0) w trybie pracy przebiegu programu

7 - Nachylenie ptaszczyzny obrobki aktywne/nieaktywne (-1/
0) w trybie pracy recznej

Aktywne przesuniecie punktu 2 1 X-08
zerowego, 220
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Nazwa grupy, ID-nr Numer

Indeks

Znaczenie

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-08

U-0$

V-0$

O || N[Ol | B~ O[DN

W-0$

N

Obszar przemieszczenia, 230

do 9

Ujemny wytgcznik koncowy software os$ 1 do 9

do9

Dodatni wytacznik korncowy software o$ 1 do 9

Wytacznik koncowy software on lub off:

0 =on, 1 =off

Pozycja zadana w REF-systemie, 1
240

X-0$

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-0$

U-0$

V-0$

O || N|[o|lo | | WO|DN

W-0$

Aktualna pozycja w aktywnym 1
uktadzie wspotrzednych, 270

N

X-0$

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-0$

U-0$

Ol N OO0l BN

V-0$
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10.8 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
9 W-0$
Sonda impulsowa TS, 350 50 1 Typ sondy pomiarowe;j
2 Wiersz w tabeli sondy pomiarowej
51 - Uzyteczna dtugos¢
52 1 Rzeczywisty promien kulki pomiarowej
2 Promien zaokraglenia
53 1 Przesuniecie wspoétosiowosci (0$ gtéwna)
2 Przesuniecie wspoétosiowosci (0$ pomocnicza)
54 - Kat orientacji wrzeciona w stopniach (przesuniecie
wspotosiowosci)
55 1 Posuw szybki
2 Posuw przy pomiarze
56 1 Maksymalna droga pomiarowa
2 Odstep bezpieczenstwa
57 1 Orientacja wrzeciona mozliwa
0 = nie, 1 = tak
Punkt bazowy z cyklu sondy 1 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
pomiarowej, 360 (X,Y,Z,A,B,C, pomiarowej lub ostatniego punktu prébkowania z cyklu 0
U, V, W) bez korekcji dtugosci trzpienia, ale z korekcjg promienia
trzpienia (uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu)
2 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
(X,Y,Z,A,B,C, pomiarowej lub ostatniego punktu prébkowania z cyklu 0
U, VvV, W) bez korekcji dlugosci trzpienia i korekcji promienia
trzpienia (uktad wspdtrzednych maszyny)
3 1do9 Wynik pomiaru cykli sondy pomiarowej 0 i 1 bez korekcji
(X,Y,Z,A,B,C, promieniaidtugosci trzpienia
U, V, W)
4 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
(X,Y,Z,A,B,C, pomiarowej lub ostatniego punktu prébkowania z cyklu 0
U, V, W) bez korekgji dtugosci trzpienia i korekcji promienia
trzpienia (uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu)
10 - Orientacja wrzeciona
Wartos$¢ z aktywnej tabeli punktéw  Wiersz kolumna Odczytywanie wartosci

zerowych w aktywnym uktadzie
wspotrzednych, 500

Odczytywanie danych aktualnego 1
narzedzia, 950

Dtugos¢ narzedzia L
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10.8 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
2 - Promien narzedzia R
3 - Promien narzedzia R2
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzgdzia 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-stan
13 - Maksymalna dtugos¢ ostrza LCUTS
14 - Maksymalny kat wejscia w materiat ANGLE
15 - TT: liczba ostrzy CUT
16 - TT: tolerancja zuzycia na dtugos$¢ LTOL
17 - TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL
18 - TT: kierunek obrotu DIRECT
0 = dodatni, —1 = ujemny
19 - TT: ptaszczyzna przesuniecia R-OFFS
20 - TT: dlugosc¢ przesuniecia L-OFFS
21 - TT: tolerancja na ztamanie-diugo$¢ LBREAK
22 - TT: tolerancja na ztamanie-promien RBREAK
23 - PLC-wartos¢
24 - Typ narzedzia TYP
0 =frez, 21 = sonda
34 - Lift off
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
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
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 skalowania osi Z

przypisa¢ do Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN19: PLC: przekaza¢ wartosci do PLC

Przy pomocy funkcji FN 19: PLC mozna przekaza¢ do dwdch wartosci

liczbowych lub Q-parametréw do PLC.

Dtugosci krokoéw i jednostki: 0,1 ym lub 0,0001°

Przyktad: wartos¢ liczbowa 10 (odpowiada 1 pm lub 0,001°)

przekaza¢ do PLC
56 FN19: PLC=+10/+Q3
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10.8 Funkcje dodatkowe

FN20: WAIT FOR: NC i PLC synchronizowaé

% Tej funkcji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!

Przy pomocy funkcji FN 20: WAIT FOR mozna w trakcie przebiegu
programu przeprowadzi¢ synchronizacje pomiedzy NC i PLC. NC
zatrzymuje odpracowywanie, az zostanie wypetniony warunek, ktéry
zostat zaprogramowany w FN 20-bloku. TNC moze przy tym
sprawdzi¢ nastepujace PLC-operandy:

PLC- P
operand Skrot Obszar adresowy
Znacznik M 0 do 4999
Wejscie I 0 do 31, 128 do 152
64 do 126 (pierwsze PL 401
B)
192 do 254 (drugie PL 401 B)
Wyjscie (o) 0 do 30
32 do 62 (pierwsze PL 401 B)
64 do 94 (drugie PL 401 B)
Licznik C 48 do 79
Timer T 0 do 95
Bajty B 0 do 4095
Stowo W 0 do 2047
Stowo D 2048 do 4095
podwajne
408
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W FN 20-bloku dozwolone sg nastepujace warunki:

Warunek Skrot
Rowny ==
Mniejszy niz <
Wiekszy niz >
Mniejszy-réwny <=
Wiekszy-rowny >=

Oprécz tego do dyspozycji znajduje sie funkcja FN20: WAIT FOR
SYNC. WAIT FOR SYNC wykorzystywaé zawsze wowczas, kiedy
zostajg odczytywane na przyktad poprzez FN18 dane systemowe,
wymagajace synchronizacji z czasem rzeczywistym. TNC zatrzymuje
obliczanie wstepne i dopiero wtedy wykonuje nastepny wiersz NC,
kiedy program NC osiggnie rzeczywisnie ten wiersz.

Przyktad: zatrzyma¢ przebieg programu, az PLC ustawi merker
4095 na 1

32 FN20: WAIT FOR M4095==
Przyktad: zatrzyma¢ przebieg programu, az PLC ustawi

symboliczny operand na 1
32 FN20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==
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10.8 Funkcje dodatkowe

FN29: PLC: przekaza¢ wartosci do PLC

Przy pomocy funkcji FN 29: PLC mozna przekaza¢ do o$miu wartosci
liczbowych lub Q-parametréw do PLC.

Dtugosci krokow i jednostki: 0,1 ym lub 0,0001°

Przyktad: wartos¢ liczbowa 10 (odpowiada 1um lub 0,001°)
przekaza¢ do PLC

56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN37: EXPORT

Funkcja FN37: EKSPORT jest konieczna, jesli chcemy zapisywac
wiasne cykle i wigczy¢ je do TNC. Parametry Q 0-99 dziatajg w cyklach
tylko lokalnie. Oznacza to, iz parametry Q dziatajg tylko w tym
programie, w ktorym sg zdefinowane. Przy pomocy funkcji FN 37:
EKSPORT mzna dziatajace lokalnie parametry Q eksportowaé do
innego (wywotujgcego) programu.

Przyktad: lokalny Q-parametr Q25 zostaje eksportowany

56 FN37: EXPORT Q25

Przyktad: lokalne Q-parametry Q25 do Q30 zostaja 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 skifada sie z kilku instrukcji SQL,
umozliwiajaych uporzadkowang edycje zapiséw w tabeli.

Tabele sg konfigurowane przez producenta maszyn. Przy
% tym zostajg réwniez okreslane nazwy i oznaczenia, ktére
konieczne sa jako parametry dla instrukcji SQL.

Pojecia, wykorzystywane ponizej:

Tabela: tabela skfada sie z x kolumn i y wierszy. Zostaje ona
zapisana do pamieci jako plik w menedzerze plikow TNC oraz z
zaadresowana nazwa sciezKi i pliku (=nazwa tabeli). Alternatywnie
do adresowania nazwa sciezki i pliku mozna uzywac¢ synonimow.

Kolumny: liczba i oznaczenie kolumn zostajg okreslone przy
konfigurowaniu tabeli. Oznaczenie kolumn zostaje uzywany w
réznych instrukcjach SQL dla adresowania.

Wiersze: liczba wierszy jest zmienna. Operator moze dotaczy¢
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.

Komérka: kolumna z jednego wiersza.

Wopis w tabeli: zawartos¢ komorki

Result-set (zestaw wynikdw): podczas transakgcji
wyselekcjonowane wiersze i kolumny sg porzgdkowane w Result-
set. Prosze traktowac Result-set jako pamieé¢ buforowa, zapetniang
przejsciowo okreslonymi wyselekcjonowanymi wierszami i
kolumnami. (Result-set = angl. zestaw wynikow).

Synonim: przy pomocy tego pojecia zostaje oznaczona nazwa dla
tabeli, uzywana zamiast nazwy $ciezki lub pliku. Synonimy zostajg
okreslane przez producenta maszyn w danych konfiguracyjnych.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.9 Dostep do tabel

Transakcja

Zasadniczo transakcja sktada sie z nastepujacych operaciji:

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 sa jednakze dalsze operacje, aby moc dokonywac edyciji
zapisow tabeli w programie NC i uniknaé rownolegtej zmiany tych
samych wierszy tabeli. Z tego wynika nastepujacy przebieg
transakgji:

1 dla kazdej kolumny, ktéra ma by¢ edytowana, zostaje
wyspecyfikowany parametr Q. Q-parametr zostaje

przyporzadkowany kolumnie — zostaje on przywigzany (SQL Tabelle | 5ol Select | ResUlt- | sQl Fetch | %1234
BIND...). "ABC" ———— | set —_——
2 adresowanie tabeli (pliku), selekcjonowanie wierszy i transfer do SQL Commit SQL Update
- -

Result-set. Dodatkowo definiujemy, ktére kolumny majg zostac
przejete do Result-set (SQL SELECT...).

SQL Rollback SQL Insert
- —————

Operator moze te wyselekcjonowane wiersze zablokowac. ]
Woéwczas inne procesy w systemie maja dostep czytania do tych "I)vitl‘t’l'l‘:fs;' SaL-Server yg::'rg'
wierszy, ale nie moga zmieni¢ zapiséw tabeli. Nalezy zawsze

wtedy blokowa¢ wyselekcjonowane wiersze, kiedy dokonuje sie
zmian (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 czytanie wierszy z Result-set, zmiana istniejacych i/lub dotgczanie
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...)

4 zakonczenie transakcji.
— wpisy w tabeli zostaty zmienione/uzupeinione: dane zostajg
przejete z Result-set do tabeli (pliku). Sg one obecnie zapisane do
pamigci w pliku. Ewentualne blokady zostajg anulowane, Result-
set zostaje zwolniony (SQL COMMIT...).
— wpisy w tabeli nie zostaly zmienione/uzupetnione (tylko dostep
czytania): ewentualne blokady zostajg anulowane, Result-set
zostaje zwolniony (SQL ROLLBACK... BEZ INDEKSU).

Mozna opracowywac kilka transakcji rownolegle.

@ Prosze koniecznie zamkng¢ rozpoczeta transakcije —
nawet jesli wykorzystuje sie wytacznie dostep czytania.
Tylko w ten sposéb zapewnia sig, 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 s 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 sposdb zostaje docelowo pobrana informacja
z wiersza w Result-set.

Czesto korzystnym jest sortowanie wierszy w obrebie Result-set. Jest
to mozliwe poprzez definicje kolumny tabeli, zawierajacej kryterium
sortowania. Dodatkowo wybiera sie rosngcg lub malejaca kolejnosc
(SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Wyselekcjonowany wiersz, przejety do Result-set, zostaje
adresowany przy pomocy HANDLE . Wszystkie nastepne instrukcje
SQL wykorzystujg ten handle jako referencje do ilosci
wyselekcjonowanych wierszy i kolumn.

Przy zamknieciu transakcji Handle zostaje ponownie zwolniony (SQL
COMMIT... lub SQL ROLLBACK...). Wéwczas traci on swojg
waznose.

Mozna opracowywac kilka Result-sets jednoczesnie. Serwer SQL
przyporzadkowuje nowej instrukcji wyboru (select) nowy Handle.

Przywigzywanie Q-parametréw do kolumn

Program NC nie posiada bezposredniego dostepu do zapiséw tabeli w
Result-set. Dane musza zostac transferowanie do Q-parametrow.
Odwrotnie dane zostajg najpierw przygotowywane w Q-parametrach a
nastepnie transferowane do Result-set.

Przy pomocy SQL BIND ... okreslamy, ktére kolumny tabeli zostang
przedstawione w ktérych Q-parametrach. Q-parametry zostajq
przywigzane do kolumn (przyporzadkowane). Kolumny, ktére nie sg
przywigzane do Q-parametréw, nie zostajg uwzglednione przy
operacjach czytania/zapisu.

Jesli przy pomocy SQL INSERT... zostaje generowany nowy wiersz
tabeli, to kolumny, ktére nie sg przywigzane do Q-parametréw, sg
zapetniane wartosciami stnadardowymi.

HEIDENHAIN TNC 320
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EI, Programowanie instrukcji SQL
(/)] Instrukcje SQL sg programowane w trybie pracy Programowanie:
'g N Wybér funkcji SQL: nacisna¢ softkey SQL
© Wybrac¢ instrukcje SQL przy pomocy softkey (patrz
G przeglad) lub nacisng¢ softkey SQL EXECUTE i
> zaprogramowac instrukcje SQL
2
- Przeglad softkeys
c
- Funkcja Softkey
N
—— SQL EXECUTE -~
T, Programowanie instrukcji wyboru (select)
% SQL BIND -~
-t Przywigzywanie Q-parametréw do kolumn tabeli
(o) (przyporzadkowanie)
© SQL FETCH ~
Q Odczytywanie wierszy tabeli z Result-set i odktadanie w
"d_.‘P Q-parametrach
(2]
(o] SQL UPDATE -~
() Odktadanie danych z Q-parametréw do istniejgcego
wiersza tabeli w Result-set
-
o SQL INSERT -~
<« Odktadanie danych z Q-parametréw do nowego
wiersza tabeli w Result-set
SQL COMMIT -~
Transferowanie wierszy tabeli z Result-set do tabeli i
zakohczenie transakcji.
SQL ROLLBACK

INDEKS nie zaprogramowany: dotychczasowe
zmiany/uzupetnienia odrzuci¢ i zakonczy¢ transakcje.

INDEKS zaprogramowany: indeksowany wiersz
zostaje zachowany w Result-set — wszystkie inne
wiersze zostajg usuniete z Result-set. Transakcja nie
zostaje zakonczona.
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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
(przyporzadkowanie) przy transferze danych pomiedzy Result-set i
programem NC.

SQL BIND bez nazwy tabeli i kolumny anuluje przyporzadkowanie.
Przyporzadkowanie dobiega konca najpo6zniej z koncem programu NC
lub podprogramu.

=y

saL
BIND

Operator moze programowac dowolnie duzo
przywiazan. W operacjach czytania/zapisu zostajg,
uwzglednione wytagcznie kolumny, podane przez
operatora w instrukcji select.

SQL BIND... musi by¢ programowana przed
instrukcjami fetch, update lub insert. Instrukcja select
moze by¢ programowana bez poprzedzajace;j ja
instrukc;ji bind.

Jesli w instrukcji select zostang dotaczone kolumny, dla
ktorych nie zaprogramowano przywigzania, to prowadzi
to w operacjach czytania/zapisu do pojawienia btedu
(przerwanie programu).

Nr parametru dla wyniku: parametr Q, ktory zostaje
przywigzany do kolumny tabeli (przyporzadkowany).

Baza danych: nazwa kolumny: prosze zapisa¢ nazwe
tabeli i oznaczenie kolumny — rozdzielone przy
pomocy . .

Nazwa tabeli: synonim lub nazwa Sciezki i pliku tej
tabeli. Synonim zostaje zapisywany bezposrednio —
nazwa sciezki i pliku zostajg podawane w prostym
cudzystowiu.

Oznaczenie kolumn: okreslone w danych
konfiguracji oznaczenie dla kolumny tabeli

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: 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"

Példa: 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 poczgwszy 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 opcji, to zostajg wczytane wszystkie wiersze tabeli.

W opcji SQL SELECT...ORDER BY... podajemy kryterium selekcji.
Kryterium to sktada sie z oznaczenia kolumny i stowa kodu dla
rosngcego/malejacego sortowania. Jesli nie uzywa sie tej opcji, 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 czytaé, jednakze nie mogg ich zmieniac.
Prosze koniecznie uzywac tej opciji, jesli dokonuje sie zmian w
zapisach tabeli.

Pusty Result-set: jesli brak wierszy, odpowiadajacych kryterium
selekciji, to serwer SQL podaje zwrotnie obowigzujacy handle, ale nie
podaje wpisow w tabeli.
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saL
EXECUTE

Nr parametru dla wyniku: parametry Q dla handle.
SQL-serwer podaje handle dla wyselekcjonowanej za
pomocg aktualnej instrukcji select grupy wierszy i
kolumn.

W przypadku btedu (selekcja nie mogta zostaé
przeprowadzona) SQL-serwer przesyta 1.

0 oznacza niewazny handle.

Baza danych: tekst polecenia SQL: z nastepujgcymi
elementami:

SELECT (stowo kodowe):

Oznaczenie instrukcji SQL, oznaczenia
przesytanych kolumn tabeli — kilka kolumn przy
pomocy , rozdzieli¢ (patrz przyktady). Dla
wszystkich podanych tu kolumn Q-parametry
muszg by¢ przywigzane.

FROM nazwa tabeli:

Synonim lub nazwa $ciezli i pliku tej tabeli. Synonim
zostaje zapisany bezposrednio — nazwa $ciezki i
tabeli zostaje podawana w prostym cudzystowiu
(patrz przykiady) instrukcji SQL, oznaczenia
przesytanych kolumn tabeli - kilka kolumn rozdzieli¢
przy pomocy , (patrz przyktady). Dla wszystkich
podanych tu kolumn Q-parametry muszg by¢
przywigzane.

Opcjonalnie:

WHERE kryteria selekcji:

kryterium selekcji sktada sie z oznaczenia kolumny,
warunku (patrz tabela) i wartosci poréwnawcze;.
Kilka kryteriow selekcji taczy sie za pomocg
logicznego | albo LUB. Warto$¢ poréwnawczg
programuje sie bezposrednio lub w parametrze Q.
Parametr Q zostaje rozpoczety z : i zapisany w
apostrofach (patrz przyktad

Opcjonalnie:

ORDER BY oznaczenie kolumn ASC dla
sortowania w rosngcej kolejnosci, lub

ORDER BY oznaczenie kolumn DESC dla
sortowania w malejacej kolejnosci

Jesli nie programuje sie ASC ani DESC, to
sortowanie w rosngcej kolejnosci obowigzuje jako
nastawienie standardowe. TNC zapisuje
wyselekcjonowane wiersze po podanej kolumnie
Opcjonalnie:

FOR UPDATE stowo kodu):

wyselekcjonowane wiersze zostajg zablokowane
dla dostepu z zapisem innych proceséw

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: 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"

Példa: 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"

Példa: 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°"

Példa: Nazwa tabeli definiowana za pomoca nazwy
$ciezki i pliku

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
*V:\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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Warunek Programowanie
réwny =
nieréwny I=
<>
mniejszy <
mniejszy lub réwny <=
wiekszy >
wiekszy lub réwny >=
taczenie kilku warunkéw:
logiczne | AND
logiczne LUB OR
418
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SQL FETCH

SQL FETCH czyta adresowany z INDEKS wiersz z Result-set i
odkfada zapisy tabeli do przywigzanych (przyporzadkowanych) Q-
parametrow. Result-set zostaje adresowany z HANDLE .

SQL FETCH uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukcji

select.

saL
FETCH

Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: pojawit sie btad (btedny handle lub indeks zbyt
duzy)

Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z handle
dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

Baza danych: indeks odno$nie wyniku SQL: numery
wierszy w obrebie Result-set. Wpisy w tabeli tego
wiersza zostajg czytane i transferowane do
przywigzanych Q-parametrow. Jesli indeks nie

zostaje podany, to czytany jest pierwszy wiersz (n=0).

Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio lub

operator programuje Q-parametr, zawierajacy indeks.

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: 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

Példa: 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. Istniejacy wiersz w
Result-set zostaje kompletnie nadpisany.

SQL UPDATE uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukgiji

select.

Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktorym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystapit btad (btedny handle, indeks zbyt duzy,

zakres wartosci przekroczony/nieosiagniety lub

btedny format danych)

Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z handle
dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

Baza danych: indeks odno$nie wyniku SQL: numery
wierszy w obrebie Result-set. Przygotowane w Q-
parametrach zapisy tabeli zostajg zapisane w tym
wierszu. Jesli indeks nie zostaje podany, to
zapetniony zostaje pierwszy wiersz (n=0).

Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio lub

operator programuje Q-parametr, zawierajgcy indeks.

SQL INSERT

SQL INSERT generuje nowy wiersz w Result-set i transferuje
przygotowane w Q-parametrach dnae do nowego wiersza.

SQL INSERT uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukciji

select — kolumny tabeli, nie uwzglednione w instrukcji select, zostajg

nadpisane wartosciami standardowymi.

Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
T serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystapit bfad (btedny handle, zakres wartosci

przekroczony/nieosiagniety lub btedny format

danych)

Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z handle
dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).
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Példa: 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

Példa: numer wiersza zostaje programowany
bezposrednio

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS INDEXS

Példa: 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"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE QS5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transferuje wszystkie istniejace w Result-set wiersze z
powrotem do tabeli. Wyznaczona z SELCT...FOR UPDATE blokada
zostaje anulowana.

Nadany w instrukcji SQL SELECT handle traci swojg waznosc¢.

saL
COMMIT

Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie bfad

1: wystapit btad (niewtasciwy handle lub podobne
zapisy w kolumnach, w ktérych konieczne sag
jednoznaczne zapisy)

Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z handle
dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

SQL ROLLBACK

Wykonanie SQL ROLLBACK zalezy od tego, czy INDEKS jest
zaprogramowany:

INDEKS nie zaprogramowany: Result-set nie zostaje zapisany do
tabeli (ewentualne zmiany/uzupetnienia zostajg zatracone).
Transakcja zostaje zakonczona — nadany w SQL SELECT handle
traci swojg waznos¢. Typowe zastosowanie: operator zamyka
transakcje z wylgcznymi dostepami czytania.

INDEKS jest zaprogramowany: indeksowany wiersz zostaje
zachowany — wszystkie inne wiersze zostajg usuniete z Result-set.
Transakcja nie zostaje zakonczona. Wyznaczona z SELCT...FOR
UPDATE blokada pozostaje zachowana dla indeksowanego
wiersza — dla wszystkich innych wierszy zostaje ona skasowana.

saL
ROLLBACK

Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie bfad

1: wystapit btad (btedny handle)

Baza danych: SQL-dostgp-ID: parametr Q, z handle
dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

Baza danych: indeks odno$nie wyniku SQL: wiersz,
ktéry ma pozosta¢ w obrebie Result-set. Numer
wiersza zostaje podawany bezposrednio lub operator
programuje Q-parametr, zawierajgcy indeks.
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Példa:
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 QS5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE QS

Példa:
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 QS5 INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5

" @

trukcjami SQL
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10.10Wprowadzanie wzoréw

bezposrednio

Wprowadzenie wzoru

Poprzez softkeys mozna wprowadzaé bezposrednio do programu
obrébki matematyczne wzory, ktére zawierajg kilka operaciji

obliczeniowych.

Wzory pojawiaja sie z nacisnieciem softkey WZOR. TNC pokazuje

nastepujace softkeys na kilku paskach:

Funkcja powigzania

Dodawanie
np. Q10=Q1 + Q5

Odejmowanie
np. Q25=Q7-Q108

Mnozenie
np. Q12=5* Q5

Dzielenie

np. Q25=Q1/Q2

Otworzy¢ nawias

np. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Zamkna¢ nawias

np. Q12 =Q1*(Q2 +Q3)

Wartos¢ podnies¢ do kwadratu (angl. square)
np. Q15=SQ 5

Obliczy¢ pierwiastek (angl. square root)
np. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus kata
np. Q44 = SIN 45

Cosinus kata
np. Q45 =COS 45

Tangens kata
np. Q46 = TAN 45

Arcus-sinus

Funkcja odwrotna do sinus; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokatna przeciwlegta/
przeciwprostokatna

np. Q10 = ASIN 0,75

LR R
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Funkcja powiazania

Softkey

Arcus-cosinus

Funkcja odwrotna do cosinus; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokatna przylegta/
przeciwprostokatna

np. Q11 = ACOS Q40

Arcus-tangens

Funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokatna przeciwlegta/
przyprostokatna przylegta

np. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Podnoszenie wartosci do potegi
np. Q15=3"3

Konstanta PI (3,14159)
np. Q15 =PI

Utworzenie logarytmu naturalnego (LN) liczby
Liczba podstawowa 2,7183
np. Q15=LN Q11

2
z

BN

Utworzy¢ logarytm liczby, liczba podstawowa 10
np. Q33 =LOG Q22

Funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegi n
np. Q1 = EXP Q12

Wartosci negowaé (mnozenie przez -1)
np. Q2 =NEG Q1

e
o
@

Odcig¢ miejsca po przecinku
Tworzenie liczby catkowitej
np. Q3 = INT Q42

Tworzenie wartosci bezwzglednej liczby
np. Q4 = ABS Q22

Odcina¢ miejsca do przecinka liczby
Frakcjonowac
np. Q5=FRAC Q23

FRAC

Sprawdzenie znaku liczby okreslonej wartosci
np. Q12 = SGN Q50

Jesli wartos¢ zwrotna Q12 = 1, to Q50 >=0

Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =-1,to Q50 < 0

Obliczy¢ wartos¢ modulo (reszta z dzielenia)
np. Q12 =400 % 360
Wynik: Q12 =40

IIIIII
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Zasady obliczania

Dla programowania wzoréw matematycznych obowigzujg nastepujace

zasady:

Obliczenie punktowe przed strukturalnym
12 Q1=5*3+2*10=235

1-gi krok obliczenia 5 * 3 =15
2-gi krok obliczenia 2 * 10 = 20
3-ci krok obliczenia 15 + 20 = 35
lub

13 Q2=SQ10-3"3=73
1-szy krok obliczenia 10 podnie$¢ do kwadratu = 100

2-gi krok obliczenia 3 podnie$¢ do potegi 3 = 27
3-ci krok obliczenia 100 — 27 = 73

Prawo rozdzielnosci
Prawo rozdzielnosci przy rachunkach w nawiasach

a*(b+c)=a*b+a*c
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Przykiad wprowadzenia

Obliczy¢ kat z arctan z przyprostokatnej przeciwlegtej (Q12) i
przyprostokatnej przylegtej (Q13); wynik Q25 przypisac:

m Wybra¢ wprowadzenie wzoru: nacisng¢ przycisk Q i
Softkey FORMULA

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?
25 Wprowadzi¢ numer parametru

E Pasek softkey dalej przetacza¢ i wybrac¢ funkcije
arcustangens

a ) Pasek softkey dalej przetaczac i otworzyé nawias

m 1 Numer Q-parametru 12 wprowadzi¢

Wybrac dzielenie

m 3 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 Parametry tancucha znakéw

10.11 Parametry tancucha znakéw

Funkcje przetwarzania tancucha znakéw

Przetwarzanie stringu (angl. string = fancuch znakéw) poprzez QS-
parametry moze by¢ wykorzystywane, dla utworzenia zmiennych
tancuchéw znakow. Takie tancuchy znakéw mozna na przykfad
wydawac uzywajac funkcji FN16:F-PRINT, dla utworzenia zmiennych
protokotow.

Parametrowi tekstu mozna przyporzadkowacé tancuch znakow (litery,
cyfry, znaki szczegolne, znaki sterowania i spacje).
Przyporzadkowane lub wczytane wartosci mozna w dalszym ciagu
przetwarzac¢ i sprawdzac uzywajac ponizej opisanych funkgc;ji.

W funkcjach parametrow Q STRING FORMULA i FORMULA zawarte
sg rozne funkcje dla przetwarzania parametréw stringu.

Funkcje STRING FORMUtY Softkey Strona

Przyporzadkowanie parametrow tekstu e Strona 427

Potaczenie parametrow stringu w fancuch Strona 427
Przeksztatcanie numerycznej wartosci na Strona 428
parametr stringu

Kopiowanie podstringu z parametru Strona 429
tancucha znakow

Funkcje stringu w funkcji FORMUtA Softkey Strona
Przeksztatcenie parametru stringu na Strona 430
wartos¢ numeryczng

Sprawdzanie parametru stringu Strona 431

Okreslenie diugosci parametra stringu e Strona 432

Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci Strona 433

% Jesli uzywa sie funkcji STRING FORMULA, to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
string. Jesli uzywa sie funkcji FORMULA, to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
wartos¢é numeryczna.
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Przyporzadkowanie parametréw tekstu

Zanim zmienne tekstu zostang uzyte, muszg one zostaé
przyporzadkowane. W tym celu uzywa sie polecenia DECLARE

STRING.
SPEC
FCT

Wybra¢ funkcje specjalne TNC: nacisng¢ klawisz
SPEC FCT

Wybér funkcji DECLARE

Wybor softkey STRING

NC-wiersz przykiadowy:

37 DECLARE STRING QS10 = "PRZEDMIOT"

Potaczenie parametrow stringu w fancuch

Przy pomocy operatora powigzania (parametr stringu || parametr
stringu) mozna potaczy¢ ze sobg kilka parametréw stringu.

STRING
FORMULA

Wybrac funkcje Q-parametréw

Wybraé funkcje STRING-FORMUIA .

Zapisa¢ numery parametru stringu, pod ktérymi TNC
ma zapisa¢ do pamieci potagczony w tancuch string,
klawiszem ENT potwierdzic¢

Zapisa¢ numer parametru stringu, w ktérym zapisany
jest pierwszy podstring, klawiszem ENT potwierdzic¢:
TNC pokazuje symbol powigzania || .

Klawiszem ENT potwierdzi¢

Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérym
zapisany jest drugi podstring, klawiszem ENT
potwierdzic:

Potwierdzi¢ operacje, az zostang wybrane wszystkie
przewidziane dla powigzania podstringi, klawiszem
END zakonczy¢

Przyktad: QS10 ma zawierac caly tekst z QS12, QS13 i QS14
37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Tres¢ parametrow:

QS12: obrabiany przedmiot

QS13: status:

QS14: przedmiot wybrakowany

QS10: status przedmiotu: wybrakowany

HEIDENHAIN TNC 320
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10.11 Parametry tancucha znakéw

Przeksztatcanie numerycznej wartosci na
parametr stringu

Przy pomocy funkcji TOCHAR TNC przeksztatca warto$¢ numeryczng
na parametr stringu. W ten sposéb mozna powigzac wartosci liczbowe
ze zmiennymi stringu.

STRING
FORMULA

Wybra¢ funkcje Q-parametrow
Wybra¢ funkcje STRING-FORMUIA .

Wybra¢ funkcje dla przeksztatcenia wartosci
numerycznej na parametr stringu

Zapisac liczbe lub wymagany parametr Q, ktéry ma
by¢ przeksztatcony przez TNC, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Jesli to oczekiwane zapisac liczb miejsc po przecinku,
ktore TNC ma przeksztatci¢, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Zamkng¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Przyktad: parametr Q50 przeksztalci¢ na parametr stringu QS11,
uzy¢ 3 miejsc dziesietnych

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopiowanie podstringu z parametru stringu

Przy pomocy funkcji SUBSTR mozna skopiowac z parametru stringu
pewny definiowalny obszar.

STRING
FORMULA

SUBSTR

=y

Wybrac funkcje Q-parametréw

Wybraé funkcje STRING-FORMUIA .

Zapisa¢ numery parametru, pod ktorymi TNC ma
zapisa¢ do pamieci kopiowany tancuch znakéw,
klawiszem ENT potwierdzic¢

Wybor funkgji dla wycinania podstringu

Zapisa¢ numer parametru QS, z ktérego chcemy
wykopiowaé podstring, klawiszem ENT potwierdzic¢

Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego chcemy kopiowaé
podstring, klawiszem ENT potwierdzi¢

Zapisac liczbe znakéw, ktére chcemy kopiowac,
klawiszem ENT potwierdzi¢

Zamkng¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Uwzglednic, iz pierwszy znak tancucha wewnetrznie
rozpoczyna sie z 0. miejsca.

Przyktad: z parametru tancucha znakéw QS10 zostaje czytany od
trzeciego miejsca (BEG2) podstring o dlugosci czterech znakéw

(LEN4)

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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10.11 Parametry tancucha znakéw

Przeksztatcenie parametru stringu na wartos¢
numeryczng

Funkcja TONUMB przeksztalca parametr stringu na warto$¢
numeryczng. Przeksztatcana warto$¢ powinna sktadac sie tylko z
wartosci liczbowych.

@ Przeksztatcany parametr QS moze zawierac¢ tylko jedng
wartos¢ liczbowa, inaczej TNC wydaje komunikat o
btedach.

Wybra¢ funkcje Q-parametrow

Wybra¢ funkcje FORMUIA .

Zapisa¢ numery parametru, pod ktorymi TNC ma
zapisa¢ do pamieci wartos¢ numeryczna, klawiszem
ENT potwierdzi¢

FORMULA

Softkey-pasek przetaczyé

Wybra¢ funkcje dla przeksztatcenia parametru stringu
na warto$¢ numeryczng

TONUMB

Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry TNC ma
przeksztatci¢, klawiszem ENT potwierdzic¢

Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Przyktad: przeksztalcenie parametru QS11 na parametr
numeryczny Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Sprawdzanie parametru tancucha znakéw

Przy pomocy funkcji INSTR mozna sprawdzic, czy lub gdzie okreslony
parametr tarncucha znakéw zawarty jest w innym parametrze tahcucha

znakow.

FORMULA

INSTR

Wybrac funkcje Q-parametréw

Wybra¢ funkcje FORMUIA .

Zapisa¢ numer parametru Q, pod ktorymi TNC ma
zapisywac to miejsce, od ktérego rozpoczyna sie
szukany tekst, klawiszem ENT potwierdzi¢

Softkey-pasek przetaczyé

Wybra¢ funkcje dla sprawdzania parametru stringu

Zapisa¢ numer parametru QS, pod ktérym zapisany
jest szukany tekst, klawiszem ent potwierdzi¢

Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry TNC ma
przeszukac, klawiszem ENT potwierdzi¢

Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego TNC ma szukac
podstringu, klawiszem ENT potwierdzi¢

Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Uwzglednié, iz pierwszy znak tancucha wewnetrznie
rozpoczyna sie z 0. miejsca.

Jesli TNC nie znajdzie szukanego podstringu, to zapisuje
w pamieci wartos¢ catej diugosci przeszukiwanego stringu
(zliczanie rozpoczyna sie tu przy 1) w parametrach wyniku.

Jesli szukany podstring wystepuje wielokrotnie, to TNC
podaje pierwsze miejsce, w ktérym znajduje sie podstring.

Przyktad: przeszuka¢ QS10 na zapisany w parametrze QS13 tekst.
Rozpoczaé¢ szukanie od trzeciego miejsca

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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10.11 Parametry tancucha znakéw

Okreslenie dlugosci parametra stringu

Funkcja STRLEN podaje dtugos¢ tekstu, ktory zapisany jest w
wybieralnym parametrze stringu.

FORMULA

STRLEN

Wybra¢ funkcje Q-parametrow

Wybraé funkcje FORMUIA .

Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym TNC ma
zapisa¢ do pamieci potagczony w tancuch string,
klawiszem ENT potwierdzic¢

Softkey-pasek przetaczy¢
Wybrac funkcje dla okreslenia dtugosci tekstu
sprawdzania parametru stringu

Zapisa¢ numer parametru QS, ktérego dtugos¢ TNC
ma okresli¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

Zamkng¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczyC¢ zapis klawiszem END .

Przyktad: okreslenie dlugosci QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci

Przy pomocy funkcji STRCOMP mozna poréwnywacé alfabetyczng
kolejnos¢ parametréw tekstowych.

FORMULA

STRCOMP

=y

Wybrac funkcje Q-parametréw

Wybraé funkcje FORMUA .

Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktéorym TNC ma
zapisa¢ do pamieci wynik poréwnania, klawiszem
ENT potwierdzic¢

Softkey-pasek przetaczyc

Wybrac funkcje dla poréwnywania parametréw stringu

Zapisa¢ numer pierwszego parametru QS, ktéry TNC
ma poréwnywac, klawiszem ENT potwierdzi¢

Zapisa¢ numer drugiego parametru QS, ktéry TNC ma
porownywac, klawiszem ENT potwierdzi¢

Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END.

TNC podaje nastepujace wyniki:

0: poréwnane parametry QS sg identyczne

+1: pierwszy parametr QS lezy alfabetycznie przed
drugim parametrem QS

-1: pierwszy parametr QS lezy alfabetycznie za drugim
parametrem QS

Przyktad: poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci parametréw

QS12i QS14

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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10.12 Prealokowane Q-parametry

10.12Prealokowane Q-parametry

Q-parametry od Q100 do Q122 zostajg obtozone przez TNC réznymi
wartosciami. Q-parametrom zostajg przypisane:

wartosci z PLC
dane o narzedziach i wrzecionie
dane o stanie eksploatacyjnym itd.

Wartosci z PLC: Q100 do Q107

TNC uzywa parametrow Q100 do Q107, aby przeja¢ wartosci 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
wartosci delta DR z bloku TOOL CALL

Os narzedzi: Q109

Warto$¢ parametru Q109 zalezy od aktualnej osi narzedzi:

Os narzedzia Wartos¢ parametru
Os narzedzi nie zdefiniowana Q109 = -1

X-0$ Q109=0

Y-0$ Q109 =1

Z-08 Q109=2

U-0$ Q109=6

V-0$ Q109=7

W-0$ Q109=38
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Stan wrzeciona: Q110

Wartos¢ parametru Q110 zalezy od ostatnio zaprogramowanej M-
funkcji dla wrzeciona:

M-funkcja Wartos¢ parametru
stan wrzeciona nie zdefiniowany Q110 =-1
MO03: wrzeciono ON, zgodnie z ruchem Q110=0

wskazoéwek zegara

MO04: wrzeciono ON, w kierunku przeciwnym Q110 =1
do ruchu wskazoéwek zegara

MO05 po M03 Q110=2

MO5 po M04 Q110=3

Dostarczanie chtodziwa: Q111

M-funkcja Wartos¢ parametru
MO08: chtodziwo ON Q111 =1
MO09: chiodziwo OFF Q111 =0

Wspotczynnik naktadania sie: Q112

TNC przypisuje Q112 wspotczynnik naktadania sie przy frezowaniu
kieszeni (MP7430).

Dane wymiarowe w programie: Q113

Warto$¢ parametru Q113 zalezy przy pakietowaniu z PGM CALL od
danych wymiarowych programu, ktéry jako pierwszy wywotuje inne
programy.

Dane wymiarowe programu gtéwnego Wartos¢ parametru
Uktad metryczny (mm) Q113 =0
Uktad calowy (inch) Q113 =1

Dlugos¢ narzedzia: Q114

Aktualna warto$¢ diugosci narzedzia zostanie przyporzgdkowana
Q114.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.12 Prealokowane Q-parametry

Wspobtrzedne po pomiarze sonda w czasie

przebiegu programu

Parametry Q115 do Q119 zawierajg po zaprogramowanym pomiarze
przy pomocy uktadu impulsowego 3D wspotrzedne pozycji wrzeciona
w momencie pomiaru. Wspétrzedne odnoszg sie do punktu
odniesienia, ktéry aktywny jest w rodzaju pracy Recznie.

Dtugos¢ palca sondy i promien kulki pomiarowej nie zostajq

uwzglednione dla tych wspétrzednych.

Os wspotrzednych Wartos¢ parametru
X-0$ Q115

Y-0$ Q116

Z-0$ Q117

IV. 0$ Q118

zalezy od maszyny

V. 0$ Q119

zalezy od maszyny
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Odchylenie wartosci rzeczywistej od wartosci
zadanej przy automatycznym pomiarze
narzedzia przy pomocy TT 130

Odchylenie wartosci rzeczywistej od Wartosé parametru

zadanej
Dlugos¢ narzedzia Q115
Promien narzedzia Q116

Pochylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy
katow przedmiotu: obliczone przez TNC
wspotrzedne dla osi obrotu

Wspoétrzedne Wartos¢ parametru
A-0$ Q120
B-0$ Q121
C-0$ Q122

HEIDENHAIN TNC 320

10.12 Prealokowane Q-parametry

" @



10.12 Prealokowane Q-parametry

Wyniki pomiaru cykli sondy pomiarowej (patrz
takze instrukcja obstugi Cykle sondy

pomiarowej)

Zmierzone wartosci rzeczywiste

Wartos¢ parametru

Kat prostej Q150
Srodek w osi gléwnej Q151
Srodek w osi pomocniczej Q152
Srednica Q153
Dtugos¢ kieszeni Q154
Szerokos¢ kieszeni Q155
Dtugos$¢ wybranej w cyklu osi Q156
Potozenie osi sSrodkowej Q157
Kat A-osi Q158
Kat B-osi Q159
Wspétrzedna wybranej w cyklu osi Q160

Ustalone odchylenie

Wartos¢ parametru

Srodek w osi gtéwnej

Q161

Srodek w osi pomocniczej

Q162

Srednica

Q163

Dtugos¢ kieszeni

Q164

Szerokos$¢ kieszeni

Q165

Zmierzona dtugosé

Q166

Potozenie osi sSrodkowej

Q167

Ustalony kat przestrzenny

Wartos¢ parametru

Obrot wokot osi A

Q170

Obroét wokét osi B

Q171

Obroét wokét osi C

Q172
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Status obrabianego przedmiotu

Wartos¢ parametru

Dobrze Q180
Praca wykanczajgca Q181
Braki Q182

Pomiar narzedzia za pomoca lasera BLUM

Wartos$¢ parametru

Zarezerwowany Q190
Zarezerwowany Q191
Zarezerwowany Q192
Zarezerwowany Q193

Zarezerwowane dla wewnetrznego
wykorzystania

Wartos¢ parametru

Marker dla cykli Q195
Marker dla cykli Q196
Marker dla cykli (rysunki obrobki) Q197
Numer ostatnio aktywnego cyklu Q198

pomiarowego

Pomiar stanu narzedzia przy pomocy TT

Wartos$¢ parametru

Narzedzie w granicach tolerancji

Q199=0.0

Narzedzie jest zuzyte (LTOL/RTOL
przekroczone)

Q199=1.0

Narzedzie jest ztamane (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

przekroczone)

HEIDENHAIN TNC 320
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10.13 Przyktady programowania

10.13Przykitady programowania

Przyktad: elipsa

Przebieg programu

Kontur elipsy zostaje utworzony poprzez
zestawienie wielu matychodcinkéw prostej
(definiowalne poprzez Q7). Im wigcej krokdw
obliczeniowych zdefiniowano, tym bardziej
gtadki bedzie kontur

Kierunek frezowania okresla sie przez kat startu
i kat korcowy na ptaszczyznie:

Kierunek obrobki w kierunku ruchu wskazowek
zegara:

Kat startu > Kat koncowy

Kierunek obrobki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara:

Kat startu < Kat koncowy

Promien narzedzia nie zostaje uwzgledniony

0 BEGIN PGM ELLIPSE MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q3 = +50

4 FN 0: Q4 = +30

5 FN 0: Q5 = +0

6 FN 0: Q6 = +360

7 FN 0: Q7 = +40

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: Q9 = +5

10 FN 0: Q10 = +100

11 FN 0: Q11 = +350

12 FN 0: Q12 = +2

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 R0 FMAX

17 CALL LBL 10

440

Yi
50
o
™
50
N .
X
50
Srodek osi X
Srodek osi Y
Potos X
Potos Y

Kat startu na ptaszczyznie
Kat koncowy na ptaszczyznie
Liczba krokéw obliczenia
Potozenie elipsy przy obrocie
Gtebokos¢ frezowania
Posuw wgtebny

posuw frezowania

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego

Definicja czesci nieobrobione;j

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Wywota¢ obrébke
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Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: obrébka
Przesung¢ punkt zerowy do centrum elipsy

Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie

Obliczy¢ przyrost (krok) kata
Skopiowac kat startu

Nastawic¢ licznik przej$¢
X-wspotrzedna punktu startu obliczy¢
Y-wspotrzedng punktu startu obliczy¢
Najecha¢ punkt startu na ptaszczyznie

Pozycjonowac¢ wstepnie na odstep bezpieczenstwa w osi wrzeciona

Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Zaktualizowac¢ kat

Zaktualizowa¢ licznik przejs¢

Obliczy¢ aktualng X-wspétrzedng,

Obliczy¢ aktualng Y-wspotrzedng

Najecha¢ nastepny punkt

Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do LBL 1

Zresetowaé obroét

Zresetowac przesuniecie punktu zerowego

Odsuna¢ narzedzie na odstep bezpieczenstwa
Koniec podprogramu
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10.13 Przyktady programowania

Przyktad: cylinder wklesty frezem ksztaltowym

Przebieg programu

Program funkcjonuje tylko z frezem ksztattowym,
dtugos¢ narzedzia odnosi sie do centrum kuli

Kontur cylindra zostaje utworzony poprzez
zestawienie wielu matych odcinkow prostej
(definiowalne poprzez Q13). Im wigcej przejsé¢
zdefiniowano, tym bardziej gtadki bedzie kontur

Cylinder zostaje frezowany skrawaniem
wzdtuznym (tu: rownolegle do Y-osi)

Kierunek frezowania okresla sie przy pomocy
kata startu i kata koncowego w przestrzeni:
Kierunek obrébki w kierunku ruchu wskazéwek
zegara:

Kat startu > Kat koncowy

Kierunek obrébki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara:

Kat startu < Kat koncowy

Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

0 BEGIN PGM ZYLIN MM
1 FN 0: Q1 = +50

2FN0: Q2 =+0

3FN0: Q3 =+0

4 FN 0: Q4 = +90

5 FN 0: Q5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7 FN 0: Q7 = +100

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: Q10 = +5

10 FN 0: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12 FN 0: Q13 = +90

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 RO FMAX

17 CALL LBL 10

18 FN 0: Q10 = +0

19 CALL LBL 10
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ZA
G\ i -
g X
-50
Yi | Yi
100 i
@ =
|
50 100 X z
Srodek osi X
Srodek osi Y
Srodek osi Z

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Promien cylindra

Dtugos$¢ cylindra

Potozenie przy obrocie na ptaszczyznie X/Y
Naddatek promienia cylindra

Posuw wciecia wgtebnego

Posuw frezowania

Liczba przejs¢

Definicja czesci nieobrobione;j

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Wywota¢ obrébke
Zresetowac naddatek
Wywota¢ obrébke

10 Programowanie: Q-parametry @




20 L Z+100 R0 FMAX M2

21 LBL 10
22 Q16 = Q6 - Q10 - Q108

23 FN 0: Q20 = +1

24 FN 0: Q24 = +Q4

25 Q25 = (Q5 - Q4) / Q13

26 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
27 CYCL DEF 7.1 X+Q1

28 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

29 CYCL DEF 7.3 Z+Q3

30 CYCL DEF 10.0 OBROT

31 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

32 L X+0 Y+0 R0 FMAX

33 L Z+5 RO F1000 M3

34 LBL 1

35 CC Z+0 X+0

36 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

37 L Y+Q7 R0 FQ12

38 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

39 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

40 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99

41 LP PR+Q16 PA+Q24 FQI11

42 L Y+0 RO FQI2
43 FN 1: Q20 = +Q20 + +1
44 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

45 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1

46 LBL 99
47 CYCL DEF 10.0 OBROT

48 CYCL DEF 10.1 ROT+0

49 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
50 CYCL DEF 7.1 X+0

51 CYCL DEF 7.2 Y+0

52 CYCL DEF 7.3 Z+0

53 LBL 0

54 END PGM ZYLIN

HEIDENHAIN TNC 320

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Podprogram 10: obrébka

Wyliczy¢ naddatek i narzedzie w odniesieniu do promienia cylindra
Nastawic licznik przejsé

Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Przesuna¢ punkt zerowy na srodek cylindra (X-0$)

Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie

Pozycjonowaé wstepnie na ptaszczyznie na $rodek cylindra

Pozycjonowac wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczyc¢ biegun na ptaszczyznie Z/X

Najechac pozycje startu na cylindrze, uko$nie wcinajac w materiat
Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y+

Zaktualizowag licznik przejs¢

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—

Zaktualizowag licznik przejs¢

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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10.13 Przyktady programowania

Przyktad: kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu

Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
trzpieniowego Yi Yi
Kontur kuli zostaje utworzony z wielu niewielkich
odcinkéw prostych ( Z/X- ptaszczyzna, 100 .
definiowalna poprzez Q14). Im mniejszy przyrost
kata zdefiniowano, tym gtadszy bedzie kontur

Liczba przejs¢ na konturze okresla sie poprzez ©
krok kata na ptaszczyznie (przez Q18) €

Kula jest frezowana 3D-cieciem od dotu do gory 50

Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

o ‘s

4.@

x ¥
g
N

50 100 -60

0 BEGIN PGM KULA MM

1 FN 0: Q1 = +50 Srodek osi X

2 FN 0: Q2 = +50 Srodek osi Y

3 FN 0: Q4 =+90 Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

4FNO0: Q5=+0 Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

5FN 0: Q14 = +5 Przyrost kata w przestrzeni

6 FN 0: Q6 = +45 Promien kuli

7 FN 0: Q8 = +0 Kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

8 FN 0: Q9 = +360 Kat koncowy potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

9 FN 0: Q18 = +10 Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrébki zgrubnej

10 FN 0: Q10 = +5 Naddatek promienia kuli dla obrébki zgrubnej

11 FN 0: Q11 = +2 OdstQ_p bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego w osi
wrzeciona

12 FN 0: Q12 = +350 Posuw frezowania

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50 Definicja czesci nieobrobione;j

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

15 TOOL CALL 1 Z S4000 Wywotanie narzedzia

16 L Z+250 R0 FMAX Wyjscie narzedzia z materiatu
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Wywota¢ obrébke

Zresetowac naddatek

Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrobki wykanczajace;j
Wywota¢ obrobke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: obrébka

Obliczy¢ Z-wspotrzedng dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Skorygowac promien kuli dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowac¢ potozenie obrotu na ptaszczyznie

Uwzglednic¢ 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 gtebokosé
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46

Przemieszczenie po ,tuku” blisko przedmiotu, w gére
Zaktualizowac¢ kat przestrzenny

Zapytanie czy tuk gotowy, jesli nie, to z powrotem do LBL2
Najechac¢ kat koricowy w przestrzeni

Przemiesci¢ swobodnie w osi wrzeciona

Pozycjonowa¢ wstepnie dla nastepnego tuku
Zaktualizowac potozenie obrotu na ptaszczyznie
Zresetowac kat przestrzenny

Aktywowac nowe potozenie obrotu

Zapytanie czy nie gotowa, jesli tak, to powrét do LBL 1
Zresetowac obrot

Zresetowac przesuniecie punktu zerowego

Koniec podprogramu
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Programm=Einspe

TOOL CALL 1 Z sip@a
Kt@ Y+@ RR FHAX
Z2-10 R@ F9333

I+B  Y+B
X+7.908 Y+6.787 |
i+18.538 ¥+23.83i
X-29 Y+3@
i+18.591 Y+35.78;
K¢7.183 Y+59.553
K423 Y+61.683
Ei!E.E]E Y+75.77
11;12.5 Y+E7.5
*12.5 ¥4
i 188 DR+

1=12.5 Y+87.5

Test programui przebieg
programu
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11.1 Grafiki

11.1 Grafiki

Zastosowanie

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy Test programu
TNC symuluje obrébke graficznie. Przez softkeys wybiera sig, 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 obrébke przy pomocy freza
ksztaltowego. Prosze w tym celu wprowadzi¢ do tabeli narzedzi R2 =
R.
TNC nie pokazuje grafiki, jesli

aktualny program nie zawiera obowigzujacej definicji czesci

nieobrobionej

nie zostat wybrany program

@ Symulaciji graficznej nie mozna wykorzystywac dla czesci

programu lub programéw z ruchami osi obrotowych: w tych
przypadkach TNC wydaje komunikat o btedach.
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Przeglad: Perspektywy prezentaciji

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy test programu
TNC ukazuje nastepujace softkeys.

Widok Softkey

widok z gory

przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja

sl

Ograniczenie w czasie przebiegu programu

Obrébka nie moze byé rownoczesnie graficznie przedstawiona, jesli
komputer TNC jest w petnym stopniu wykorzystywany przez
skomplikowane zadania obrébkowe lub wielkoplanowe operacje
obrébki. Przyktad: frezowanie metodg wierszowania na catej czesci
nieobrobionej przy pomocy duzego narzedzia. TNC nie kontynuje dale;j
grafiki i wyswietla tekst ERROR (BLAD) w oknie grafiki. Obrobka
zostaje jednakze dalej wykonywana.

Widok z goéry

Ta symulacja graficzna przebiega najszybciej

@ Wybrac¢ widok z géry przy pomocy softkey.
Dla prezentacji gtebokosci tej grafiki obowigzuje:

»Im gtebiej, tym ciemniej*

HEIDENHAIN TNC 320
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Uvkon. progran
automatycznie Test programu
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11.1 Grafiki

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach
Przedstawienie pokazuje widok z goéry z 2 przekrojami, podobnie jak
rysunek techniczny.

Przy prezentacji w 3 ptaszczyznach znajdujg sie w dyspozycji funkcje
dla powigkszenia fragmentu, patrz ,Powiekszenie wycinka”, strona
452.

Dodatkowo mozna przesuna¢ ptaszczyzne skrawania przez softkeys:

=) Prosze wybra¢ softkey dla prezentacji przedmiotu w 3
LD ptaszczyznach

= Prosze przetaczy¢ pasek Softkey i wybra¢ Softkey
0 wyboru dla ptaszczyzn skrawania

TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcja softkeys

=
RS
s3
G’
o
<5
2

Test programu
113.H

mll B "

o (o= [

DIAGNOSE

L

[02:05:17]

START
POJ. BLOK

EE ]

RESET

+
START

=l [E=

Przesung¢ pionowag ptaszczyzne skrawania
na prawo lub na lewo

& &

Przesuniecie pionowej ptaszczyzny
skrawania w przéd lub w tyt

= =

Przesung¢ pozioma ptaszczyzne skrawania
do gory lub na dét

= B

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie przesuwania
na ekranie.

Nastawienie podstawowe ptaszczyzny skrawania jest tak wybrane, iz
lezy ona na ptaszczyznie obrébki i na osi narzedzia na srodku
obrabianego przedmiotu.
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3D-prezentacja

TNC pokazuje przedmiot przestrzennie. e Test progranu

3D-prezentacje mozna obrdci¢ wokot osi pionowej i odchylic wokot osi
poziomej. Obrysy czesci nieobrobionej na poczatku symulaciji
graficznej mozna pokazac jako ramy.

11.1 Grafiki

Obrysy czesci nieobrobionej na poczatku symulacji graficznej mozna
pokazac jako ramy.

W rodzaju pracy Test programu znajduja sie do dyspozycji funkcje dla
powiekszania fragmentu, patrz ,Powiekszenie wycinka”, strona 452.

Woybieranie 3D-prezentacji przy pomocy softkey.

Obrocenie 3D-prezentacji

DIAGNOSE

Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey wyboru dla funkgji ] ‘ i ‘ Py srowr »K i

Toczenia. -
Wybra¢ funkcje dla Toczenia:
@jl' -\

Funkcja softkeys

Obrécenie prezentacji 15°-krokami w pionie ‘ = ‘ ‘ e ‘

(= (=
Odwrécenie prezentacji 15°-krokami w ‘ ‘ ‘ ‘
poziomie ) e
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11.1 Grafiki

Powiegkszenie 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¢ powiekszenie wycinka
Softkeys patrz tabela

W razie potrzeby zatrzymac¢ symulacje graficzng,

Przetaczaé pasek softkey w trybie pracy Test programu lub w trybie
pracy przebiegu programu , az pojawi sie softkey wyboru dla
powiekszenia fragmentu.

452

Wybor funkcji dla powigkszenia fragmentu

Wybra¢ strone przedmiotu przy pomocy softkey (patrz
tabela u dotu)

Potwyréb zmniejszy¢ lub powigkszyc¢: softkey
ZMNIEJSZYC lub POWIEKSZYC trzymac
nacisnietym

Pasek softkey przetaczy¢ i wybra¢ softkey WYCINEK
PRZEJAC

Na nowo uruchomic przebieg programu lub test
programu przy pomocy softkey START (RESET +
START odtwarza ponownie pierwotny pétwyrob)

Test programu
3.H

o

Gom ||

o

e
ki
>

L

DIAGNOSE
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Wspoéirzedne w przypadku powiekszenia wycinka

TNC ukazuje podczas powigkszania wycinka wybrang strone
obrabianego przedmiotu i dla kazdej osi wspotrzedne pozostatej formy
blokowej.

Funkcja softkeys
lewa/prawa strone przedmiotu wybraé ‘/@ ‘ ‘ @/‘
przednig /tylng strone przedmiotu wybraé ‘ @\‘ \
gorna/dolna strone przedmiotu wybraé ‘ L@t ‘ ‘ TT ‘
powierzchnie skrawania przesung¢ w celu ‘ _ ‘ ‘ N ‘

zmniejszenia lub
zwiekszenia pétwyrobu

przejac wycinek p—
SZCZEGOL

% Dotychczas symulowane zabiegi obrobkowe nie zostajg
wiecej uwzgledniane po nastawieniu nowego wycinka
obrabianego przedmiotu. TNC przedstawia juz obrabiony
obszar jako pétwyréb.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.1 Grafiki

Powtarzanie symulacji graficznej

Program obrébki mozna dowolnie czesto graficznie symulowac. W tym
celu mozna grafike skierowac z powrotem na cze$¢ nieobrobiong lub
na powiekszony wycinek czesci nieobrobionej.

Funkcja Softkey

Wyswietli¢ nieobrobiong czgs$¢ w ostatnio wybranym
powigkszeniu wycinka KszrALT

Zresetowac powiegkszenie, tak ze TNC pokazuje PoLivRos

JAK

obrobiony lub nieobrobiony przedmiot zgodnie z Bk k=21,
zaprogramowang BLK-formg

@ Przy pomocy softkey POLtWYROB JAK BLK FORM TNC
ukazuje pétwyrdb ponownie w zaprogramowane;j
wielkosci.

Okreslenie czasu obrobki

Tryby pracy przebiegu programu

Wskazanie czasu od startu programu do kohnca programu. W e

przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.

Test programu

Wskazanie czasu, ktéry TNC wylicza dla okresu trwania
przemieszczenia narzedzia, wykonywanych z posuwem. Ustalony
przez TNC czas jest tylko warunkowo przydatny przy kalkulacji czasu
produkciji, poniewaz TNC nie uwzglednia czasu wykorzystywanego
przez maszyne (np. dla zmiany narzedzia).

Wybrac¢ funkcje stopera

Przetaczac¢ pasek softkey, az TNC pokaze nastepujace softkeys z
funkcjami stopera:

Test programu

B
|ﬂ
a
B

UST . PONOW
20:00:00

@

©0:06:17

PAMIEC

@

DODAJ

&9

Al

@

UST . PONOW
BLK
KSZTALT

Funkcje stopera Softkey
Zapamietywacé wyswietlony czas PrniEs
Sume z zapamietanego i
ukazanego czasu wys$wietli¢ ©+O
Skasowac wyswietlony czas
e
454
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11.2 Przedstawienie czesci 'g‘?
nieobrobionej w przestrzeni Q
roboczej P

o
. u

Zastosowanie ‘=

W trybie pracy Test programu mozna sprawdzi¢ graficznie potozenie Prace Tecans Test programu ﬁ

obrabianego przedmiotu lub punktu odniesienia w przestrzeni roboczej 14.H [

maszyny oraz aktywowac nadzorowanie przestrzeni roboczej w trybie praesu "‘;;

Test programu: prosze nacisng¢ softkey POLWYROB W PRZESTRZ. oo @

ROBOCZEJ. Uzywajac softkey wyl.koncowy SW nadzor. (drugi 1;:3::: N

pasek softkey) mozna aktywowacé lub deaktywowac te funkcje. = a

Dalszy przezroczysty prostopadtoscian przedstawia potwyrdb, ktérego oot

wymiary zawarte sg w tabeli BLK FORM . Wymiary TNC przejmuje z Theroa ;

definicji pélwyrobu wybranego programu. Prostopadtoscian potwyrobu RiEs "—

definiuje wprowadzany uktad wspotrzednych, ktérego punkt zerowy Punkt bazony 8

lezy wewnatrz prostopadtoscianu obszaru przemieszczenia. @ :ZEEZZ o

Gdzie doktadnie znajduje sie ptwyréb w przestrzeni roboczej jest Bl re)

normalnie rzecz biorac bez znaczenia dla Testu programu przy e o

szczego6towym nadzorze przestrzeni roboczej. Jesli jednakze il

aktywujemy nadzorowanie przestrzeni roboczej, to nalezy tak o]

.graficznie” przesuna¢ nieobrobiony przedmiot, iz znajdzie sie on w (o]

obrebie przestrzeni roboczej. Prosze uzywac w tym celu ukazanych w .d_,

nastepnej tabeli softkeys. (=

Oprécz tego mozna aktywowac aktualny punkt bazowy dla trybu pracy 6

Test programu (patrz ponizsza tabela, ostatnia linijka). )

Funkcja softkeys gr

Przesuwanie potwyrobu w dodatnim/ o

ujemnym kierunku X X+ X- Q

c

Przesuwanie pétwyrobu w dodatnim/ @

ujemnym kierunku Y v+ Y- ;

Przesuwanie potwyrobu w dodatnim/ E

ujemnym kierunku Z 2+ 2- I

Wyswietli¢ potwyrdb odniesiony do g Q

wyznaczonegdo punktu odniesienia — E

Wiaczanie i wytaczanie funkcji St kon o

nadzorowania monitor. N

-—
-—
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11.3 Funkcje dla wyswietlania programu

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
wyswietli¢ program obrdbki strona po stronie:

Funkcje Softkey

W programie o strone ekranu przekartkowac do tytu

W programie o strone ekranu przekartkowac do
przodu i

Wybrac¢ poczatek programu

Wybrac¢ koniec programu

456

11 Test programu i przebieg programu @



11.4 Test 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 uzywac¢ nastepujacych funkcji:

test programu blokami

bloki przeskoczyc¢

funkcje dla prezentacji graficznej

okreslenie czasu obrdébki

Dodatkowy wyswietlacz stanu

HEIDENHAIN TNC 320
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11.4 Test programu

458

TNC nie moze symulowac graficznie wszystkich
wykonywanych rzeczywiscie przez maszyne ruchéw
przemieszczeniowych, np.

przemieszczen przy zmianie narzedzia, ktére zostaty
zdefiniowane przez producenta maszyn w makrosie
zmiany narzedzia lub poprzez PLC

przemieszczen pozycjonowania, ktére producent
maszyn zdefiniowat w makro funkcji M

przemieszczen pozycjonowania, ktére producent
maszyn wykonuje poprzez PLC

przemieszczen pozycjonowania, wykonujgcych zmiane
palet

HEIDENHAIN zaleca dlatego tez ostrozne rozpoczecie
przemieszczen w kazdym programie, nawet jesli test
programu nie zawierat komunikatéw o btedach i nie doszto
podczas testu do zadnych widocznych uszkodzen
obrabianego przedmiotu.

TNC rozpoczyna test programu po wywofaniu narzedzia
zasadniczo zawsze z nastepujacej pozycji:

na ptaszczyznie obrobki w zdefiniowanym w
BLK FORM MIN-punkcie

w osi narzedzia 1 mm powyzej zdefiniowanego w
BLK FORM MAX-punkcie

Jesli operator wywotuje to samo narzedzie, to TNC
symuluje program dalej, z ostatniej, zaprogramowanej
przed wywotaniem narzedzia pozyc;ji.

Aby zachowac przy odpracowywaniu jednoznaczne
zachowanie narzedzia w przestrzeni roboczej, nalezy po
zmianie narzedzia zasadniczo zawsze najechac pozycje, z
ktorej TNC moze bez kolizji pozycjonowac narzedzie dla
obrébki.
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Wypelni¢ test programu

Przy aktywnym centralnym magazynie narzedzi musi zosta¢
aktywowana tabela narzedzi dla testu programu (stan S). Prosze
wybra¢ w tym celu w rodzaju pracy Test programu poprzez
zarzadzanie plikami (PGM MGT) tabele narzedzi.

Wybra¢ rodzaj pracy Test programu

Zarzgdzanie plikami przy pomocy klawisza PGM MGT
wyswietli¢ i wybrac plik, ktory chcemy przetestowaé
lub

Wybra¢ poczatek programu: przy pomocy klawisza
GOTO wybra¢ wiersz 0 i potwierdzi¢ klawiszem ENT
wpis.

TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcje Softkey
Skasowaé potwyrob i caty program przetestowac
Przeprowadzi¢ test catego programu oo
Przeprowadzi¢ test kazdego wiersza programu
oddzielnie :
Zatrzymac test programu (softkey pojawia sie tylko,
jesli uruchomiono test programu)

Test programu mozna w kazdej chwili — takze w cyklach obrébki —
przerwac i ponownie kontynuowac. Aby méc ponownie kontynuowac
test, nie nalezy przeprowadza¢ nastepujacych akcji:

przy pomocy klawisza GOTO wybiera¢ innego wiersza

przeprowadzaé zmian w programie

zmieniaé trybu pracy

wybieraé nowego programu

HEIDENHAIN TNC 320
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11.5 Przebieg programu

11.5 Przebieg programu

Zastosowanie
W rodzaju pracy przebieg programu wedtug kolejnosci blokéw, TNC Uykonanie programu, automatycz. FrosroRonanie
wykonuje program obrébki nieprzerwanie do kohca programu lub 113.H

Zaprogramowanego przerwania pracy.

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 2 Z 52000

L z+10 R® FMAX M3

L X450 Y+50 R® FMAX

CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA
CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ

W rodzaju pracy Przebieg programu pojedynczymi blokami TNC
wykonuje kazdy blok po nacisnieciu zewnetrznego klawisza

YL

STARToddzielnie. ) SR
1@ CYCL DEF 4.4 X+30
Nastepujace funkcje TNC mozna wykorzystywaé w rodzajach pracy 12 cvor Der 4.5 rees oR- PRON.RE
przebiegu programu: 12 Cvot Der 5.0 UvBRANIE KoLoUE
Przerwac przebieg programu
Przebieg programu od okreslonego bloku —S1_8578Y +25.641) 2 +134.991
, . c +0.06008 S +321.790
Przeskoczy¢ bloki S
: H H ok 4 ) mn/min  Our %
Edycja tabeli narzedzi TOOL.T it sl = ==
POCZATEK KONIEC STRONA STRONA SKANOW . NARZEDZIE
Q-parametry kontrolowa¢ i zmienia¢ L

Natozy¢ pozycjonowanie przy pomocy kétka recznego
Funkcje dla prezentacji graficznej
Dodatkowy wyswietlacz stanu
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Wykonaé program obroébki

Przygotowanie

1 Zamocowac¢ obrabiany przedmiot na stole maszynowym
2 Wyznaczy¢ punkt odniesienia

3 Potrzebne tabele i palety —wybrac¢ pliki (stan M)

4 Wybra¢ program obrdbki (stan M)

% Posuw i predkos$¢ obrotowag wrzeciona mozna zmieniaé
przy pomocy gatek obrotowych override.

Poprzez softkey FMAX mozna zredukowac¢ predkos¢
biegu szybkiego, jesli chcemy rozpocza¢ NC-program.
Wprowadzona wartos¢ jest aktywna réowniez po
wylgczeniu/wigczeniu maszyny. Aby powrdéci¢ do
pierwotnej predkosci na biegu szybkim, nalezy
wprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Przebieg programu sekwencja wierszy

Uruchomi¢ program obrdébki przy pomocy zewnetrznego klawisza
START

Przebieg programu pojedynczymi wierszami

Kazdy blok programu obrdébki uruchomi¢ oddzielnie przy pomocy
zewnetrznego klawisza START

Przerwanie obroébki

Istniejg rézne mozliwosci przerwania przebiegu programu:
Programowane przerwania programu
Zewnetrzny STOP-klawisz

Jesli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu btad, to przerywa
ono automatycznie obrébke.

Programowane przerwania programu
Przerwania pracy mozna okresli¢ bezposrednio w programie obrébki.
TNC przerywa przebieg programu, jak tylko program obrébki zostanie
wypetniony do tego bloku, ktéry zawiera jedna z nastepujacych
wprowadzanych danych:

STOP (z lub bez funkcji dodatkowej)

Funkcje dodatkowg M0, M2 lub M30

Funkcje dodatkowg M6 (zostaje ustalana przez producenta maszyn)

HEIDENHAIN TNC 320

11.5 Przebieg programu

" @



11.5 Przebieg programu

Przerwnie przebiegu przy pomocy zewnetrznego STOP-klawisza

Nacisna¢ zewnetrzny klawisz STOP: ten wiersz, ktéry odpracowuje
TNC w momencie nacisnigcia na klawisz nie zostanie catkowicie
wykonany; w wyswietlaczu stanu miga symbol NC-Stop (patrz
tabela)

Jesli nie chcemy kontynuowac obrdbki, to prosze skasowac obrobke

w TNC przy pomocy softkey WEW.STOP: symbol NC-Stop w

wyswietlaczu stanu wygasa. W tym przypadku program wystartowac

od poczatku programu na nowo.

Symbol Znaczenie
— Program jest zatrzymany
0]
—

Przesuniecie osi maszyny w czasie przerwania
obrébki

Mozna przesunac osi maszyny w czasie przerwy jak i w rodzaju pracy

Obstuga reczna.

Przyktad zastosowania:
przemieszczenie wrzeciona po ztamaniu narzedzia

przerwanie obrobki

Zwolnienie zewnetrznych klawiszy kierunkowych: softkey
PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisng¢.

Przesuniecie osi maszyny przy pomocy zewnetrznych przyciskéw
kierunkowych

W przypadku niektérych maszyn nalezy po softkey

% PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisng¢ zewnetrzny
START-klawisz dla zwolnienia zewnetrznych klawiszy
kierunkowych. Prosze zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi
maszyny.

462
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Kontynuowanie programu po jego przerwaniu

@ Jesli przebieg programu zostanie przerwany w czasie
cyklu obrébki, nalezy po ponownym wejsciu do programu
rozpocza¢ obrébke od poczatku cyklu. Wykonane juz
etapy obrobki TNC musi ponownie objechac.

Jesli przerwano przebieg programu podczas powtorzenia czesci
programu lub w czasie wykonywania podprogramu, nalezy przy
pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU ponownie najecha¢ miejsce
przerwania przebiegu programu.

TNC zapamietuje przy przerwaniu przebiegu programu

dane ostatnio wywotanego narzedzia

aktywne przeliczenia wspotrzednych (np. przesunigecie punktu
zerowego, obroét, odbicie lustrzane)

wspotrzedne ostatnio zdefiniowanego punktu srodkowego okregu

I% Prosze uwzgledni¢, ze zapamietane dane pozostajg tak
dtugo aktywne, az zostang wycofane (np. poprzez wybor
nowego programu).

Zapamietane dane zostajg wykorzystywane dla ponownego
najechania na kontur po przesunieciu recznym osi maszyny w czasie
przerwy w pracy maszyny (softkey NAJAZD NA POZYCJE).

Kontynuowanie przebiegu programu przy pomocy klawisza
START

Po przerwie mozna kontynuowac przebieg programu przy pomocy
zewnetrznego klawisza STARTjesli zatrzymano program w
nastepujacy sposob:

Zewnetrzny STOP-klawisz naci$niety

programowane przerwanie pracy

Przebieg programu kontynuowac¢ po wykryciu btedu

Przy nie migajacym komunikacie o btedach:
usuna¢ przyczyne btedu
Usuwanie komunikatu o btedach na ekranie: nacisna¢ klawisz CE .
Ponowny start lub przebieg programu rozpocza¢ w tym miejscu, w
ktorym nastapito przerwanie

W przypadku ,btedéw w przetwarzaniu danych”:

przeftaczy¢ na OBSLUGE RECZNA
softkey OFF nacisng¢

usung¢ przyczyne btedu

Restart

Przy powtérnym pojawieniu sie btedu, prosze zanotowa¢ komunikat o
btedach i zawiadomi¢ serwis techniczny.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.5 Przebieg programu

Dowolne wejscie do programu (start programu z
dowolnego wiersza)

Funkcja PRZEBIEG DO BLOKU musi by¢ udostepniona
przez producenta maszyn i przez niego dopasowana.
Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

=

Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU (start programu z
dowolnego wiersza) mozna odpracowywaé program obrobki od
dowolnie wybranego bloku N. Obrébka przedmiotu zostaje do tego
bloku uwzgledniona z punktu widzenia obliczen przez TNC. Moze ona
takze zostac przedstawiona graficznie przez TNC.

Jesli przerwano program przy pomocy WEW. STOP , to TNC oferuje
automatycznie wiersz N dla wejscia do programu, w ktérym to
przerwano program.
% Start programu z dowolnego wiersza nie moze
rozpoczynac sie w podprogramie.

Wszystkie konieczne programy, tabele i pliki palet muszg
zostaé wybrane w jednym rodzaju pracy przebiegu
programu (status M).

Jesli program zawiera na przestrzeni do konca przebiegu
blokéw w przéd zaprogramowang przerwe, w tym miejscu
zostanie przebieg blokéw zatrzymany. Aby kontynuowaé
przebieg blokéw w przdd, prosze nacisng¢ zewnetrzny
START-klawisz.

Podczas przebiegu blokéw zapytania operatora nie sg
mozliwe.

Po przebiegu blokéw do przodu narzedzie zostaje
przejechane przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE
do ustalonej pozycji.

Korekcja dtugosci narzedzia zadziata dopiero poprzez
wywotanie narzedzia i nastepujacy po tym wiersz
pozycjonowania. Ta zasada obowigzuje takze wéwczas,
kiedy zmieniono tylko diugos¢ narzedzia.

Wszystkie cykle uktadu impulsowego zostajg pominiete
przez TNC przy starcie programu z dowolnego wiersza.
Parametry wyniku, opisywane przez te cykle, nie
otrzymujg w takim przypadku zadnych wartosci.

464

Wykonanie programu, automatycz. Programouanie
113 H
1 BLK FORM @.1 Z X+@ V+2 Z-20 [ D
2 BLK FORM 2.2 X+100 VY+100 2Z+0 i
3 TooL cALL 3 z szoce [ =
4 L z+1e Re FHAX M3
S L xs50 v450 Re FMAX s
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEPZ )
ML icisce d1a star.prog. z dowol.wiersza =
9 cveL DEF 4
10 CYCL DEF 4 PTOSTam gtéuny = 113.H i L
11 CYCL DEF 4 Start PGM od: N= [0 *
12 CYCL DEF 4 program = |TNC:\NC_PROG\SCREENS\113.H =
130 zez RO oL i
14 cvoL DEF RN =
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
C +0.000 S +321.790 T
reEcz O [& T a4 2Zs o F enn/nin  Our 1sex M S -}
ok | erzzruany ‘ ‘
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Wybra¢ pierwszy blok aktualnego program jako poczatek dla
przebiegu do wiersza startu: GOTO ,0“ wprowadzi¢.

sKenou. Wybra¢ start programu z dowolnego wiersza: Softkey

BLOKOW

PRZEBIEG DO BLOKU N nacisng¢.

Przebieg do N: wprowadzi¢ numer bloku, przy ktérym
ma zakonczy¢ sie przebieg blokow

Program: wprowadzi¢ nazwe programu, w ktérym
znajduje sie blok N

Powtérzenia: wprowadzic liczbe powtdrzen, ktére maja
zostaé uwzglednione w przebiegu blokdw, jesli blok N
znajduje sie w powtdrzeniu czesci programu

Uruchomi¢ start programu z dowolnego wiersza:
nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Najazd konturu (patrz nastepny rozdziat)

11.5 Przebieg programu

Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu

Przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE TNC przemieszcza eI R CEaE. B = n
narzedzie w nastepujacych sytuacjach do konturu obrabianego s
przedmiotu: X -89.924
+120.126 -
Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu po przesunigciu osi 2 -22.519
maszyny w czasie przerwy, ktdra zostata wprowadzona bez > AL 5
WEW STOP.
Ponowny dosuw do konuturu po przebiegu blokéw z =+
PRZEBIEG DO WIERSZA, np. po przerwaniu pracy z o
WEWNETRZNY STOP T -
Wybraé¢ ponowne dosuniecie narzedzia do konturu: softkey . TEREE e?/' zsg‘fzw . —— "

NAJAZD NA POZYCJE wybraé c 10008 m
. z B 5
W razie potrzeby odtworzy¢ stan maszyny =

RZECZ (%3 T 3 2B e F emm/min| our 107%x M 3
Przemiescic osi w kolejnosci, ktérg proponuje TNC na ekranie: T
nacisng¢ zewnetrzny przycisk START lub

Przemiescic¢ osie w dowolnej kolejnosci: nacisngé¢ softkeys
NAJAZD X, NAJAZD Z itd. oraz aktywowac wykonanie za kazdym
razem zewnetrznym klawiszem START

Nacisng¢ softkey START PROGRAMU
Kontynuowac obrobke: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

a-
PARAMETRY
ZAPYTANIE

WEWNETRZ.
STOP.

RECZNA START
OBSLUGA PROGRAMU
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ienie programu

11.6 Automatyczne uruchom

11.6 Automatyczne uruchomienie
programu

Zastosowanie

Aby mdc przeprowadzi¢ automatyczne uruchomienie
% programu, TNC musi by¢ przygotowana przez producenta
maszyn, prosze uwzgledni¢ podrecznik obstugi.

@5 Uwaga niebezpieczenstwa dla zycia!

Funkcja autostartu nie moze by¢ uzywana na maszynach,
nie posiadajacych zamknietej przestrzeni robocze;.

Poprzez softkey AUTOSTART (patrz ilustracja po prawej stronie u
gory), mozna w rodzaju pracy przebiegu programu uruchomi¢ we
wprowadzalnym czasie aktywny w danym rodzaju pracy program:

AUTOSTART

Wyswietli¢ okno dla okres$lenia czasu uruchomienia
(patrz ilustracja po prawej na $rodku)

Czas (godz:min:sek): godzina, o ktérej ma by¢
uruchomiony program

Data (DD.MM.RRRR): data dnia, w ktérym ma by¢
uruchomiony program

Dla aktywowania startu: wybrac¢ softkey OK
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Wykonanie programu, automatycz.

456.H

Programouanie

1 BLK FORM .1 Z X+@ Y+0 2-20 L}
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0
3 TOOL CALL 10 Z 51200

4 L Zz+100 RO FMAX M3
5

azoe=+2

0201=-18.5

0208=+150

0202=+18.5

az10=+0
0203=+0
0204=+0
0z11=+0

& CYCL DEF 220

1

Nazua prog. asg

Aktualna data

Tl B B
Aktualny czas 14 [sz [s5

Start programu TNC: \NC_PROB\SCREENS\456 . H
Data (DD.MM.RR) a g _[e 00:00:00
Czas (BODZ:MIN:SEK 21 [37

Bl
Start zuolnié Nie
Autostart aktvuny [Nie

00:00:00

RZECZ

+0.000 S +321.790

oK KonteEe. | KAsouANTE |
-31.85¢7 Y  +25.B6471 Z  +134.991 J

0k

T 4 2 B e F omn/min| Our 156x M S

oK ‘ KONIEC,

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOUAC

SKOPIOW.
WARTOSC
LIPROUADZ

KASOUANIE
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11.7 bloki przeskoczy¢

Zastosowanie

Wiersze, ktére zostaty przy programowaniu oznaczone przy pomocy ,,/
“, mozna poming¢ przy tescie progrmau lub przebiegu programu:

= wierszy programu ze ,/“-znakiem nie wykonywac lub
o testowacé: przetaczy¢ softkey na ON .

& wiersze programu ze ,/“-znakiem wykonaé lub
testowacé: przetaczy¢ softkey na OFF .

Funkcja ta nie dziata dla TOOL DEF-blokéw.

Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane takze
po przerwie w doptywie pradu.

Wstawienie ,,/”-znaku

W trybie pracy Programowanie wybra¢ ten wiersz, w ktérym ma
zostaé wstawiony znak wygaszania

— Softkey WYGASIC WIERSZ wybrac¢

BLOCK

Usuwanie ,,/”-znaku

W trybie pracy Programowanie wybraé ten wiersz, w ktérym ma
zostaé usuniety znak wygaszania

o Softkey WYSWIETLIC WIERSZ wybrac¢

BLOCK

HEIDENHAIN TNC 320

11.7 bloki przeskoczy¢
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11.8 Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru operatora

11.8 Zatrzymanie przebiegu
programu do wyboru operatora

Zastosowanie

Sterowanie TNC przerywa rézny sposéb przebieg programu lub test
programu przy blokach, w ktérych zaprogramowany jest M01. Jezeli
uzywamy MO1 w rodzaju pracy Przebieg programu, to TNC nie
wytacza wrzeciona i chfodziwa .

Nie przerywac przebiegu programu lub testu
programu przy blokach z MO1: przetaczy¢ softkey na
OFF.

Przerwa¢ przebieg programu lub test programu przy
blokach z M01: przetgczy¢ softkey na ON.

ol
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)

=
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)
¢
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MOD-funkcje




12.1 Wybor funkcji MOD

12.1 Wybér funkcji MOD

Poprzez MOD-funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i Fracs recans Programowanie
mozliwosci wprowadzenia danych. Jakie MOD-funkcje znajdujq sie w
dyspozycji, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

=

o

Wybor funkcji MOD

e

W -
TNCaZO ) "
340551 028 .

C_NCK_HSCI_445

Wybra¢ tryb pracy, w ktérym chcemy zmieni¢ MOD-funkcje.
m Wybra¢ MOD-funkcje: klawisz MOD nacisna¢.

Basis-NCK-U82-01

KASOUANIE

Zmieni¢ nastawienia

L

uzYTKOW. S
PARAMETR EEEL

WSKAZOUKT
0 LICENCJT

DIAGNOZA

K-EC

Wybra¢ MOD-funkcje w wyswietlonym menu przy pomocy klawiszy +—0 ‘
ze strzatkg

Aby zmieni¢ nastawienie, znajdujg sie — w zalezno$ci od wybranej
funkcji — trzy mozliwo$ci do dyspozyc;ji:

Wprowadzenie bezposrednie wartosci liczbowych
Zmiana nastawienia poprzez nacis$nigcie klawisza ENT

Zmiana nastawienia przy pomocy okna wyboru. Jesli mamy do
dyspozycji kilka mozliwosci nastawienia, to mozna przez nacisniecie
klawisza GOTO (SKOK) wyswietli¢ okno, w ktérym ukazane sg
wszystkie mozliwosci nastawienia jednoczesnie. Prosze wybrac
wymagane nastawienie bezposrednio poprzez nacisnigcie klawiszy
ze strzatkg a nastepnie nacisniecie klawisza ENT. Jeéli nie chcemy
zmieni¢ nastawienia, to prosze zamkng¢ okno przy pomocy klawisza
END

MOD-funkcje opusci¢

Zakonhczenie funkcji MOD: softkey KONIEC lub klawisz END
nacisnac¢

470 12 MOD-funkcje @



Przeglad funkcji MOD ()
W zaleznosci od wybranego rodzaju pracy mozna dokonaé Praca reczna E
nastepujacych zmian:
Programowanie: .ﬂ [ L_D‘
AT TSP ; .857 =
wyswietlic .roz.ne numery oprogramowania e N S s ‘!) =
Woprowadzié liczbe kodu s o 1. > =
i
lub/oraz specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika . OO 1 474 ":
s .000 .
Test programu NC rdzen : C_NCK_HSCI_445 ? 9 @ o
Shen e o J 0
wyswietli¢ rézne numery oprogramowania >
Wyswietli¢ aktywng tabele narzedzi w tescie programu ez 0l [ ] onm] our 180% WS ;
DIAGNOSE
Wyswietli¢ aktywna tabel nktow zerowych w tescie program Jid S-OU Boidd :
ySwietli¢c aktywng tabele punktéw zerowyc escie programu e | -
Wszystkie pozostate tryby pracy: o ] ‘ N
WPROW.PGM  CZAS &3 -

wyswietli¢ rézne numery oprogramowania

wybra¢ wskazania potozenia (pozycji)

okresli¢ jednostke miary (mm/cal)

okresli¢ jezyk programowania dla MDI

wyznaczy¢ osie dla przejecia potozenia rzeczywistego
wyswietli¢ czas eksploatacii

HEIDENHAIN TNC 320 471 @



12.2 Numery software

12.2 Numery software

Zastosowanie

Nastepujace numery software znajduja sie po wyborze funkcji MOD na
ekranie TNC:

472

typ sterowania: oznaczenie sterowania (administrowane przez
firmg¢ HEIDENHAIN)

NC-software: numer oprogramowania NC (administrowane przez
firme HEIDENHAIN)

NC-software: numer oprogramowania NC (administrowane przez
firme HEIDENHAIN)

Poziom rozwojowy (FCL=Feature Content Level):
zainstalowana w sterowaniu wersja (patrz ,Stopieh modyfikaciji
(upgrade-funkcje)” na stronie 6)

NC-rdzen: numer oprogramowania NC (administrowany przez
firme HEIDENHAIN)

PLC-software: numer lub nazwa oprogramowania PLC
(administrowane przez producenta maszyn)

12 MOD-funkcje @



12.3 Wyboér wskazania potozenia

zZenia

Zastosowanie

Dla Obstugi recznej i rodzajow pracy przebiegu programu mozna
wptywac na wskazanie wspotrzednych:

llustracja po prawej stronie pokazuje rézne potozenia narzedzia

Pozycja wyjsciowa

Potozenie docelowe narzedzia

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
Punkt zerowy maszyny

12.3 Wybor wskazania poto

Punkt zerowy maszyny dla wskazan potozenia TNC mozna wybiera¢ f<>
nastepujace wspoétrzedne: N4

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 opdznienia; réznica pomiedzy pozycjg B.OPOZN.
zadang i rzeczywistg

Dystans do zaprogramowanej pozycji; roznica DYSTANS
pomiedzy pozycjq rzeczywistg i docelowg

Przy pomocy funkcji MOD wskazanie polozenia 1 wybiera si¢
wskazanie potozenia w wyswietlaczu stanu.

Przy pomocy funkcji MOD wskazanie polozenia 2 wybiera sie
wskazanie potozenia w dodatkowym wyswietlaczu stanu.

HEIDENHAIN TNC 320 473 @



12.4 Wybér systemu miar

12.4 Wybér systemu miar

Zastosowanie

Przy pomocy tej MOD-funkcji okresla sie, czy TNC ma wyswietlaé
wspotrzedne w mm lub calach (system calowy).

Metryczny system miar: np. X = 15,789 (mm) MOD-funkcja Zmiana
mm/cale = mm. Wyswietlenie z trzema miejscami po przecinku
System calowy np. X = 0,6216 (inch) MOD-funkcja Zmiana mm/cale
=cale . Wskazanie z 4 miejscami po przecinku

Jesli wyswietlacz calowy jest aktywny, to TNC ukazuje posuw réwniez
w cal/min. W programie wykonywanym w calach nalezy wprowadzi¢
posuw ze wspotczynnikiem 10 wiekszym.

474
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12.5 Wyswietlanie czasu roboczego

Zastosowanie

=y

Producent maszyn moze odda¢ do dyspozycji
wys$wietlanie dodatkowego czasu (PLC 1 do PLC 8) .

Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny!

Przez softkey CZAS MASZYNY mozna wyswietla¢ ré6zne rodzaje
przepracowanego czasu:

Przepracowany
czas

Znaczenie

Praca reczna

Programowanie

Sterowanie on

Czas pracy sterowania od momentu
wigczenia do eksploatacji

MOD: czasy operacyine
Sterouanie ON 341:00:20
Wlaczenie maszyny B1:24:26
uykonanie programu 4:25:43

16 Time warten vor ©:29:15

Liczba klucza

" p
857 [—

641 (08

991 " 4

. 000

. 790

our 15e%

Maszyna on

Czas pracy maszyny od momentu
wigczenia do eksploatacji

91% S-0VR 14:56

1586% F-O0VR

KASOLANIE

pozycJas || mAszvNA

czrs €03

WPROW . PGM

DIAGNOSE

T HEE

Przebieg programu

Przepracowany czas sterowanej
numerycznie eksploatacji od uruchomienia

HEIDENHAIN TNC 320

12.5 Wyswietlanie czasu roboczego
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12.6 Wprowadzenie liczby kodu

Zastosowanie

TNC potrzebuje kodu dla nastepujacych funkcji:

Funkcja Kod
Wybor parametréw uzytkownika 123
Zwolnienie dostepu do konfiguracji NET123
Ethernet

Zwolnienie funkcji specjalnych przy 555343

programowaniu Q-parametrow

12.6 Wprowadzenie liczby kodu
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12.7 Przygotowanie interfejsow
danych

Szeregowe interfejsy na TNC 320

TNC 320 wykorzystuje automatycznie protokét transmisji LSV2 dla
szeregowej transmisji danych. Protokot LSV2 jest na state
zaimplementowany i poza nastawieniem szybko$ci transmisji w
bodach (parametr maszynowy baudRateLsv2), nie moze zostaé
zmieniony. Mozna okresli¢ réwniez inny rodzaj transmisji (interfejs).
Opisane ponizej mozliwosci nastawienia dziatajag wowczas tylko dla
nowego zdefiniowanego interfejsu.

Zastosowanie

Dla nastawienia interfejsu danych wybieramy menedzera plikéw (PGM
MGT) i naciskamy klawisz MOD. Nastepnie naciskamy ponownie
klawisz MOD i zapisujemy liczbe kodu 123. TNC ukazje parametr
uzytkownika GfgSeriallnterface, w ktorym mozna dokonac¢
nastepujacych nastawien:

Nastawienie interfejsu RS-232

Otworzy¢ folder RS232. TNC pokazuje nastepujace mozliwosci
nastawienia:

SZYBKOSC TRANSMISJI W BODACH
(baudRate)

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybko$é przesytania danych) jest
wybieralna pomiedzy 110 i 115.200 bodéw.

Nastawienie protokotu (protocol)

Protokot transmisji danych steruje przeptywem danych szeregowej
transmisji (poréwnywalne z MP5030 sterowania iTNC530).

danych

ejsow

[Programowanie

metry: RS232.106700

: BAUD_9500
: STANDARD
: 7 Bit

: EVEN
: 1 Stop-Bit
: NONE

: EXT

STRONA STRONA

2ZNAJIDZ

WIDOK
TABELA

DODATKOWE

FUNKJE

=)

[

o
12.7 Przygotowanie interf

DIAGNOSE

Hl | e

K-EC

Protokot transmisji danych Wybor
standardowa transmisja danych ~ STANDARD
Blokowa transmisja danych BLOCKWISE
(niemozliwa jednakze dla

przesyfania danych przez

interfejs RS-232)

transmisja bez protokotu RAW_DATA

HEIDENHAIN TNC 320
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danych

ejsow

12.7 Przygotowanie interf

Nastawienie bitéow 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 parzystosci moze by¢ formowany trzema réznymi
sposobami:

Brak parzystosci (NONE): rezygnuje sie z rozpoznawania btedéw

Parzystos¢ (EVEN): w tym przypadku wystepuje btad, jesli odbiorca
przy kontroli stwierdzi nieparzystg liczbe wyznaczonych bitéw

Nieparzystos¢ (ODD): w tym przypadku wystepuje btad, jesli
odbiorca przy kontroli stwierdzi parzysta liczbe wyznaczonych bitow

Nastawienie bitow stop (stopBits)

Za pomoca bitu startu i jednego lub dwadch 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. Rozréznia sie software-handshake i hardware-handshake.

Brak kontroli przesytania danych (NONE): handshake nie jest
aktywny

Uzgodnienie na poziomie sprzetowym (RTS_CTS): stop przesytania
przez RTS aktywny

Uzgodnienie na poziomie oprogramowania (XON_XOFF): stop
przesytania przez DC3 (XOFF) aktywny
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Nastawienia dla transmsji danych przy pomocy
oprogramowania dla PC TNCserver

Prosze dokona¢ w parametrach uzytkownika (seriallnterfaceRS232 /
definicja blokéw danych dla szeregowych portow / RS232)

nastepujacych nastawien:

Parametry

Wybor

Szybkos$¢ transmisji danych w
bodach

musi by¢ zgodna z
nastawieniem w TNCserver

Protokot transmisji danych BLOCKWISE
Bity danych w kazdym 7 bit
przesytanym znaku

Rodzaj kontroli parzystosci EVEN

Liczba bitow stop 1 bit stop
Okresli¢ rodzaj uzgodnienia RTS_CTS
(handshake)

System plikow dla operacji z FE1

plikami

Wybrac¢ tryb pracy zewnetrznego urzadzenia

(fileSystem)

Lfé—' W trybach pracy FE2 i FEX nie mozna korzystac¢ z funkgc;ji
Lwczyta¢ wszystkie programy “, ,oferowany program
wczytac® i ,wczytac folder

Zewnetrzne urzadzenie

Tryb pracy Symbol

PC z software TNCremoNT dla
transmisji danych firmy
HEIDENHAIN

LSV2 EI

Jednostka dyskietek firmy
HEIDENHAIN

FE1
™

Urzadzenia zewnetrzne jak
drukarka, czytnik, dziurkarka, PC
bez TNCremoNT

FEX
o

HEIDENHAIN TNC 320

danych

ejsow

12.7 Przygotowanie interf
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danych

ejsow

12.7 Przygotowanie interf

Software dla transmisji danych

W celu przesytania danych od TNC i do TNC, powinno sig uzywac¢
jednego z programoéw firmy HEIDENHAIN dla transmisji danych
TNCremoNT. Przy pomocy TNCremoNT mozna sterowac¢ poprzez
szeregowy interfejs lub interfejs Ethernet wszystkie modele sterowan
firmy HEIDENHAIN.

@ Aktualng wersje TNCremo NT mozna pobiera¢ bezptatnie
z HEIDENHAIN 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, Windows XP, Windows Vista

16 MByte pamieci roboczej
5 MByte wolne na dysku twardym
Wolny szeregowy interfejs lub podigczenie do TCP/IP-sieci

Instalacja w Windows

Prosze rozpocza¢ instalacje programu SETUP.EXE z menedzerem
plikéw (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 uzyskac potaczenie z TNC.
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Przesytanie danych pomiedzy TNC i TNCremoNT

@ Zanim program zostanie przestany z TNC do PC nalezy
sie upewni¢, iz wybrany na TNC program zostat zapisany
w pamieci. TNC zapisuje automatycznie zmiany do
pamieci, jesli przechodzimy do innego trybu pracy w TNC
lub jesli klawiszem PGM MGT wybieramy menedzera
plikow.

Prosze sprawdzi¢, czy TNC podiaczone jest do wiasciwego
szeregowego interfejsu komputera lub do sieci.

Po uruchomieniu TNCremoNT widoczne sg w gornej czesci gtdbwnego
okna 1 wszystkie pliki, ktére zapamietane sg aktywnym folderze. Przez
<Plik>, <Zmieni¢ folder > mozna wybra¢ dowolny naped lub inny folder
na komputerze.

Jesli chcemy sterowac transmisjg danych z PC, to prosze utworzy¢
potaczenie na komputerze w nastepujacy sposob:

Prosze wybra¢ <Plik>, <Utworzy¢ potaczenie>. TNCremoNT
przyjmuje teraz strukture plikdw i skoroszytéw od TNC i wyswietla je
w dolnej czgsci okna gtéwnego

Aby przesta¢ plik z TNC do PC, prosze wybraé plik w oknie TNC
poprzez kliknigcie myszka i przesung¢ zaznaczony plik przy
nacisnietym klawiszu myszki do okna PC

Aby przesta¢ plik od PC do TNC, prosze wybra¢ plik w oknie PC
poprzez klikniecie myszka i przesuna¢ zaznaczony plik przy
nacisnietym klawiszu myszki do okna TNC

Jesli chcemy sterowac przesytaniem danych z TNC, to prosze
utworzy¢ potaczenie na PC w nastepujacy sposoéb:

Prosze wybra¢ <Narzedzia>, <TNCserwer>. TNCremoNT
uruchamia wowczas tryb pracy serwera i moze przyjmowac dane z
TNC lub wysyta¢ dane do TNC

Prosze wybra¢ na TNC funkcje dla zarzadzania plikami poprzez
klawisz PGM MGT (patrz ,Przesytanie danych do/od zewnetrznego
nosnika danych” na stronie 89) i przesta¢ odpowiednie pliki

TNCremoNT zakonczy¢
Prosze wybra¢ punkt menu <Plik>, <Koniec>

@ Prosze zwréci¢ uwage na funkcje pomocnicza
uzalezniong od kontekstu TNCremoNT, w ktorej
objasnione sa wszystkie funkcje Wywotanie nastepuje
poprzez klawisz F1.

HEIDENHAIN TNC 320

= TNCremoNT
Datei Ansicht Exras Hille

= B3

& =5 =[x] o als
Steuerung

Nane Gitibe Atrbute [ Datum - |VTN: a

. J  Daletatus

[1%TCHPRNT.A 73 04.03.97 11:34:08 Frei  [E3aMBpe |

[511.H 813 04.03.57 11:34:08 ;
[F11EH 1 73 02.09.97 14:51:30 Insgesant  [2

[H1F H 360 02.03.57 14:51:30 — ~°
[F11GEH 4z 02.09.57 1451:30 Mesker:

E)11H 384 02.09.57 1451:30 =l m
— r—
Namne [ Gise [ tirbute [ Datum =1 Protokal: dJ

=4 (52
[1200H 153 06.04.93 15:33.42 R
[£1201H 1004 06.04.99 15:3%:44
[=1202H 1832 06.04.93 15:35:44 EOM2
[£1202H 2 2340 06,0433 153346 Baudrate (4uto Detect)
[£1210H a7 06.04.93 15:33:46 115200
[#1211H .04 06.04.93 15:3%:40 =
[=1212H 362 06.04.33 15:33:40
Mos a1 EREY AR A A0 4B AL A ;I

danych

|DNCVerbindung okt
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12.8 Ethernet-interfejs

12.8 Ethernet-interfejs

Wprowadzenie

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 systemoéw operacyjnych
Windows, albo

TCP/IP-grupg protokotéw (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) i za pomoca NFS (Network File System)

Mozliwosci podtaczenia

Mozna podtaczy¢ Ethernet-karte TNC poprzez RJ45-ztgcze (X26,
100BaseTX lub 10BaseT) do sieci lub bezposrednio z PC. Ztacze jest
rozdzielone galwanicznie od elektroniki sterowania.

W przypadku 100Base TX lub 10BaseT-tgcza prosze uzywaé Twisted
Pair-kabla, aby podiaczy¢ TNC do sieci.

@ Maksymalna dtugos¢ kabla pomiedzy TNC i punktem
weztowym, zalezne jest od jakosci kabla, od rodzaju
ostony kabla i rodzaju sieci (100BaseTX lub 10BaseT).

Mozna takze podtaczy¢ TNC bez szczegdlnych naktadéw
bezposrednio do PC, wyposazonego w karte Ethernet.
Prosze potaczy¢ w tym celu TNC (ztacze X26) i PC przy
pomocy skrzyzowanego kabla Ethernet (oznaczenie
handlowe: kabel typu patch skrzyzowany lub kabel STP
skrzyzowany)
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Wiaczenie sterowania do sieci

Przeglad funkcji konfiguracji sieciowej

Prosze wybra¢ w menedzerze plikow (PGM MGT) softkey Sieé

Funkcja

Softkey

14.H

Programowanie

Utworzy¢ potaczenie z wybranym napedem
sieciowym. Po utworzeniu potaczenia pojawia sie pod
mount haczyk dla potwierdzenia.

URZADZEN .
LACZ

Rozdziela potaczenie z napedem sieciowym.

URZADZEN .
ODLACZ

Aktywuje lub dezaktywuje funkcje automount (=
automatyczne podtaczenie napedu sieciowego przy
uruchomieniu sterowania). Status funkcji zostaje
wyswietlany poprzez haczyk pod Auto w tabeli napedu
sieciowego.

AUTOM.
LACZ

1

Mount Auto Mount-point Mount-device
PC: \\de@1pc5323\transfer

e
| o=

;5‘!)

=
ic =

DIAGNOSE

|

SIECT POLACZ.

KONFIGUR. USLNAC
2 sIECIA

[E==soees)

o

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 wyswietla okno przegladowe z informacjami o
aktywnych potaczeniach sieciowych.

NETWORK
INFO

Konfiguruje dostep do napedéw 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
NETWORK
CONNECTN.

Konfiguruje adres sieciowy sterowania. (Wybieralny
dopiero po zapisie kodu MOD NET123)

CONFIGURE
NETWORK

Usuwa istniejgce potaczenie sieciowe. (Wybieralny
dopiero po zapisie kodu MOD NET123)

DELETE
NETWORK
CONNECTR.

HEIDENHAIN TNC 320
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Konfigurowanie adresu sieciowego sterowania

Jesli korzystamy z Hostname-serwera, nalezy
wprowadzi¢ tu Fully Qualified Hostname. Jesli
nie wprowadzimy tu zadnej nazwy, sterowanie

=

Com

[«

)

LI L

DIAGNOSE

| i

uzywa tak zwanej ZERO-autentyfikacji.

oK

KASOUANIE

o
q? Prosze potaczy¢ TNC (port X26) z siecig lub z PC o e Programowanie
T Prosze wybra¢ w menedzerze plikéw (PGM MGT) softkey Sieé. s 14 Hmm e
.8 Nacisnag¢ klawisz MOD. Nastepnie wprowadza sie kod NET123 . Eéﬁ;:zg : Ee: Sroefpomspeh tranater
E Prosze nacisng¢ softkey KONFIGURACJA SIECI dla ogdinych gt
- nastawien sieciowych (patrz ilustarcja po prawej na $rodku) e
Q Zostaje otwarte okno dialogowe dla konfigurowania sieci oree C—

J 9 9
: IP-adres [160[1 [2a7[z08
[ Subnet-maska [255[z55[0 [0
) Nastawienie Znaczenie e I
,,'E HOSTNAME Pod tg nazwg sterowanie melduje sie w sieci. | Kasoiize |
(11
Q
N
-—

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

SKOPTOW.
WARTOSC
UPROWADZ

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 znajdujacego sie w sieci serwera
DHCP. Serwer DHCP identyfikuje sterowanie
na podstawie hostname. Siec¢ firmowa musi by¢
przygotowana dla tej funkcji. Prosze
skontaktowac sie z administratorem sieci.

IP-ADRES Adres sieciowy sterowania: w kazdym z
czterech lezacych obok siebie pdl
wprowadzenia mozna zapetnic¢ trzy miejsca
adresowe |IP. Przy pomocy klawisza ENT
przechodzimy do nastepnego pola. Adres
sieciowy sterowania nadaje osoba
odpowiedzialna za te dziedzine.

SUBNET- Stuzy dla rozrézniania ID sieci i ID host: maska
MASK subnet sterowania zostaje przydzielana przez
specjaliste w dziedzinie sieci.

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 routera domysinego: ta
informacja musi by¢ podawana, jesli sie¢ sktada
sie z kilku podsieci, potagczonych 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.
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Konfigurowanie dostepu sieciowego do innych urzadzen (mount)

=y

Prosze zleci¢ konfigurowanie TNC fachowcom do spraw
sieci komputerowe;.

Parametry username, workgroup i password nie muszg by¢
podawane we wszystkich systemach operacyjnych

Windows.

Prosze potaczy¢ TNC (port X26) z siecig lub z PC

Prosze wybra¢ w menedzerze plikéw (PGM MGT) softkey Sie¢.
Nacisna¢ klawisz MOD. Nastepnie wprowadza si¢ kod NET123.
Prosze nacisng¢ softkey DEFINIOW. POLACZENIA

SIECIOWEGO

Zostaje otwarte okno dialogowe dla konfigurowania sieci

Nastawienie

Znaczenie

Wykon.program
automatycznie

1Programowanie
]14.H

B2 PLC:N

=G screens Mount-device

20 SHoW
50 test
B0 table

Mount Auto Mount-point

Mount-point Pc:

System pliku

N\dee1pcs3zantranster

[sme

Mount-device
\\de@1pc5323\transfer

SMB-opcia

1P 160[1 [245[57
213608

usernane
workgroup
Haszo

Dalsze opcie

_RCUTIMEO:

_SNDTIMEO=10

Automatyczne pozaczenie NTE

KASOWANIE

L

o

oK

KASOWANIE

WARTOSC

AKTUALNA

KOPTOWAC

DIAGNOSE

12.8 Ethernet-interfejs

SKOPIOU.
WARTOSC
LPROWADZ

Mount-Device

Podtaczenie poprzez NFS: nazwa katalogu,
ktéry ma zosta¢ podtaczony. Zostaje ona
utworzona z adresu sieciowego urzadzenia,
dwukropka, ukosnika w prawo i nazwy
katalogu. Zapis adresu sieciowego nastepuje
za pomocg czterech rozdzielonych kropkag
liczb dziesietnych (Dotted-Dezimal-Notation),
np. 160.1.180.4:/PC. Prosze zwrdéci¢ uwage
przy podawaniu $ciezki na pisownie matych i
duzych liter.

Podtaczenie pojedyhczych komputeréw z
Windows poprzez SMB (server massage
block): poda¢ nazwe sieci i nazwe
zwolnionego komputera, np. \PC1791NT\PC

Mount-Point

Nazwa urzadzenia: podana tu nazwa
urzadzenia zostaje ukazana w sterowaniu w
menedzerze programoéw dla podigczone;j sieci,
np. WORLD: (nazwa musi by¢ koniecznie

zakonczona dwukropkiem!)

System plikow

Typ systemu plikéw:

NFS: Network File System
SMB: sie¢ Windows

HEIDENHAIN TNC 320
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12.8 Ethernet-interfejs

Nastawienie

Znaczenie

NFS-opcja rsize: wielko$¢ pakietu dla odbioru danych w
byte
wsize: wielko$¢ pakietu dla wysytania danych w
byte
time0: czas w dziesigtych sekundy, po ktorym
sterowanie powtarza nie odpowiedziane przez
serwera Remote Procedure Call
soft: w przypadku TAK Remote Procedure Call
zostaje powtérzone, az serwer NFS odpowie.
Jesli zapisano NIE , to nie zostaje ona
powtarzana
SMB-opcja Opcje dotyczace typu systemu plikéw SMB:
opcje zostajg podawane bez spacji a tylko
rozdzielone przecinkiem. Prosze zwréci¢ uwage
na pisownie duza/matq litera.
Opcje:
ip: IP-adres komputera PC z Windows, z ktérym
ma zostac potaczone sterowanie
username: nazwa uzytkownika, pod ktorg
sterowanie ma sie zameldowac
workgroup: grupa robocza, pod kidrg
sterowanie ma sie zameldowac
password: hasto, przy pomocy ktérego
sterowanie ma sie zameldowac (maksymalnie
80 znakdw)
dalsze opcje SMB: mozliwos¢ wprowadzenia
dalszych opciji dla sieci Windows
Automatyczne Automount (TAK lub NIE): tu okreslamy, czy
potaczenie przy uruchomieniu sterowaniu ma by¢

podtaczona automatycznie sie¢. Nie
podtaczone automatycznie urzadzenia moga w
dowolnym momencie zosta¢ podtgczone w
menedzerze programow.

@ Dane o protokole nie sg konieczne przy TNC 320,
uzywany jest protokot zgodnie z RFC 894.
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Nastawienia na PC z Windows 2000

[72)
l—
Internet Protocol {TCP/IP) Propetties ﬂﬂ q,
(g Warunek: S =
Q
Karta sieciowa musi byé]UZ zainstalowana na PC i gOtowa Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports -
do pracy. thiz capability. Othenwize, pou need to ask pour netwark. administrator for :
the appropriate IP zettings. 'T
Jesli PC, z ktorym chcemy potaczy¢ iTNC, juz jest "q';
wigczony do firmowej sieci, to nalezy zachowac adres £ Dbtain an P address automatically c
sieciowy PC-ta i dopasowac adres sieciowy TNC. (% Uze the following IP' address: o
1P address: 0. 1 180 1 ()
Prosze wybra¢ nastawienia sieciowe poprzez <Start>, | Bl el 5 55 0O £
<Nastawienia>, <Potgczenia sieciowe i potaczenia DFU> L
X ; . Diefault gateway: I . . .
Prosze klikngé prawym klawiszem myszy na symbol <LAN- o0
potaczenie> i nastepnie w ukazanym menu na <Wiasciwosci> GITbCTONE - N
Podwajne kliknigcie na <Protokét internetowy (TCP/IP)> aby o ([l (el im G e el -—
zmieni¢ IP-nastawienia (patrz rysunek po prawej u gory) Bl o B e o T
Jesli nie jest jeszcze aktywny, to prosze wybra¢ opcje <Uzywaé N .
nastepujacego IP-adresu>
Prosze wprowadzi¢ w polu zapisu <IP-adres> ten sam adres IP, i
lvanced... |

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 ok | cace |
Prosze potwierdzi¢ te nastawienia z <OK>

Prosze zapisa¢ do pamieci konfiguracje sieci z <OK>, w tym
przypadku nalezy na nowo uruchomi¢ Windows
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13.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

13.1 Specyficzne dla danej maszyny
parametry uzytkownika

Zastosowanie

Aby umozliwi¢ operatorowi nastawienie specyficznych dla maszyny
funkcji, producent maszyn moze zdefiniowac, ktére parametry
maszynowe znajdujg sie do dyspozyciji jako parametry uzytkownika.
Oprécz tego producent maszyn moze aktywowac takze dodatkowe,
nie opisane ponizej parametry maszynowe do TNC.

@ Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

% Jesli znajdujemy sie w edytorze konfiguracji dla
parametréw uzytkownika, to mozna zmieni¢ prezentacje

istniejacych parametréw. Przy nastawieniu standardowym
parametry zostajg wyswietlane z krétkimi, objasniajgcymi
tekstami. Aby wyswietli¢ rzeczywiste nazwy systemowe
parametréw, prosze nacisnaé klawisz dla podziatu ekranu
a nastepnie softkey WYSWIETLIC NAZWY
SYSTEMOWE. Nalezy postepowa¢ analogicznie, aby
ponownie powrdci¢ do widoku standardowego.

Zapis wartosci parametrow jest dokonywany w tak zwanym edytorze
konfiguraciji.

Kazdy objekt parametru nosi okreslong nazwe (np.
CfgDisplayLanguage), ktora wskazuje na funkcje przyporzadkowanych
ponizej parametrow. Dla jednoznacznej identyfikacji kazdy objekt
posiada tak zwany Key.
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Wywotanie edytora konfiguracji
Tryb pracy Programowanie wybrac
Nacisna¢ klawisz MOD
Zapisac liczbe kodu 123
Naciskajac softkey KONIEC opuszcza si¢ edytor konfiguraciji

Na poczatku kazdego wiersza drzewa parametrow TNC wyswietla
ikone, pokazujgaca dodatkowe informacje do tego wiersza. Icony majg
nastepujace znaczenie:

Gataz istnieje ale zakryta

B3 Gataz odkryta
pusty objekt, nie moze zosta¢ otwarty

—— zainicjalizowany parametr maszynowy

L=2=23' nie zainicjalizowany (opcjonalny) parametr maszynowy
(] mozliwy do odczytu ale nie redagowalny

®  niemozliwy do odczytu i nie redagowalny

13.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
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13.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

Wyswietlanie tekstu pomocy

Przy pomocy klawisza HELP (POMOC) mozna wyswietli¢ tekst
pomocy do kazdego objektu parametru lub atrybutu.

Jesli tekst pomocy nie miesci sie na jednej stronie ekranu (u goéry z
prawej strony znajduje sie wéwczas np. 1/2), to uzywajac softkey
KARTKOWANIE POMOCY mozna przetgczy¢ na nastepna strone.

Ponowne nacisniecie klawisza POMOC wytgcza tekst pomocy.

Dodatkowo do tekstu pomocy zostajg wyswietlane dalsze informacje,
jak na przyktad jednostka miary, wartosc¢ inicjalizacyjna, mozliwosci
wyboru itd. Jesli wybrany parametr maszynowy odpowiada
parametrowi w TNC, to zostaje wyswietlany takze odpowiedni numer
MP.

Nastawienia parametrow

DisplaySettings
Nastawienie wskazania na ekranie
Kolejnos$¢ wyswietlanych osi

[0] do [5]
zalezy od znajdujacych sie do dyspozycji osi

Rodzaj wskazania potozenia w oknie potozenia
ZAD.
RZECZ.
REFRZECZ
REFZAD
B.OPOZN.
DYSTANS

Rodzaj wskazania potozenia we wskazaniu stanu
ZAD.
RZECZ.
REFRZECZ
REFZAD
B.OPOZN.
DYSTANS

Definicja dziesietnych znakéw rozdzielajgcych dla wyswietlania potozenia

Wyswietlanie posuwu w trybie Obstuga reczna

at axis key: wyswietli¢ posuw tylko, jesli nacisnieto klawisz kierunkowy osi

always minimum: zawsze wyswietla¢ posuw

Wyswietlanie potozenia wrzeciona we wskazaniu potozenia

during closed loop: wyswietli¢ potozenie wrzeciona tylko, jesli wrzeciono znajduje sie w uktadzie

regulowania wrzeciona

during closed loop and M5: wyswietli¢ potozenie wrzeciona tylko, jesli wrzeciono znajduje sie w
uktadzie regulowania wrzeciona i przy M5

hidePresetTable

True: softkey Tabela preset nie zostaje wyswietlony

False: wyswietli¢ softkey Tabela preset
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Nastawienia parametrow

DisplaySettings
Krok wskazania dla pojedynczych osi
Lista wszystkich znajdujacych sie do dyspozcji osi

Krok wskazania dla wyswietlacza potozenia w mm lub w stopniach

0.1

0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001

Krok wskazania dla wyswietlania potozenia w calach

0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001

DisplaySettings

Definicja obowigzujacych dla wyswietlacza jednostek miar

metric: stosowac system metryczny
inch: stosowac system calowy

DisplaySettings
Format programoéw NC i wyswietlanie cykli

Zapis programu w dialogu tekstem otwartym HEIDENHAIN lub w DIN/ISO
HEIDENHAIN: zapis programu w BA MDI w dialogu tekstem otwartym

ISO: zapis programu w BA MDI w DIN/ISO
Przedstawienie cykli

TNC_STD: wyswietlanie cykli z tekstami komentarza
TNC_PARAM: wyswietlanie cykli bez tekstow komentarza

HEIDENHAIN TNC 320
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13.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

Nastawienia parametrow

DisplaySettings
Nastawienie jezyka dialogow NC i PLC
Jezyk dialogu NC
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
Jezyk dialogu PLC
Patrz jezyk dialogu NC
Jezyk komunikatéw o btedach PLC
Patrz jezyk dialogu NC
Jezyk pomocy
Patrz jezyk dialogu NC

DisplaySettings
Zachowanie przy uruchomieniu sterowania
Kwitowanie komunikatu "przerwanie zasilania"

TRUE: rozruch sterowania zostaje kontynuowany dopiero po pokwitowaniu tego komunikatu
FALSE: komunikat 'Przerwa w doptywie pradu’ nie pojawia sie

Przedstawienie cykli
TNC_STD: wyswietlanie cykli z tekstami komentarza

TNC_PARAM: wyswietlanie cykli bez tekstow komentarza
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Nastawienia parametrow

ProbeSettings
Konfiguracja zachowania podczas probkowania
Tryb obstugi recznej: uwzglednienie obrotu od podstawy
TRUE: uwzgledni¢ aktywny obrét od podstawy przy probkowaniu
FALSE: przy prébkowaniu przemieszczenie zawsze réwnolegle do osi
Tryb automatyczny: pomiar wielokrotny przy funkcjach prébkowania
1 do 3: liczba przejs¢ probkowania na jedna operacje prébkowania
Tryb automatyczny: zakres dopuszczalnych wartosci dla wielokrotnego pomiaru
0,002 do 0,999 [mm]: zakres, w ktérym powinna znajdowac¢ sie wartos¢
pomiaru przy pomiarze wielokrotnym
CfgToolMeasurement
M-funkcja dla orientacji wrzeciona
-1: orientacja wrzeciona bezposrednio przez NC
0: funkcja nieaktywna
1 do 999: numer funkcji M dla orientacji wrzeciona
Kierunek prébkowania dla pomiaru promienia narzedzia
X_dodatni, Y_dodatni, X_ujemny, Y_ujemny (w zaleznosci od osi narzedzia)
Odstep krawedzi dolnej narzedzia do krawedzi gérnej palca sondy (Stylus)
0.001 do 99.9999 [mm]: przesuniecie trzpienia w stosunku do narzedzia
Bieg szybki w cyklu probkowania
10 do 300 000 [mm/min]: bieg szybki w cyklu probkowania
Posuw prébkowania dla pomiaru narzedzia
1 do 3 000 [mm/min]: posuw prébkowania dla pomiaru narzedzia
Obliczenie posuwu prébkowania
ConstantTolerance: obliczanie posuwu préobkowania ze stala tolerancja
VariableTolerance: obliczenie posuwu probkowania o zmiennej tolerancji
ConstantFeed: staly posuw probkowania
Maks.dopuszczalna predkos¢ obiegowa przy ostrzu narzedzia
1 do 129 [m/min]: dopuszczalna predkos¢ rotacyjna na obwodzie freza
Maksymalna dopuszczalna predkos$¢ obrotowa przy pomiarze narzedzia
0 do 1 000 [1/min]: maksymalnie dopuszczalna predkos¢ obrotowa
Maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru przy pomiarze narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]: pierwszy maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru
Maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru przy pomiarze narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]: drugi maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru
CfgTTRoundStylus
Wspétrzedne punktu srodkowego trzpienia
[0]: X-wspoéirzedna punktu srodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
[1]: Y-wspéirzedna punktu srodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
[2]: Z-wspéirzedna punktu Srodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
Odstep bezpieczenstwa nad trzpieniem dla wypozycjonowania wstepnego
0.001 do 99 999.9999 [mm]: odstep bezpieczenstwa w kierunku osi narzedzia
Strefa ochronna wokét trzpienia dla wypozycjonowania wstepnego
0.001 do 99 999.9999 [mm]: odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie
prostopadle w kierunku osi narzedzia

13.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
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13.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

Nastawienia parametrow

ChannelSettings
CH_NC
Aktywna kinematyka
Przewidziana dla aktywowania kinematyka
Lista kinematyk maszyny
Tolerancje geometrii
Dopuszczalne odchylenie promienia okregu
0.0001 do 0.016 [mm]: dopuszczalne odchylenie promienia okregu w punkcie koncowym okregu
w poréwnaniu do punktu poczatkowego okregu
Konfiguracja cykli obrébki
Wspotczynnik naktadania sie przy frezowaniu kieszeni (wybrania)
0.001 do 1.414: wspéitczynnik nakladania sie dla cyklu 4 FREZOWANIE KIESZENI i cykl 5
KIESZEN OKRAGLA
Komunikat o btedach ,Wrzeciono ?* wyswietli¢, jesli M3/M4 nie jest aktywny
on: wydawaé komunikat o btedach
off: nie wydawaé¢ komunikatu o btedach
Wyswietli¢ komunikat o btedach ,zapisa¢ gtebokos¢ ujemna*
on: wydawaé komunikat o btedach
off: nie wydawaé¢ komunikatu o btedach
Zachowanie przy najezdzie do Scianki rowka na powierzchni bocznej cylindra
LineNormal: najazd po proste;j
CircleTangential: najazd ruchem kotowym
M-funkcja dla orientacji wrzeciona
-1: orientacja wrzeciona bezposrednio przez NC
0: funkcja nieaktywna
1 do 999: numer funkcji M dla orientacji wrzeciona
Filtr geometrii dla wyfiltrowania liniowych elementow
Typ filtra stretch
- Off: zaden filtr nie jest aktywny
- ShortCut: pominiecie pojedynczych punktéw na wieloboku
- Average: filtr geometrii wygtadza naroza
Maksymalny odstep wyfiltrowanego od niewyfiltrowanego konturu
0 do 10 [mm)]: wyfiltrowane punkty leza w obrebie tolerancji odnosnie wynikajacego z tego
odcinka
Maksymalna dtugos¢ powstajacego poprzez filirowanie odcinka
0 do 1000 [mm]: dtugos$¢ dziata poprzez filtrowanie geometrii
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Nastawienia parametrow

Nastawienia dla edytora NC
Utworzenie kopii pliku (backup)
TRUE: utworzy¢ kopie pliku po edycji programéw NC
FALSE: nie tworzy¢ kopii pliku po edycji programéw NC
Zachowanie kursora po usunieciu wierszy
TRUE: kursor znajduje sie po usunieciu na poprzednim wierszu (zachowanie jak w przypadku iTNC)
FALSE: kursor znajduje sie po usunieciu na nastepnym wierszu
Zachowanie kursora przy pierwszym i ostatnim wierszu
TRUE: kursor na poczatku/koncu programu dozwolony
FALSE: kursor na poczatku/koncu programu niedozwolony
Ztamanie wiersza w przypadku wielowierszowych blokéw
ALL: wiersze wyswietla¢ zawsze w catosci
ACT: tylko linijke aktywnego wiersza wyswietla¢ w catosci
NO: linijki tylko wéwczas wyswietla¢, jesli wiersz zostaje edytowany
Aktywowanie pomocy
TRUE: rysunki pomocnicze wyswietla¢ zasadniczo zawsze podczas zapisu
FALSE: rysunki pomocnicze wyswietla¢ tylko wtedy, kiedy zostat nacisniety klawisz HELP
Zachowanie paska z softkey po zapisie cyklu
TRUE: pasek softkey cykli pozostawi¢ aktywnym po definiowaniu cyklu
FALSE: pasek softkey cykli skry¢ po zdefiniowaniu cyklu
Zapytanie upewniajace przy usuwaniu bloku
TRUE: przy usuwaniu bloku NC wyswietli¢ zapytanie upewniajace
FALSE: przy usuwaniu bloku NC nie wyswietla¢ zapytania upewniajacego
Dtugos¢ programu, na ktérej nalezy skontrolowac¢ geometrie
100 do 9999: dlugos¢ programu, na ktorej nalezy skontrolowaé geometrie

Dane Sciezek dla korncowego uzytkownika
Spis napedéw i/lub katalogéw
Tu zapisane napedy i foldery TNC pokazuje w menedzerze plikow

Czas swiatowy (Greenwich time)
Przesuniecie w czasie w poréwnaniu do czasu swiatowego [h]
-12 do 13: przesuniecie czasu w godzinach w odniesieniu do czasu Greenwich

13.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
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danych

”

13.2 Obtozenie ztacz i kabel

instalacyjny dla interfejsow

danych

Interfejs V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-urzadzenia

ejsow

instalacyjny dla interf

lacz i kabel

Zenie z

13.2 Obto

I% Inteﬁgjs spetnia w_ymogi europejskiej normy EN 50 178
.Bezpieczne oddzielenie od sieci”.

Przy zastosowaniu 25-biegunowego bloku adaptera:

TNC VB 365,725-xx Siok adaptera | VB 274 545-xx

Trzpien | Zajecie Gniazdo | Kolor Gniazdo | Trzpien | Gniazdo | Trzpien | Kolor Gniazdo
1 nie zajmowac |1 1 1 1 1 biaty/brazowy 1

2 RXD 2 264ty 3 3 3 3 20Mty 2

3 TXD 3 zielone 2 2 2 2 zielone 3

4 DTR 4 brazowy 20 20 20 20 brazowy 8
5 Sygnat GND |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 rézowy 4

9 nie zajmowac |9 8 _ 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 D oagabtera | vB 366 964-xx

Trzpien | Zajecie Gniazdo | Kolor Trzpien |Gniazdo | Trzpien | Gniazdo |Kolor Gniazdo
1 nie zajmowac |1 czerwone 1 1 1 1 czerwone 1

2 RXD 2 261ty 2 2 2 2 264ty 3

3 TXD 3 biaty 3 3 3 3 biaty 2

4 DTR 4 brazowy 4 4 4 4 brazowy 6

5 Sygnat GND |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 urzadzenia obcego moze znacznie odchylac¢ 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,
znajdujacym sie w tabeli ponize;.

Blok adaptera 363 987-02

Gniazdo

Trzpien

VB 366 964-xx

Gniazdo

Kolor Gniazdo
czerwone

206Mty

biaty

brazowy

czarny

fioletowy

szary

biaty/zielony

O| O N[ OO | W N~

O| 0| N[O | W N~

Ol N AW N -

O N[O O[N] W| =

zielone

@)
@

o
@«

©)
@

Ostona
zewnetrzna

@)
@

Ethernet-interfejs RJ45-gniazdo

Maksymalna dtugos¢ kabla:

Nieekranowany: 100 m
Ekranowany: 400 m

Pin Sygnat Opis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 wolny

5 wolny

6 REC- Receive Data
7 wolny

8 wolny

HEIDENHAIN TNC 320
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Objasnienie symboli
standard
Opcja osi

Opcja software 1

Funkcje operatora

13.3 Informacja techniczna

Krotki opis

Wersja podstawowa: 3 osie plus wrzeciono
1. Dodatkowa 0$ dla 4 osi i niewyregulowanego lub wyregulowanego wrzeciona
2. Dodatkowa 0$ dla 5 osi i niewyregulowanego wrzeciona

Zapis programu

W dialogu tekstem otwartym HEIDENHAIN

Dane o potozeniu

13.3 Informacja techniczna

Pozycje zadane dla prostych i okregéw we wspétrzednych prostokatnych lub
biegunowych

Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe

Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Korekcje narzedzia

Promien narzedzia na ptaszczyznie obrébki i dlugos¢ narzedzia
Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99 wierszy w przéd (M120)

Tabele narzedzi

Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbg narzedzi

Stata predkos¢ torowa

W odniesieniu do toru punktu srodkowego narzedzia
W odniesieniu do ostrza narzedzia

Praca rownolegta

Wytwarzanie programu ze wspomaganiem graficznym, podczas odpracowywania innego
programu

Elementy konturu

Prosta

Fazka

Tor kotowy

Punkt srodkowy okregu

Promien okregu

Przylegajacy stycznie tor kotowy
Zaokraglanie narozy

Dosuw do konturu i odsuw od
konturu

Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle
Po okregu

Programowanie swobodnego
konturu FK

Programowanie swobodnego konturu FK w dialogu tekstem otwartym firmy
HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych zgodnie z
wymogami NC przedmiotow

Skoki w programie

Podprogramy
Powtérzenie 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 wykanczajaca kieszeni prostokatnych i okragtych

Cykle dla frezowania metodg wierszowania réwnych i ukosnych powierzchni
Cykle dla frezowania rowkéw wpustowych prostych i okragtych

Wzory punktowe na kole i liniach

Kieszen konturu réwnolegle do konturu

Przebieg konturu

Dodatkowo mogg zosta¢ zintegrowane cykle producenta — specjalne, zestawione
przez producenta maszyn cykle obrébki

Przeliczanie wspétrzednych Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane
Wspotczynnik wymiarowy (specyficzny dla osi)
Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software)

13.3 Informacja techniczna

Q-parametry Funkcje matematyczne =, +, —, *, /, sin o, cos o, obliczanie pierwiastkow
Programowanie przy pomocy Logiczne potaczenia (=, =/, <, >)
zmiennych

Rachunek w nawiasach

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, warto$¢ absolutna liczby, stata ©
, hegowanie, miejsca po przecinku lub odcinanie miejsc do przecinka

Funkcje dla obliczania kota
Parametry fancucha znakow

Pomoce przy programowaniu Kalkulator
Petna lista wszystkich aktualnych komunikatéw o btedach
Funkcja pomocy w zaleznosci od kontekstu w przypadku komunikatéw o btedach
Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli
Wiersze komentarza w programie NC

Teach-In Pozycje rzeczywiste zostajg przejete bezposrednio do programu NC
Grafika testowa Graficzna symulacja przebiegu obrobki, takze jesli inny program zostaje
Rodzaje prezentac;ji odpracowywany

Widok z gory / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja
Powiekszenie fragmentu

Grafika programowania W trybie pracy Programowanie zostajg narysowane wprowadzone NC-wiersze (2D-
grafika kreskowa), takze jesli inny program zostaje odpracowywany

Grafika obrébki Graficzna prezentacja odpracowywanego programu z widokiem z gory /prezentacjg w
Rodzaje prezentac;ji 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacjg
Czas obrobki Obliczanie czasu obrobki w trybie pracy , Test programu”

Wyswietlanie aktualnego czasu obrébki w trybach pracyprzebiegu programu
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13.3 Informacja techniczna

Funkcje operatora

Ponowne dosunigcie
narzedzia do konturu

Przebieg wierszy w przéd do dowolnego wiersza w programie i dosuw na obliczong
pozycje zadang dla kontynuowania obrobki

Przerwanie programu, opuszczenie konturu i ponowny dosuw

Tabele punktow zerowych

Kilka tabeli punktéw zerowych dla zapisu do pamieci odnoszacych sie do przedmiotu
punktow 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

300 MByte (na karcie pamigci CFR Compact Flash )

Doktadnos$¢ wprowadzania i
krok wyswietlania

do 0,1 um przy osiach linearnych
do 0,000 1° przy osiach katowych

Zakres wprowadzenia

Maksimum 999 999 999 mm lub 999 999 999°

Interpolacja

prosta w 4 osiach

Okrag w 2 osiach

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrobki (opcja software 1)
Linia srubowa: naktadanie sie toru kotowego i prostej

Czas przetwarzanie wiersza

3D-prosta bez korekcji promienia

6 ms (3D-prosta bez korekcji promienia)

Regulowanie osi

Doktadnos¢ regulacji potozenia: okres sygnatu przyrzadu pomiarowego potozenia/
1024

Czas cyklu regulatora potozenia: 3 ms
Czas cyklu regulatora predkosci obrotowej: 600 ys

Droga przemieszczenia

Maksymalnie 100 m (3 937 cali)

Predkos¢ obrotowa wrzeciona

Maksymalnie 100 000 ob/min (analogowa warto$¢ nominalnych obrotéw)

Kompensacja btedow

Liniowe i nieliniowe btedy osi, luz, ostrza zmiany kierunku przy ruchach kotowych,
rozszerzenie cieplne

Tarcie statyczne

502

13 Tabele i przeglady wazniejszych informagii @



Dane techniczne

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 11

Temperatura otoczenia Eksploatacja: 0°C do +45°C
Magazynowanie:-30°C do +70°C

13.3 Informacja techniczna

Osprzet

Elektroniczne koétka obrotowe HR 410 przenosne kotko reczne lub
HR 130 wmontowywane kotko reczne lub
do trzech HR 150 wmontowywanych kétek recznych wigcznie poprzez adapter koétek
recznych HRA 110

Czujniki pomiarowe TS 220: impulsowa sonda 3D z podtaczeniem na kabel lub

TS 440: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni

TS 444: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wiagzce podczerwieni bez baterii

TS 640: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni

TS 740: superdokiadna impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni
TT 140: przetaczajgca 3D-sonda pomiarowa dla pomiaru narzedzia

Opcja software 1

Obrobka na stole obrotowym Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
Posuw w mm/min

Przeksztatcenia Nachylenie ptaszczyzny obrdbki
wspoétrzednych
Interpolacja Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki
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13.3 Informacja techniczna

Formaty wprowadzania danych i jednostki funkcji TNC

Pozycje, wspotrzedne, promienie kot,
dlugosci fazek

-99 999.9999 do +99 999.9999
(5,4: miejsca do przecinka, miejsca po przecinku) [mm]

Numery narzedzi

0 bis 32 767,9 (5,1)

Nazwy narzedzi

16 znakow, przy TOOL CALL zapisanych pomiedzy ““ . Dozwolone
znaki specjalne: #, $, %, &, -

Wartos¢i delty dla korekcji narzedzia

-99.9999 do +99.9999 (2.4) [mm]

Predkosci obrotowe wrzeciona

0 do 99 999,999 (5.3) [obr/min]

posuwy

0 do 99 999,999 (5,3) [mm/min] lub [mm/zab] 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 wspotrzednych biegunowych, obroty,
nachylenie ptaszczyzny

-360.0000 do 360.0000 (3.4) [°]

Kat wspoétrzednych biegunowych dla
interpolacji linii Srubowej (CP)

-5 400.0000 do 5 400.0000 (4.4) [°]

Numery punktow zerowych w cyklu 7

0 do 2 999 (4,0)

Wyspotczynnik wymiarowy w cyklach 11 i 26

0,000001 do 99,999999 (2,6)

Funkcje dodatkowe M

0 do 999 (3.0)

Numery Q-parametrow

0 do 1999 (4,0)

Wartoséi Q-parametrow

-99 999.9999 do +99 999.9999 (5.4)

Wektory normalnej N i T przy 3D-korekcji

-9.99999999 do +9.99999999 (1.8)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

0 do 999 (3.0)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

i

Dowolny fancuch tekstowy pomiedzy apostrofami (““)

Liczba powtorzen czesci programu REP

1 do 65 534 (5,0)

Numer btedu przy funkcji Q-parametru FN14

0 do 1 099 (4,0)
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13.4 Zmiana baterii bufora

Jesli sterowanie jest wylaczone, bateria bufora zaopatruje TNC w
prad, aby nie straci¢ danych znajdujgcych sie w pamieci RAM.

Jesli TNC wyswietla komunikat Zmiana baterii bufora, to nalezy
zmieni¢ baterie:

%, Przed wymiang baterii bufora zaleca sie przeprowadzenie
zabezpieczenia danych!

Dla wymiany baterii bufora wytaczy¢ maszyne i TNC!

Bateria bufora moze zosta¢ wymieniona przez
odpowiednio wykwalifikowany personel!

Typ baterii: 1 Lithium-bateria, typ CR 2450N (Renata) ID 315 878-01

1 Bateria bufora znajduje sie w tylnej czesci korpusu MC 320
Prosze odkreci¢ pie¢ srub pokrywy obudowy MC 320
Nastepnie zdja¢ pokrywe korpusu

Bateria bufora znajduje sie z boku plyty

Zmieni¢ baterie: nowa bateria moze zosta¢ wtozona tylko we
wiasciwym potozeniu

g h WOWDN
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SYMBOLE
3D-prezentacja ... 451

A
Automatyczny pomiar narzedzi ... 124
Automatyczny start programu ... 466

C
Centrowanie ... 215
Cykl
definiowac ... 209
wywotac ... 211

Cykle prébkowania
Patrz instrukcja obstugi Cykle sondy
impulsowej
Cykle wiercenia ... 213
Cylinder ... 442
Czas roboczy ... 475
Czas zatrzymania ... 355

D

Dtugo$¢ narzedzia ... 120

Dane o narzedziach
indeksowac ... 126
Wartosci delta ... 121
wprowadzi¢ do programu ... 121
wprowadzi¢ do tabeli ... 122
wywotaé ... 131

Dane techniczne ... 500

Definiowanie potwyrobu ... 95

Dialog ... 97

Dialog tekstem otwartym ... 97

Dostepy do tabeli ... 411

Dosuna¢ narzedzie do konturu ... 142
przy pomocy wspétrzednych

biegunowych ... 144
Dysk twardy ... 77

E
Ekran ... 31
elipsa ... 440

Ethernet-interfejs
Mozliwosci podtagczenia ... 482
Potaczenie napedow sieci lub
rozwigzywanie takich
potaczen ... 92
Wprowadzenie ... 482
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F
Fazka ... 152
FCL ... 472
FK-programowanie
Grafika ... 172
Mozliwosci zapisu
Dane okregu ... 176
Dane wzgledne ... 179
Kierunek i dlugos¢ elementéw
konturu ... 175
Punkty kohcowe ... 175
punkty pomocnicze ... 178
Zamkniete kontury ... 177
Otworzenie dialogu ... 173
Podstawy ... 170
Proste ... 174
tory kotowe ... 174
FN14: ERROR: wydawanie
komunikatéw o btedach ... 390
FN16: F-PRINT: wydawanie tekstow
sformatowanych ... 394
FN18: SYSREAD: czytanie danych
systemowych ... 399
FN19: PLC: przekaza¢ wartosci do
PLC ... 407
FN20: WAIT FOR: NC i PLC
synchronizowac ... 408
FN23: DANE OKREGU: obliczy¢ okrag
z 3 punktow ... 385
FN24: DANE OKREGU: obliczy¢ okrag
z 4 punktow ... 385
Folder ... 80, 84
kopiowac ... 85
utworzy¢ ... 84
wymazac ... 86
frezowanie gwintéw
wpuszczanych ... 245
Frezowanie gwintu podstawy ... 240
Frezowanie gwintu wewnatrz ... 242
Frezowanie gwintu zewnatrz ... 257
frezowanie odwiertow z gwintem ... 249
frezowanie ptaszczyzn ... 328
frezowanie po linii Srubowej na
gotowo ... 231
Frezowanie rowka podiuznego ... 276
Frezowanie rowkow
ruchem posuwisto-zwrotnym ... 276

F
Funkcja FCL ... 6
Funkcja szukania ... 103
Funkcje dodatkowe
dla kontroli przebiegu
programu ... 190
dla osi obrotowych ... 204
dla wrzeciona i chtodziwa ... 190
dla zachowania si¢ narzedzi na
torze ksztattowym ... 194
wprowadzi¢ ... 188
Funkcje toru ksztattowego
Podstawy ... 138
Okregi i tuki kotowe ... 140
Pozycjonowanie wstepne ... 140
Funkcje trygonometryczne ... 383

G
Grafika programowania ... 172
Grafiki

Perspektywy ... 449

Powiekszenie wycinka ... 452

przy programowaniu ... 105

powiekszenie fragmentu ... 106

Gwintowanie

bez uchwytu

wyréwnawczego ... 235, 237
z uchwytem wyréwnawczym ... 233

H

helix-frezowanie gwintéw po linii
Srubowej ... 253

Helix-interpolacja ... 166

|
Indeksowane narzedzia ... 126
Informacje o formacie ... 504
Instrukcje SQL ... 411
Interfejs danych
przygotowac ... 477
Zajecie zlacz ... 498
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Kalkulator ... 109
Kieszen okragta
obrébka wykanczajaca ... 272
obrébka zgrubna ... 270
Kieszen prostokatna
Obrobka wykanczajaca ... 266
Obrébka zgrubna ... 264
Koto petne ... 155
Kody ... 476
Komunikaty o btedach ... 111
Pomoc przy ... 111
Kopiowanie czesci programu ... 102
Korekcja narzedzia
Dtugos¢ ... 132
Promien ... 133
Korekcja promienia ... 133
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wewnetrzne ... 135
Wprowadzenia ... 134
Kula ... 444

L
Linia srubowa ... 166
Look ahead ... 198

M
M-funkcje: patrz Funkcje dodatkowe
MOD-funkcja

opuscic ... 470
Przeglad ... 471
wybrac ... 470

N
Nachylenie ptaszczyzny
obrébki ... 60, 347
Cykl ... 347
Kolejno$¢ dziatan ... 351
recznie ... 60
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roboczej ... 455, 459
Nadzér uktadu impulsowego ... 202
Nastawi¢ SZYBKOSC
TRANSMISJI ... 477, 478
Nazwa narzedzia ... 120
Nazwa programu: patrz zarzadzanie
plikami, nazwa pliku
NC i PLC synchronizowa¢ ... 408
NC-komunikaty o btedach ... 111
Numer narzedzia ... 120
Numer opcji ... 472
Numer software ... 472
Numery wersji ... 476
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Obliczanie okregu ... 385
obrébka czopu okragtego na
gotowo ... 274
Obrébka na gotowo dna ... 302
obrébka na gotowo krawedzi
bocznych ... 303
Obrébka wykanczajgca czopu
prostokatnego ... 268
Obrét ... 344
Odbicie lustrzane ... 342
Odsuw od konturu ... 201
Sciezka ... 80
Okrag odwiertéw ... 286
okragly rowek
Ruchem wahadtowym ... 279
Okreslenie czasu obraébki ... 454
Os$ obrotu
przemieszczac¢ po
zoptymalizowanym
torze: M126 ... 205
Zredukowac¢ wskazanie: M94 ... 206
Opuszczenie konturu ... 142
przy pomocy wspétrzednych
biegunowych ... 144
orientacja wrzeciona ... 357
Ostona cylindra
Obrobka konturu ... 306, 307
Obrébka mostka ... 311
Obroébka rowka ... 309
Osie gtowne ... 73
Osie pomocnicze ... 73
Osprzet ... 41
Otwarte naroza konturu: M98 ... 196

P
Pakietowanie ... 366
Parametry fancucha znakéw ... 426
Parametry maszynowe
dla 3D-sond pomiarowych
impulsowych ... 492
Parametry uzytkownika
ogolnie
dla 3D-sond pomiarowych
impulsowych ... 492
specyficzne dla danej
maszyny ... 490

P
PLC i NC synchronizowac¢ ... 408
Podiaczanie/usuwanie urzgdzen
USB ... 93
Podtaczenie do sieci ... 92
Podprogram ... 363
Podstawy ... 72
Podziat ekranu ... 32
pogtebianie wsteczne ... 225
Pomiar narzedzi ... 124
Pomoc przy komunikatach o
btedach ... 111
Ponowne dosunigecie narzedzia do
konturu ... 465
Posuw ... 50
dla osi obrotu, M116 ... 204
Mozliwosci zapisu ... 98
zmienic ... 51
Posuw szybki ... 118
powierzchnia regulaciji ... 325
Powtorzenie czesci programu ... 364
Pozycje obrabianego przedmiotu
absolutne ... 75
przyrostowe ... 75
Pozycjonowanie
przy nachylonej ptaszczyznie

obrébki ... 193
z recznym wprowadzaniem
danych ... 66

Predko$c¢ przesytania
danych ... 477,478
Preset-tabela ... 54
Program
edytowac ... 99
otworzy¢ nowy ... 95
segmentowanie ... 107
-struktura ... 94
Programowanie parametréw: patrz
programowanie Q-parametrow
Programowanie Q-
parametrow ... 378, 426
Funkcje dodatkowe ... 389
Funkcje trygonometryczne ... 383
Jesli/to - decyzje ... 386
Obliczanie okregu ... 385
Podstawowe funkcje
matematyczne ... 381
Wskazowki dla
programowania ... 379, 427, 428,
429, 430, 431, 433
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P
Programowanie ruchu narzedzia ... 97
Promien narzedzia ... 121
Prosta ... 151, 164
Przebieg programu
kontynuowacé po przerwie ... 463
Przeglad ... 460
przerwac ... 461
Przeskoczy¢ bloki ... 467
Start programu z dowolnego
wiersza ... 464
wykonac ... 461
przedstawienie w 3
ptaszczyznach ... 450
Przejechanie punktow
referencyjnych ... 44
Przejecie pozycji rzeczywistej ... 98
Przeliczanie wspétrzednych ... 335
przerwanie obrobki ... 461
Przesuniecie osi maszyny ... 47
krok po kroku ... 48
przy pomocy elektronicznego kotka
obrotowego ... 49
przy pomocy zewnetrznych klawiszy
kierunkowych ... 47
Przesuniecie punktu zerowego
w programie ... 337
z tabelami punktoéw zerowych ... 338
Pulpit sterowniczy ... 32
Punkt srodkowy okregu ... 154
Punkt startu w zagtebieniu przy
wierceniu ... 230

Q
Q-parametry
kontrolowa¢ ... 388
prealokowane ... 434
Przekazanie wartosci do
PLC ... 407, 410
wydac sformatowane ... 394

R

Rachunek w nawiasach ... 422

Rodziny czesci ... 380

Rozwiercanie doktadne otworu ... 219

Rozwiercanie: patrz SL-cykle,

przecigganie

Ruchy na torze ksztattowym

Swobodne Programowanie Konturu
SK: Patrz SK-programowanie

Wspoétrzedne biegunowe
wspotrzedne prostokatne
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R
Ruchy po torze ksztattowym
Wspotrzedne biegunowe
Prosta ... 164
Przeglad ... 163
Tor kotowy wokét bieguna
CC...165
Tor kotowy z przyleganiem
stycznym ... 165
wspotrzedne prostokatne
Prosta ... 151
Przeglad ... 150
Tor kotowy wokét sSrodka kota
CC...155
tor kotowy z okreslonym
promieniem ... 156
Tor kotowy z przejsciem
tangencjalnym ... 158

S
Segmentowanie programow ... 107
SK-programowanie ... 170
Mozliwosci zapisu
SL-cykle
Cykl Kontur ... 295
dane konturu ... 298
Nakfadajgce sie kontury ... 295
obrébka na gotowo krawedzi
bocznych ... 303
obrébka wykanczajgca dna ... 302
Podstawy ... 292
Rozwiercanie ... 300
trajektoria konturu ... 304
Wiercenie wstepne ... 299
Software dla transmisji danych ... 480
State wspétrzedne maszynowe: M91,
M92 ... 191
Stan modyfikacji ... 6
Start programu z dowolnego
wiersza ... 464
po przerwie w zasilaniu ... 464
Status pliku ... 82
Symulacja graficzna ... 454

T
Tabela miejsca ... 128
Tabela narzedzi
edycja, opuszczenie ... 125
Funkcje edyciji ... 126
Mozliwosci zapisu ... 122
Teach In ... 98, 151
Test programu
Przeglad ... 456
wykonac ... 459
TNC 320 ... 30
TNCremo ... 480
TNCremoNT ... 480
Tor kotowy ... 155, 156, 158, 165
trajektoria konturu ... 304
Tryby pracy ... 33
Trygonometria ... 383

U
Uktad odniesienia ... 73

w
Wiaczenie ... 44
Wiaczenie pozycjonowanie kotkiem
obrotowym w czasie przebiegu
programu : M118 ... 200
widok z gory ... 449
Wiercenie ... 217, 223, 228
Punkt startu pograzony ... 230
Wiercenie gtebokie ... 228
Punkt startu pograzony ... 230
wiercenie uniwersalne ... 223, 228
Wiersz
wstawié, zmieni¢ ... 100
wymazac ... 100
Wprowadzanie komentarzy ... 108
Whprowadzi¢ predkos¢ obrotowg
wrzeciona ... 131
Wspétczynnik wymiarowy ... 345
Wspétczynnik wymiarowy specyficzny
dla osi ... 346
Wspotrzedne biegunowe
Dosuniecie narzedzia do konturu/
odsuniecie ... 144
Podstawy ... 74
Programowanie ... 163
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w
Wytaczenie ... 46
Wybrac jednostke miary ... 95
Wybra¢ punkt odniesienia ... 76
Wyswietlacz stanu ... 36
dodatkowy ... 38
ogolnie ... 36
Wytaczanie ... 221
Wywotanie programu
Dowolny program jako
podprogram ... 365
przez cykl ... 356
wywotanie programu
Wyznaczenie punktu bazowego ... 52
bez 3D-sondy impulsowe;j ... 52
Wzory punktowe
na liniach ... 288
na okregu ... 286
Przeglad ... 285
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Z
Zabezpieczanie danych ... 79

Zajecie ztgcz interfejsow danych ... 498

Zamienianie tekstow ... 104
Zaokraglanie narozy ... 153
Zarzadzanie plikami ... 80
Foldery ... 80
kopiowac ... 85
utworzyc ... 84
Nadpisywanie plikéw ... 85, 91
Nazwa pliku ... 78
Plik kopiowa¢ ... 85
Pliki zaznaczy¢ ... 87
Przeglad funkgji ... 81
Skasowanie pliku ... 86
Typ pliku ... 77
wybor pliku ... 83
wywotac ... 82
Zabezpieczenie pliku ... 88
zewnetrzne przesytanie
danych ... 89
Zmiana nazwy pliku ... 88
Zarzadzanie programem: patrz
zarzadzanie plikami

Zarzadzanie punktami odniesienia ...

Zewnterzne przesyfanie danych
TNC 320 ... 89
Zmiana baterii bufora ... 505
Zmieni¢ predkos¢ obrotowg
wrzeciona ... 51
Zmienne tekstowe ... 426

54



Tabela przegladowa: cykle

E;I;?uer Oznaczenie cyklu aDII(Et;\-Mny glﬁl;:;; T Strona
4 Frezowanie kieszeni Strona 264
5 Kieszen okragta Strona 270
7 Przesuniecie punktu zerowego Strona 337
8 Odbicie lustrzane Strona 342
9 Czas przerwy Strona 355
10 Obrot Strona 344
11 Wspétczynnik skalowania Strona 345
12 Wywotanie programu Strona 356
13 orientacja wrzeciona Strona 357
14 Definicja konturu Strona 295
19 Ptaszczyzna obroébki Strona 347
20 Dane konturu SL I Strona 298
21 Wiercenie wstepne SL Il Strona 299
22 Rozwiercanie doktadne otworu SL I Strona 300
23 Obrébka na gotowo gtebokos¢ SL 1 Strona 302
24 Obrobka na gotowo bok SL I Strona 303
26 Wspotczynnik wymiarowy specyficzny dla osi Strona 346
32 Tolerancja Strona 358
200 Wiercenie Strona 217
201 Rozwiercanie doktadne otworu Strona 219
202 Wytaczanie Strona 221
203 wiercenie uniwersalne Strona 223
204 pogtebianie wsteczne Strona 225
205 wiercenie gtebokich otworéw uniwersalne Strona 228
206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym, nowe Strona 233
207 Gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego, nowe Strona 235
208 frezowanie po linii Srubowej na gotowo Strona 231
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E;I::‘:r Oznaczenie cyklu aDlEt;\-Nny gl?t;tlz\-my Strona

209 Gwintowanie z tamaniem wiora Strona 237
210 rowek wpustowy ruchem wahadtowym Strona 276
211 okragtly rowek Strona 279
212 Obroébka na gotowo kieszeni prostokatnej Strona 266
213 Obrébka wykanczajgca czopu prostokatnego Strona 268
214 obrébka na gotowo kieszeni okragtej Strona 272
215 obrébka czopu okragtego na gotowo Strona 274
220 wzory punktowe na okregu Strona 286
221 wzory punktowe na liniach Strona 288
230 frezowanie metoda wierszowania Strona 323
231 powierzchnia regulaciji Strona 325
232 frezowanie ptaszczyzn Strona 328
240 centrowanie Strona 215
247 Naznaczenie punktu bazowego Strona 341
262 Frezowanie gwintow Strona 242
263 frezowanie gwintéw wpuszczanych Strona 245
264 frezowanie odwiertéw z gwintem Strona 249
265 helix-frezowanie gwintéw po linii Srubowej Strona 253
267 Frezowanie gwintow zewnetrznych Strona 257
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Tabela przegladowa: funkcje dodatkowe

. . . . . na na
M Dziatanie Dziatanie w wierszu poczatku  kofcu Strona
MO0 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF Strona 190
MO01 Woybieralny przebieg programu STOP Strona 468
M02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF w koniecznym Strona 190
przypadku skasowanie wyswietlacza stanu (zalezne od parametréw maszyny)/
skok powrotny do wiersza 1
MO03 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara Strona 190
M04 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara
MO05 Wrzeciono STOP
Mo06 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od maszyny)/wrzeciono Strona 190
STOP
M08 chtodziwo ON Strona 190
M09 Chiodziwo OFF
M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara/chtodziwo ON Strona 190
M14 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara /chtodziwo
ON
M30 Ta sama funkcja jak M02 Strona 190
M89 Wolna funkcja dodatkowa lub Strona 211
wywotanie cyklu, dziatanie modalne (funkcja zalezna od maszyny)
M91 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do punktu zerowego Strona 191
maszyny
M92 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do zdefiniowanej przez Strona 191
producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia
M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowaé¢ do wartosci ponizej 360° Strona 206
M97 Obroébka niewielkich stopni konturu Strona 194
M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie Strona 196
M99 Wywotywanie cyklu blokami Strona 211
M109  Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia Strona 197
(zwiekszenie posuwu i zredukowanie)
M110 Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(tylko zredukowanie posuwu)
M111 M109/M110 skasowac
M116  Posuw na stotach okragtych w mm/min n Strona 204
M117  M116 zresetowac
M118  Wigczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu programu Strona 200
M120  Obliczanie z wyprzedzeniem konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK Strona 198

AHEAD)
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M Dziatanie Dziatanie w wierszu "2 na, Strona
poczatku koncu

M126  Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu Strona 205
M127 M126 zresetowaé

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nienachylonego uktadu Strona 193

wspotrzednych

M140  Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia Strona 201
M141  Anulowa¢ nadzor uktadu impulsowego Strona 202
M143  Usuniecie obrotu podstawowego Strona 202
M148 W przypadku NC-stop odsung¢ narzedzie automatycznie od konturu Strona 203
M149  M148 zresetowac
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Producent maszyn moze udostepnié¢ funkcje dodatkowe,
ktére nie sg opisane w tym podreczniku obstugi. Poza tym
producent maszyn moze zmieni¢ znaczenie i dziatanie
opisanych tu funkcji dodatkowych. Prosze zwréci¢ uwage
na instrukcje obstugi maszyny.



Poréwnanie: funkcje TNC 320,
TNC 310 oraz iTNC 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 - 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
Dane potozenia wskazanie i zapis w mm lub w calach

Dane potozenia wskazanie drogi kétka obrotowego przy obrébce z - - X
wykorzystaniem funkcji kétka obrotowego

Korekcja narzedzia na ptaszczyznie obrébki i dtugosci narzedzia X X

Korekcja narzedzia obliczenie z wyprzedzeniem do 99 wierszy konturu ze | X - X
skorygowanym promieniem

Korekcja narzedzia tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia - - X
Tabela narzedzi centralny zapis do pamieci danych narzedzi X X X
Tabela narzedzi kilka tabeli narzedzi z dowolnie duzg liczbg narzedzi X - X
Tabele danych skrawania obliczanie predkosci obrotowej wrzeciona i - - X
posuwu

Stata predkos¢ torowa w odniesieniu do toru punktu srodkowego X - X
narzedzia lub w odniesieniu do ostrza narzedzia

Tryb réwnolegly zapis programu, podczas odpracowywania innego X X X
programu

Nachylenie ptaszczyzny obrébki (cykl 19) X -

Nachylenie ptaszczyzny obrébki (funkcja PLANE) - -

Obrobka na stole obrotowym programowanie konturéw na powierzchni X - X
bocznej cylindra

Obroébka na stole obrotowym posuw w mm/min X -

Najazd i odjazd od konturu po prostej lub okregu X X

Swobodne programowanie konturu SK, programowanie nie X - X
wymiarowanych dla NC obrabianych przedmiotow
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Funkcja TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Skoki w programie podprogramy i powtérzenia czesci programu X X X
Skoki w programie dowolny program jako podprogram X X X
gl:l;afika testowa widok z gory, prezentacja w 3 ptaszczyznach, prezentacja | X X X
Grafika programowania grafika kreskowa 2D X X X
gl:l;afika obrébki widok z géry, prezentacja w 3 ptaszczyznach, prezentacja | X - X
Tabele punktow zerowych zapisywanie do pamieci punktéw zerowych X X X
odnoszacych sie do przedmiotu

Tabela preset zapis do pamieci punktéw bazowych X - X
Ponown_y najazd konturu z wyszukiwaniem dowolnego wiersza startu w X 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 folderéw i podfolderow | X - X
Pomoc zalezna od kontekstu funkcja pomocy w przypadku komunikatéwo | X - X
btedach

Kalkulator X - X
Zapis tekstu i znakow specjalnych w TNC 320 na klawiaturze ekranowe;j, - X
w iTNC 530 na klawiaturze alfanumerycznej

Wiersze komentarza w programie NC X - X
Wiersze segmentacji w programie NC X - X
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Poréwnanie: cykle

Cykl

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

1 wiercenie gtebokie

X

X

2 gwintowanie

3, frezowanie rowkow wpustowych

4, frezowanie kieszeni

5 kieszenh okragta

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 obrébki (opcja dla TNC 320)

20, dane konturu

21, wiercenie wstepne

22, rozwiercanie

23, obrébka na gotowo dna

24, obrobka na gotowo bokéw

25, linia konturu

26, specyficzny dla osi wspoétczynnik wymiarowy

27, trajektoria konturu

28, powierzchnia boczna cylindra

XX | X | X[ X[ X]|X| X[ X|X]| X]| X

XXX XXX X| XX 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

X

30, odpracowywanie 3D-danych

32, tolerancja

X

39, powierzchnia boczna cylindra kontur zewnetrzny

200, wiercenie

201, rozwiercanie doktadne otworéw

202, wytaczanie

203, wiercenie uniwersalne

204, pogtebianie powrotne

205, wiercenie uniwersalne

206, gwint.z uch.wyr.nowe

207, gwint.bez uch.wyr.nowe

208, frezowanie po linii Srubowej

209, gwintowanie fam.wiéra

210, rowek ruchem wahadtowym

211, rowek okragty

212, obrébka na gotowo kieszeni prostokatnej

213, obrébka na gotowo czopu okragtego

214, obrébka na gotowo kieszeni okragtej

215, obrébka na gotowo czopu okragtego

220, wzor punktowy okrag

221, wzor punktowy linie

230, wierszowanie

231, powierzchnia prostokresina

X | X | X| X| X[ X]| X]| X]|X]| X

232, frezowanie planowe

240, nakietkowanie

247, ustalenie punktu bazowego

XXX XXX XXX X[ X]|X| X|X|X|X|X|X]|X]|X]|X|X|X

251, kieszen prostokatna kompl.

252, kieszen okragta kompl.

XI X XXX X|X|X|X[X]|X| XX 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 otwordw z gwintem

265, frezowanie otwordw z gwintem-helix

267, frezowanie gwintéw zewnetrznych

X | X | X| X| X

X | X | X | X[ X]| X

HEIDENHAIN TNC 320
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Poréwnanie: funkcje dodatkowe

M Dziatanie TNC 320 TNC 310 iTNC 530
MO0 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF X X X
MO01 Wybieralny przebieg programu STOP X X X
MO02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF w X X X
koniecznym przypadku skasowanie wyswietlacza stanu (zalezne od
parametrow maszyny)/skok powrotny do wiersza 1
MO03 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazowek 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 wskazowek zegara/chtodziwo ON X X X
M14 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara /
chfodziwo ON
M30 Ta sama 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$c¢ torowa na narozach - X X
M91 W bloku pozycjonowania: wspétrzedne odnoszg sie do punktu zerowego | X X X
maszyny
M92 W bloku pozycjonowania: wspoétrzedne odnoszg sie do zdefiniowanej X X X
przez producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia
M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowaé 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
M107  Komunikat o btedach przy narzedziach zamiennych z naddatkiem X - X
anulowaé
M108  M107 zreseetowac
M109  Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia X - X
(zwiekszenie posuwu i zredukowanie)
M110  Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(tylko zredukowanie posuwu)
M111 M109/M110 skasowac

520



M Dziatanie TNC 320 TNC 310 iTNC 530

M112  Wstawienie przejs¢ konturu pomiedzy dowolnymi elementami - - X
przejsciowymi konturu

M113  M112 zresetowac

M114  Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy pracy z osiami wahan - - X

M115  M114 zresetowac

M116  Posuw na stotach okragtych w mm/min n X - -

M117  M116 zresetowac

M118  Wiaczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu X - X
programu

M120  Obliczanie z wyprzedzeniem konturu ze skorygowanym promieniem X - X
(LOOK AHEAD)

M124  Filtr konturu - -

M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu X - X

M127  M126 zresetowac

M128  Zachowanie pozycji wierzchotka ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu | — - X
osi wahan (TCPM)

M129  M126 zresetowac

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnosza sie do nienachylonego X - X
uktadu wspotrzednych

M134  Zatrzymanie doktadnos$ciowe na nietangencjalnych przejsciach konturu | — - X
przy pozycjonowaniu z osiami obrotu

M135  M134 zresetowad

M138  Wybor osi nachylnych - - X

M140  Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia X - X

M141  Anulowaé nadzér uktadu impulsowego X - X

M142  Usuniecie modalnych informacji o programie - - X

M143  Usuniecie obrotu podstawowego X - X

M144  Uwzglednienie kinematyki maszyny na AKT./ZAD. pozycjach na koncu | — - X
wiersza

M145  M144 zresetowac

M148 W przypadku NC-stop odsuna¢ narzedzie automatycznie od konturu X - X

M149  M148 zresetowac

M150 Wygaszanie komunikatéw wytacznika koncowego - - X

M200- Funkcje ciecia laserowego - - X

M204
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” @



Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej w trybach
pracy Obstuga reczna i El.kotko obrotowe

Cykl

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

Kalibrowanie uzytecznej dtugosci

X

X

X

Kalibrowanie uzytecznego promienia

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez prostg

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) w wybieralnej osi

Wyznaczenie naroza jako punktu bazowego

X | X | X | X

X | X | X | X

Wyznaczenie osi srodkowej jako punktu bazowego

Wyznaczenie srodka kofa jako punktu bazowego

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez dwa odwierty/czopy okragte

Wyznaczenie punktu bazowego poprzez cztery odwierty/czopy okragte

Wyznaczenie punktu srodkowego kota przez trzy odwierty/czopy okragte

X | X | X| X| X| X[ X]| X| X
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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 dtugosé X -

30, TT kalibrowanie

31, pomiar dtugo$ci narzedzia

32, pomiar promienia narzedzia

33, pomiar dtugosci i promienia narzedzia

400, obrot podstawowy

401, obrot podstawowy przez dwa odwierty

402, obrét podstawowy przez dwa czopy

403, kompensowanie obrotu od podstawy przez os$ obrotu

404, okreslenie obrotu od podstawy

405, wyréwnanie uko$nego potozenia przedmiotu poprzez os C

408, punkt odniesienia srodek rowka

409, punkt odniesienia srodek mostka

410, punkt bazowy prostokat wewnatrz

411, punkt bazowy prostokat zewnatrz

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 odwiertéw

417, punkt bazowy 0$ sondy pomiarowej

418, punkt bazowy $rodek 4 odwiertow

419, punkt bazowy pojedyncza 0$

X X | X X[ X[ X| X| X|X|X[X]|X|X|X|X|X|X]|X]|X]|X|X

XX XXX XX X| X[ X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X|X

HEIDENHAIN TNC 320
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Cykl

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

420, pomiar kata

X

421, pomiar odwiertu

422, pomiar okregu zewnatrz

423, pomiar prostokata wewnatrz

424, pomiar prostokata zewnatrz

425, pomiar szerokosci wewnatrz

426, pomiar mostka zewnatrz

427, wytaczanie

430, pomiar okregu odwiertow

431, pomiar ptaszczyzny

X | X | X | X| X[ X]| X]| X]|X|X

450, zapis do pamieci kinematyki

451, pomiar kinematyki

480, TT kalibrowanie

481, pomiar/sprawdzanie dtugosci narzedzia

482, pomiar/sprawdzanie diugosci narzedzia

483, pomiar/sprawdzanie diugosci i promienia narzedzia

X | X | X | X

X | X | X[ X[ X[ X| X| X|X|X|X]|X]|X]|]X]|X
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Przeglad funkcji DIN/ISO TNC 320

M-funkcje

M-funkcje

MO0

Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/
chtodziwo OFF

M120

Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym
promieniem (LOOK AHEAD)

M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym
torze ruchu

M127  M126 zresetowac

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do
nienachylonego uktadu wspétrzednych

M136 Posuw F w milimetrach na obrot wrzeciona

M137 M136 zresetowac

M138 Wybor osi nachylnych

M143  Usuniecie obrotu podstawowego

M144  Uwzglednienie kinematyki maszyny na pozycjach
RZECZ/ZAD przy korcu wiersza

M145 M144 zresetowaé

MO1 Wybieralny przebieg programu STOP

MO02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/
chtodziwo OFF w koniecznym przypadku
wymazanie wyswietlacza stanu (zalezne od
parametru maszynowego)/skok powrotny do
wiersza 1

MO03 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara

MO04 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazoéwek zegara

MO05 Wrzeciono STOP

MO06 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/
(zalezne od parametréw maszynowech)/wrzeciono
STOP

M08 chtodziwo ON

M09 Chtodziwo OFF

M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara/chtodziwo ON

M14 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara /chtodziwo ON

M30 Ta sama funkcja jak M02

M89 Wolna funkcja dodatkowa lub
Wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od
parametréw maszyny)

M99 Wywotywanie cyklu wierszami

M91 W bloku pozycjonowania: wspoétrzedne odnosza sie
do punktu zerowego maszyny

M92 W bloku pozycjonowania: wspoétrzedne odnosza sie
do zdefiniowanej przez producenta maszyn pozyc;ji
np. do pozycji zmiany narzedzia

M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowaé do wartosci
ponizej 360°

M97 Obrébka niewielkich stopni konturu

M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo

M109 Stata predkosc¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(zwiekszenie posuwu i jego redukcja)

M110 Stafa predkos$¢ torowa przy ostrzu narzedzia (tylko
redukowanie posuwu)

M111  M109/M110 zresetowaé

M116 Posuw przy osiach katowych w mm/min

M117  M116 zresetowac

M118 Wigczenie pozycjonowania kétkiem recznym w

czasie przebiegu programu:




G-funkcje

Przemieszczenia narzedzia

GO0 Interpolacja prostej, kartzjanska, na biegu szybkim

GO01 Interpolacja prostej, kartezjanska

G02 Interpolacja kotowa, kartezjansko, w kierunku ruchu
wskazéwek zegara

G03 Interpolacja kotowa, kartezjansko, w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

G05 Interpolacja kota, kartezjanska, bez danych o
kierunku obrotu

G06 Interpolacja kota, kartezjanska, tangencjalne
przejscie konturu

G07* Wiersz pozycjonowania réwnolegty do osi

G10 Interpolacja prostej, biegunowo, na biegu szybkim

G11 Interpolacja prostej, biegunowo

G12  Interpolacja prostej, biegunowo, w kierunku ruchu
wskazoéwek zegara

G13  Interpolacja prostej, biegunowo, w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

G15 Interpolacja kotowa, biegunowo, bez kierunku
obrotu

G16 Interpolacja kotosy, biegunowo, tangencjalne
przejscie konturu

G-funkcje
Cykle dla wytwarzania odwiertéw i gwintow

G262 Frezowanie gwintéw

G263 Frezowanie gwintéw wpuszczanych
G264 Frezowanie gwintéw wierceniem
G265 Helix-frezowanie gwintéw wierconych
G267 Frezowanie gwintu zewnetrznego

cykle dla frezowania kieszeni,czopéw i rowkow
wpustowych

G251 kieszen prostokatna kompletnie
G252 kieszen okragta kompletnie
G253 rowek kompletnie

G254 okragty rowek kompletnie
G256 Czop prostokatny

G257 Czop okragty

Cykle dla wytwarzania wzorow (szablonéw) punktowych

G220 wzory punktowe na okregu
G221 Wozory punktowe na liniach

Najecha¢ lub opusci¢ fazke/zaokraglenie/kontur

G24* Fazki o dlugosci R

G25* Zaokraglanie narozy z promieniem R

G26* Pilynny (tangencjalny) najazd konturu z promieniem
R

G27* Plynne (tangencjalne) opuszczenie konturu
z promieniem R

Definicja narzedzia

G99*  Z numerem narzedzia T, dlugoscig L, promieniem R

SL-cykle grupa 2

G37  Kontur, definicja numeréw podprogramu konturu
czesciowego

G120 Okresli¢ dane konturu (wazne dla G121 do G124)

G121 wiercenie wstepne

G122 Usuwanie materiatu rownolegle do osi (obrébka
zgrubna)

G123 Obrébka na gotowo dna

G124 Obrébka na gotowo bokow

G125 Linia konturu (obrébka otwartych konturéw)

G127 Ostona cylindra

G128 Ostona cylindra frezowanie rowkéw wpustowych

Korekcja promienia narzedzia

G40 Bez korekcji promienia narzedzia

G41 Korekcja toru narzedzia, na lewo od konturu

G42  Korekcja toru narzedzia, na prawo od konturu
G43  réwnolegta do osi korekcja dla GO7, przedtuzenie
G44  réwnolegta do osi korekcja dla G07, skrécenie

Definicja pétwyrobu dla grafiki

G30 (G17/G18/G19) minimalny punkt
G31 (G90/G91) maksymalny punkt

Przeksztatcenia wspétrzednych

G53 przesuniecie punktu zerowego z tabeli punktéw
zerowych

G54 Przesuniecie punktu zerowego w programie

G28  Odbicie symetryczne konturu

G73  Obro6t uktadu wspétrzednych

G72  Wspodtczynnik wymiarowy, kontur zmniejszyé/
powiekszy¢

G80  Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki

G247 Wyznaczy¢ punkt odniesienia

Cykle dla wytwarzania odwiertéw i gwintow

G240 Centrowanie

G200 Wiercenie

G201 Rozwiercanie doktadne otworu

G202 Wytaczanie

G203 Wiercenie uniwersalne

G204 Pogtebianie wsteczne

G205 Wiercenie gtebokich otwordéw uniwersalne

G206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym

G207 Gwintowanie otworéw bez uchwytu
wyréwnawczego

G208 Frezowanie odwiertow

G209 Gwintowanie z tamaniem widra

Cykle dla frezowania metoda wierszowania

G230 Frezowanie metodg wierszowania rownych
powierzchni

G231 Frezowanie wierszowaniem dowolnie nachylonych
powierzchni

*) funkcja dziatajgca wierszami

Cykle sondy pomiarowej dla uchwycenia ukosnego
potozenia

G400 Obrot podstawowy przez dwa punkty

G401 Obrét podstawy przez dwa odwierty

G402 Obrét podstawowy przez dwa czopy

G403 Kompensowanie uko$nego potozenia poprzez o$
obrotu

G404 wyznaczenie obrotu podstawowego

G405 Kompensowanie uko$nego potozenia przez o$ C



G-funkcje

Cykle sondy pomiarowej dla wyznaczania punktu
odniesienia (bazy)

G408 Punkt odniesienia srodek rowka
G409 Punkt odniesienia srodek mostka
G410 Baza prostokat wewnatrz

G411 Baza prostokat zewnatrz

G412 Baza okrag wewnatrz

G413 Baza okrag zewnatrz

G414 Baza naroze zewnairz

G415 Baza naroze wewnatrz

G416 Baza okrag odwiertéw-srodek
G417 Baza w osi sondy pomiarowej
G418 Baza na srodku 4 odwiertéw
G419 Punkt odniesienia w wybieralnej osi

Cykle sondy pomiarowej dla pomiaru obrabianego
przedmiotu

G55  pomiar dowolnych wspétrzednych
G420 Pomiar dowolnych katow

G421 Pomiar odwiertu

G422 Pomiar czopu okragtego

G423 Pomiar kieszeni prostokatnej
G424 Pomiar czopu prostokatnego
G425 Pomiar rowka

G426 Pomiar szerokosci mostka

G427 Pomiar dowolnych wspétrzednych
G430 Pomiar okrag odwiertéw-$rodek
G431 Pomiar dowolnej ptaszczyzny

Cykle sondy pomiarowej dla pomiaru narzedzia

G480 kalibrowanie TT

G481 Pomiar dlugosci narzedzia

G482 Pomiar promienia narzedzia

G483 Pomiar dlugosci i promienia narzedzia

Cykle specjalne

G04* Czas przebywania z F sekund

G36  Orientacja wrzeciona

G39* wywotanie programu

G62  Odchylenia tolerancji dla szybkiego frezowania
konturu

ustali¢ plaszczyzne obroébki

G17  pfaszczyzna X/Y, 0$ narzedzia Z
G18  Plaszczyzna Z/X, 0$ narzedzia Y
G19  Plaszczyzna Y/Z, 0$ narzedzia X

Dane wymiarowe

G90 dane wymiarowe absolutne
G9I1 Dane wymiarowe przyrostowe

G-funkcje

Jednostka miary

G70

G71

Jednostka miary cale (okresli¢ na poczatku
programu

Jednostka miary milimetry (okresli¢ na poczatku
programu)

Inne G-funkcje

*

G29

G38
G51*

G79*
G9g*

Ostatnia warto$¢ zadana potozenia jako biegun
(punkt srodkowy)

Przebieg programu-STOP

Wybdr wstepny narzedzia (tabela narzedzi
aktywna)

Wywotanie cyklu

Numer Label wyznaczy¢

) funkcja dziatajaca wierszami

Adresy

%
%

Poczatek programu
wywotanie programu

Numer punktu zerowego z G53

Ruch obrotowy wokot osi X
Ruch obrotowy wokot osi Y
Ruch obrotowy wokot osi Z

Q-parametry-definicje

el

Korekcja zuzycia diugosci z T
Korekcja zuzycia promien z T

Tolerancja z M112 i M124

Posuw

Czas zatrzymania z G04
Wspotczynnik wymiarowy z G72
Wspotczynnik F-redukowanie z M103

G-funkcje

III | @O|TMMTmTm | m| OO 0> | #*

wspotrzedne biegunowe-kat
Kat obrotu z G73
Kat graniczny z M112

X-wspétrzedna punktu srodkowego kota/bieguna

Y-wspotrzedna punktu srodkowego okregu/
bieguna

Z-wspotrzedna punktu srodkowego okregu/
bieguna

Wyznaczanie numer Label przy pomocy G98
Skok do nr Label
Dtugos¢ narzedzia z G99

M-funkcje

Numer wiersza

vUo|lz|=|rrr

Parametry cyklu w cyklach obroébki
Wartos¢ lub Q-parametr w definicji Q-parametréw




Adresy Korekcja promienia podprograméw konturu
Q Parametry Q Kontur Kolejnos$é programowania promien
R Wspoétrzedne biegunowe-promien R e G
R Promien okregu z G02/G03/G05 Wewnatrz  zgodnie z ruchem wskazoéwek G42(RR)
R Promien zaokraglenia z G25/G26/G27 (kieszen) zegara (CW) G41 (RL)
R Promien narzedzia z G99 W kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara

S Predkos¢ obrotowa wrzeciona (CCW)
S Orientacja wrzeciona z G36

. ) Zewnatrz zgodnie z ruchem wskazéwek G41 (RL)
T Definicja narzedzia z G99 (wysepka)  zegara (CW) G42(RR)
T Wywotanie narZQd_Z'a W kierunku przeciwnym do
T nastepne narzedzie z G51 ruchu wskazoéwek zegara
U Os rownolegle do osi X (cew)
\Y, Os rownolegle do osi Y . .
W 0s rownolegle doosi Z Przeksztalcenia wspoétrzednych
X X-08 Przeliczanie a .
v V-08 wspéirzednych Aktywowac Anulowaé
Z Z-0s Punktzerowy- G54 X+20Y+30 G54 X0 Y0 Z0
* Koniec wiersza przesuniecie Z+10

Odbicie G28 X G28
Cykle konturu lustrzane

Struktura programu przy obrébce Obroét G73 H+45 G73 H+0
2 Ll D T Wspélczynnik ~ G72 F 0.8 G72 F1
Lista podprograméw konturu G37 P01 ... wymiarowy
Dane konturu definiowaé G120 Q1 ... Ptaszczyzna G80A+10B+10 G80

— obrébki C+15
Wiertto definiowac¢/wywotaé
Cykl konturu: wiercenie wstgpne G121 Q10 ... ] definiei
Wywotanie cyklu Q-parametry-definicje
Frez do obrébki zgrubnej definiowad/ D Funkcja
wywotaé G122 Q10 ... )
Cykl konturu: rozwiercanie 00 Przyporzadkowanie
Wywotanie cyklu 01 Dodawanie

02 Odejmowanie
Frez do obrébki na gotowo 03 Mnozenie
definiowaé/wywotac G123 Q11 ... 04 Dzielenie
Cykl konturu: obrobka wykanczajaca 05 Pierwiastek
dna 06 Sinus
Wywotanie cyklu 07 Cosinus
— 08 Pierwiastek z sumy kwadratow ¢ = + a?+b?

Frez do obrobki na gotowo 09  Jezeli rowny, to skok do numeru Label
definiowac/wywotac o G124 Q11 ... 10 Jezeli nieréwny, to skok do numeru Label
Cykl konturu: obrobka wykanczajaca 11 Jezeli wigkszy, to skok do numeru Label
boku 12 JeZeli mniejszy, to skok do numeru Label
Wywotanie cyklu 13 Kat (kat z ¢ . sin a und ¢ . cos a)
Koniec gtéwnego programu, skok MO02 12 Eﬁme(;:)ljﬁ?u
powrotny 19 Przypisanie PLC
Podprogramy konturu G98 ...

G98 L0




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000

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 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-sondy impulsowe firmy HEIDENHAIN

pomagajg w zredukowaniu czas6w pomocniczych:
Na przyktad przy

e ustawieniu obrabianych przedmiotow
® wyznaczaniu punktéw 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 ' B
TT 140 - A o
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