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O niniejszej instrukcji

Ponizej znajduje sie lista uzywanych w tej instrukcji symboli
wskazowek

Ten symbol wskazuje, iz w przypadku opisanej funkcji
@ nalezy uwzgledniaé szczegolne wskazowki.

Ten symbol wskazuje, iz przy uzywaniu opisanej funkcji
moze powstaé jedno lub kilka nastepujacych zagrozen:
niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu
niebezpieczenstwo dla mocowadta
niebezpieczenstwo dla narzedzia

niebezpieczenstwo dla maszyny
niebezpieczenstwo dla operatora

Ten symbol pokazuje, iz opisana funkcja musi zosta¢

@ dostosowana przez producenta maszyn. Opisana funkcja
moze w zwigzku z tym dziata¢ réznie, w zalezno$ci od
maszyny.

Ten symbol wskazuje, iz szczegotowy opis funkcji znajduje
sue w innej instrukcji obstugi.

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?
Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze

poméc nam przy tym i komunikowaé sugestie dotyczace zmian pod
nastepujacym adresem mailowym: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Typ TNC, software i funkcje

Typ TNC, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sg w
urzgdzeniach TNC, poczynajac od nastepujgcych numeréw NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-software-Nr

TNC 320 340 551-04

TNC 320 Stanowisko programowania 340 554-04

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, ktére nie znajdujq sie w dyspozycji na wszystkich
maszynach to na przyktad:

pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

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

@ Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli:

Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego i cykle
obrobki) sg opisane w oddzielnej instrukcji obstugi. W
koniecznym przypadku prosze zwrdcic sie do firmy
HEIDENHAIN, dla uzyskania tej instrukciji. ID: 679 220-xx



Opcje software

Urzadzenie TNC 320 dysponuje réznymi opcjami software, ktére moga
zosta¢ aktywowane przez producenta maszyn. Kazda opcja musi
zosta¢ aktywowana oddzielnie i zawiera przestawione ponizej funkcje:

Opcje hardware

Dodatkowa 0$ dla 4 osi i niewyregulowanego wrzeciona

Dodatkowa os$ dla 5 osi i niewyregulowanego wrzeciona

Opcja software 1 (numer opcji #08)

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

Posuw w mm/min dla osi obrotu: M116

Nachylenie ptaszczyzny obrébki (funkcje Plane, cykl 19 i softkey
3D-ROT w trybie pracy Obstuga reczna)

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki

Stopien modyfikacji (upgrade-funkcje)

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

maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie
wowczas wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych
kosztéw zakupu tych funkciji.

@ Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa

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

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

HEIDENHAIN TNC 320
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Typ TNC, software i funkcje

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

Wskazéwka dotyczaca przepisow prawnych
Niniejszy produkt dysponuje Open Source Software. Dalsze
informacje znajdujg sie w sterowaniu pod

Tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/edycja
MOD-funkcja
Softkey LICENCJA WSKAZOWKI



Nowe funkcje software 340 55x-04

Zostata wprowadzona PLANE-funkcja dla elastycznego
definiowania nachylonej ptaszczyzny obroébki (patrz ,,Funkcja
PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)” na
stronie 285)

Zostat wprowadzony system pomocy kontekstowej TNCguide (patrz
»~Wywotanie TNCquide” na stronie 124)

Funkcja FUNCTION PARAX zostata zaimplementowana dla
definiowania zachowania osi rownolegtych U, V, W

Jezyki dialogowe stowacki, norweski, totewski, estonski, koreanski,
turecki i rumunski zostaty dotaczone rowniez do zakresu
funkcjonalnosci (patrz ,Lista parametréw” na stronie 400)

Przy pomocy klawisza Backspace mozna teraz usuwa¢ podczas
zapisu pojedyncze znaki (patrz ,Wprowadzenie osi wspoétrzednych i
cyfr, edycja” na stronie 3)

Funkcja PATTERN DEF zostata wprowadzona dla definiowania
wzorow punktowych (patrz instrukcja obstugi dla cykli)

Poprzez funkcje SEL PATTERN mozna obecnie wybierac tabele
punktow (patrz instrukcja obstugi dla cykli)

Przy pomocy funkcji CYCL CALL PAT mozna odpracowywac cykle
w potaczeniu z tabelami punktéw (patrz instrukcja obstugi dla cykli)
W funkcji DECLARE CONTOUR mozna teraz definiowa¢ takze
glebokos¢ tego konturu (patrz instrukcja obstugi dla cykli)

Nowy cykl obrébki 241 dla wiercenia dziatowego (patrz instrukcja
obstugi, Cykle)

Zostaty wprowadzone nowe cykle obrébki 251 do 257 dla
frezowania kieszeni, czopdw i rowkoéw (patrz instrukcja obstugi dla
cykli)

Cykl uktadu pomiarowego 416 (nastawienie punktu odniesienia w
Srodek okregu z odwiertdw) zostat rozszerzony o parametr Q320
(odstep bezpieczenstwa) (patrz instrukcja obstugi, Cykle)

HEIDENHAIN TNC 320
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Nowe funkcje software 340 55x-04

Cykle uktadu pomiarowego 412, 413, 421 i 422: dodatkowy
parametr Q365 rodzaj przemieszczenia (patrz instrukcja obstugi,
Cykle)

Cykl uktadu pomiarowego 425 (pomiar rowka) zostat rozszerzony o
parametr Q301 (pozycjonowanie posrednie przeprowadzi¢ na
bezpiecznej wysokosci lub nie) i Q320 (odstep bezpieczenstwa)
(patrz instrukcja obstugi, Cykle)

Cykle uktadu pomiarowego 408 do 419: przy nastawieniu wskazania
TNC zapisuje teraz takze punkt odniesienia do linijki 0 tabeli preset
(patrz instrukcja obstugi, Cykle)

W trybach pracy maszyny Przebieg programu automatycznie i
Przebieg programu pojedynczymi wierszami (pétautomatycznie)
mozna selekcjonowacé takze tabele punktéw zerowych (STATUS M)
Przy definiowaniu posuwdw w cyklach obrébkowych mozna obecnie
takze okresla¢ FU oraz FZ-wartosci (patrz podrecznik obstugi dla
cykli)
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Zmienione funkcje software
340 55x-04

W cyklu 22 mozna teraz definiowa¢ nazwe narzedzia dla
przeciggacza zgrubnego (patrz instrukcja obstugi, Cykle)
Dodatkowe wskazanie statusu zostato rozszerzone i zmienione.
Nastepujace rozszerzenia zostaty wprowadzone (patrz ,Dodatkowe
wys$wietlacze stanu” na stronie 65):
wprowadzono nowg strone pogladowg z najwazniejszymi
wskazaniami statusu

nastawione w cyklu 32 Tolerancja warto$ci zostajg wyswietlane

Cykle frezowania kieszeni, czopow i rowkéw 210 do 214 zostaty
usuniete ze standardowego paska softkey (CYCL DEF >
KIESZENIE/CZOPY/ROWKI). Ze wzgledéw kompatybilnosci cykle
znajduja sie w dalszym ciggu do dyspozycji i moga zosta¢ wybrane
klawiszem GOTO .

Przy pomocy cyklu 25 trajektoria konturu mozna obecnie
programowac takze zamkniete kontury

Przy ponownym wejsciu do programu mozliwe sg takze obecnie
zmiany narzedzia

Za pomoca FN16 F-Print mozna wydawac takze teksty w réznych
jezykach

Struktura softkey funkcji SPEC FCT zostata zmieniona i
dopasowana do iTNC 530

HEIDENHAIN TNC 320

Zmienione funkcje software 340 55x-04
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1.1 Przeglad

1.1 Przeglad

Ten rozdziat ma pomoc nowicjuszom w pracy z TNC przy szybkim
opanowaniu najwazniejszych aspektéw obstugi TNC. Blizsze
informacje na odpowiedni temat znajdujg sie w przynaleznym opisie,
do ktérego istniejg odsytacze.

Nastepujace tematy oméwione sg w tym rozdziale:

Wigczenie maszyny

Programowanie pierwszego przedmiotu
Testowanie graficzne pierwszego przedmiotu
Nastawienie narzedzi

Nastawienie przedmiotu

Odpracowanie pierwszego programu
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1.2 Wiaczenie maszyny

Pokwitowanie przerwy w zasilaniu i najazd
punktéw referencyjnych

Wiaczenie i najechanie punktéw referencyjnych sg s e [ ‘
@ funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy od rodzaju maszyny. ‘
Prosze zwréci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny. : p
+10.555 |
Wiaczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny: TNC uruchamia Y +108.443 JJ
system operacyjny. Ta operacja moze potrwa¢ kilka minut - B
Nastepnie TNC pokazuje w nagtéwku ekranu dialog Przerwa w Z +7.250 474
zasilaniu C +0.000
Nacisnaé klawisz CE: TNC konwersuje program S +283.320 J
PLC
® o
@ Wiaczenie zasilania sterowania: TNC sprawdza geezl ol f® S o et RIS D s
funkcjonowanie wytgczenia awaryjnego i przechodzi s s o :
do trybu Najazd punktu referencyjnego = e e
@ Przejechac punkty referencyjne w zadanej kolejnosci: : ‘ 2 ‘ i A L2 | ¥¥Y
dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny klawisz START.

Jesli na maszynie podtgczone sg enkodery liniowe i
katowe, to najazd punktéw referencyjnych moze byé
pominiety

TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w trybie pracy Obsluga reczna.
Szczegétowe informacje na ten temat

Najazd punktéw referencyjnych: Patrz ,Wiaczenie”, strona 310
Tryby pracy:Patrz ,Programowanie/edycja”, strona 61

1.2 Wiaczenie maszyny
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1.3 Programowanie pierwszego
przedmiotu

Wybér wtasciwego trybu pracy

Zapisu programéw mozna dokonywac wytacznie w trybie pracy
Programowanie/Edycja:

Nacisna¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi do
trybu pracy Programowanie/Edycja

Szczegotowe informacje na ten temat
Tryby pracy:Patrz ,Programowanie/edycja”, strona 61

Najwazniejsze elementy obstugi TNC

Funkcje dla prowadzenia dialogu Klawisz

Potwierdzic¢ zapis i aktywowac nastepne pytanie
dialogu

Pominiecie pytania dialogu o)
|ew|
Zakonczenie przedwczesne dialogu @
Przerwanie trybu dialogowego, odrzucenie DEL
zapisu

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

Szczegotowe informacje na ten temat

Zapis programow i dokonywanie zmian: Patrz ,Edycja programu”,
strona 84

Przeglad klawiszy: Patrz ,Elementy obstugi TNC”, strona 2
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Otwarcie nowego programu/menedzer plikow

PGM
MGT

Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera menedzera
plikéw. Menedzer plikow TNC ma podobng strukture
jak menedzer plikdw na PC z Windows Explorer. Przy
pomocy menedzera plikow administruje si¢ danymi
na dysku twardym TNC

Prosze otworzy¢ klawiszami ze strzatka folder, w
ktorym chcemy otworzy¢ nowy plik

Zapisa¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem .I :
TNC otwiera wowczas automatycznie program i
zapytuje o jednostke miary nowego programu

Wybra¢ jednostke miary: softkey MM lub INCH
nacisng¢: TNC uruchamia automatycznie definicje
potwyrobu (patrz ,Definiowanie pétwyrobu” na
stronie 38)

TNC wytwarza pierwszy i ostatni wiersz programu automatycznie. Te
wiersze nie mogqg by¢ wiecej zmieniane.

Szczegotowe informacje na ten temat
Zarzadzanie plikami: Patrz ,Praca z zarzadzaniem plikami”,

strona 92

Utworzenie nowego programu: Patrz ,,Otwieranie i zapis
programow”, strona 79

HEIDENHAIN TNC 320
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Definiowanie péiwyrobu

Po otwarciu nowego programu, TNC rozpoczyna dialog dla zapisu
definicji potwyrobu. Jako potwyréb definiujemy zawsze
prostopadtoscian poprzez podanie punktu MIN i MAX, odpowiednio do
wybranego punktu odniesienia.

Po otwarciu nowego programu, TNC rozpoczyna automatycznie
definicje poétwyrobu i zapytuje o konieczne dane pétwyrobu:

Of$ wrzeciona Z - plaszczyzna XY zapisac aktywng o$ wrzeciona.
G17 jest ustawieniem wstepnym, klawiszem ENT przejg¢
Definicja pélwyrobu: minimum X: zapisa¢ najmniejszg X-
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np. 0,
klawiszem ENT potwierdzi¢

Definicja pélwyrobu: minimum Y: zapisa¢ najmniejszg Y-
wspotrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np. 0,
klawiszem ENT potwierdzi¢

Definicja pélwyrobu: minimum Z: zapisa¢ najmniejszg Z-
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np. -40,
klawiszem ENT potwierdzi¢

Definicja pétwyrobu: maximum X: zapisa¢ najwigkszg X-
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.
100, klawiszem ENT potwierdzié¢

Definicja pélwyrobu: maximum Y: zapisa¢ najwiekszg Y-
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.
100, klawiszem ENT potwierdzi¢

Definicja polwyrobu: maximum Z: zapisa¢ najwieksza Z-
wspotrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np. 0,
klawiszem ENT potwierdzi¢: TNC zamyka dialog
NC-wiersze przyktadowe
%NOWY G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

Szczegotowe informacje na ten temat
Zdefiniowanie pétwyrobu: (patrz strona 80)
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Struktura programu

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

Zalecana struktura programu przy prostych, konwencjonalnych
obrébkach konturu

1 Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia
2 Wyjscie narzedzia z materiatu

3 Wypozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie obrébki w poblizu
punktu startu konturu

4 W osi narzedzia wypozycjonowac wstepnie nad przedmiotem lub
zaraz na gtebokos¢, w razie koniecznosci wigczy¢
wrzeciono/chtodziwo

Najazd konturu

Obrébka konturu

Opuszczenie konturu

Wyjscie narzedzia z materiatu, zakohczenie programu

0 N O O

Szczegdtowe informacje na ten temat:

Programowanie konturu: Patrz ,Przemieszczenia narzedzia”,
strona 150

Zalecana struktura programu przy prostych programach z cyklami

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia
Wyjécie narzedzia z materiatu

Definiowanie cyklu obrébki

Najazd pozycji obrébki

Wywotanie cyklu, wigczenie wrzeciona/chtodziwa
Wyjscie narzedzia z materiatu, zakorczenie programu

O~ ON -

Szczegoétowe informacje na ten temat:

Programowanie cykli: patrz Instrukcja obstugi dla operatora Cykle

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: Struktura programu, programowanie
konturu

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 TS G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO01 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Przyktad: Struktura programu przy
programowaniu cykli
%BSBCYC G71 *
N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *
N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *
N60 X... Y... ®
N70 G79 M13 *
N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programowanie prostego konturu

Przedstawiony na ilustracji po prawej stronie kontur ma by¢ einmal
frezowany na gteboko$é 5 mm. Definicja pétwyrobu zostata juz
wykonana. Po otwarciu dialogu klawiszem funkcyjnym, zapisujemy
wszystkie odpytywane przez TNC w nagtéwku ekranu dane.

dmiotu

Wywotanie narzedzia: prosze zapisaé dane narzedzia.
Gt Potwierdzamy kazde wprowadzenie klawiszem ENT,
nie nalezy zapominac¢ o osi narzedzia

Prosze nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza
programu dla przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GO dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

@
(]
(]

e pierwszego prze
+ I

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisnaé
pomaranczowy klawisz Z, aby wyj$¢ z materiatu na
osi narzedzia i zapisa¢ wartosc dla najezdzanej
pozyciji, np.250. Klawiszem ENT potwierdzi¢

Kor. promienia.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzi¢: nie aktywowac korekcji promienia

Dodatkowa funkcja M? klawiszem END potwierdzi¢:
TNC zapisuje do pamieci wprowadzony wiersz
przemieszczenia

Prosze nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza
programu dla przemieszczenia prostoliniowego

1.3 Programowan

+ I

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

Wybra¢ softkey GO dla szybkiego ruchu

Geo przemieszczenia

Wypozycjonowac¢ narzedzie na ptaszczyznie obrébki:
nacisng¢ pomaranczowy klawisz X i zapisa¢ wartosé
dla najezdzanej pozyciji, np. -20

Nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy Y i zapisa¢
warto$¢ dla najezdzanej pozyciji, np. -20. Klawiszem
ENT potwierdzi¢

Kor.prom.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzi¢: nie aktywowaé korekcji promienia

Dodatkowa funkcja M? klawiszem END potwierdzic¢:
TNC zapisuje do pamieci wprowadzony wiersz
przemieszczenia

40
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Przemieszczenie narzedzia na gtebokos¢: nacisnaé
pomaranczowy klawisz osiowy Y i zapisa¢ wartos¢
dla najezdzanej pozyciji, np. -5. Klawiszem ENT
potwierdzi¢

Kor.prom.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzi¢: nie aktywowac korekcji promienia

Posuw F=? Zapisa¢ posuw pozycjonowania, np. 3000
mm/min, klawiszem ENT potwierdzi¢

Funkcja dodatkowa M? Wigczy¢ wrzeciono i
chtodziwo, np. M13, klawiszem END potwierdzi¢:
TNC zapisuje wprowadzony wiersz przemieszczenia

Najazd konturu: promien zaokraglenia okregu
wejsciowego zdefiniowad

Obrabia¢ kontur, punkt konturu 2 najechac¢:
dostateczny jest zapis zmieniajacych sie informaciji, to
znaczy zapisac tylko wspotrzedna Y 95 i klawiszem
END zapisa¢ wprowadzone dane

Punkt konturu 2 najechaé: wspétrzedng X 95 zapisac i
klawiszem END zachowac¢ dane

Zdefiniowac fazke w punkcie konturu 2 : zapisac
szerokos$é fazki 10 mm, klawiszem END zachowac

Punkt konturu 4 najechac: wspotrzedng Y 5 zapisac i
klawiszem END zachowa¢ dane

Zdefiniowa¢ fazke w punkcie konturu 4 : zapisac
szerokos¢ fazki 20 mm, klawiszem END zachowaé

Punkt konturu 1 najechac: wspotrzedng X 5 zapisac i
klawiszem END zachowa¢ dane

Opusci¢ kontur: promien zaokraglenia okregu
wyjsciowego zdefiniowac

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisngé
pomaranczowy klawisz Z, aby wyj$¢ z materiatu na
osi narzedzia i zapisa¢ wartos¢ dla najezdzanej
pozycji, np.250. Klawiszem ENT potwierdzi¢

Kor.prom.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzic: nie aktywowac korekcji promienia

Funkcja dodatkowa M? M2 dla korica programu
zapisac, klawiszem END potwierdzi¢: TNC zapisuje
wprowadzony wiersz przemieszczenia

HEIDENHAIN TNC 320
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Szczegotowe informacje na ten temat

Kompletny przyktad z wierszami NC: Patrz ,Przyktad: ruch po
prostej i fazki w systemie kartezjanskim”, strona 167

Utworzenie nowego programu: Patrz ,Otwieranie i zapis
programow”, strona 79

Najazd konturu/odjazd od konturu: Patrz ,Dosunigcie narzedzia do
konturu i odsuniecie”, strona 154

Programowanie konturéw: Patrz ,Przeglad funkc;ji toru
ksztattowego”, strona 158

Korekcja promienia narzedzia: Patrz ,Korekcja promienia
narzedzia”, strona 145

Funkcje dodatkowe M: Patrz ,Funkcje dodatkowe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona i chtodziwa”, strona 261
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Wytwarzanie programow cyklicznych

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

TOOL
CALL

8

Goo

CYcL

Wywotanie narzedzia: prosze zapisac¢ dane narzedzia.

Potwierdzamy kazde wprowadzenie klawiszem ENT,
prosze nie zapominac o osi narzedzia

Prosze nacisna¢ klawisz L dla otwarcia wiersza
programu dla przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GO dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisna¢
pomaranczowy klawisz Z, aby wyj$¢ z materiatu na
osi narzedzia i zapisa¢ warto$¢ dla najezdzanej
pozycji, np.250. Klawiszem ENT potwierdzi¢

Kor. promienia.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzi¢: nie aktywowac korekcji promienia

Dodatkowa funkcja M? klawiszem END potwierdzic:
TNC zapisuje do pamieci wprowadzony wiersz
przemieszczenia

Wywotanie menu cyklu
Wyswietli¢ cykle wiercenia

Wybraé¢ standardowy cykl wiercenia 200: TNC
uruchamia dialog dla definiowania cyklu. Prosze
wprowadzi¢ zadane przez TNC parametry krok po
kroku, wprowadzanie danych klawiszem ENT
potwierdzi¢. TNC pokazuje po prawej stronie ekranu
dodatkowo grafike, w ktérej przedstawiony jest
odpowiedni parametr cyklu

Najechac¢ pierwsza pozycje wiercenia: wspoélrzedne
pozycji wiercenia zapisac, witaczy¢ chtodziwo i
wrzeciono, cykl z M99 wywotaé

Najecha¢ dalszg pozycje wiercenia: wspélrzedne
danej pozycji wiercenia zapisac¢, wtaczy¢ chtodziwo i
wrzeciono, cykl z M99 wywotaé

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisngé
pomaranczowy klawisz Z, aby wyj$¢ z materiatu na
osi narzedzia i zapisa¢ wartos$c¢ dla najezdzanej
pozycji, np.250. Klawiszem ENT potwierdzi¢

Kor.prom.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzi¢: nie aktywowac korekcji promienia

Funkcja dodatkowa M? M2 dla korica programu
zapisac, klawiszem END potwierdzi¢: TNC zapisuje
wprowadzony wiersz przemieszczenia

HEIDENHAIN TNC 320
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automatycznie

Programowanie

CYKL: kompleks.przez parametry Q

NEQ Z2-5:

N70 G@1 X+15 V+15 G41 F350%
%

GHEO® WIERCENIE
azee=

+
Q201=-20  ;GLEBO}
a;

N16@ GO® X+55 Y+80 G40 MIgx
N15@ G@1 Z+100 G4o M3@x
Ng9999999 %333 G71 *

15
N16@ Goo Z+200
S0

0
G40 M3*

3BEZPIECZNA WYSOKOSC
GLEBOKOSC

3UARTOSC POSUMU WGL.
>GLEBOKOSC DOSULU

3PRZER. CZAS.NA GORZE
7USPOLRZEDNE POWIERZ.
52-BA BEZPIECZNA WYS.
3PRZERWA CZAS. DNIE*

M

@![‘s
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E
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NC-wiersze przyktadowe

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Definiowanie cyklu

Wiaczy¢ wrzeciono i chtodziwo, wywotaé cykl
Wywotaé cykl
Wywotaé cykl
Wywotaé cykl

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec
programu

Szczegotowe informacje na ten temat

= Utworzenie nowego programu: Patrz ,Otwieranie i zapis
programow”, strona 79

= Programowanie cykli: patrz Instrukcja obstugi dla operatora Cykle

'S

4 Pierwsze kroki z TNC 320 @



1.4 Przetestowaé graficznie
pierwszy przedmiot

Wybér witasciwego trybu pracy
Testowania programéw mozna dokonywac wytgcznie w trybie pracy
Test programu:

Nacisna¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi do
trybu pracy Test programu

W)

Szczegoétowe informacje na ten temat
Tryby pracy TNC: Patrz ,Tryby pracy”, strona 60
Testowanie programoéw: Patrz ,Test programu”, strona 363

Wybra¢ tabele narzedzi dla testu programu
Ten krok nalezy wykonac tylko, jesli w trybie pracy Test programu nie
aktywowano jeszcze tabeli narzedzi.

Fe Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera menedzera
plikow
Softkey TYP WYBRAC nacisngé: TNC pokazuje menu
softkey dla wyboru wyswietlanego typu pliku

Softkey POKAZ WSZYSTKIE nacisng¢: TNC
pokazuje wszystkie zachowane pliki w prawym oknie

g
E

=
<
R

£

£
<
o
H
m
]
N

=
@
=
@
N
P4
@
g

Przesungc jasne pole w lewo na foldery
Przesuna¢ jasne pole na folder TNC:\
Przesung¢ jasne pole w prawo na pliki

Przesungc jasne pole na plik TOOL.T (aktywna tabela
narzedzi), klawiszem ENT przejaé: TOOL.T otrzymuje
status S i jest tym samym aktywny dla testu programu

Klawisz END nacisng¢: opusci¢ menedzera plikow

8 080

Szczegoétowe informacje na ten temat

Zarzgdzanie narzedziami: Patrz ,Wprowadzenie danych o
narzedziach do tabeli”, strona 134

Testowanie programoéw: Patrz ,Test programu”, strona 363

HEIDENHAIN TNC 320

Praca reczna Test programu

11

3.h

22 CYCL DEF 3.0 FREZOWANIE KANALKA
3

AX Mg
31 CYCL DEF 3.0 FREZOWANIE KANALKA
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1.4 Przetestowac graf

Wybraé¢ program, ktéry chcemy przetestowac

PGM

MGT

OSTATNIE
PLIKI
(S

Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera menedzera
plikow

Softkey OSTATNIE PLIKI nacisng¢: TNC otwiera okno
wywolywane z ostatnio wybieranymi plikami

Klawiszami ze strzatkg wybrac¢ program, ktéry chcemy
przetestowac, klawiszem ENT przejaé

Szczegotowe informacje na ten temat
Wybraé program: Patrz ,Praca z zarzgdzaniem plikami”, strona 92

Wybraé podziat ekranu i widok

®

PROGRAM
+
GRAFIKA

nEo

Nacisna¢ klawisz dla wyboru podziatu ekranu: TNC
ukazuje na pasku softkey znajdujace sie w dyspozycji
alternatywy

Softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisngé: TNC
pokazuje na lewej potowie ekranu program, na prawej
potowie ekranu potwyréb

Wybraé przy pomocy softkey wymagany widok
Wyswietli¢ widok z gory

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja

Szczegotowe informacje na ten temat
Funkcje grafiki: Patrz ,Grafiki”, strona 354
Przeprowadzenie testu programu: Patrz ,Test programu”,

strona 363
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Start testu programu

Softkey RESET + START nacisng¢: TNC symuluje
sTaRT aktywny program, do zaprogramowanego przerwania
lub do konca programu

Podczas przebiegu symulacji mozna przejs¢ do
innego widoku za pomocg softkey

Softkey STOP nacisnaé: TNC przerywa test
programu

Softkey START nacisng¢: TNC kontynuje test
programu po przerwie

sTOP

START

1] 4]

Szczegoélowe informacje na ten temat

Przeprowadzenie testu programu: Patrz ,Test programu”,
strona 363

Funkcje grafiki: Patrz ,Grafiki”, strona 354

HEIDENHAIN TNC 320
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ienie narzedzi

1.5 Nastaw

1.5 Nastawienie narzedzi

Wybér wiasciwego trybu pracy

Narzedzia nastawiamy w trybie pracy Obsluga reczna :

@ Nacisna¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi do
trybu pracy Obsluga reczna

Szczegoétowe informacje na ten temat
Tryby pracy TNC: Patrz , Tryby pracy”, strona 60

Przygotowanie i pomiar narzedzi

Wymagane narzedzia zamocowac¢ w odpowiednim uchwycie

Przy pomiarze zewnetrznym urzadzeniem nastawczym dla
narzedzi: zmierzy¢ narzedzia, zanotowaé dtugos¢ i promien lub
przesta¢ bezposrednio przy pomocy programu do maszyny

Przy pomiarze na maszynie: narzedzia zamocowa¢ w zmieniaczu
narzedzi (patrz strona 49)

Tabela narzedzi TOOL.T

W tabeli narzedzi TOOL.T (zapisana w pamigci pod TNC:\TABLE\)
zachowujemy dane o narzedziach jak dtugos¢ i promien ale takze inne
specyficzne informacje o narzedziach, konieczne dla TNC w celu
wykonania réznych funkgiji.

Aby zapisa¢ dane narzedzi do tabeli narzedzi TOOL.T, nalezy
wykonac to w nastepujacy sposéb:

nacacozre Wyswietli¢ tabele narzedzi: TNC pokazuje tabele
YW narzedzi w formie konwencjonalnej tabeli

e Zmiana w tabeli narzedzi: softkey EDYCJA ustawi¢ na
oFF [on] ()N

Przy pomocy klawiszy ze strzatkgq w dot lub w gore
wybra¢ numer narzedzia, ktéry chcemy zmieni¢

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

Opuszczenie tabeli narzedzi: klawisz END nacisna¢
Szczegoétowe informacje na ten temat

Tryby pracy TNC: Patrz , Tryby pracy”, strona 60

Praca z tabelg narzedzi: Patrz ,WWprowadzenie danych o
narzedziach do tabeli”, strona 134

48

Praca reczna

Programouanie

X 10.555| 8 N
Y +108.443 o
Z +7.250 (..
. * L
C +0.000
S +283.320 4|
® e
rzecz 0 [ T3 28 o F emn/min| Ouri0e.ex M S
S DIAGNOSIS
89% F-0VR 14:33
88% F-0VR =
DOTVK PRESET a0 RoT | NARzEDZIE
M S F SONDA TABELA \/\/ TRABLICA
]
iz 25 Yii
Edycja tabeli narzedzi Programousnie
Nazwa narzedzia
Plik:  tnc:tablextool.t uiersz
M
i NAME = R R2 DL D
o WKkz-0 50 +1 +0 +0 =
1 WKZ-1 50 +1 +0 +0
2 ukz-2 so 2 w0 0 =
3 ukz-3 so 3 0 o ‘
4 ukz-4 so a w0 0
5 WKZ-5 50 +5 +0 +0 D |
5 uKzZ-5 so 6 w0 0
7 WKz-7 50 +7 +0 +0
s ukz-8 so 8 w0 0 T
s ukz-9 50 +9 +0 +0 4
10 ukz-10 S0 11 w0 w0
11 WKZ-11 50 +12 +0 +0 =
12 ukz-12 +50 13 w0 s
13 WKz-13 50 14 +0 +0
14 uKz-14 So 15 +0 0
15 WKZ-15 50 16 +0 +0
16 ukz-18 So 17 +0 0
17 WKZ-17 50 18 +0 +0
18 uKz-18 so 13 0 0
18 WKz-19 50 20 +0 +0
20 WKZ-20 50 21 +0 +0
21 WKz-21 50 22 +0 +0
22 IPROBE 50 2 +0 +0
23 WKZz-23 50 23 +0 +0
24 LKZ-24 50 24 +0 +0 DIABNOSIS
25 ukz-25 so 25 w0 ity B
26 WKZ-26 50 26 +0 +0
27 ukz-27 50 27 w0 0 3

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA

EDYCJA

[oFF] o

2ZNAJDZ

STANOWIS.
TABLICA

K& FIC
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Tabela miejsca TOOL_P.TCH

, . . L. . . . Edycja tabeli miejsca Lo LE LU e
Sposdb funkcjonowania tabeli miejsca jest niezalezny od Nbaliodai
@ maszyny. Prosze zwrdci¢ uwage na podrecznik obstugi Plik: _ tnortsblevtooip.ich — -
maszyny. P I YNFTE RSV ST F i poc £
W tabeli miejsca TOOL_P.TCH (zapisana stale w TNC:\TABLE)) :: - o \'_‘)
okreslamy, jakie narzedzia znajdujg sie w magazynie narzedzi. b ZZReRsee ' o
Aby zapisa¢ dane do tabeli miejsca TOOL.T_P.TCH , nalezy wykonaé Ef%
to w nastepujacy sposob: e
newzeDzzE Wyswietli¢ tabele narzedzi: TNC pokazuje tabele
il | narzedzi w formie konwencjonalnej tabeli
Wyswietli¢ tabele miejsca: TNC pokazuje tabele "
s miejsca W formie konwencjonalnej tabeli POCZATEK KONIEC STRONA STRONA NARZEDZIE .
EDYCJA e K-EC
Zmiana w tabeli miejsca: softkey EDYCJA ustawi¢ na = TR

1.5 Nastawienie narzedzi

ON

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w dot lub w goére
wybraé numer miejsca, ktéry chcemy zmienic

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

Opuszczenie tabeli miejsca: klawisz END nacisngé¢

Szczegoélowe informacje na ten temat
Tryby pracy TNC: Patrz , Tryby pracy”, strona 60

Praca z tabelg miejsca: Patrz ,Tabela miejsca dla urzadzenia
wymiany narzedzi”, strona 140

HEIDENHAIN TNC 320 49 @



dmiotu

ienie prze

1.6 Nastaw

1.6 Nastawienie przedmiotu

Wybér wiasciwego trybu pracy
Przedmioty nastawiamy w trybie pracy Obsluga reczna lub El. kotko
obrotowe

@ Nacisna¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi do
trybu pracy Obstuga reczna

Szczegotowe informacje na ten temat
Tryb obstugi recznej: Patrz ,Przesuniecie osi maszyny”, strona 313

Zamocowac przedmiot

Zamocowac¢ przedmiot za pomocg uchwytu na stole maszynowym.
Jesli do dyspozycji na maszynie znajduje sie uktad pomiarowy 3D, to
moze zosta¢ pominiete rownolegte do osi ustawienie przedmiotu.

Jesli brak uktadu pomiarowego 3D, to nalezy tak ustawi¢ przedmiot,
aby byt zamocowany réwnolegle do osi maszyny.
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Ustawic¢ przedmiot przy pomocy uktadu
pomiarowego 3D

3D-uktad pomiarowy zamocowacé: w trybie pracy MDI (MDI = Manual
Data Input) wykona¢ TOOL CALL-wiersz z podaniem osi narzedzia
i nastepnie wybra¢ ponownie tryb pracy Obstuga reczna (w trybie
pracy MDI odpracowywa¢ dowolne wiersze NC, niezaleznie od
siebie, pojedynczo)

DOTYK
SONDA
27

DIGITAL.
-

Wybrac funkcje probkowania: TNC ukazuje na pasku
Softkey znajdujace sie w dyspozycji funkcje

Pomiar obrotu od podstawy: TNC wyswietla menu
obrotu od podstawy. Dla okreslenia obrotu od
podstawy wyprobkowa¢ dwa punkty na prostej na
przedmiocie

Wypozycjonowac¢ uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize pierwszego
punktu probkowania

Wybrac¢ przy pomocy softkey kierunek probkowania

Nacisng¢ NC-start: uktad pomiarowy przejezdza w
zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu a
nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Wypozycjonowac uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize drugiego punktu
prébkowania

Nacisna¢ NC-start: uktad pomiarowy przejezdza w
zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu a
nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Nastepnie TNC wyswietla okreslony obrét od
podstawy

Wyswietlong wartos¢ przejac¢ z softkey NASTAWIC
OBROT jako aktywny obrot. Softkey KONIEC dla
wyjscia z menu

Szczegotowe informacje na ten temat
Tryb pracy MDI: Patrz ,Proste zabiegi obrébkowe programowac i
odpracowac”, strona 348
Ustawienie przedmiotu: Patrz ,Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu przy pomocy uktadu 3D”, strona 333

HEIDENHAIN TNC 320
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1.6 Nastaw

Wyznaczy¢ punkt bazowy przy pomocy uktadu
pomiarowego 3D

3D-ukftad pomiarowy zamontowacé: w trybie pracy MDI wykonaé
TOOL CALL-wiersz z podaniem osi narzedzia a nastepnie
ponownie wybrac tryb pracy Obsluga reczna

DOTYK
SONDAR
2z

DIGITAL.

..,

PUNKT
ODNIES.
usTAW

Wybra¢ funkcje prébkowania: TNC ukazuje na pasku
Softkey znajdujace sie w dyspozycji funkcje

Okresli¢ punkt bazowy np. w narozu przedmiotu

Pozycjonowaé sonde w poblizu pierwszego punktu
probkowania pierwszej krawedzi obrabianego
przedmiotu

Wybraé przy pomocy softkey kierunek prébkowania

Nacisna¢ NC-start: uktad pomiarowy przejezdza w
zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu a
nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Wypozycjonowac¢ uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize drugiego punktu
probkowania pierwszej krawedzi przedmiotu

Nacisna¢ NC-start: uktad pomiarowy przejezdza w
zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu a
nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Wypozycjonowac¢ uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize pierwszego
punktu prébkowania drugiej krawedzi przedmiotu

Wybraé przy pomocy softkey kierunek prébkowania

Nacisna¢ NC-start: uktad pomiarowy przejezdza w
zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu a
nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Wypozycjonowac¢ uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize drugiego punktu
probkowania drugiej krawedzi przedmiotu

Nacisna¢ NC-start: uktad pomiarowy przejezdza w
zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu a
nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Nastepnie TNC wyswietla wspotrzedne okreslonego
punktu naroznego

0 wyznaczyé: softkey NASTAWIC PKT BAZOWY
nacisnac¢

Menu z softkey KONIEC zamknag¢

Szczegoétowe informacje na ten temat

Wyznaczenie punktow odniesienia: Patrz ,Okreslenie punktu
odniesienia przy pomocy uktadu 3D”, strona 335
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1.7 Odpracowanie pierwszego
programu

Wybér witasciwego trybu pracy
Programy mozna odpracowywac albo w trybie przebiegu programu

pojedynczymi wierszami (potautomatycznie) lub w trybie przebiegu
sekwencjg wierszy (automatycznie):

Nacisna¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi do
trybu pracy Przebieg programu pojed. wierszami, TNC
odpracowuje program wiersz za wierszem. Kazdy
wiersz nalezy potwierdzi¢ klawiszem NC-start

Nacisng¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi do
trybu pracy Przebieg programu automatycznie, TNC
odpracowuje program po NC-start do przerwania
programu lub do konca programu

Szczegotowe informacje na ten temat
Tryby pracy TNC: Patrz , Tryby pracy”, strona 60

Odpracowywanie programoéw: Patrz ,Przebieg programu”,
strona 366

Wybraé¢ program, ktéry chcemy odpracowaé
MGT

Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera menedzera
plikow

Softkey OSTATNIE PLIKI nacisngé: TNC otwiera okno
wywotywane z ostatnio wybieranymi plikami

W razie konieczno$ci klawiszami ze strzatkg wybrac
program, ktéry chcemy odpracowac, klawiszem ENT
przejac

Szczegolowe informacje na ten temat

Zarzadzanie plikami: Patrz ,Praca z zarzadzaniem plikami”,
strona 92

Start programu

®

Szczegétowe informacje na ten temat

Odpracowywanie programow: Patrz ,Przebieg programu”,
strona 366

Nacisnac¢ klawisz NC-start: TNC odpracowuje aktywny
program

HEIDENHAIN TNC 320

Wykonanie programu, automatycz. [Test prosramu o
SIS T | 4.
Nio G30 617 X+ Y+0 z-25x o
NZo G31 X+150 v+100 Z+ox
sconnent o
Nse T5 617 S3sE0x
NA4® Geo z+100 Gd@ GI® Max m
NS x-30 v-30%
Neo 2-5+ Q
N70 Go1 X+15 V415 Ga1 F3sex
Nse G25 RS
N1@® GO1 X+85% w
N11@ G25 RS#*
N120 GO1 Y+15%
N13@ GO1 X+15%
99% F-OVR 14:36
s F-oUR o
" —
+33.330 Y +72.542 2 o
C +8.008 S  +283.320 e o
"—
RzECZ 1 @ o |Gl T 3 2 B 9 F emm/min our 89.4% M 5 |
E c
PoczaTek | Konzec | sTRonm | sTRoNR | skewow. NARZEDZIE
==
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.
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2.1 Sterowanie TNC 320

2.1 Sterowanie 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. Sg one przeznaczone do pracy na frezarkach i
wiertarkach oraz w centrach obrébkowych z 5 osiami. Dodatkowo
mozna nastawi¢ przy programowaniu potozenie katowe wrzeciona.

Pult obstugi i wyswietlenie na ekranie sg zestawione pogladowo, w ten
sposo6b operator moze szybko i w nieskomplikowany sposob
postugiwac sie poszczegdlnymi funkcjami.

Programowanie: Dialog tekstem otwartym firmy
HEIDENHAIN i DIN/ISO

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

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

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

Kompatybilnosé

Zakres wydajnosci TNC 320 rézni sie od zakresu mozliwosci sterowaé
typoszeregéw TNC 4xx i iTNC 530. Dlatego tez programy obroébki
zapisane na sterowaniach ksztattowych firmy HEIDENHAIN
(poczawszy od TNC 150 B), na TNC 320 sg tylko w niektorych
przypadkach mozliwe do odpracowania. Jesli wiersze NC zawierajg
nieodpowiednie elementy; to zostajag one oznaczone przez TNC przy
otwarciu pliku jako wiersze ERROR.

pomigdzy iTNC 530 i TNC 320 (patrz ,Funkcje TNC 320 i

@ Prosze zapoznac sie z doktadnym opisem réznic
iTNC 530 w poréwnaniu” na stronie 419).
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2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

TNC jest oferowane z ekranem ptaskim TFT 15 calowym. [

HEIDENHAIN

Pagina gorna Hanueller Betrieb

Przy wtaczonym 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 sg lezacymi ponizej klawiszami. L2% 5 BuE

Dla orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio nad paskiem z
softkey liczbe paskéw softkey, kiére mozna wybraé przy pomocy
lezacych na zewnatrz przyciskéw ze strzatkg. Aktywny pasek
softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej belki.
Softkey-klawisze wybiorcze

Przetaczanie paska z softkey

Ustalenie podziatu ekranu

Przycisk przetgczenia ekranu na tryby pracy maszyny i tryb
programowania

Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez producenta
maszyn

Przetagczanie paskéw softkey dla softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

Port USB

2.2 Ekran i pulpit sterowniczy
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2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie podziatu ekranu

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

Okreslenie podziatu ekranu:

—~ Nacisna¢ klawisz przetaczenia ekranu: pasek softkey
L) pokazuje mozliwe sposoby podziatu ekranu, patrz
»1ryby pracy”, strona 60

Wybrac¢ podziat ekranu przy pomocy softkey
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Pulpit sterowniczy

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

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 320

Manueller Betrieb

+50.
+50.

+4,
+360.

C— eaazain  OUr o
@x% S-IST 11:35

138% S-0VR
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2.3 Tryby pracy

2.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko reczne

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

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

Softkeys dla podziatu monitora (wybierac jak to opisano uprzednio)

Softkey

POZYCJA
POZYCJA
+
POLOZENIE

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem
danych

Okno

Pozycje

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

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

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey

Praca reczna

Programouanie

Program

PROGRAM

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

PROGRAM
+
POLOZENIE

60

I
+16.555 Przes10d | pem | LeL | eve | | pos | TooL | & .
= RFNOML X  -139.800 |C +0.000 s ‘
v +150.000 |5  +283.320
Y +108.443 z -10.000 <D |
e 3 uKz-3
4 +7.250] | +50.0000 +3.0000 =
DL-TRB  +0.0000  DR-TAB +0.2000 o
c +0.000 |op-Pem  +e.2500  DR-PGM  +0.1000
Mie
S +283.320 X  +0.0000 fE 1
£y +e.0000 M Xy
Z  +0.0000 @
LeL
® o LBL REP
r2Ecz O I F 3 @ E @ |[PBM CALL TNC:\nc_progncas | ® @0:00:04
i Aktyuny PGM: STAT
F onm/nin our 88.94 M5
= = DIAGNOSIS
99% F-0OVR 14:33 E
98% F-0VR =|
El
DOTYK PRESET 30 ROT | NARZEDZIE
M S F SONDA TABELA TABLICA
2z 12 Teu
: P 1
Pozycjonow. z recznym wprowadz. rosranouanis
$mdi.i
Przes10d | pem | LeL | eve | n | pos | TooL |
"
w) (= Bt onc v +150.000 |5  +283.320
DD e _—
+: *
e 3 uKz-3
NS@ G200 WIERCENIE = s
0200=+2  ;BEZPIECZNA LYSOKOSC £ £0.0000 R 12,2000
0201=-20  +GLEBOKOSC DL-TRB  +2.0000  DR-TAB  +0.2000 )
Q208=+150 ;WARTOSC POSUWU WGL. CCSEOM 10,0000 JBESREH +0.9000 B
0202=+45  ;GLEBOKOSC DOSUMU Mie Fy
0210=+@  ;PRZER. CZAS.NA GORZE o -4
0203=+0  ;USPOLRZEDNE POWIERZ. o @ *
0204=450  ;2-GA BEZPIECZNA WYS. @ -]
0211=4@  ;PRZERUA CZAS. DNIEx =
%8MDI 671 *
LeL REP
99% F-OUR 14:40 PGM CALL ® e0:00:04
Aktyuny PGM: $mdi
99% F-OUR
[ X] +33.330] [Y +72.542 2 +7.250
c +0.000 S +283.320 ST
RZECZ 1 ® ek [T 3 2 B 9 F @mn/min/  Our 99.4x M 5 =
sTATUS STATUS | PorozEnIe | POLOZENIE <= =
USPOLRZ.
PRZEGLADU | WSPOKRZ. | NARZEDZIE | ppp 1cz. E’

Wprowadzenie



Programowanie/edycja

Programy obrébki zostajg zapisywane w tym trybie pracy.
Wielostronne wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu
oferuje Programowanie Dowolnego Konturu, rozmaite cykle i funkcje
Q-parametréw. Na zyczenie operatora grafika programowania ukazuje

programowane drogi przemieszczenia.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno

Softkey

Praca reczna

Programowvanie
3803_1.1I

N10 630 G17 X+0 Y+ Z-40%
Nzo 531 GI0 X+100 Y+100 Z+2x

4@ T5 G17 S500 F1@es

NSe 500 G40 GIo Z+50%

NEe X-30 v+30 Ma*

N70 z-20%

NEe Go1 GA1 X+5 Y+30 F250%

Nge 526 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.4895%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.895 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 v+30%

N99ggs 627 Rzx

Ngogss Goo Gao x-30s

Program
PROGRAM
Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
segmentowanie programu czLow
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAI
GRAFIKA

grafika programowa

Test programu

TNC symuluje programy lub czesci programu w trybie pracy Test
programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne niezgodnosci, brakujace
lub btedne dane w programie i naruszenia przestrzeni robocze;.
Symulacja jest wspomagana graficznie z réznymi mozliwosciami

pogladu.

Softkeys dla podziatu ekranu: patrz ,Przebieg programu sekwencjag
wierszy lub przebieg programu pojedyhczymi wierszami”, strona 62.

HEIDENHAIN TNC 320

\ )
NS9339 2550 Hex . I
Ngsesssss %3803-1 671 * = /
rw -
DIAGNOSIS
E
Poczatek | konzec | stRowa | sTRowm START Reser
mamz | sterr | pog. eLok i

Praca reczna

Test programu
113.h

N1o G3@ G17 X+0 Y+0 2-40x
NZo G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%
N4@ T5 G17 S500 F100%

NSe Gee GAe GIo Z+50%

NGo X-30 v+30 M3*

N7e z-20%

NSo GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
Nge G26 R2*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+6.845 v+35.495x
N110 GO6 X+55.505 ¥+69.488x

N1Ze GOz X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 603 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N1d@ Goz X+5 v+30%

Ngoags 627 R2s

Ng9ggs Geo Gao x-3ox

Ng9ags z+5@ M2

N9999999s %3803_1 G71 *
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2.3 Tryby pracy

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 kontynuowac
przebieg programu.

W przebiegu programu pojedyhczymi wierszami nalezy rozpoczac¢
wykonanie kazdego wiersza przy pomocy zewnetrznego klawisza
START oddzielnie.

Softkeys dla podziatu ekranu

Wykonanie programu
SIS

» automatycz.

N1e G30 G17 X+2 Y+0 Z-25%
NZo G31 X+150 V+100 Z+0%
scomment

NZo TS 617 S3500+

NG Goo z+100 G40 GIO M3s
Nse x-30 v-30x

Nse z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%
NS GO1 v+85%

Nge 25 RS5%

N10@ Go1 X+85%

N11@ 625 RS*

N1Z@ GO1 v+15x

N13@ GO1 X+15%

99% F-OUR 14:36

99% F-OUR

+33.330 ¥
c +8.080808 'S

RzECZ U1 & o [0k T 3 2 s

+72.542| 2

+283.320

o

F

emm/min/ our 98.4x M 5

Test programu

DIAGNOSIS

el

POCZATEK KONIEC STRONA

STRONA

SKANOW .
BLOKOW

NARZEDZIE
TABLICA
Y ¢ o

Okno Softkey
Program ’—‘
PROGRAM
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAI
segmentowanie programu czLony

Po lewej stronie: program, po prawe;j stronie: stan PROGRAI

+
POLOZENIE

Z lewej: program, z prawej: grafika PROGRAI
GRAFIKA

Grafika

GRAFIKA

Softkeys dla podziatu ekranu w przypadku tabel palet
Okno Softkey

Tabela palet

PALETA

Po lewej: program, po prawej: tabela palet Prosean
Po lewej: tabela palet, po prawej: stan pacETn
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2.4 Wyswietlacze stanu

,»0golny* wyswietlacz stanu

Ogolny wyswietlacz stanu w dolnej czesci ekranu informuje o
aktualnym stanie maszyny. Pojawia si¢ on automatycznie w trybach

pracy

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

pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko reczne pojawia sie
wyswietlacz stanu w duzym oknie.

HEIDENHAIN TNC 320

Wykonanie programu, automatycz.

Test programu

B33 i
Nie G30 G17 X+@ V+0 2-25%
Nze G31 X+150 v+100 Z+0%
comnent
Nze TS G17 saseex
Nde Geo z+1e0 G40 GS@ Max
Nse x-30 v-30s
Nse z-5+
N7e Ge1 x+15 v+15 G41 Fasex
Nse Ge1 v+ssx
nse 625 RSx
N1eo Go1 x+85s
110 G25 RS+
N1zo Go1 v+1ss
N130 Go1 x+15+
99% F-OUR 14:38
98% F-OWR
X +33.330] Y +72.542 2 +7.2580
c +0.000 S +283.320

RZECZ 11 @ e [l [T 3 2 B e F omn/min| Our 89.4%x M 5

STRONA

t

POCZATEK KONIEC STRONA SKANOW .

BLOKOW
=

NARZEDZIE

TRBLICA
Tiu
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2.4 Wyswietlacze stanu

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol

Znaczenie

RZECZ

rzeczywiste lub zadane wspoétrzedne aktualnego
potozenia

X]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

EEM

Wyswietlony posuw w calach odpowiada jednej

dziesigtej rzeczywistej wartosci. Predkos¢ obrotowa

S, posuw F i dziatajgca funkcja dodatkowa M

Przebieg programu jest rozpoczety

Os jest zablokowana

O$ moze zostac przesunieta przy pomocy kétka
recznego

Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu

Osie zostajg przemieszczone przy nachylonej
powierzchni obrobki

mE|F| e |+

zaden program nie jest aktywny

=

program jest uruchomiony

I

(O]

Program jest zatrzymany

X

program zostaje przerwany
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Dodatkowe wyswietlacze stanu

Te dodatkowe wyswietlacze statusu przekazujg doktadng informacje o
przebiegu programu. Mozna je wywota¢ we wszystkich trybach pracy,
z wyjatkiem Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja.

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu

O Wywotanie paska softkey dla podziatu ekranu
PRosRa Wybér przedstawienia na ekranie z dodatkowym
PoLozenTE wyswietlaczem stanu: TNC pokazuje na prawej

potowie ekranu formularz stanu Przeglad .

Wybér dodatkowego wskazania statusu

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

starus Wybra¢ bezposrednio przy pomocy softkey
HSPoKRE: dodatkowe wskazanie statusu, np. pozycje i
wspotrzedne lub

wybra¢ zgdany widok naciskajac softkeys
przetaczania

Ponizej opisane sg znajdujace sie do dyspozycji wskazania statusu,
ktére mozna wybieraé bezposrednio z softkey lub poprzez softkeys
przetgczania.

informac;ji o stanie znajduja sie tylko wtedy do dyspozycji,
jesli przynalezna opcja software w TNC zostata
aktywowana.

@ Prosze uwzglednic, iz niektére z ponizej opisanych

HEIDENHAIN TNC 320

2.4 Wyswietlacze stanu



2.4 Wyswietlacze stanu

Przeglad

Formularz statusu Przeglad TNC wyswietla po wtgczeniu TNC, jesli
wybrano podziat ekranu PROGRAM+STATUS (lub POZYCJA +
STATUS). Formularz pogladowy zawiera streszczone najwazniejsze
informacje o stanie, ktére mozna znalez¢ w odpowiednich
formularzach szczegétowych.

Softkey Znaczenie

Wykonanie programu,
STAT . h

automatycz.

Programouanie

Wyswietlacz potozenia

STATUS
PRZEGLADU

Informacje o narzedziach

Aktywne M-funkcje

Aktywne transformacje wpotrzednych

Aktywny podprogram

Aktywne powtodrzenie czesci programu

Z PGM CALL wywotany program

Aktualny czas obrdébki

Nazwa aktywnego programu gtéwnego

Ogolna informacja o programie (suwak PGM)

Softkey Znaczenie

Bezposredni Nazwa aktywnego programu gtéwnego
wybor

niemozliwy

Srodek okregu CC (biegun)

Licznik czasu przerwy

17 LBL 15 Przesind | pon | LeL | cve | n | pos | ool |
B9 G 2068 [0 G RFNOML X -139.800 c +@.000
19 CYCL DEF 11.@ WSPOLCZYNNIK SKALI +150.000 s +269.820
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 B o¥o00)
T s ukz-3
22 CALL LBL 1S5 REPS
23 PLANE RESET STARY L 152 0008 8 23,8000
B DL-TAB  +0.6000  DR-TAB +@.0020
B S e amn DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +@.1080
10
xYZ...
X +0.0000 P
Ay +0.0000 P xv +
z  +0.0000 @
s LBL 93 XvZ...
LBL REP s
99% F-OUR 14:40 PGM CALL TNC:\nc_prog\Cas | () 00:00:07
Aktyuwny PGM: STAT
98% F-OVR END PGM
oFF
-33.448 Y -72.578| 2 +7.254
c +8.000 [S  +269.828 —
T
reecz @@ oleld T 3z 5 @ F enn/nin Our 89.8% M S S
sTaTUS sTATUS | PorozenIe | POEOZENIE | graryg <= =)
WSPOLRZ . _ _
PRZEGLADU | WSPOLRZ. | NARZEDZIE | pupeiiog, | O-PARAM. =] =
|Wykonanie programu, automatycz. WAL D
STAT.h
17 LBL 15 Przeslid PGM ‘ LaL [ eve | | pos | TooL [

18 L IX-0.1 R FMAX
19 CYCL DEF 11.@ WSPOLCZYNNIK SKALI
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

Aktyuny PGM: STAT

[3lx -22.5000

0:00:00

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

v -35.7500 0:00:07

Aktuslny czas: 14:40:33

Czas obrabki, jesli program byt symulowany w
trybie pracy Test programu kompletnie

Aktualny czas obrobki w %

Aktualny czas

Wywotane programy

66

LI

om
52
ER-}
b1
@
2

ile

) Uyuollane programy
PGM 1 TNC: \NC_Prog\Cast\STAT1.H
-PGH 2
--PGM 3
—--PGM 4
----PGM 5
98% F-OUR 14:40
98% F-OUR
-33.448 Y -72.578| 2 +7.254
c +0.000 S +269.820
| RzECZ ® el [T 3 2B o F emm/min Our 99.5% M 5
|
sTATUS sTATUS | Porozenre | POKOZENIE | groryg =
USPOERZ. oy
PRZEGLADU | USPOLRZ. | NARZEDZIE | pameracy. | O-PARAM. =

'
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Powtérzenia czesci programu/podprogramy (suwak LBL)

Softkey

Znaczenie

Bezposredni
wybor
niemozliwy

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

Wykonanie programu, automatycz. GHLSEL RS
SIAT =l
i) [ 65 Przesind | Pem Lol ‘ cve | m | pos | TooL [

18 L IX-0.1 R® FMAX
19 CYCL DEF 11.8 WSPOLCZYNNIK SKALI
20 CycL DEF 11.1 SCL ©.89995

Podprograny.

Nr wier. LBL-nr/nazua
s 98

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

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM

Poutérzenia

Nr uier. LBL-nr/nazua

99% F-OUR 14:40

11

REP xvz.

I3

2.4 Wyswietlacze stanu

= o

88% F-OUR Pl 0] END PGM
Informacje o cyklach standardowych (suwak CYC) -33.448 Y -72.578 2 +7.254
C +0.000 S +269.820
Soﬂkey Znaczenie RZECZ ® ool [ 3 B E o [ enm/min/ jour 99.9% M S
Bezposredni  Aktywny cykl obrébki ] B sl FOR ) i = \
wybor
niemozliwy

Aktywne wartosci cyklu G62 tolerancja

HEIDENHAIN TNC 320

Wykonanie programu, automatycz. LD el
STAT.h
17 LBL 15 Przesitd | pem [LeL cve ‘ m | pos | oL [¢»
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK SKALI 17
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9955 -
22 CALL LBL 15 REPS Y
23 PLANE RESET STRY ESCRHODE]
24 LBL @ TA
25 END PGM STATL MM
XYz...
xvz...
89% F-OUR 14:40
9% F-0UR e
OFF
—-33.448/ Y -72.578 2 +7.254
[= +0.000 S +269.820 prmsny
rEcz@® elaky T I 2 s o F onn/nin  jour 89.8% M S Eg
sTATUS STATUS | poozenze | POLOZENIE | grarys <= =
WSPOLRZ.
PRZEGLADU | WSPOLRZ. | NARZEDZIE | pooe ez, | O-PARAM. % E
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Softkey

Aktywne funkcje dodatkowe M (suwak M)

Znaczenie

wybor
niemozliwy

Bezposredni

Lista aktywnych funkcji M z okreslonym
znaczeniem

Wykonanie programu,
SITAT . h

automatycz.

Programouanie

17 LBL 15
18 L IX-2.1 R FMAX

19 CYCL DEF 11.8 WSPOLCZYNNIK SKALI
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

Lista aktywnych funkcji M, ktére zostajg
dopasowywane przez producenta maszyn

2.4 Wyswietlacze stanu
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22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

M110

98% F-OUR 14:40

99% F-OUR

przesina | pen |LeL | cve m | pos | Too [0

X] -33.448 Y
C +0.000 S

rRzECZE ® o lCIQ T 3 2B

-72.578 2

+269.820

o F onn/min

+7.254

FSfan
+.
xvz
END P@
oFF
EE?EE-
o
El

our 89.9% M 5

STATUS STATUS | POLOZENIE

POLOZENIE

WSPOERZ.
PRZEGLADU | WSPOLRZ. | NARZEDZIE | ppop rcz. | O-PARAM.

STATUS

=

Wprowadzenie



Pozycje i wspoétrzedne (suwak POS)

Softkey

Znaczenie

STATUS
WSPOLRZ.

Rodzaj wskazania potozenia, np.pozycja rzeczywista

Wykonanie programu,
STAT.h

automatycz.

Programouanie l

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK SKALI
20 CycL DEF 11.1 SCL ©.89995

Przesina | pom | LaL | cve [ pos | TooL [0

RFNOML X
v +150.000
-10.000

-139.800

Kat nachylenia ptaszczyzny obrdbki

Kat obrotu od podstawy

Informacje o narzedziach (suwak TOOL)

Softkey

Znaczenie

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

z
c +0.000
S +269.820

+0.00000

"
5 o0ece

C  +25.00000

POLOZENIE
NARZEDZIE

Wskazanie T: numer i nazwa narzedzia

Wskazanie RT: numer i nazwa narzedzia
siostrzanego

leJoprot poast.  -1.sa780
99% F-OUR 14:40
88% F-OUR
-33.448 Y -72.578| |2 +7.254
C +0.000 S +268.820
RECZE ® e lkd T 3B E o F enm/min| jour 99.9% M 5

sTATUS sTATUS | Porozenre | POLOZENIE | grgryg <=
WSPOLRZ.
PRZEGLADU | WSPOLRZ. | NARZEDZIE | ppogigoz, | O-PARAM. =

2.4 Wyswietlacze stanu

(I3

=

Os$ narzedzia

Dtugosé i promienie narzedzia

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

Wykonanie programu, automatycz. BIogzascusnis
STAT.h
[ LoD ) pen | LaL | ove || pos TooL | o

18 L IX-0.1 R® FMAX
19 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK SKALI
20 CycL DEF 11.1 SCL ©.89995

T [ 3 wKz-3
poc:

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

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

L +50.0000

z9[@]r +3.0000

R2  +0.0000

Wyswietlenie pracujacego narzedzia i (nastepnego)
narzedzia zamiennego

HEIDENHAIN TNC 320

oL R DRZ
F B L B Ll TAB  +0.0000  +0.0000  +0.0000
PGM  +0.2500  +0.1000  +0.0500
CUR.TINME TIMEL TINEZ
e — e e
TOOL CALL
RT o
9% F-OUR 14:40
sa% F-OUR
-33.447 Y =72 .5787 +7.254
C +0.000 S +269.820
RZECZ ® oloky T 3 2B e F emm/min [our 98.8% M §
sTATUS sTATUS | Porozenre | POEOZENIE | grgryg <=
WSPOLRZ.
PRZEGLADU | WSPOKRZ. | NARZEDZIE | ppogigoz, | O-PARAM. =

(I3

um

H

i

69



®)

Pomiar narzedzia (suwak TT)

TNC ukazuje tylko wéwczas suwak TT, jesli funkcja ta jest
aktywna na obrabiarce.

Wykonanie programu,
STAT.h

automatycz.

Programowanie

Softkey Znaczenie

Bezposredni Numer mierzonego narzedzia
wybor

niemozliwy

Wskazanie, czy dokonywany jest pomiar
promienia czy dtugosci narzedzia

2.4 Wyswietlacze stanu

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

17 LBL 15 pon | LeL | cve | m | pos | TooL TT [0
18 L Ix-0.1 RO FMAX
18 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK SKALI L5 S WKZ23)
2@ CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985 DOC%
nIN
22 CALL LBL 15 REPS [ max
23 PLANE RESET STAY =0 bon
24 LBL 0
25 END PGM STAT1 MM
X
Xz
99% F-OUR 14:40
98% F-OUR ERE
OFF e
1X] -33.447 Y -72.5782 +7.254
c +0.000 S +269.820 :n:?n:-‘
rRZECZE @ o QI T 3 B2 B e F emm/min| Our 99.8% M 5 'mﬁ
sTATUS sTatus | Porozenre | POLOZENIE | graryg <= =)
USPOLRZ.
PRZEGLADU | WUSPOLRZ. | NARZEDZIE | ppoci 1oz, | O-PARAM. = =

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

Przeksztatcenia wspoétrzednych (suwak TRANS)

Softkey

Znaczenie

POLOZENIE

Nazwa aktywnej tabeli punktéw zerowych

Wykonanie programu,
SITAT - h

automatycz.

Programowanie

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R@ FMAX

19 CYCL DEF 11.@ WSPOLCZYNNIK SKALI
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

Tabela pkt.zer: TNC:\
# poc:

X  +0.0000

Aktywny numer punktu zerowego (#), komentarz z

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

v +0.0000
z :0 . 0000

c  +0.0000

LeL | ovc | m | pos | TooL | TT  TRANS |¢

...\zeroshift.d

aktywnego wiersza aktywnego numeru punktu @ v
zerowego (DOC) z cyklu G53 +
v o ansses
Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cyk! e i =
G54); TNC wyswietla aktywne przesuniecie a8x oo
END PGM
punktu zerowego w 8 osiach facznie -33.447 Y -72.578 2 +7.254| 7 @
. . . C +0.000 S +268.820 :cc?cc-‘
Odbite lustrzanie osie (cykl G28) L mﬂ
A POLOZENIE
Aktywny obrét podstawowy e = \ =

Aktywny kat obrotu (cykl G73)

Aktywny wspétczynnik skalowania /
wspotczynniki skalowania (cykle G72); TNC
wyswietla aktywny wspétczynnik wymiarowy w
tacznie 6 osiach

Srodek wydtuzenia osiowego

Patrz instrukcja obstugi , rozdziat Cykle, cykle dla przeliczania

wspotrzednych.
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2.5 Osprzet: tréjwymiarowe uktady
impulsowe i elektroniczne
kétka reczne firmy
HEIDENHAIN

Uktady pomiarowe 3D

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

oddzielnej instrukcji obstugi dla programowania cykli. W
koniecznym przypadku prosze zwrdcic sie do firmy
HEIDENHAIN, dla uzyskania tej instrukgji. ID: 679 220-xx.

Q Wszystkie funkcje uktadu impulsowego sg opisane w

Sondy pomiarowe impulsowe TS 220, TS 640 i TS 440

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

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

Zasada funkcjonowania: w impulsowych uktadach firmy HEIDENHAIN
nie zuzywajacy sie optyczny przetgcznik 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

2.5 Osprzet
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kétka reczne
firmy HEIDENHAIN

ICZne

Isowe i elektron

impu

ktady

6jwymiarowe u

troj

2.5 Osprzet

Sonda impulsowa narzedziowa TT 140 dla pomiaru narzedzi

TT 140 jest przetaczajacq 3D-sondg impulsowa dla pomiaru i kontroli
narzedzi. TNC ma 3 cykle do dyspozycji, z pomocg ktérych mozna
ustali¢ promien i dlugo$¢ narzedzia przy nieruchomym lub
obracajacym sie wrzecionie. Szczegdlnie solidne wykonanie i wysoki
stopien zabezpieczenia uodporniajg TT 140 na chtodziwo i widry.
Sygnat przetaczenia powstaje przy pomocy nie zuzywajgcego sie
optycznego przetacznika, ktéry wyréznia sie wysokim stopniem
niezawodnosci.

Elektroniczne kétka reczne typu HR

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie sah osiowych. Odcinek przesunigcia na jeden obrét kotka
recznego jest wybieralny w obszernym zakresie. Oprocz
wmontowywanych kétek obrotowych HR130 i HR 150 firma
HEIDENHAIN oferuje przenosne reczne kétko obrotowe HR 410

72
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3.1 Podstawy

3.1 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+.

Urzadzenie TNC 320 moze opcjonalnie sterowac 5 osiami
jednoczesnie. Oprécz osi gtéwnych X, Y i Z istniejg rownolegle
przebiegajace osie pomocnicze U, V i W. Osie obrotu zostajg
oznaczane poprzez A, B i C. Rysunek po prawej stronie u dotu
przedstawia przyporzgdkowanie 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;.

3.1 Podstawy

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

HEIDENHAIN TNC 320




3.1 Podstawy

Wspobirzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokatnie, prosze Y A
napisa¢ program obrobki takze ze wspétrzednymi prostokatnymi. W
przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu . T~
wielkosci katow, tatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy N\ ‘\
wspotrzednych biegunowych. / H

W przeciwienstwie do wspotrzednych prostokatnych X,Y i Z R-

wspoitrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej R

ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy na 10 P 0°

biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek okregu). Pozycja w ccC

jednej ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez: _l @? -
Promien wspotrzednych biegunowych: odlegtosé¢ bieguna CC od X
danego potozenia 30

Kat wspodtrzednych 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 H .

Wspoétrzedne bieguna 05 bazowa kata

(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 absolutnych.

Przyktad 1: odwierty 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 sposéb wspotrzedne przyrostowe podajg przy
zestawieniu programu wymiar pomiedzy ostatnim i nastepujacym po
nim zadanym potozeniem, o ktéry ma zostac przesuniete narzedzie.
Dlatego okresla sie go takze jako wymiar sktadowy fancucha
wymiarowedo.

Wymiar inkrementalny odznaczamy poprzez funkcja G91 przed
oznaczeniem osi.

Przyktad 2: odwierty ze wspotrzednymi przyrostowymi

Absolutne wspétrzedne odwiertu

X=10 mm

Y =10 mm

Odwiert 5, w odniesieniu do Odwiert 6, w odniesieniu do
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne i przyrostowe wspoéirzedne biegunowe

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

Wspoétrzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.1 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 ustawi¢ przedmiot zgodnie z
osiami maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie
potozenie w stosunku do przedmiotu. Przy tym potoZeniu nalezy
ustawi¢ wyswietlacz TNC albo na zero albo na zadang warto$¢
potozenia. W ten sposob przyporzadkowuje sie obrabiany przedmiot
uktadowi odniesienia, ktéry obowigzuje dla wskazania TNC lub dla
programu obrébki.

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystaé po prostu cykle dla przeliczania
wspotrzednych (patrz instrukcja obstugi Cykle, cykle dla przeliczania
wspotrzednych).

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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3.2 Otwieranie i zapis programow

Struktura programu NC DIN/ISO-format

Program obrobki sktada sie z wielu wierszy danych programu.

llustracja po prawej stronie pokazuje elementy pojedynczego wiersza.

TNC numeruje bloki programu obrébki automatycznie, w zaleznosci od
parametru maszynowego blockincrement (105409). Parametr
maszynowy blockincrement (105409) definiuje dtugos¢ kroku
numerow wierszy.

Pierwszy wiersz programu jest oznaczony przez %, nazwe programu
i obowigzujgcy jednostke miary.
Nastepujace po nim wiersze zawierajg dalsze informacje, a
mianowicie:

potwyrob

wywotania narzedzi

najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

ruchy ksztaitowe, cykle i inne funkcje

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

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

@ Firma HEIDENHAIN zaleca, zasadniczo wykonywac

Definiowanie potwyrobu: G30/G31

Bezposrednio po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowac
nieobrobiony przedmiot w ksztalcie prostopadtoscianu. Aby
zdefiniowa¢ w pézniejszym czasie potwyréb, prosze nacisnaé klawisz
SPEC FCT, softkey WYTYCZNE PROGRAMU a nastepnie softkey
BLK FORM. TNC potrzebna jest ta definicja dla symulac;ji graficznych.
Boki prostopadtoscianu moge by¢ maksymalnie 100 000 mm dtugie i
lezg réwnolegle do osi X,Y i Z. Potwyrdb jest okreslony poprzez swoje
dwa punkty narozne:

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

MAX-punkt G31: najwieksza x,y i z wspotrzedna prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne lub inkrementalne

Definicja pétwyrobu jest tylko wtedy konieczna, kiedy
@ chcemy przetestowacé graficznie program!

HEIDENHAIN TNC 320

”

Wiersz

N10|G00 G40 X+10 Y+5 F100| M3

funkcja toru stowa
ksztattowego

numer wiersza
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Otworzenie nowego programu obrobki

Program obrobki prosze wprowadza¢ zawsze w trybie pracy
Programowanie/edycja . Przyktad otwarcia programu:

Tryb pracy Programowanie/edycja wybraé

8

Wywota¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
MGT nacisna¢

Prosze wybrac folder, w ktdrym ma zosta¢ zapisany ten nowy
program:

NAZWA PLIKU = ALT.I

Zapisa¢ 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)

PLASZCZYZNA OBROBKI NA GRAFICE: XY
@ Zapisac o$ wrzeciona, np. Z

DEFINICJA POLWYROBU: MINIUMUM

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

DEFINICJA POLWYROBU: MAXIMUM

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

80
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Przyktad: wyswietlenie BLK-formy w NC-programie
%NEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

TNC wytwarza pierwszy i ostatni wiersz programu automatycznie.

prosze przerwacé dialog przy Plaszczyzna obrobki w

Q Jesli nie chcemy programowac definicji pétwyrobu, to
grafice: XY klawiszem DEL!

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

HEIDENHAIN TNC 320

poczatek programu, nazwa, jednostka miary
08 wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu
wspotrzedne MAX-punktu

koniec programu, nazwa, jednostka miary

”
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Programowanie przemieszczen narzedzia w
DIN/ISO

Aby zaprogramowacé wiersz, nalezy nacisng¢ klawisz SPEC FCT.
Nacisna¢ softkey FUNKCJE PROGRAMU a nastepnie softkey
DIN/ISO. Mozna uzywa¢ takze szarych klawiszych funkcyjnych toru,
aby otrzymac¢ odpowiedni G-kod.

klawiaturze USB, prosze zwréci¢ uwage, aby byta

@ Jesli zapisujemy funkcje DIN/ISO na podtaczone;j
aktywowana pisownia duza literg.

Przyktad wiersza pozycjonowania

[G 1 Otworzy¢ wiersz

WSPOLRZEDNE?
{X\ 10 Wprowadzi¢ wspotrzedne docelowe dla osi X

{Y: 2 Wprowadzi¢ wspoétrzedna docelowag dla osi Y, przy
pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

TOR PUNKTU SRODKOWEGO FREZA

[G 40 Przemieszczenie bez korekcji promienia narzedzia:
potwierdzi¢ klawiszem ENT, lub

641 m Dokonac przemieszczenia na lewo lub na prawo od
zaprogramowanego konturu: wybra¢ G41 lub G42 z
softkey

POSUW F=?

. Posuw dla tego ruchu ksztattowego 100 mm/min, przy

100 ? .
= pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M?

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

3 ENT

Okno programu pokazuje wiersz:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

82
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Przejecie pozyciji rzeczywistych

TNC umozliwia przejecie aktualnej pozycji narzedzia do programu, np.

jesli

operator programuje wiersze przemieszczenia
Programowanie cykli

Aby przeja¢ wlasciwe wartosci potozenia, nalezy:

Pozycjonowaé pole wprowadzenia w tym miejscu w wierszu, w
ktéorym chcemy przejaé dang pozycije

ol B

Wybér funkcji dla przejecia aktualnej pozycji: TNC
ukazuje w pasku softkey te osie, ktérych pozycje
moze operator przejgé

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

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

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

TNC pozostawia pasek softkey dla wyboru osi tak dlugo
aktywnym, az zostanie on wytaczony ponownym
nacisnieciem klawisza "przejecie pozycji rzeczywistej". To
obowigzuje takze wowczas, jesli zapisuje sie aktualny
wiersz i przy pomocy klawisza funkcyjnego toru otwiera
nowy wiersz. Jesli wybieramy element wiersza, a
mianowicie wybierajgc przy pomocy softkey alternatywny
zapis (np. korekcje promienia), to TNC zamyka wowczas
réwniez pasek z softkey dla wyboru osi.

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

HEIDENHAIN TNC 320

”

ieranie | zapis programow

3.2 Otw



/4

leranie I zapis programow

3.2 Otw

Edycja programu

Operator moze dokonywac tylko wtedy edycji programu,
@ jesli nie zostaje on wtasnie odpracowywany przez TNC w
jedynym z trybéw pracy maszyny.
W czasie, kiedy program obrdébki zostaje zapisywany lub zmieniany,
mozna wybiera¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
softkeys kazdy wiersz w programie i pojedyhcze stowa wiersza:

Funkcja Softkey/klawisze
Przekartkowywaé¢ w gore ’—‘mtom
Przekartkowywac w dot

b
o
o
N
D
3
m
=~

Skok do poczatku programu

—

Skok do konca programu

=
ol
2
=1
m
o

o=

Zmiana pozycji aktualnego wiersza na

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

Zmiana pozycji aktualnego wiersza na E_ﬂ

ekranie. Tym samym mozna wys$wietli¢ wiecej
wierszy programu, zaprogramowanych za
aktualnym wierszem

Przejscie od wiersza do wiersza

Wybiera¢ pojedyncze stowa w wierszu

Wybor okreslonego wiersza: klawisz GOTO
nacisngg¢, zapisa¢ zgdany numer wiersza,
klawiszem ENT potwierdzi¢. Albo: zapisa¢
krok numeréw wierszy i liczbe
wprowadzonych wierszy poprzez nacisniecie
na softkey N WIERSZY przeskoczy¢ w gore
lub w dot

208
[
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Funkcja

Softkey/klawisz

Warto$¢ wybranego stowa ustawic na zero

Wymazac¢ btedng wartosé

Wymazac¢ komunikat o btedach (nie migajacy)

Wymazac wybrane stowo

| 8868
il | Bul | §ul

mz
30

Usung¢ wybrany wiersz

o
m
L

O

Usung¢ cykle i czesci programu

o
m
ju

O

Wstawic wiersz, ktéry zostat ostatnio
edytowany lub wymazany

WSTAW
OSTATNI
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 wybrac 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 nacisnagé

Jesli chcemy wstawi¢ stowo, prosze nacisng¢ klawisze ze strzatkg (na
prawo lub na lewo), az ukaze sie zadany dialog i prosze wprowadzic¢

nastepnie zgdane pojecie.

HEIDENHAIN TNC 320
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Szukanie identycznych stow w réznych wierszach programu
Dla tej funkcji softkey AUT. RYSOWANIE na OFF przetaczyc¢.

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

Wybér wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkg

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

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

Znajdowanie dowolnego tekstu

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

Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
Szukanie tekstu: softkey WYKONAC nacisnaé

86
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Czesci programu zaznaczy¢, kopiowaé, usuwac i wstawiaé

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
nacisng¢. 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 kopiowac lub skasowac. TNC prezentuje
wszystkie zaznaczone wiersze w innym kolorze. Funkcje
zaznaczania mozna w kazdej chwili zakonczy¢, a mianowicie
nacignieciem softkey ZAZNACZANIE PRZERWAC .

Kopiowanie zaznaczonej czesci programu: nacisngé¢ softkey BLOK
KOPIOWAC , usung¢ zaznaczong czes¢ programu: nacisnaé
softkey USUNAC BLOK . TNC zapamietuje zaznaczony blok

Prosze wybrac przy pomocy przyciskow ze strzatkg ten wiersz, za
ktéorym chcemy wiaczyé skopiowanag (usunietg) cze$¢ programu

=)

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

Zakonczyé funkcje zaznaczania: softkey PRZERWAC
ZAZNACZANIE nacisnaé

Aby skopiowang czes$¢ programu witaczy¢ do innego
programu, prosze wybra¢ odpowiedni program przez
zarzadzanie plikami i zaznaczy¢é tam ten wiersz, za ktérym
chcemy wiaczyc.

Funkcja Softkey

Wykon.program
automatycznie

14.h

Programowanie

BEGIN PGM 14 MM

20 END PGM 14 MM

PRZERWAC BLOK
2ZAZNACZ. usuN

BLOK
KOPIUJ

= =

‘."L

le

DIAGNOSIS

HLL

uSTAW
OSTATNI
NC BLOK

Wiaczenie funkcji zaznaczania BLok

2ZAZNACZ

Wytaczenie funkcji zaznaczania

PRZERWAC
ZAZNACZ.

Usuwanie zaznaczonego bloku BLoK

usuN

Wstawi¢ znajdujacy sie w pamieci blok e

WSTAW

Kopiowanie zaznaczonego bloku BLoK

KOPIUJ

| | | e
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Funkcja szukania TNC

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

Szukanie dowolnych tekstow
Wybraé¢ wiersz, w ktérym zapamietane jest szukane stowo

2ZNAJDZ

[

88

Wybar funkcji szukania: TNC wys$wietla okno szukania
i ukazuje w pasku softkey znajdujace sie do
dyspozycji funkcje szukania (patrz tabela funkcja
szukania)

Wprowadzi¢ szukany tekst, zwréci¢ uwage na
pisownie duza/mata literg

Start operacji szukania: TNC przechodzi do
nastepnego wiersza, w ktérym zapamietany jest
poszukiwany tekst

Powtdrzenie operacji szukania: TNC przechodzi do
nastepnego wiersza, w ktérym zapamietany jest
poszukiwany tekst

Zakonczy¢ funkcje szukania

Uykon.progran
automatycznie

14.H

Programowvanie

© BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ 2-20
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2Z+0
3__TOOL CALL 9 Z 53500

L

16 L ¥+5

17 DEP LCT X+158 \ [ omrenic WszvysTK

Znaidz tekst :

AKTUALNE SEOWO

——

Zastepouanie z:

18 L 2Z+2 R® FMAX

19 L Z+100 R® FMAX

20 END PGM

14 MM

Szukaé do przodu

2ZNAJDZ
ZAMIENIC

K-EC

KASOWANTE

] " x
[=

-~
e |O=

AKTUALNE
SEOLO

2ZNAJDZ ZAMIENIC

ZAMIENIC
WSZYSTKIE

AKTUALNA
WARTOSC
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Szukanie/zamienianie dowolnych tekstow

=)

Funkcja Szukanie/zamiana nie jest mozliwa, jesli

program jest zabezpieczony
jezeli program zostaje wtasnie odpracowywany przez

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

Wybra¢ wiersz, w ktérym zapamietane jest szukane stowo

2ZNAJDZ

ZNAJDZ

TLEN

2ZNAJDZ

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

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

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

Start operacji szukania: TNC przechodzi do
nastepnego poszukiwanego tekstu

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

Zakonczy¢ funkcje szukania

HEIDENHAIN TNC 320
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podstawy

3.3 Zarzadzanie plikam

3.3 Zarzadzanie plikami:

podstawy

Pliki
Pliki w TNC Typ
Programy
w formacie firmy HEIDENHAIN H
w formacie DIN/ISO A
Tabele dla
narzedzi T
zmieniacza narzedzi .TCH
palet P
punktow zerowych .D
Punkty .PNT
presets .PR
Uktady impulsowe TP
Pliki kopii .BAK
Teksty jako
ASCII-pliki A
pliki protokotu TXT
pliki pomocy .CHM

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

zapamietuje jako pliki.

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

wymazywac.

Operator moze administrowac¢ i zapisywaé¢ do pamieci TNC pliki o

tacznej wielkosci 300 MByte.

zapisie do pamigci programow NC plik kopii *.bak. Moze to

@ W zaleznosci od nastawienia TNC wytwarza po edyc;ji i

zmniejszy¢ znajdujgcq sie do dyspozycji pojemnosé

pamieci.

90
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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.

PROG0 [

Nazwa pliku Typ pliku

Dtugos¢ nazwy pliku nie powinna przekracza¢ 25 znakow, w
przeciwnym razie TNC nie wyswietla peinej nazwy programu.
Nastepujace znaki sg niedozwolone w nazwie pliku:

!“7()*+/;<=>?[]/\‘{|}~

Nazwe pliku zapisujemy na klawiaturze ekranowej (patrz
@ +Klawiatura monitora” na stronie 110).

Oprocz tego nie nalezy uzywac znaku spacji (HEX 20)
oraz znaku Delete (HEX 7F) w nazwie pliku.

Maksymalnie dozwolona dtugos¢ nazwy pliku moze
zawierac tylko tyle znakéw, aby nie zostata przekroczona
maksymalnie dozwolona dtugosc¢ sciezki, wynoszaca 256
znakow (patrz ,Sciezki” na stronie 92).

Zabezpieczanie danych

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

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

Nastepnie konieczny jest no$nik danych, na ktérej sg zabezpieczone
wszystkie specyficzne dla maszyny dane (PLC-program, parametry
maszyny itd.) W koniecznym przypadku prosze zwrdécic sie do
producenta maszyn.

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

HEIDENHAIN TNC 320

podstawy
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3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

Foldery

Poniewaz mozna wprowadzi¢ do pamieci na dysku twardym bardzo
duzo programow oraz plikow, prosze odktadac pojedyncze pliki w
katalogach (folderach), aby zachowa¢ rozeznanie. 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 ,\“.

wszystkie znaki dotyczace napedu, katalogu i nazwy pliku
facznie z rozszerzeniem nie moze przekraczaé 256
znakéw!

O Maksymalnie dozwolona dtugos¢ sciezki, to znaczy

Przyktad

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

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

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

92

AUFTR1
— 3 NCPROG
7 wzTaB

KAR25T

Programowanie: podstawy,zarzadzanie plikami @



Przeglad: funkcje rozszerzonego zarzadzania

plikami
Funkcja Softkey  Strona
Kopiowanie pojedynczego pliku koP1u Strona 98
ez
Wyswietli¢ okreslony typ pliku % Strona 95
Utworzenie nowego pliku Strona 97
K
10 ostatnio wybranych plikéw pokazaé osremze Strona 99
[N
Plik lub skoroszyt wymazac % Strona 99
Zaznaczyc¢ plik ’—‘ Strona 101
Zmieni¢ nazwe pliku 21, NAzUE Strona 102
o
Plik zabezpieczy¢ od usunigcia i zmiany znﬁzp Strona 103
i
Anulowa¢ zabezpieczenie pliku onﬁz; Strona 103
Zarzadzanie napedami sieciowymi E Strona 106
Wybér edytora wwaRAC Strona 103
Sortowanie plikow wedtug ich Strona 102
wiasciwosci SonTonee
Kopiowanie folderu Strona 98

KOP . WYKAZ
|

Folder ze wszystkimi podfolderami
skasowac

Wyswietli¢ foldery napedu S pcrun
E@:zsuo
Zmieni¢ nazwe foldera Zn. nazuE
[aBc)= [xvz

Utworzenie nowego katalogu

HEIDENHAIN TNC 320

3.4 Praca z zarzadzaniem plikami



3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

Wywolanie zarzadzania plikami

SieuGine  |Programovanie
Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC ukazuje okno dla 16B.H
MGT H B H H H 4 =2, "“gg:pmg TNC:\NC_prog\Cast\s.H;*.I
zarzqdz_ama p|Ik.aI'T?I (rysunek po prawc_aj s}rome u gory ol . s N
pokazuje ustawienie podstawowe. Jezeli TNC o5 Auto-Tast = woeorz00s 1aar1e ME—
. . . . . ra Cast Qorigin 21-07-2009 08:17:38 s
ukazuje inny podziat monitora, proszg nacisna¢ ae o o e i
Fk-nn 113.h 1228 M 20-0a-zees 11:37:32 D |
Softkey OKNO) FREE_CONTOUR 1340a.1 143K 21-04-2009 19:56:34
peaNE ASEAD CUE R R R | T .. L
i = = momzes e
el o] o Eeras
i i ) L. L X tncguide cvel.h 451 05-04 2003 13:15:44
Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejace napedy i foldery. Napedy S 2008 6707 2008 sa:21 .22
oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktorych dane zostajq e N s e e
zapamietywane lub przesytane. Napedem jest dysk twardy TNC, Sreitn $E o Eeigees isimsins
dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do ktérych mozna ten-h W 05-07-2008 14:20:57 | pracoss
podtaczy¢ na przykitad Personal Computer. Folder jest zawsze e J
odznaczony poprzez symbol foldera (po lewej) i nazwe foldera (po | e B T e ol T
prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawa strone. Jesli przed t P | ubmiee e || EE

symbolem katalogu znajduje sie wskazujacy w prawo tréjkat, to istniejg
jeszcze dalsze podkatalogi, ktére mozna wyswietli¢ klawiszem -/+ lub
ENT.

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

Wskazanie Znaczenie

Nazwa pliku nazwa o dtugosci maksymalnie 25 znakow

Typ Typ pliku

Bytes 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

i Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zmiany
i Plik jest zabezpieczony od wymazania i

zZmiany, poniewaz zostaje wtasnie
odpracowywany

Data Data, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni

Czas Godzina, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni
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Wybiera¢ napedy, foldery 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:

Wybér napedu: softkey WYBRAC nacisngg, lub
i)
ﬂ Klawisz ENT nacisngé¢

Krok 2-gi: wybra¢ katalog

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

HEIDENHAIN TNC 320
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Krok 3-ci: wybér pliku

e Softkey TYP WYBRAC nacisna¢

WYBIERZ

Nacisng¢ softkey zadanego typu pliku, lub

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

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

@ softkey WYBRAC nacisngg¢, lub

Klawisz ENT nacisng¢
ENT

3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

TNC aktywuje wybrany w tym trybie pracy, z ktérego wywotano
zarzadzane plikami
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Utworzenie nowego katalogu

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

NOWY Wpr_owa’dzié nowa nazwe foldera, klawisz ENT
nacisng¢

ZALOZYC \NOWY FOLDER?

Potwierdzi¢ przy pomocy Softkey TAK lub

E przerwac przy pomocy Softkey NIE

Utworzenie nowego pliku

Wybrac folder, w ktéorym chcemy utworzy¢ nowy plik

NOWY Wpr(?wadzié nowg na'zwq pliku z rozszerzeniem,
klawisz ENT nacisnaé¢

Otworzy¢ dialog dla utworzenia nowego pliku

Nowy S Wprgwadzié nowg na’zwe pliku z rozszerzeniem,
klawisz ENT nacisna¢

HEIDENHAIN TNC 320
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3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

Kopiowaé pojedyczy plik

Prosze przesunag¢ jasne tto na ten plik, ktéry ma by¢ skopiowany

KoPzug Softkey KOPIOWANIE nacisna¢: wybrac¢ funkcje
22 kopiowania. TNC otwiera okno pierwszoplanowe
Zapisa¢ nazwe pliku docelowego i klawiszem ENT
albo softkey OK przejaé: TNC kopiuje plik do

aktualnego katalogu lub do wybranego katalogu
docelowego. Pierwotny plik zostaje zachowany lub

Plik skopiowa¢ do innego katalogu

Wybraé podziat ekranu z rownymi co do wielko$ci oknami
Wyswietlanie katalogéw w obydwu oknach: softkey SCIEZKA
nacisng¢

Prawe okno

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

Lewe okno

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

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikow
ETYKIETAR

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

KopETVK. Zaznaczone pliki skopiowac¢ do skoroszytu
B0 docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz ,Pliki zaznaczy¢”, strona 101.

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

Kopiowa¢ folder

Prosze przesung¢ jasne tto w prawym oknie na folder, ktéry ma byé
kopiowany

Prosze nacisnag¢ softkey KOPIOWAC: TNC wyswietla okno dla
wyboru katalogu docelowego

Wybra¢ katalog docelowy i klawiszem ENT lub z softkey OK
potwierdzi¢: TNC kopiuje wybrany katalog facznie z podkatalogami
do wybranego katalogu docelowego
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Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikow

Wywotanie zarzadzania plikami

PGM

MGT

OSTATNIE
PLIKI
[

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

(=]

Wyswietli¢ 10 ostatnio wybranych plikow: softkey
OSTATNIE PLIKI nacisngé

porusza jasne tlo w oknie do gory i w dét

Wybrac plik: softkey OK nacisng¢, albo

Klawisz ENT nacisngé¢

Plik skasowaé

@ Operacji usuwania plikéw nie mozna wiecej odwrdcic!

Prosze przesungg¢ jasne tto na plik, ktéry zamierzamy wymazaé

Wybra¢ funkcje usuwania: nacisna¢ softkey

USUWANIE. TNC pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie
zostac skasowany

Usuwanie potwierdzi¢: softkey OK nacisna¢ albo

przerwaé usuwanie: softkey ANULOWAC nacisnaé

HEIDENHAIN TNC 320

Uykon.progran
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Programowanie
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3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

Usuwanie foldera

Operacji usuwania folderéw i plikéw nie mozna wiecej
@ odwrdcic!

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

usiy Wybra¢ funkcje usuwania: nacisng¢ softkey
USUWANIE. TNC pyta, czy ten skoroszyt ze
wszystkimi podfolderami i plikami ma rzeczywiscie
by¢ usuniety

Usuwanie potwierdzi¢: nacisngé¢ softkey OK albo

przerwaé usuwanie: softkey ANULOWAC nacisnaé
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Pliki zaznaczy¢

Funkcja zaznaczania Softkey
Zaznaczy¢ pojedyncze pliki PLIC
ETYKIETA
Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie wezveTo
ETYKIETAR
Anulowa¢ zaznaczenie pojedynczych plikéw E——
ANULUJ
Anulowa¢ zaznaczenie dla wszystkich plikéw uszvsTiO
ANULUJ
Skopiowa¢ wszystkie zaznaczone pliki KopETvC.
(-4

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikdw, mozna stosowac
zaréwno na pojedyncze jak i na kilka plikow jednoczesnie. Kilka plikow
zaznacza sie w nastepujacy sposob:

3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

Jasne tto przesung¢ na pierwszy plik

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey ZAZNACZ
nacisnac¢
Zaznaczy¢ plik: softkey ZAZNACZ PLIK nacisngé

E E Jasne tlo przesung¢ na inny plik. Funkcjonuje tylko
przy pomocy softkeys, ktére nie nawigujg klawiszami

ze strzatka!

Zaznaczy¢ dalszy plik: softkey ZAZNACZ PLIK
ETViETA nacisnac itd.

Kop ETVK Kopiowa¢ zaznaczone pliki: softkey KOP. ZAZN.
M N nacisnaé lub

C—EC ’W‘ Usuwanie zaznaczonych plikow: softkey KONIEC
X nacisng¢, aby opusci¢ funkcje zaznaczania i
nastepnie nacisng¢ softkey USUWANIE aby usunaé
zaznaczony plik

HEIDENHAIN TNC 320 101 @



Zmiana nazwy pliku

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

2 wee Wybra¢ funkcje zmiany nazwy
s

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

Wykona¢ zmiane nazwy: softkey OK albo klawisz ENT
nacisngé

Sortowanie plikow

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

wybra¢ softkey z odpowiednim kryterium prezentac;ji

SORTOWAC

3.4 Praca z zarzadzaniem plikami
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Funkcje dodatkowe

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

—— Wybrac¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisng¢
znseze. Aktywowanie zabezpieczenia pliku: softkey
N a ZABEZPIECZ. nacisnag, plik otrzyma status P
Anulowanie zabezpieczenia pliku: softkey
NIEZABEZPIECZ. nacisnaé
Wybér edytora
Prosze przesung¢ jasne ple w prawym oknie na plik, ktéry chcemy
otworzy¢
Eo— Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisng¢

o Wybor edytora, przy pomocy ktérego ma zosta¢
EpyToRA otwarty wybrany plik:

Zaznaczy¢ zadany edytor

3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

Nacing¢ softkey OK dla otwarcia pliku

Podiaczenie/odtaczenie urzadzenia USB
Prosze przesuna¢ jasne pole do lewego okna

SooATROUE Wybrac¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisng¢

Przetaczy¢ pasek z softkey
Szukanie USB-urzadzenia

Aby usung¢ USB-urzadzenie : przemiescic jasne pole
na USB-urzadzenie

Usuwanie urzadzenia USB

Y »

Dalsze informacje: Patrz ,USB-urzadzenia w TNC (FCL 2-funkcja)”’,
strona 107.
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3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

Przesytanie danych do/od zewnetrznego
nosnika danych

nosnika danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs
danych (patrz ,Przygotowanie interfejséw danych” na
stronie 382).

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

O Przed przetransferowaniem danych do zewnetrznego

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT
oo Wybraé okno monitora dla przesytania danych:
softkey OKNO nacisng¢. TNC ukazuje na lewej

potowie ekranu wszystkie pliki aktualnego katalogu a
na prawej potowie ekranu wszystkie pliki, zapisane w
katalogu systemowym TNC:\

Prosze uzywacé klawiszy ze strzatkg, aby przesungc jasne tto na plik,
ktéry chcemy przestac:

porusza jasne tto w oknie do goéry i w dét

Przesuwa jasne tto od prawego okna do lewego i
odwrotnie

Jesli chcemy kopiowaé od TNC do zewnetrznego nosnika danych, to
prosze przesungc¢ jasne tto w lewym oknie na plik, ktéry ma byc¢
przesytany.
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TNC:\nc_prog\Cast\x.H;».I
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© Nazwa pliku

Baity Status® Nazua

Pliku

Baity Status

®..
Qorigin
e

173
851

1228
143K
418
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123.h
M| Fehler.

_001.h

1046
1101

22 pPlik(i> 171.9 Mbaity wolne

5 plik(i) 171.8 Mbajty wolne

STRONA

STRONA

WYBIERZ

KOPIUJ

e

TYP

WYBIERZ

OKNO

POKAZ
DRZEWO
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Jesli chcemy kopiowaé od zewnetrznego nosnika danych do TNC, to
prosze przesuna¢ jasne tto w prawym oknie na plik, ktéry ma by¢

przestany.

Eal

KOPIUJ
N N
-

ETYKIETA

Wybdr innego napedu lub katalogu: nacisna¢ softkey
dla wyboru katalogu, TNC ukazuje wywotywane okno.
Prosze wybra¢ w oknie przy pomocy klawiszy ze
strzatkg i klawisza ENT Zzgdany katalog

Przesytanie pojedynczego pliku: softkey
KOPIOWANIE nacisna¢ lub

Przesytanie kilku plikéw: softkey ZAZNACZ nacisng¢
(na drugim pasku softkey, patrz ,Pliki zaznaczyc¢”,
strona 101)

Przy pomocy softkey OK lub klawiszem ENT potwierdzi¢. TNC
wyswietla okno stanu, ktére informuje o postepie kopiowania lub

Zakonczy¢ przesytanie danych: jasne pole przesunaé
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
zawartos¢ wybranego foldera!

HEIDENHAIN TNC 320
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3.4 Praca z zarzadzaniem plikami

TNC w sieci

Q Dla podfaczenia karty Ethernet do sieci, patrz ,Ethernet-

interfejs”, strona 388.

Praca reczna

Programowvanie
Pat.h

Komunikaty o btedach podczas pracy w sieci protokotuje 25 Auto tant

TNC patrz ,Ethernet-interfejs”, strona 388. § ésitei
Jesli TNC podtaczona jest do sieci, znajdujg sie dodatkowe napedy w % E::’fk
oknie folderéw w dyspozycji (patrz ilustracja). Wszystkie uprzednio 585 feme

opisane funkcje (wybdr napedu, kopiowanie plikéw itd.) obowigzujg
takze dla napedéw sieciowych, o ile pozwolenie na dostep do sieci na

to pozwala.

Laczenie napedow sieci i rozwigzywanie takich polaczen.
Wybraé zarzgdzanie plikami: klawisz PGM MGT
meT nacisna¢, w razie konieczonosci przy pomocy softkey
OKNO tak wybrac¢ podziat monitora, jak to ukazano na
ilustracji po prawej stronie u goéry

[ -

=0 table
&0 tncguide

Mount Auto Mount-point Mount-device
1 H

\\de@1pc53Z3\transter

[«

-
4
fil =

URZADZEN .

LACZ 0oDLACZ

URZADZEN.

AUTOMAT .
POLACZYC/
ROZLACZYC

SIEC

DEFINICJA
PING POLACZ.
e 2 sIECIA

R

DIAGNOSIS

(11

o

-

(====oos)

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

kolumne Mnt, jesli potaczenie jest aktywne.

URZADZEN.
LACZ

Zakonczenie potaczenia z siecig

URZADZEN.
ODLACZ

Potaczenie z siecig utworzy¢ przy wiaczeniu TNC
automatycznie. TNC zaznacza kolumne Auto,

jesli potaczenie zostaje utworzone
automatycznie

AUTOM.
LACZ

Prosze uzywac funkcji PING dla przetestowania

potagczenia sieciowego

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

SIEC
INFO
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USB-urzadzenia w TNC (FCL 2-funkcja)

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 przy podtaczeniu komunikat o
btedach USB: TNC nie obsluguje urzadzenia .

urzadzenia takze wowczas, jesli podigczymy koncentrator
USB. W tym przypadku nalezy po prostu pokwitowac
meldunek klawiszem CE.

Q TNC wydaje komunikat o btedach USB: TNC nie obstuguje

Zasadniczo wszystkie urzadzenia USB z wyzej
wymienionymi systemami plikéw powinny by¢
podtaczalne do TNC. Niekiedy moze wystapic sytuacja, iz
urzgdzenie USB nie zostaje poprawnie rozpoznane przez
sterowanie. W takich przypadkach nalezy uzywac innego
urzadzenia USB.

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

HEIDENHAIN TNC 320
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Aby usung¢ z systemu urzadzenie USB, nalezy postgpi¢ w
nastepujacy sposob:

e Wybra¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT

meT nacisnac¢

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

Pasek softkey dalej przetaczaé
Wybraé¢ dodatkowe funkcje

Wybra¢ funkcje dla usuwania urzadzen USB: TNC
usuwa urzadzenia USB z drzewa katalogéw

Menedzera plikow zakonczy¢

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

Wybraé fgnkcje dla ponownego dotaczenia
urzadzenia USB

3.4 Praca z zarzadzaniem plikami
Dy /000
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4.1 Klawiatura monitora

4.1 Klawiatura monitora

Litery i znaki specjalne mozna zapisywac na klawiaturze monitora lub ez RO CERIAE
(jesli znajduje sie w dyspozycji) przy pomocy podtgczonej do portu Pat.h
USB klawiatury PC. oo e . p
Zox-TeST © Nozua piiku Batty status Dats
. . . e o.. T <] -o7- 200 14:34:58 .
Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora oA SRR e )
FREE_CONTOUR 134 2 -94-2008 10:56:34 =
Prosze nacisng¢ klawisz GOTO, jesli chcemy zapisa¢ tekst np. dla % ::::E ;:: ! E E _ . ‘."L‘
nazwy programu lub nazwy foldera, przy pomocy klawiatury m,, S N N :
monitora ineaviae o & E EZ O [
TNC otwiera okno, w ktérym jest przedstawione pole wprowadzania E:; an "o e so e
cyfr TNC wraz z odpowiednimi literami o s ‘ 5
Poprzez ewentualne kilkakrotne nacigniecie odpowiedniego = 7R 1555 oracnosts
klawisza przemieszczamy kursor na zadany znak o YD DD 3
Nalezy czeka¢, az wybrany znak zostanie przejety przez TNC do Dl ‘ ‘
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.
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4.2 Wprowadzanie komentarzy

Zastosowanie

Mozna wstawia¢ do programu obrébki komentarze, aby objasnic¢
poszczegodlne kroki programowe lub zapisa¢ wskazowki.

=)

Nazwe pliku zapisujemy na klawiaturze ekranowe;j (patrz
+Klawiatura monitora” na stronie 110).

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

Ostatni znak w wierszu komentarza nie moze by¢ znakiem

(~)-

Komentarz w jego wiasnym bloku

Wybra¢ wiersz, za ktérym ma by¢ wprowadzony komentarz
Wybér funkcji specjalnych: klawisz SPEC FCT nacisnaé¢

Wybrac funkcje programowe: nacisng¢ softkey FUNKCJE
PROGRAMU

Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej przetaczac
Softkey WSTAW KOMENTARZ nacisng¢
Zapisa¢ komentarz na klawiaturze ekranowej (patrz ,Klawiatura

monitora” na stronie 110) oraz zakonczy¢ wiersz klawiszem END .

Jesli do portu USB podtaczono klawiature PC-ta, to
mozna zapisa¢ bezposrednio wiersz komentarza poprzez
nacisniecie klawisza ; na klawiaturze PC.

=)

HEIDENHAIN TNC 320
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Programowanie

[BEGIN PGH 168 HH

TOOL CALL 1 Z S4500

TRoNS

0335:+10

0239=+1.5 3SKOK GWINTU
0201=-18  ;GLEBOKOSC GWINTU
0355=+0 PRZEJSCIA DODATKOUWE
0253=+75@ ;PREDK. POS. ZAGLEB
Q351=+1 RODZAJ FREZOWANIA
0200=+2 BEZPIECZNA WYSOKOSC
0203=+0 WSPOLRZEDNE POWIERZ
0204=+50  ;2-GA BEZPIECZNA WYS
0207=+500  ;POSUL FREZOWANIA

5 L z+100 RO FM

7 TOOL CALL 1 Z 54500

8 L 2+100 Re FMA:

9 CYCL DEF 203 UNIWERSL WIERC.
0200=+2 BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q201=-50  ;GLEBOKOSC
0206=+256 ;WARTOSC POSUWU WGL.
0202=+@ >GLEBOKOSC DOSULU
0210=+0 5PRZER. CZAS.NA GORZE
0203=+0 USPOLRZEDNE POWIERZ
Q204=+100 ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
0212=+0 SUART. ZMNIEJ. DOSUWU
0213=+0 LICZBA LAMAN WIORA
0205=+@ MIN. GLEBOK. DOSUWU
0211=+0 PRZERWA CZAS. DNIE

0208=4+500 ;POSULl RUCHU POWROTN.

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-40
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2
* - Machine hole pattern ID 2

CYCL DEF 262 FREZ.WEWN. GWINTU
= >SREDNICA NOMINALNA

- Machine hole pattern ID 27843KL1
- Parameter definition

+@
7943KL1 |- Mill pocket

- Drill hole pattern

END PGM 1GB MM

POCZATEK KONIEC

STRONA

STRONA
2ZNAJDZ

x

= =

&

=
il =

DIAGNOSIS

SP3|I
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Funkcje przy edycji komentarza

Funkcja Softkey
Skok do poczatku komentarza PocZATEK
fe=
Skok do konca komentarza KonzEG
=]
Skok do poczatku stowa. Stowa nalezy oddzieli¢ ostanze
pustym znakiem (spacja) -
Skok do konca stowa. Stowa nalezy oddzieli¢ nesTEPE
pustym znakiem (spacja) =

Przetaczanie migdzy trybem wstawiania i
nadpisywania

WSTAW
NADPISZ

4.2 Wprowadzanie komentarzy
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4.3 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“
_é nacisnac¢

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

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

wiERsz Softkey WSTAW SEGMENTOWANIE lub klawisz * na

SEKCJI

UPROUADZ ASCIlI-klawiaturze nacisnaé

Wprowadzi¢ tekst segmentowania przy pomocy
klawiatury Alpha

W razie koniecznos$ci zmieni¢ zakres segmentowania
poprzez softkey

Wybieraé bloki w oknie segmentowania

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

HEIDENHAIN TNC 320
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4.4 Kalkulator

4.4 Kalkulator

Obstuga

TNC dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami

matematycznymi.

Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator lub zakonczy¢

funkcje kalkulatora

Wybor funkcji arytmetycznych przez polecenia krétkie przy pomocy
klawiatury alfanumerycznej. Krétkie polecenia sg zaznaczone w
kalkulatorze odpowiednim kolorem

Funkcja arytmetyczna

Krotkie polecenie (klawisz)

Wykon.program
automatycznie

Programowvanie
333.

I

%333 G71 *
N10 630 G17 X+0 Y+@ 2-25%
NZo 531 X+150 Yv+100 Z+0x
;comment

30 T5 G17 53500%

4o Goo 2+100 G4o GIo M3
Nse x-30 v-30x

NGo 2-5%

N70 GO1 X+15 Y+15 G41 F350%
Ngo Go1 v+85%

Standard [x]
widok 123.

+ - * . 8

3 o0 | ficEd| s s

ARC | SIN | cos| TAN 2

W lo oo

o |n|a |~

x~y | SGRT| 1/x | PI

Nooassses %333 671 =

ey

ol

lo

5

B
e

LI

DIAGNOSIS

o

]

K-EC

Dodawanie +
Odejmowanie - . . . . < s | eroser
Mnozenie *
Dzielenie /
Rachnek w nawiasie ()
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COsS
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XY
Pierwiastek kwadratowy SQRT
obliczy¢

Funkcja odwrotna 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Dodawanie wartosci do M+
Schowka

Umieszczenie wartosci w MS
Schowku

Wywotanie Schowka MR
Wymaza¢ zawarto$¢ pamieci MC
buforowe;j

Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza ex
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Funkcja arytmetyczna

Krotkie polecenie (klawisz)

Sprawdzenie znaku liczby

SGN

Tworzenie wartosci absolutnej ABS

Odcigé miejsca po przecinku INT

Odcia¢ miejsca do przecinka FRAC
Warto$¢ modutowa MOD

Wybor widoku Widok
Usuwanie wartosci CE
Jednostka miary MM Ilub INCH

Przedstawienie wartosci
katowych

DEG (stopnie) lub RAD (miara
tukowa)

Rodzaj przedstawienia wartosci
liczbowej

DEC (dziesietna) lub HEX
(heksometryczna)

4.4 Kalkulator

Przejecie obliczonej wartosci do programu

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

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 wartos¢ do aktywnego
pola wprowadzenia i zamyka kalkulator
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4.5 Grafika programowania

4.5 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢
wspotbieznie/nie prowadzié

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

Przej$¢ do podziatu monitora Program po lewej i Grafika po prawej:
klawisz SPLIT SCREEN i softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisng¢

softkey AUT. RYSOWANIE na ON przetaczy¢. W

s 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 powtorzen czesci programu.

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

ktérego ma zostaé wytworzona grafika lub prosze nacisngé GOTO i
wprowadzi¢ zagdany numer bloku bezposrednio

Generowanie grafiki: softkey RESET + START

nacisngé
Dalsze funkcje:

Funkcja Softkey

Programowvanie
3803_1.1

N16 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40x

NG@ X-30 v+30 M3x
N70 z-20%

NSo GOl G41 X+5 V+30 F250%
NSe G268 RZ#*

g

w,:
o= |

B

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA

2ZNAJDZ

START

START
POJ. BLOK

B

DIAGNOSIS

tole

RESET

*
START

Utworzenie petnej grafiki programowania

RESET
+
START

Utworzenie grafiki programowania dla
poszczegolnych wierszy

START
POJ. BLOK

Wytworzy¢ kompletna grafike programowania lub
po RESET + START uzupehic

START

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

STOP
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Wyswietlanie i wygaszanie numeréw wierszy

E Przetaczy¢ paski z softkeys: patrz ilustracja
Wyswietli¢ numery wierszy: softkey WYSWIETLIC
B BLOKU MASKOWAC WIERSZ-NR na WYSWIETLIC ustawi¢

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

Usunecie grafiki

4.5 Grafika programowania

E Przelaczy¢ paski z softkeys: patrz ilustracja
’—‘ Usuwanie grafiki: softkey GRAFIKE USUN nacisna¢
GRAFIKA
usunN
Powiekszenie wycinka lub jego pomniejszenie B Prosrancuanie l
3883_1.1
.y e . - . . . =
Poglad dla grafiki mozna ustala¢ samodzielnie. Przy pomocy ramki B e B " |
T . . . . . . . . N0 TS G17 S500 F100% o —
mozliwe jest wybieranie wycinka dla powiekszenia lub pomniejszenia. e =
Wybra¢ pasek Softkey dla powiekszenia/pomniejszenia wycinka e e ooy vess.aue \‘)
(drugi pasek, patrz lustracia) SR T
ol - e
Tym samym oddane sa do dyspozycji nastepujace funkcje: NSseBs oo Sd x-ase -
N99998989 %3803_1 G71
Funkcja Softkey - /J
Ramki wyswietli¢ i przesuna¢. Dla przesunigcia E E — *’/'/// i
trzymac nacisnietym odpowiedni softkey = orasosts
E|

UST . PONOW
BLK
KSZTALT

OKNO
SZCZEBOL

i ‘ % - — = =

{ t
Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszenia trzymac

nacisnietym softkey

Powiekszy¢ ramki — dla powigkszenia softkey
trzymac nacisnietym

Przy pomocy softkey POLWYROB WYCINEK przejaé
SEsEEEiL wybrany fragment

Przy pomocy softkey POt WYROB JAK BLK FORM odtwarza sie
pierwotny wycinek.
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4.6 Komunikaty o bltedach

4.6 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

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 "btgd"

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

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 gorne;j,
az zostanie skasowany lub pojawi sie btgd wyzszego priorytetu.

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

Otworzy¢ okno biedow
m Prosze nacisna¢ klawisz ERR. TNC otwiera okno

btedéw i wyswietla w catosci wszystkie zaistniate
komunikaty o btedych.

Zamkniecie okna btedow

C_EC ‘ Prosze nacisnag¢ softkey KONIEC, albo

ﬂ nacisng¢ klawisz ERR. TNC zamyka okno btedéw
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Szczegoétowe komunikaty o btedach

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

Otworzy¢ okno btedow

— Informacje o przyczynie btedu i usuwaniu bfedu:

ro nalezy pozycjonowac jasne pole na komunikat o
btedach i nacisna¢ softkey DODATK. INFO. TNC
otwiera okno z informacjami o przyczynie i mozliwosci
usuniecia btedu

Opuszczenie info: nacisng¢ softkey DODATK. INFO
ponownie

Softkey WEWNETRZNA INFO

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

Otworzy¢ okno btedow

JPEp— Szczegdétowe informacje o komunikacie: prosze
wro pozycjonowac jasne pole na komunikat o btedach i
nacisng¢ softkey WEWNETRZNA INFO. TNC otwiera
okno z wewnetrznymi informacjami dotyczacymi
btedu

Opuszczenie szczegotowego opisu: prosze nacisnac
softkey WEWNETRZNA INFO ponownie

HEIDENHAIN TNC 320
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4.6 Komunikaty o bltedach

Usuwanie bledéw

Usuwanie btedéw poza oknem bledow:

Wyswietlang w paginie gornej wskazéwke/btad
usuna¢: nacisng¢ klawisz CE

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

Kasowanie kilku btedow:

Otworzy¢ okno btedow

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

. Usuwanie wszystkich btedow: prosze nacisna¢
USZYSTKIE softkey USUNAC WSZYSTKIE

usuwAc

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

@ Jesli w przypadku okreslonego btedu nie usunieto jego

Protokét btedow

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 nacisnaé

PLIKI
PROTOKOLU

S Otwarcie protokotu btedéw: nacisng¢ softkey
BeeDou PROTOKOL BLEDOW

i

p— W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik log: softkey
PLIK POPRZEDNI PLIK nacisng¢

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

Najstarszy zapis w pliku protokotu btedéw znajduje sie na poczatku —
najnowszy zapis natomiast na koncu pliku.
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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 przetgczenie na drugi protokét 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 dokona¢
przegladu historii zapisu.

Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisna¢

PLIKI
PROTOKOLU

Otwarcie pliku dziennikowego klawiszy: softkey

TASTEN

PROTOKOLL PROTOKOL KLAWISZE nacisnaé

p— W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik log: softkey
PLIK POPRZEDNI PLIK nacisng¢

P W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik log: softkey
pLIK AKTUALNY PLIK nacisna¢

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 logfile:

Funkcja Softkey/klawisze

Skok do poczatkulogfile

Skok do koncalogfile KonzEc
3

Aktualny logdfile

AKTUALNY.
PLIK

Poprzedni logfile

POPRZEDNI
PLIK

Wiersz do przodu/do tytu

Powr6t do gtéwnego menu

HEIDENHAIN TNC 320
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4.6 Komunikaty o bltedach

Teksty wskazéwek

W przypadku bfednej obstugi, na przykfad nacisniecia niedozwolonego
klawisza lub zapisu wartosci spoza obowigzujgcego zakresu; TNC
sygnalizuje operatorowi przy pomocy (zielonego) tekstu wskazéwki w
paginie gornej, iz dokonano niewtasciwej obstugi. TNC wygasza
tekstwskazoéwkiprzy 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 plikdw 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 pamiegci plikdw serwisowych:

Otworzy¢ okno btedow

E Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisng¢
e Zapis plikow serwisowych do pamieci: softkey PLIKI
o e SERWISOWE ZACHOWAC nacisna¢

Wyzywanie systemu pomocy TNCquide

Przy pomocy softkey mozna wywota¢ system pomocy TNC. Aktualnie
operator otrzymuje w systemie pomocy te same objasnienia
dotyczgcego bteddw jak i przy nacisnieciu na klawisz HELP .

system pomocy, to TNC wyswietla dodatkowy softkey
PRODUCENT MASZYN , przy pomocy ktérego mozna
wywotac ten autonomiczny system pomocy. Tam znajdzie
operator dalsze, szczegdétowe informacje dotyczace
komunikatu o bedach.

@ Jesli producent maszyn takze oddaje do dyspozycji

Wywotanie pomocy do komunikatéw o btedach
il HEIDENHAIN
Jesli w dyspozycji, wywotanie pomocy do
komunikatéw o btedach dotyczacych maszyny
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4.7 System pomocy kontekstowej
TNCguide

Zastosowanie

pomocy ze strony internetowej firmy HEIDENHAIN (patrz

Q Przed wykorzystywaniem TNCguide, nalezy pobrac pliki
=
~Pobieranie aktualnych plikéw pomocy” na stronie 128).

Kontekstowy system pomocy TNCguide zawiera dokumentacje dla
uzytkownika w formacie HTML. Wywotania TNCguide dokonuje sie
klawiszem HELP, przy czym TNC wyswietla niekiedy bezposrednio
odpowiednig informacje w zaleznosci od sytuacji (kontekstowe
wywotanie). Nawet jesli dokonuje sie edycji w wierszu NC i naciskamy
klawisz HELP, nastepuje przejscie z reguty doktadnie do tego miejsca
w dokumentac;ji, w ktérym opisana jest odpowiednia funkcja.

jezyku, ktéry operator nastawit w sterowaniu jako jezyk
dialogowy. Jesli pliki tego jezyka dialogowego nie sg
jeszcze dostepne w TNC, to sterowanie otwiera wersje w
jezyku angielskim.

O TNC probuje zasadniczo uruchomi¢ TNCquide w tym
=

Nastepujaca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w
TNCquide:

Instrukcja dla operatora z dialogiem tekstem otwartym

(BHBKIlartext.chm)

Instrukcja dla operatora DIN/ISO (BHBIso.chm)

Instrukcja obstugi programowania cykli (BHBtchprobe.chm)

Lista wszystkich komunikatéw o btedach NC (errors.chm)
Dodatkowo dostepny jest takze plik z zaktadkami main.chm , w

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

dokumentacje dotyczacg maszyny do TNCguide. Te
dokumenty pojawiajq sie wéwczas jako oddzielna ksigzka
w pliku main.chm.

@ Opcjonalnie moze producent maszyn dotaczy¢ jeszcze
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4.7 System pomocy kontekstowej TNCguide

Praca z TNCguide

Wywotanie TNCquide

Dla uruchomienia TNCquide znajduje sie kilka mozliwosci do
dyspozycji:

Nacisna¢ klawisz HELP , jesli TNC nie wyswietla wtasnie
komunikatu o btedach
Klikng¢ mysza na softkeys, jezeli uprzednio kliknieto na wyswietlony
po prawej stronie u dotu ekranu symbol pomocy
W zarzgdzaniu plikami otworzy¢ plik pomocy (plik CHM). TNC moze
otworzy¢ kazdy dowolny plik CHM, nawet jesli nie jest on zapisany
na dysku twardym TNC.
Jesli pojawit sie jeden lub kilka komunikatéw o btedach, to
@ TNC wyswietla bezposrednig pomoc do tych
komunikatéw. Aby méc uruchomié TNCguide nalezy
pokwitowaé najpierw wszystkie komunikaty o btedach.

TNC uruchamia przy wywotaniu systemu pomocy na
stanowisku programowania zdefiniowang systemowg
przegladarke standardowg (z reguly jest to Internet
Explorer) albo skonfigurowana przez HEIDENHAIN
przegladarke.

Dla wielu softkeys istnieje kontekstowe wywotanie, przy pomocy
ktorego mozna dotrze¢ bezposrednio do opisu funkcji odpowiedniego
softkey. Ten sposob funkcjonowania obstugiwany jest przy pomocy
myszy. Prosze postgpi¢ nastepujaco:

wybra¢ pasek z softkey, na ktérym zostaje wyswietlany zadany
softkey

przy pomocy myszy kliknag¢ na symbol pomocy, ukazywany przez
TNC bezposrednio z prawej strony nad paskiem softkey: kursor
myszy zamienia sie w znak zapytania

Klikng¢ tym znakiem zapytania na softkey, do ktérego funkcji
chcemy uzyskac¢ objasnienia: TNC otwiera TNCquide. Jesli dla
wybranego przez operatora softkey brak miejsca dla wejscia w
systemie, to TNC otwiera plik ksigzkowy main.chm, w ktérym
nalezy szuka¢ odpowiednich objasnien poprzez funkcje szukania
tekstu lub poprzez nawigacje manualnie

Jesli dokonujemy edycji w wierszu NC to do dyspozycji znajduje sie

kontekstowe wywotanie:

Wybra¢ dowolny wiersz NC

Klawiszami ze strzatka przej$¢ do wiersza

Nacisng¢ klawisz HELP: TNC uruchamia system pomocy i pokazuje
opis aktywnej funkcji (nie dotyczy funkcji dodatkowych lub cykli,
zintegrowanych przez producenta maszyn)
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Nawigacja w TNCquide

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

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

Oczywiscie mozna obstugiwaé TNC quide takze przy pomocy klawiszy
i softkeys. Ponizsza tabela zawiera przeglad odpowiednich funkcji
klawiszy.

dyspozycji tylko w sterowaniu a nie na stanowisku

Ponizej opisane funkcje klawiszy znajduja sie do
=) .
programowania.

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

Okno tekstowe jest aktywne:
przesungc strone w dét lub w gére, jesli tekst
albo grafika nie zostajg w catosci wyswietlane

Spis tresci z lewej jest aktywny:
rozwingc spis tresci. Jesli spis tresci nie mozna

dalej otworzyc¢, to skok do prawego okna

Okno tekstowe jest aktywne:

bez funkcji

4.7 System pomocy kontekstowej TNCguide

Spis tresci z lewej jest aktywny:
zamkna¢ spis tresci

Okno tekstowe jest aktywne:
bez funkcji

Spis tresci z lewej jest aktywny:
klawiszem kursora wyswietli¢ wybrang strone
Okno tekstowe jest aktywne:

jesli kursor lezy na linku, to skok na zlinkowang
strone

Spis tresci z lewej jest aktywny:
Przetaczy¢ konik pomiedzy wskazaniem spisu

tresci, wskazaniem katalogu haset i funkcjg

szukania tekstu oraz przetaczy¢ na prawg

strone ekranu

Okno tekstowe jest aktywne:
skok z powrotem do lewego okna

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

Okno tekstowe jest aktywne:
przejscie do nastepnego linku

HEIDENHAIN TNC 320 125 @




4.7 System pomocy kontekstowej TNCguide

Funkcja Softkey
Wybdr ostatnio wyswietlanej strony |:Do e
<=
Kartkowaé w przdd, jesli uzywano kilkakrotnie 00 PRZ0DU
funkcji ,wybor ostatnio wyswietlanej strony” =
Przekartkowac¢ o strone do tytu |:mfm
Przekartkowac o strone do przodu @
Spis tresci wyswietli¢/skry¢ KatALos
E

Przejscie od prezentacji catoekranowej do
zredukowanej. W przypadku zredukowanej
prezentacji operator widzi tylko czesé
powierzchni TNC

Ogniskowanie zostaje przetgczone wewnetrznie —
na aplikacje TNC, tak iz przy otwartym TNCquide SO
mozna w dalszym ciggu obstugiwac sterowanie.

Jesli prezentacja petnoekranowa jest aktywna, to

TNC redukuje przed zmiang ogniskowania

automatycznie wielkos¢ okna

Zakonczenie TNCquide TNCEUIDE
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Spis hasel

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

Lewa strona jest aktywna.
Wybra¢ suwak Indeks
Aktywowacé pole zapisu Haslo

Zapisac¢ szukane stowo, TNC synchronizuje wéwczas
spis haset z wprowadzonym tekstem, tak iz mozna
szybciej znalez¢ hasto na wyswietlanej liscie albo

Przy pomocy klawisza ze strzatkg podswietli¢ Zadane
hasto

Klawiszem ENT wyswietlane sg informacje do
wybranego hasta

Szukane stowo mozna zapisac tylko na podifaczonej do
@ portu USB klawiaturze.

Szukanie tekstu

Na suwaku Szukaé¢ operator ma mozliwo$¢ przeszukania catego
TNCguide dla odnalezienia okreslonego stowa.

Lewa strona jest aktywna.
Wybraé suwak Szukaé
Pole zapisu Szukaé: aktywowac

Zapisac szukane stowo, klawiszem ENT potwierdzi¢:
TNC przedstawia wszystkie miejsca, zawierajgce to
stowo

Przy pomocy klawisza ze strzatkg podswietli¢ zadane
miejsce
Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miejsce

Szukane stowo mozna zapisac tylko na podtaczonej do
@ portu USB klawiaturze.

Szukanie tekstu mozna przeprowadzac¢ zawsze tylko
uzywajac pojedynczego stowa.

Jesli zostanie aktywowana funkcja Szuka¢ tylko w tytulach
(klawiszem myszy lub przejsciem kursora a nastepnie
nacisnieciem klawisza spacji, to TNC nie przeszukuje
kompletnego tekstu a tylko wszystkie nagtowki.
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Pobieranie aktualnych plikow pomocy

Odpowiednie do software TNC pliki pomocy mozna znalez¢ na stronie

internetowej firmy HEIDENHAIN www.heidenhain.de pod:

Services und Dokumentation (serwis i dokumentacja)

Software
System pomocy TNC 320

Numer software NC sterowania TNC, np. 34056x-02
Wybra¢ zadany jezyk, np. jezyk niemiecki: widoczny jest nastepne
ZIP-file z odpowiednimi plikami pomocy

Pobra¢ plik ZIP i rozpakowaé

Rozpakowane pliki CHM przesta¢ do TNC do katalogu
TNC:\tncguide\de lub do odpowiedniego podkatalogu jezykowego

(patrz ponizsza tabela)

Jesli pliki CHM s3 przesytane za pomoca
@ oprogramowania TNCremoNT do TNC, to nalezy w

punkcie menu Narzedzia>Konfiguracja>Tryb>Transmisja
w formacie binarnym zapisac rozszerzenie .CHM.

Jezyk

Katalog TNC

Jezyk niemiecki

TNC:\tncguide\de

Jezyk angielski TNC:\tncguide\en
Jezyk czeski TNC:\tncguide\cs
Jezyk francuski TNC:\tncguide\fr
Jezyk wioski TNC:\tncguide\it
Jezyk hiszpanski TNC:\tncguide\es
Jezyk portugalski TNC:\tncguide\pt
Jezyk szwedzki TNC:\tncguide\sv
Jezyk dunski TNC:\tncguide\da
Jezyk finski TNC:\tncguide\fi
Jezyk holenderski TNC:\tncguide\nl
Jezyk polski TNC:\tncguide\pl
Jezyk wegierski TNC:\tncguide\hu
Jezyk rosyjski TNC:\tncguide\ru

Jezyk chinski (uproszczony)

TNC:\tncguide\zh

Jezyk chinski (tradycyjny)

TNC:\tncguide\zh-tw
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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.

Zapis

Posuw mozna zapisa¢ w T-wierszu (wywotanie narzedzia) i w kazdym
wierszu pozycjonowania (patrz ,Programowanie przemieszczen
narzedzia w DIN/ISO” na stronie 82). W programach milimetrowych
zapisujemy posuw z jednostkg miary mm/min, w programach
calowych ze wzgledu na rozdzielczos¢ w 1/10 cala/min.

Posuw szybki
Dla biegu szybkiego zapisujemy G00 .

Okres dziatania

Ten, przy pomocy wartosci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktérym zostaje zaprogramowany nowy posuw.
Jesli nowy posuw to G00 (bieg szybki), to po nastepnym wierszu z G01
obowigzuje ponownie posuw ostatnio zaprogramowany wartosciami
liczbowymi.

Zmiana w czasie przebiegu programu

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

Predkos¢ obrotowg wrzeciona S prosze wprowadzi¢ w obrotach na
minute (obr/min) w T-wierszu (wywotanie narzedzia). Alternatywnie
mozna takze zdefiniowaé¢ predkos¢ skrawania Vc w m/min.

Programowana zmiana

W programie obrébki mozna przy pomocy T-bloku zmieni¢ predkosé
obrotowg wrzeciona, a mianowicie wprowadzajac nowg wartos¢
predkosci obrotowej wrzeciona:

Programowanie predkosci obrotowej wrzeciona:
FeT nacisng¢ klawisz SPEC FCT.

Softkey FUNKCJE PROGRAMU wybra¢

Softkey DIN/ISO nacisng¢

Softkey S nacisnaé

Wprowadzenie nowej predkosci obrotowej wrzeciona

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

5.1 Wprowadzenie informaciji dotyczacych narzedzi

" @



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 G99 do programu albo oddzielnie do tabeli 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
informacije.

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

Kazde narzedzie oznaczone jest numerem od 0 do 32767. Jesli
pracujemy z tabelami narzedzi, to mozemy dodatkowo nadawac
nazwy narzedzi. Nazwy narzedzi moga sktadac sie maksymalnie z 16
znakow.

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

Dtugos¢ narzedzia - L:
Dtugos¢ narzedzia L powinna zostaé 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 wieloosiowa.

Promien narzedzia R

Promien narzedzia zostaje wprowadzony bezposrednio.
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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 narzedziaz T .

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

Prosze wprowadzi¢ wartosci delty w postaci wartosci liczbowych, w T-
wierszu mozna wartos¢ przekazac takze z parametrem Q.

Zakres wprowadzenia: wartosci delta moga wynosi¢
maksymalnie £ 99,999 mm.

graficzng narzedzia. Przedstawienie obrabianego

@ Wartosci delta z tabeli narzedzi wptywajg na prezentacje
przedmiotu w symulacji pozostaje takie samo.

Wartosci delta z T-wiersza zmieniajg w symulaciji
przedstawiong wielkos¢ obrabianego przedmiotu.
Symulowana wielkos$¢ narzedzia pozostaje taka sama.

Wprowadzenie danych o narzedziu do programu

Numer, dtugos¢ i promien dla okreslonego narzedzia okresla sie w
programie obrobki jednorazowo w G99-wierszu:

Wybra¢ definicje narzedzia: nacisng¢ klawisz TOOL DEF

- Numer narzedzia: jednoznaczne oznaczenie
B37 narzedzia przy pomocy numeru narzedzia

Dlugo$¢ narzedzia: wartos¢ korrekgji dla dtugosci

Promien narzedzia: warto$¢ korrekcji dla promienia

i promienia bezposrednio w polu dialogu: nacisngé

Q Podczas dialogu mozna wprowadzaé¢ wartos¢ dla dtugosci
wymagany softkey osi.

Przyktad
N40 G99 T5 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 9999 narzedzi witacznie i
wprowadzaé do pamieci ich dane. Prosze zwrdci¢ 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

maszyna jest wyposazona w urzadzenie automatycznej wymiany
narzedzi

jesli cyklem obrébki G122 chcemy dokonac przeciggania (patrz
instrukcja obstugi programowania cykli, cykl PRZECIAGANIE)

jesli cyklami obrobki 251 do 254 chcemy dokonaé obrébki (patrz
instrukcja obstugi programowania cykli, cykle 251 do 254)

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, przy pomocy ktérej narzedzie zostaje wywotywane w Nazwa narzedzia?
programie (maksymalnie 16 znakow, tylko duze litery, bez spacji)
L Wartos¢ korekgji dla dtugosci narzedzia L Dlugo$é¢ narzedzia?
R Wartos¢ korekcji dla promienia narzedzia R Promien narzedzia R?
R2 Promien narzedzia R2 dla freza ksztattowego (tylko dla Promien narzedzia R2?
tréjwymiarowej korektury promienia lub graficznego
przedstawienia obrébki frezem ksztattowym)
DL Wartos¢ delta dtugosci narzedzia L Naddatek dlugosci narzedzia ?
DR Wartos¢ delta promienia narzedzia R Naddatek promienia narzedzia DR
DR2 Wartos¢ delta promienia narzedzia R2 Naddatek promienia narzedzia R2?
LCUTS Dtugosé powierzchni tnacej narzedzia dla cyklu 22 Dlugos$é ostrzy w osi narzedzi?
ANGLE Maksymalny kat wciecia narzedzia przy posuwisto-zwrotnym Maksymalny kat wciecia?
ruchu wcigcia dla cykli 22 i 208
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)
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Skrot

Zapisy

Dialog

TIME1

Maksymalny okres zywotnosci narzedzia w minutach. Ta funkcja
zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w podreczniku obstugi
maszyny.

Maks. okres trwalosci?

TIME2

Maksymalny okres zywotnos$ci narzgdzia przy TOOL CALL w
minutach: jesli zywotnos¢ osigga lub przekracza aktualny okres
trwatosci, to TNC dokonuje przy nastepnym TOOL CALL zmiany
na narzedzie zamienne (patrz takze CUR_TIME)

Maksymalny okres trwalosci przy
TOOL CALL?

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 trwalosci?

TYP

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

Typ narzedzia?

5.2 Dane o narzedziach

DOC

Komentarz do narzedzia (maksymalnie 16 znakow)

Komentarz do narzedzia?

PLC

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

PLC-status?

PTYP

Typ narzedzia dla opracowania w tabeli miejsca

Typ narzedzia dla tabeli miejsca?

LIFTOFF

Okreslenie, czy TNC ma przemieszczac¢ narzedzie przy NC-stop
w kierunku pozytywnej osi narzedzi przy wyjsciu z materiatu, aby
unikna¢ 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 M148 (patrz
+W przypadku NC-stop odsung¢ narzedzie automatycznie od
konturu: M148” na stronie 275)

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 $rednicy

Kat wierzcholkowy?

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Dane o narzedziach

Tabela narzedzi: dane o narzedziach dla automatycznego

pomiaru narzedzi

instrukcja obstugi programowania cykli

O Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi: patrz

Skroét

Zapisy

Dialog

CUT

llo$¢ ostrzy narzedzia (maks. 20 ostrzy)

Liczba ostrzy?

LTOL

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

Tolerancja na zuzycie: promien?

R2TOL

Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R2 dla
rozpoznania zuzycia. Je$li wprowadzona warto$¢ zostanie
przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status L). Zakres
wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

Tolerancja na zuzycie: promien 2?

DIRECT.

Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajacym sie
narzedziu

Kierunek skrawania (M3 =-)?

R_OFFS

Pomiar dtugoséi: przesuniecie narzedzia pomiedzy srodkiem
Stylusa i Srodkiem narzedzia. Nastawienie wstepne: brak
zapisanej wartosci (przesuniecie = promieh narzedzia)

Przesunigcie narzedzia promien?

L_OFFS

Pomiar promienia: dodatkowe przemieszczenie narzedzia do
offsetToolAxis (114104) pomiedzy gorng krawedzig trzpienia i
dolng krawedzie narzedzia. Ustawienie wstepne: 0

Przesuniecie narzedzia dlugos¢?

LBREAK

Dopuszczalne odchylenie dtugo$ci narzedzia L dla rozpoznania
ztamania. Jesli wprowadzona warto$¢ 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
pliku TOOL T. TOOL T musi znajdowac sig¢ w folderze TNC:\table .
Tabela narzedzi TOOL.T jest edytowalna 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

waRacozre Wybra¢ tabele narzedzi: Softkey TABELA NARZEDZI
YW nacisng¢
e softkey EDYCJA ustawi¢ na ,ON*

oN

Wyswietlanie tylko okreslonych typéw narzedzi (nastawienie
filtra)

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

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

danej maszyny. Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w

O Producent maszyn dopasowuje zakres funkgji filtra do
podreczniku obstugi maszyny!

HEIDENHAIN TNC 320

Edycja tabeli narzedzi Progranouanie o
Nazwa narzedzia m
—
Plik:  tnc:vtablentool.t uiersz: >> N
M
i NAME L R R2 pL D u
2 WKZ-0 50 +1 +0 + i
1 uKZ-1 S0 ph s ‘e a,_.
2 WKZ-2 50 +2 +0 +2 s
3 wiz-3 S0 +3 +0 +e ‘ N
a UKZ-4 50 +4 +0 +0
s uKz-5 S0 5 s ‘e D | [
6 WKZ-6 50 +6 +0 +@2
K uKz-7 so +7 s ‘e
i3 WKZ-8 50 +8 +0 +@ T -
s ukz-9 50 +9 +0 +0 * 7\
10 ukz-10 so 411 ity e c
11 WKZ-11 50 +12 +0 +2 -
il WKZ-12 50 13 +0 +@
13 WKZ-13 50 14 +0 +2
14 ukz-14 so 15 s ‘e o
15 WKZ-15 50 16 +0 +2
16 uKz-16 so 17 ity e
Iz WKZ-17 50 18 +0 +2
18 ukz-18 so 418 s e
19 WKZ-19 50 +20 +0 +@
20 ukz-20 S0 21 Y ‘e :
21 WKZ-21 50 +22 +0 +@
22 PROBE S0 42 s + m
23 WKZ-23 50 +23 +0 +@
24 uKZ-24 50 24 +0 +0 DIAGNOSIS
25 UKZ-25 50 +25 +0 +2 +
25 uKz-26 S0 26 s ‘e
27 UKZ-27 +50 +27 +0 +0 —;
POCZATEK KONIEC STRONA STRONA EDYCJA e STANOWIS. K E c N
on TRBLICA =
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5.2 Dane o narzedziach

Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi
Wybra¢ tryb pracy Programowanie/edycja

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT
Wyswietlic wybor typu pliku: nacisna¢ Softkey
WYBRAC TYP

Wyswietlenie plikdw 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

Wybraé¢ poczatek tabeli PoszATEK

S
H ;
®
<

Wybrac koniec tabeli «

o
=4
=1
m
o

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli sTron

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 WPROLADZ
Wstawi¢ wiersz z wprowadzalnym numerem uzersz

]

narzedzia CELTY
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Funkcje edycji dla tabeli narzedzi

Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

Sortowanie narzedzi wedtug zawartosci kolumny

SORTOWAC

Wyswietli¢ wszystkie wiertta w tabeli narzedzi

WIERTLO

Wyswietli¢ wszystkie frezy w tabeli narzedzi

FREZ

| [ | e

5.2 Dane o narzedziach

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

i

IMPULSOWY

Opuscic tabele narzedzi

Wywotac zarzadzanie plikami i wybra¢ plik innego typu, np. program
obrabki
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5.2 Dane o narzedziach

Tabela miejsca dla urzadzenia wymiany narzedzi

)

Dla automatycznej zmiany narzedzi konieczna jest tabela miejsca
narzedzi TOOL_P.TCH. TNC zarzadza kilkoma tabelami miejsca
narzedzi z dowolnymi nazwami plikéw. Tabela miejsca narzedzi, ktérg
chcemy aktywowac dla przebiegu programu, wybierana jest w rodzaju
pracy przebiegu programu przez zarzadzanie plikami (stan M).

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

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu
programu

NARZEDZIE

RzEDz Wybraé tabele narzedzi: Softkey TABELA NARZEDZI
Tiu nacisnac¢

Wybra¢ tabele miejsca: Softkey TABELA MIEJSCA
TABLICA Wybraé

[oFF]  on

Softkey EDYCJA przetaczy¢ na ON , moze byé
niekiedy niekoniecznym lub niemozliwym: uwzgledni¢
instrukcje obstugi
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Edycja tabeli miejsca
Numer narzedzia

Plik:

tnc:\table\tool_p. tch

T

TNAME RSV ST F

L  Dpoc

]
20

30

1

22

uKz-3
WKZ-20

WKZ-30 E}
WKZ-1

PROBE

POCZATEK

KONIEC

STRONA

STRONA

NARZEDZIE
TBLICA
Nod

EDYCJA

[oFE]  on

K—EC‘
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Tabele miejsca wybra¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do

pamieci/Wybra¢ edycje
Wywotanie zarzadzania plikami

PGM
MGT

Wyswietlié wybér typu pliku: nacisnaé softkey POKAZ

WSZYSTKIE .

Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe pliku.
Prosze potwierdzi¢ klawiszem ENT lub przy pomocy
softkey WYBIERZ

Skrot Zapisy Dialog

P Numer miejsca narzedzia w magazynie narzedzi -

T Numer narzedzia Numer narzedzia?

RSV Rezerwacja miejsca dla panelowego magazynu Miejsce zarezerw:

Tak=ENT/Nie = NOENT

ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym ST: dla Special Tool =angl. Narzedzie specjalne ?
narzedzie specjalne); jesli to narzedzie specjalne blokuje miejsca
przed i za swoim miejscem, to prosze zaryglowa¢ 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. staty, ustalony) Nie =NO ENT

L Zablokowa¢ miejsce (L: dla Locked = angl. zablokowane, patrz takze =~ Miejsce zablokowane tak =
szpalta ST) ENT / nie=NO ENT

DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T -

PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma by¢ przekazana do PLC ~ PLC-status?

P1..P5 Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn. Uwzgledni¢ ~ 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

Zablokowa¢ miejsce u gory?

LOCKED_BELOW

Magazyn powierzchniowy: zablokowac miejsce ponizej

zablokowa¢ miejsce na dole?

LOCKED_LEFT

Magazyn powierzchniowy: zablokowac miejsce z lewej

zablokowa¢ miejsce z lewej?

LOCKED_RIGHT

Magazyn powierzchniowy: zablokowac miejsce z prawe;j

zablokowa¢ miejsce z
prawej?

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Dane o narzedziach

Funkcje edycji dla tabeli miejsca

Wybraé¢ poczatek tabeli PoszalEK

g
H:xp
®
<

Wybra¢ koniec tabeli «

o
=4
=
m
o

Wybra¢ poprzednig strone tabeli
Wybra¢ nastepna strone tabeli
Ustawi¢ ponownie tabele miejsca ressoe
Wycofa¢ szpalte numer narzedzia T -
T

Skok do poczatku wiersza uersze

<=
Skok do konca wiersza UTERSZE

KONIEC

L 4
Symulowanie zmiany narzedzia SvmuLou.

ZMIANA
NARZEDZIA

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

WYBOR

Edycja aktualnego pola Fovosn
POLA

Sortowanie widoku

SORTOWAC

oznaczenei roznych filtrow wyswietlania. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

@ Producent maszyn okresla funkcje, wtasciwosci i
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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

p— Numer narzedzia: wprowadzi¢ numer i nazwe

narzedzia. Narzedzie zostato uprzednio okreslone w
G99-wierszu lub w tabeli narzedzi. Przy pomocy
softkey NAZWA NARZEDZIA przetaczy¢ na zapis
nazwy. Nazwe narzedzia TNC zapisuje
automatycznie w cudzystowiu. Nazwy odnoszg sie do
wpisu w aktywnej tabeli narzedzi TOOL.T. Aby
wywotac narzedzie z innymi wartosciami korekgiji,
prosze wprowadzi¢ do tabeli narzedzi zdefiniowany
indeks po punkcie dziesietnym Przy pomocy softkey
WYBRAC mozna wyswietli¢ okno, w ktérym mozna w
tabeli narzedzi TOOL.T zdefiniowane narzedzie
wybraé bezposrednio bez podawania numeru lub
nazwy

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

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S: zapisa¢ predkos¢
obrotowg wrzeciona w obrotach na minute.
Alternatywnie mozna zdefiniowa¢ predkosc¢
skrawania V¢ [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 T-wierszu 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.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Litera D przed L i R oznacza wartos¢ delta.

Wybor wstepny przy tabelach narzedzi

Jezeli uzywane sg tabele narzedzi, to dokonuje sie przy pomocy G51-
wiersza wyboru wstepnego dla nastepnego uzywanego narzedzia. W
tym celu prosze wprowadzi¢ numer narzedzia i Q-parametr lub nazwe
narzedzia w cudzystowiu.

HEIDENHAIN TNC 320
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5.3 Korekcja narzedzia

5.3 Korekcja narzedzia

Wprowadzenie

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, razem 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.

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
@ Jesli korekcja dtugosci o wartosci dodatniej zostanie
anulowana przy pomocy T 0 , to zmniejsza sie odlegto¢é

od narzedzia do przedmiotu.

Po wywotaniu narzedzia T zmienia sie zaprogramowane
przemieszczenie narzedzia w osi wrzeciona o réznice
dtugosci pomiedzy starym i nowym narzedziem.

Przy korekgji dtugosci zostajg uwzglednione wartosci delta zaréwno z
T-wiersza jak i z tabeli narzedzi.

Wartos$é korekcji= L+ DLTOOL CALL + DLTAB 4

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

DL 100 cALL: Naddatek DL dla dtugosci z T 0-wiersza (nie
uwzgledniony przez wskazanie potozenia)

DL 14g: Naddatek DL dla dtugo$ci z tabeli narzedzi
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Korekcja promienia narzedzia

Zapis programu dla przemieszczenia narzgdzia zawiera

G41 lub G42 dla korekcji promienia

G43 lub G44, dla korekcji promienia przy réwnolegtym do osi ruchu
przemieszczenia

G40, nie ma by¢ przeprowadzona korekcja promienia

Korekcja promienia dziata, bezposrednio po wywotaniu narzedzia i
wierszem prostej na ptaszczyznie zostanie przemieszczony przy
pomocy G41 lub G42.

TNC anuluje korekcje promienia, jesli:
@ programujemy wiersz prostej z G40 .
instrukcje PGM CALL programujemy
wybierzemy nowy programu przy pomocy PGM MGT

Przy korekcji dtugosci zostajg uwzglednione wartosci delta zaréwno z
T-wiersza jak i z tabeli narzedzi:

Wartosc¢ kOI'eiji= R + DRTOOL CALL + DRTAB z

R: Promien narzedzia R z G99-wiersza lub tabeli
narzedzi

DR 100L cALL: Naddatek DR dla promi'en!a z T-wiersza .(nie
uwzgledniony przez wyswietlacz potozenia)

DR 1pg: Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

Ruchy ksztaltowe bez korekcji promienia: G40

Narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie obrébki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze lub na
zaprogramowanych wspétrzednych.

Zastosowanie: wiercenie, prepozycjonowanie.

HEIDENHAIN TNC 320
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5.3 Korekcja narzedzia

Ruchy ksztattowe z korekcjg promienia: G42 i G41

G43
G42

Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu
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.

=)
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Pomiedzy dwoma blokami programowymi z r6znymi
korekcjami promienia G43 i G42 musi znajdowac sie
przynajmniej jeden wiersz przemieszczenia na
ptaszczyznie obrobki bez korekcji promienia (to znaczy z
G40).

TNC aktywuje korekcje promienia do konca wiersza, od

momentu kiedy zostata po raz pierwszy zaprogramowana.

Przy pierwszym wierszu z korekcjg promienia G42/G41 i
przy anulowaniu z G40 TNC pozycjonuje narzedzie
zawsze pionowo na zaprogramowany punkt startu i punkt
koncowy. Prosze tak wypozycjonowac¢ narzedzie przed
pierwszym punktem konturu lub za ostatnim punktem
konturu, zeby kontur nie zostat uszkodzony.

Y
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Wprowadzenie korekcji promienia
Korekcje promienia wprowadzamy w wierszu GO1:

Przemieszczenie narzedzia na lewo od
zaprogramowanego konturu: wybra¢ funkcje G41 lub

@
S

d E E

Przemieszczenie narzedzia na prawo od
zaprogramowanego konturu: wybraé funkcje G42 lub

Przemieszczenie narzedzia bez korekcji promienia
albo anulowanie korekcji promienia: wybraé funkcje
G40

5.3 Korekcja narzedzia

Zakonczenie wiersza: nacisng¢ klawisz END
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5.3 Korekcja narzedzia

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 okreslonego konturu nie
powinien by¢ wybierany w dowolnej wielkosci.

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
@ Prosze nie ustala¢ punktu rozpoczecia i zakonczenia
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 prostychi tukéw kota.

Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje sie

przebiegiem programu, np. przerwa w przebiegu programu

funkcjami maszynowymi, jak na przykiad wiaczanie i wytaczanie
obrotéw wrzeciona i chfodziwa

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

Podprogramy i powtérzenia czesci programu

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

Programowanie przy pomocy podprograméw i powtorzen czesci
programu jest opisane w rozdziale 7.

Programowanie z parametrami Q

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

Dodatkowo mozna, przy pomocy programowania z parametrami Q,
dokonywaé pomiaréw z uktadem impulsowym 3D w czasie przebiegu
programu.

Programowanie z parametrami Q jest opisane w rozdziale 8.
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6.2 Podstawy o funkcjach toru
ksztattowego

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 elementéw konturu z rysunku wymiarowego.
Z tych danych o wspotrzednych, z danych o narzedziu i korekcji
promienia TNC ustala rzeczywistg droge przemieszczenia narzedzia.

TNC przesuwa jednoczesnie wszystkie osie maszyny, 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:

N50 GO0 X+100 *

N50 Numer wiersza
GO0 Funkcja toru ,prosta na biegu szybkim*
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:

N50 GO0 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:

N50 GO1 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
(G17) XY, takze
uv, Xv, Uy
(G18) ZX, takze
WU, ZU, WX
(G19) YZ, takze
VW, YW, VZ

prosze programowac przy pomocy funkgji ,Nachyli¢
ptaszczyzne obrébki “ (patrz instrukcja obstugi Cykle, cykl
19, PLASZCZYZNA OBROBKI), lub przy pomocy
parametréw Q (patrz ,Zasada i przeglad funkcji”,

strona 196).

O Okregi, ktore nie leza rownolegle do ptaszczyzny gtéwnej,
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Kierunek obrotu DR przy ruchach okreznych
Dla ruchéw kotowych bez tangencjalnego przej$cia do innego
elementu konturu zapisujemy kierunek obrotu:

Obroét zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara: G02/G12
Obrot w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G03/G13

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 158).

Pozycjonowanie wstepne

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@ Prosze tak pozycjonowa¢ narzedzie na poczatku
programu obrébki, aby wykluczone byto uszkodzenie
narzedzia lub obrabianego przedmiotu.

HEIDENHAIN TNC 320
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iecie narzedzi

6.3 Dosun

6.3 Dosuniecie narzedzia do
konturu i odsuniecie

Punkt startu i punkt konhcowy
Narzedzie przemieszcza sie od punktu startu do pierwszego punktu
konturu. Wymagania dotyczace punktu startu:
Zaprogramowany bez korekcji promienia
Najezdzalny bezkolizyjnie
Blisko pierwszego punktu konturu
Przyktad

llustracja po prawej u gory: jesli wyznaczamy punkt startu na
ciemnoszarym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie
pierwszego punktu konturu.

Pierwszy punkt konturu

Dla przemieszczenia narzedzia do pierwszego punktu konturu prosze
zaprogramowacé korekcje promienia.

Punkt startu w osi wrzeciona najecha¢

Przy najezdzie punktu startu narzedzie musi przemieszczac¢ sie w osi
wrzeciona na gtebokos¢ roboczg. W przypadku niebezpieczenstwa
kolizji nalezy punkt startu najecha¢ w osi wrzeciona oddzielnie.

NC-wiersze przyktadowe

N30 G00 G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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Punkt koncowy

Warunki dla wyboru punktu kohcowego:
" Najezdzalny bezkolizyjnie

= Blisko ostatniego punktu konturu

1 Wykluczenie uszkodzenia konturu: optymalny punkt koricowy lezy
na przedtuzeniu toru narzedzia dla obrébki ostatniego elementu
konturu

Przyktad

llustracja po prawej u gory: jesli wyznaczamy punkt startu na
ciemnoszarym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie
punktu kohcowego konturu.

Opusci¢ punkt koncowy w osi wrzeciona:

Przy opuszczaniu punktu koncowego prosze zaprogramowac o$
wrzeciona oddzielnie. Patrz rysunek po prawej stronie na srodku.

NC-wiersze przyktadowe

Wspolny punkt startu i punkt koncowy
Dla wspodlnego punktu startu i punktu koncowego prosze nie
programowac korekcji promienia.

Wykluczenie uszkodzenia konturu: optymalny punkt startu lezy
pomiedzy przediuzeniem toréw narzedzia dla obrébki pierwszego i
ostatniego elementu konturu.

Przyktad

llustracja po prawej u gory: jesli wyznaczamy punkt konncowym na
szrafirowanym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie
pierwszego punktu konturu.

HEIDENHAIN TNC 320
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iecie narzedzi

6.3 Dosun

Tangencjalny dosuw i odjazd

Przy pomocy G26 (rysunek po prawej na srodku) mozna tangencjalnie
najechac obrabiany przedmiot i przy pomocy G27 (rysunek po prawe;j
u dotu) odsung¢ sie tangencjalnie od obrabianego przedmiotu W ten
sposo6b unika sie zaznaczen wyjscia z materiatu.

Punkt startu i punkt koncowy

Punkt startu i punkt korncowy lezg w poblizu pierwszego i ostatniego
punktu konturu, poza obrabianym przedmiotem, nalezy je
programowac bez korekcji promienia.

Dosunaé narzedzie do konturu

G26 wprowadzi¢ po tym wierszu, w ktdrym zaprogramowany jest
pierwszy punkt konturu: to jest pierwszy wiersz z korekcjg promienia
G41/G42

Odsuniecie narzedzia

G27 wprowadzi¢ po tym wierszu, w ktérym zaprogramowany jest
pierwszy punkt konturu: to jest ostatni wiersz z korekcjg promienia
G41/G42

wykonac tuk kotowy pomiedzy punktem startu i pierwszym
punktem konturu jak i ostatnim punktem konturu i punktem
koncowym.

@ Promien dla G26 i G27 nalezy tak wybrac¢, iz TNC moze
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NC-wiersze przyktadowe

HEIDENHAIN TNC 320

Punkt startu
Pierwszy punkt konturu
Tangencjalnie najechaé z promieniem R=5 mm

Ostatni punkt konturu
Tangencjalnie odjechaé z promieniem R= 5 mm
Punkt koncowy
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

6.4 Ruchy po torze— wspoéirzedne
prostokatne

Przeglad funkcji toru ksztattowego

Klawisz funkcyjny

Funkcja toru ksztattowego Ruch narzedzia Niezbedne informacje Strona
Prosta L Prosta Wspétrzedne punktu Strona 159
angl.: Line koncowego prostej
Fazka:CHF {cup} Fazka pomiedzy dwoma Dtugos¢ fazki Strona 160
angl.: CHamFer oCo prostymi
Punkt $rodkowy kota &€ Brak Wspdtrzedne punktu Strona 162
CC; srodkowego kota lub
angl.: Circle Center bieguna
tuk kota C Tor kotowy wokét punktu Wspoétrzedne punktu Strona 163
angl.: Circle srodkowego okregu CCdo koncowego kota, kierunek

punktu koncowego tuku kota obrotu
tuk kota CR CRo Tor kotowy z okreslonym Wspbétrzedne punktu Strona 164
angl.: Circle by Radius < promieniem koncowego kota, promien

kota, kierunek obrotu

tuk kota CT p— Tor kotowy z tangencjalnym  wspoétrzedne punktu Strona 166
angl.: Circle Tangential 7 przyleganiem do koncowego kota

poprzedniego i nastepnego

elementu konturu
Zaokraglanie narozy Tor kotowy z tangencjalnym  Promien naroza R Strona 161

RND
angl.: RouNDing of
Corner

3
N2
(=}

przyleganiem do
poprzedniego i nastepnego
elementu konturu
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Programowanie funkcji toru ksztaltowego

Funkcje toru ksztattowego mozna programowac komfortowo szarymi
klawiszami funkcji toru. TNC zapytuje w dalszych dialogach o
konieczne dane.

Jesli zapisujemy funkcje DIN/ISO na podtaczonej
@ klawiaturze USB, prosze zwrdci¢ uwage, aby byta
aktywowana pisownia duzg litera.

Prosta na biegu szybkim G00
Prosta z posuwem GO01 F

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji do
punktu korcowego prostej. Punkt startu jest jednocze$nie punktem Y A

koncowym poprzedniego bloku.

Wspélrzedne punktu koncowego prostej, jesli to 40 -

konieczne

15

Korekcja promienia G40/G41/G42

10

Posuw F

Funkcja dodatkowa M

Przemieszczenie z posuwem szybkim

@

Wiersz prostej dla ruchu szybkiego (G00-wiersz) mozna takze

otworzy¢ klawiszem L : 10

20 —

Prosze nacisna¢ klawisz L dla otwarcia wiersza programu dla

60

<V

przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GO dla szybkiego ruchu przemieszczenia

NC-wiersze przyktadowe

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Przejecie pozycji rzeczywistej
Wiersz prostej (G01-wiersz) mozna generowac takze klawiszem
LPRZEJECIE POZYCJI RZECZYWISTEJ" :
Prosze przesung¢ narzedzie w rodzaju pracy Obstuga reczna na
pozycje, ktéra ma by¢ przejeta
Przetaczy¢ wyswietlacz monitora na Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja
Wybra¢ zapis programu, za ktérym ma by¢ wigczony L-blok

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

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

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

W wierszach prostych przed i po G24-wierszu prosze
zaprogramowac kazdorazowo obydwie wspoirzedne ptaszczyzny, w
ktorej zostanie wykonana fazka

Korekcja promienia przed i po G24-wierszu 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
o

Posuw F (dziata tylko w G24-wierszu)

NC-wiersze przyktadowe
N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Nie mozna rozpoczyna¢ konturu z G24-wiersza.
@ 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 G24-wierszem.
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Zaokraglanie narozy G25

Funkcja G25 zaokragla naroza 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: 0 7). 25
Posuw F (dziata tylko w G25-wierszu) /’
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

obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na ktérej zostaje
wykonywane zaokraglanie naroznikéw. Jesli obrabiany
jest kontur bez korekcji promienia narzedzia, to nalezy
zaprogramowac obydwie wspétrzedne ptaszczyzny
obrébki.

Q Poprzedni i nastepny element konturu powinien zawieraé

Narzedzie nie jest dosuwane do punktu naroznego danej
krawedzi.

Zaprogramowany w G25-wierszu posuw dziata tylko w
tym G25-wierszu. Potem obowigzuje posuw
zaprogramowany przed G25-wierszem.

6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Wiersz RND mozna wykorzystywac¢ do miekkiego najazdu
na kontur .
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Punkt srodkowy okregu |, J
Punkt srodkowy okregu okresla sie dla toréw kotowych,
programowanych za pomocg funkcji G02, G03 lub G05 .. 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*

{SPECI Programowanie punktu srodkowego okregu: nacisng¢
FeT klawisz SPEC FCT.

Softkey FUNKCJE PROGRAMU wybraé
Softkey DIN/ISO nacisna¢
Softkey I lub J wybraé

Wprowadzi¢ wspotrzedne dla punktu srodkowego

okregu lub

Aby przeja¢ ostatnio zaprogramowanag pozycje: G29 .
NC-wiersze przyktadowe

N50 I+25 J+25 *

lub

N10 GO0 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

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

Punkt srodkowy kota pozostaje tak diugo okreslonym, az zostanie
zaprogramowany nowy punkt srodkowy kofa. Punkt srodkowy kota
mozna wyznaczy¢ takze dla osi dodatkowych U, Vi W.

Wprowadzi¢ punkt sSrodkowy okregu przy pomocy wartosci
inkrementalnych

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

srodkowy okregu: narzedzie nie przemieszcza sie na te
pozycje.

Punkt srodkowy okregu jest jednoczesnie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.

O Przy pomocy CC oznacza sie pozycje jako punkt
=
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Tor kotowy C wokét punktu sSrodkowego kota CC

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

Kierunek obrotu
W kierunku wskazéwek zegara: G02
Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G03
Bez informacji o kierunku obrotu: G05. TNC przemieszcza sie po
tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem obrotu

Przemiesci¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego
@ { J Wspélrzedne punktu Srodkowego okregu zapisaé

Wspélrzedne punktu koncowego tuku kotowego, jesli
to konieczne:

Posuw F

Funkcja dodatkowa M

aktywnej ptaszczyznie obrébki. Jesli zaprogramowane sg
okregi, nie lezace na aktywnej ptaszczyznie obrdbki, np.
G2 Z... X... dla osi narzedzia Z, i jednoczesnie ruchy te sg
w rotacji, to TNC przejezdza po okregu przestrzennym,
czyli po okregu w 3 osiach.

Q TNC dokonuje przemieszczen kotowych z reguty na

NC-wiersze przyktadowe
N50 I+25 J+25 *
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 G03 X+45 Y+25 *

Koto petne

Prosze zaprogramowac¢ dla punktu koricowego te same wspotrzedne
jak i dla punktu startu.

Punkt startu i punkt korncowy ruchu kotowego musza 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.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Tor kotowy G02/G03/G05 z okreslonym
promieniem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym z promieniem R.

Kierunek obrotu
W kierunku wskazéwek zegara: G02
Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G03

Bez informacji o kierunku obrotu: G05. TNC przemieszcza sie po
tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem obrotu

e Wspétrzedne punktu koncowego tuku kotowego
’ promien R
Uwaga: znak liczby okresla wielko$¢ tuku kotowego!
Funkcja dodatkowa M
Posuw F
Koto petne

Dla kofa petnego prosze zaprogramowac dwa wiersze kota jeden po
drugim:

Punkt kohcowy pierwszego potkola jest punktem startu drugiego.
Punkt kohcowy drugiego pétkola jest punktem startu pierwszego.
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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
promieniem:

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180°
Promien ma dodatni znak liczby R>0

Wiekszy tuk kotowy: CCA>180°
Promien ma ujemny znak liczby R<0

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest
wybrzuszony na zewnatrz (wypukty) czy do wewnatrz (wklesty):

Wypukty: kierunek obrotu G02 (z korekcjg promienia G41)
Wklesty: kierunek obrotu G03 (z korekcjg promienia G41)

NC-wiersze przyktadowe

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (LUK 1)

lub

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (LUK 2)

lub

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (LUK 3)

lub

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (LUK 4)

srednicy kota nie moze by¢ wiekszy niz sama $rednicy

Q Odstep pomiedzy punktem startu i punktem koncowym
kota.

Promien moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.

Osie katowe A, B i C zostajg wspomagane.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Tor kotowy G06 z tangencjalnym 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 koowy, prosze
programowac bezposrednio przed G06-wierszem. 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
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

powinny zawiera¢ obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na

O GO06-wiersz i uprzednio zaprogramowany element konturu
ktorej zostanie wykonany tuk kotowy!
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Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie kartezjanskim c
wid
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%LINIOWO G71 * >
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definicja pétwyrobu dla symulacji graficznej obrobki -S
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * =
N30 T1 G17 S4000 * Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg i predkoscig obrotowg (14
wrzeciona <
N40 G00 G40 G90 Z+250 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem w osi wrzeciona na biegu @
szybkim
N50 X-10 Y-10 * Pozycjonowaé wstepnie narzedzie
N60 GO01 Z-5 F1000 M3 * Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem F= 1000 mm/min
N70 G01 G41 X+5 Y+5 F300 * Najecha¢ kontur w punkcie 1, aktywowac korekcje promienia G41
N80 G26 R5 F150 * Tangencjalny najazd
N90 Y+95 * Dosuna¢ narzedzie do punktu 2
N100 X+95 * Punkt 3: pierwsza prosta dla naroza 3
N110 G24 R10 * Zaprogramowac fazke o dtugosci 10 mm
N120 Y+5 * Punkt 4: druga prosta dla naroza 3, pierwsza prosta dla naroza 4
N130 G24 R20 * Zaprogramowac fazke o dtugosci 20 mm
N140 X+5 * Dosuna¢ narzedzie do ostatniego punktu konturu 1,druga prosta dla
naroza 4
N150 G27 R5 F500 * Tangencjalny odjazd
N160 G40 X-20 Y-20 F1000 * Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébki, anulowac
korekcje promienia
N170 G00 Z+250 M2 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

N99999999 %LINIOWO G71 *
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6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne

Przyktad: ruch kotowy kartezjanski

%KOLOWO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 T1 G17 S4000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *

N50 X-10 Y-10 *

N60 G01 Z-5 F1000 M3 *

N70 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N80 G26 RS F150 *

N90 Y+85 *

N100 G25 R10 *

N110 X+30 *

N120 G02 X+70 Y+95 R+30 *

N130 GO1 X+95 *
N140 Y+40 *
N150 G06 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

Pozycjonowaé wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos¢ obrébki z posuwem F= 1000 mm/min
Najechac¢ kontur w punkcie 1, aktywowac korekcje promienia G41
Tangencjalny najazd

Punkt 2: pierwsza prosta dla naroza 2

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

Dosuna¢ narzedzie do punktu 3: punkt poczatkowy okregu

Dosung¢ narzedzie do punktu 4: punkt koncowy okregu z G02,
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




N160 GO1 X+5 *
N170 G27 RS F500 *
N180 G40 X-20 Y-20 F1000 *

N190 G00 Z+250 M2 *
N99999999 %KOLOWO G71 *

HEIDENHAIN TNC 320

Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu
Opuscic¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébki, anulowac
korekcje promienia

Przemiescic¢ narzedziew osi narzedzi, koniec programu

6.4 Ruchy po torze— wspébirzedne prostokatne
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dne prostokatne

Vd

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

6.4 Ruchy po torze— wsp

Definiowa¢ punkt srodkowy okregu

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrébki

Najazd punktu poczatkowego kota, korekcja promienia G41
Tangencjalny najazd

Punkt koncowy okregu (=punkt poczatkowy okregu) najechac
Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébki, anulowaé
korekcje promienia

Przemiesci¢ narzedziew osi narzedzi, koniec programu

—

70



6.5 Ruchy po torze ksztalttowym-
wspoétrzedne biegunowe

Przeglad

Przy pomocy wspotrzednych biegunowych okreslamy pozycje poprzez
kat H i odlegtos¢ R do uprzednio zdefiniowanego bieguna I, J .

Wspotrzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:

Pozycjach na tukach kotowych

Rysunkach obrabianych przedmiotéw z danymi o katach, np. przy

okregach otworéw

Przeglad funkcji toru ksztattowego ze wspéirzednymi

biegunowymi

Klawisz funkcyjny

Funkcja toru ksztattowego Ruch narzedzia Niezbedne informacje Strona
Prosta G10, G11 + @ Prosta Promien biegunowy, Strona 172
wspotrzedna katowa punktu
koncowego prostej
tuk kotowy G12, @ Tor kotowy wokét punktu Wspotrzedna katowa punktu  Strona 173
G13 srodkowego kota/biegun CC  koncowego okregu
do punktu koncowego tuku
kotowego
tuk kotowy G15 Bo @ Tor kotowy odpowiednio do Kat biegunowy punktu Strona 173
aktywnego kierunku obrotu koncowego okregu
tuk kotowy G16 Ey @ tor kotowy ze stycznym Promien biegunowy, Strona 174
przyleganiem do wspotrzedna katowa punktu
poprzedniego elementu koncowego kota
konturu
Linia $rubowa @ Naktadanie sie toru kotowego  Promien biegunowy, Strona 175

(Helix)

&

za prostg

wspotrzedna katowa punktu
koncowego kota,
wspotrzedne punktu
koncowego w osi
narzedziowej

6.5 Ruchy po torze ksztaltowym-— wspétrzedne biegunowe

HEIDENHAIN TNC 320

" @



6.5 Ruchy po torze ksztaltowym- wspétrzedne biegunowe

Poczatek wspoétrzednych biegunowych:

biegun |, J

Biegun CC mozna wyznacza¢ w dowolnych miejscach programu
obrobki, przed wprowadzeniem pozycji przy pomocy wspotrzednych

biegunowych. Prosze przy wyznaczaniu bieguna postepowac w ten
sposob, jak przy programowaniu punktu srodkowego okregu.

[s,,? Programowanie bieguna: nacisng¢ klawisz SPEC
Fer | FCT.

Softkey FUNKCJE PROGRAMU wybra¢
Softkey DIN/ISO nacisng¢
Softkey | lub J wybraé

Wspélrzedne: prostokatne wspotrzedne dla bieguna
zapisac lub przejg¢ ostatnio zaprogramowang
pozycje: G29 zapisac. Okre$li¢ biegun, zanim zostang
zaprogramowane wspétrzedne biegunowe.
Zaprogramowac biegun tylko przy pomocy
wspotrzednych prostokatnych. Biegun ten obowigzuje
tak dtugo, az zostanie okreslony nowy biegun.
NC-wiersze przyktadowe

N120 I+45 J+45 *

Prosta na biegu szybkim G10
Prosta z posuwem G11 F
Narzedzie przesuwa sie po prostej od swojej aktualnej pozycji do

punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednocze$nie punktem
koncowym poprzedniego bloku.

L @ Wspotrzedne biegunowe-pr_omief‘l R: zapisac¢ odlegtos¢
punktu koncowego prostej do bieguna CC

Wspélrzedne biegunowe-kat H: pozycja katowa punktu
koncowego prostej pomiedzy —360° i +360°

Znak liczby H jest okreslony przez o$ bazowa kata:

Kat od osi bazowej kata do R w kierunku przeciwnym do wskazéwek
zegara: H>0

Kat od osi bazowej kata do R w kierunku wskazéwek zegara: H<0
NC-wiersze przyktadowe

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Tor kotowy G12/G13/G15 wokét bieguna l, J

Promien wspétrzednych biegunowych R jest jednoczesnie

promieniem tuku kotowego. R jest okreslony poprzez odlegtosé punktu
startu do bieguna I, J . Ostatnio zaprogramowana pozycja narzedzia Y A
przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowego.

Kierunek obrotu
W kierunku wskazéwek zegara: G12
Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G13

Bez informacji o kierunku obrotu: G15. TNC przemieszcza si¢ po
tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem obrotu

@ Wspolrzedne biegunowe-kat H: pozycja katowa punktu
koncowego prostej pomiedzy —99999,9999° i (7
+99999,9999°
Kierunek obrotu DR 25

0
25

Y
+

cC

ZEN.

x ¥

NC-wiersze przyktadowe
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

6.5 Ruchy po torze ksztaltowym-— wspétrzedne biegunowe
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6.5 Ruchy po torze ksztaltowym- wspétrzedne biegunowe

Tor kotowy G16 z tangencjalnym przejsciem

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

Ey @ Wsp(’)lrz’(:’dne bieguno’we-promieﬂ R: zapisac
) odlegtos¢ punktu koncowego toru kotowego do
bieguna 1, J

Wspélrzedne biegunowe-kat H: pozycja katowa punktu
koncowego toru kotowego
NC-wiersze przyktadowe

N120 I+40 J+35 *

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *

N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

O Biegun nie jest punktem $rodkowym kota konturowego!
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Linia sSrubowa (Helix)

Linia $rubowa powstaje z naktadania sie ruchu okreznego i
prostopadtego do niego ruchu prostoliniowego. Tor kotowy prosze
zaprogramowac na jednej ptaszczyznie gtéwne;.

Ruchy po torze ksztattowym dla linii Srubowej mozna programowac
tylko przy pomocy 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 ogéing,
wysokos¢ linii Srubowe;j.

Dla obliczenia w kierunku frezowania od dotu do goéry obowiagzuje:

Liczba zwojéw n Zwoje gwintu + wybieg gwintu na
poczatek i koniec gwintu
Wysokos¢ ogdélna h  Skok gwintu P x liczba zwojow n

Przyrostowy kat Liczba zwojow x 360° + kat dla

catkowity H poczatek gwintu + kat dla wybiegu
Wspétrzedna Skok gwintu P x (zwoje gwintu + nadmiar
poczatkowa Z zwojéw na poczatku gwintu)

Forma linii Srubowej
Tabela pokazuje stosunek pomiedzy kierunkiem pracy, kierunkiem

obrotu i korekcjg promienia dla okreslonych form toru ksztattowego.

<

Gwint Kierunekpracy Kierunek Korekcja-
wewnetrzny (obrobki) obrotu promienia
prawoskretny Z+ G13 G41
lewoskretny Z+ G12 G42
prawoskretny Z— G12 G42
lewoskretny Z— G13 G41
Gwint

zewnetrzny

prawoskretny Z+ G13 G42
lewoskretny Z+ G12 G41
prawoskretny Z— G12 G41
lewoskretny Z- G13 G42

HEIDENHAIN TNC 320
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Programowanie linii Srubowej

Prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu i inkrementalny

@ (przyrostowy) kat catkowity G91 H z tym samym znakiem
liczby, inaczej narzedzie moze przemieszczac sie po
niewtasciwym torze.

Dla kata catkowitego G91 H mozna zapisa¢ warto$¢ od
-99 999,9999° do +99 999,9999°.

@ 12 Wspélrzedne biegun(’)we-kqt: Zapisa(’: kat paikowity .
przyrostowo, pod ktérym przemieszcza si¢ narzgdzie
po linii Srubowej. Po wprowadzeniu kata prosze
wybra¢ os narzedzi przy pomocy klawisza wyboru
osi.

Wprowadzi¢ wspoétrzedna dla wysokosci linii Srubowej
przy pomocy wartosci inkrementalnych

Korekcja promienia zapisac¢ zgodnie z tabelg

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

N120 I+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

6.5 Ruchy po torze ksztaltowym- wspétrzedne biegunowe
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Przykiad: ruch po prostej biegunowy

%LINIOWO G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 T1 G17 S4000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 I+50 J+50 *

N60 G10 R+60 H+180 *
N70 GO01 Z-5 F1000 M3 *

N80 G11 G41 R+45 H+180 F250 *

N90 G26 RS *

N100 H+120 *

N110 H+60 *

N120 H+0 *

N130 H-60 *

N140 H-120 *

N150 H+180 *

N160 G27 RS F500 *

N170 G40 R+60 H+180 F1000 *

N180 G00 Z+250 M2 *

N99999999 %LINIOWO G71 *
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Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowac¢ punkt odniesienia dla wspoétrzednych biegunowych
Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki
Najecha¢ kontur w punkcie 1

Najecha¢ kontur w punkcie 1

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
Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébki, anulowac
korekcje promienia

Swobodne przemieszczenie w osi wrzeciona, koniec programu

6.5 Ruchy po torze ksztaltowym-— wspétrzedne biegunowe
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6.5 Ruchy po torze ksztalttowym-— wsp.zedne biegunowe
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Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Ostatnio programowang pozycje przeja¢ jako biegun
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrébki

Najazd pierwszego punktu konturu

Przejscie

Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii Srubowej)
Tangencjalny odjazd

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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7.1 Oznaczenie podprogram

7.1 Oznaczenie podprogramow 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 obrébki znakiem LBL G98 L, skrét od LABEL (angl.
znacznik, oznaczenie).

LABEL otrzymujg numer pomiedzy 1 i 999 lub definiowang przez
operatora nazwe. Kazdy numer LABEL lub nazwa LABEL moze by¢
nadawana tylko raz w programie przy pomocy LABEL SET lub poprzez
zapis G98. Liczba wprowadzalnych nazw Label ograniczona jest tylko
wewnetrzng pojemnoscig pamieci.

Prosze nigdy nie uzywac kilkakrotnie tego samego numeru
@ Label lub nazwy Label!

Label 0 (G98 L0) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze byé
stosowany dowolnie czesto.
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7.2 Podprogramy E*
S oo e
POSOD pracy % o
1 TNC wykonuje program obrébki do momentu wywotania ; 8
podprogramu Ln,0 . ! (o}
2 0Od tego miejsca TNC odpracowuje wywotany podprogram az do RN O
konca podprogramu G98 L0 . : : < ﬂo.
3 Dalej TNC kontynuje program obrébki od tego bloku, ktory ! @
nastepuje po wywotaniu podprogramu Ln,0 . . A N
. GO0 Z+100 M2 N
r . - g * <
Wskazéwki dotyczace programowania : GosL
: ®
Program gtéwny moze zawiera¢ do 254 podprogramow . %
Podprogramy moga by¢ wywotywane w dowolnej kolejno$ci i . G988 LO *
dowolnie czesto . N99999 % ...

Podprogram nie moze sam sie wywotac

Prosze programowaé podprogramy na kohcu programu gtéwnego
(za blokiem z M2 lub M30)

Jesli podprogramy w programie obrébki znajdujq sie przed wierszem
z M2 lub M30, to zostajg one bez wywotania przynajmniej jeden raz
odpracowane

Programowanie podprogramu

Odznaczenie poczatku: nacisngé¢ klawisz LBL SET
SET

Wprowadzi¢ numer podprogramu. Jesli chcemy
uzywac nazwy LABEL (etykiety): softkey LBL-
NAZWA nacisnag¢, dla przejscia do zapisu tekstu

Oznaczy¢ koniec: nacisng¢ klawisz LBL SET i
wprowadzi¢ 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): softkey LBL-NAZWA
nacisngg, dla przejscia do zapisu tekstu

G98 L 0 jest niedozwolony, poniewaz odpowiada
@ wywotaniu korca podprogramu.
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Orzenia czesci programu

7.3 Powt

7.3 Powtodrzenia czesci programu

Label G98

Powtdérzenia czesci programu rozpoczynaé znacznikiem G98 L. % ...
Powtdrzenie czesci programu konczy sie z Ln,m .

Q

Sposoéb pracy P G98 L1 *
0 1
1 TNC wykonuje program obrébki az do konca czesci programu i % (% 21 T ﬂ
(Ln,m) . ; .
2 Nastepnie TNC powtarza te czes¢ programu pomigdzy ! L1.2
wywotanym LABEL i wywotaniem Label Ln,m tak czesto, jak to '
podanow M .
3 Nastepnie TNC odpracowuje dalej program obrobki N99999 % ...

Wskazéwki dotyczace programowania

Dang cze$¢ programu mozna powtarzac tacznie do 65 534 razy po
sobie

Czesci programu zostajg wykonywane przez TNC o jeden raz wiecej
niz zaprogramowano powtorzen

Programowanie powtdérzenia czesci programu

LBL Oznaczy¢ poczatek: nacisngé klawisz LBL SET i
wprowadzi¢ numer LABEL dla przewidzianej do
powtarzania czesci programu. Jesli chcemy uzywaé
nazwy LABEL (etykiety): softkey LBL-NAZWA
nacisnac, dla przejscia do zapisu tekstu

Whprowadzi¢ cze$¢ programu

Wywotaé powtdrzenie czesci programu

klawisz LBL CALL nacisng¢
CALL

Podprogr./powtérzenie wywolaé: Label-numer dla
powtarzanej czesci programu wprowadzic, klawiszem
ENT potwiedzi¢. Jesli chcemy uzywac nazwy LABEL
(etykiety): nacisna¢ klawisz “, aby przetaczy¢ na zapis
tekstu

Powtérzenie REP: zapisac liczbe powtdrzen,
klawiszem ENT potwierdzic¢
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7.4 Dowolny program jako
podprogram

Sposob pracy

1 TNC wykonuje program obrébki, do momentu kiedy zostanie
wywotany inny program przy pomocy % .
2 Nastepnie TNC wykonuje wywotany program az do jego konca

3 Dalej TNC odpracowuje (wywotujacy) program obrébki,
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¢ woéwczas M2 lub M30 z funkcjg skoku D09
P01 +0 P02 +0 P03 99 , aby koniecznie przeskoczyc¢ te czesé
programu

Wywotany program nie moze zawiera¢ polecenia wywotania % do
wywotujgcego programu (petla)

HEIDENHAIN TNC 320
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¥

% B
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+ N99999 % BG71 *

7.4 Dowolny program jako podprogram
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Wywotaé¢ dowolny program jako podprogram

P Wybra¢ funkcje dla wywotania programu: nacisng¢
Gt klawisz PGM CALL

Softkey PROGRAM nacisngé: TNC startuje dialog dla
definiowania wywotywanego programu. Zapisa¢
nazwe $ciezki na klawiaturze ekranowej (klawisz

PROGRAM

GOTO), albo
Softkey WYBRAC PROGRAM nacisngé: TNC
CLEEREY wyswietla okno wyboru, w ktérym mozna wybrac

wywotywany program, klawiszem END potwierdzi¢

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
wprowadzi¢ typ pliku .1 za nazwg programu.

Mozna takze wywotaé dowolny program przez cykl G39 .

Parametry Q dziatajg przy % zasadniczo globalnie. Prosze
zwrdci¢ uwage, iz zmiany Q-parametréw w wywotywanym
programie wptywajg w danym przypadku takze na
wywotywany program.

7.4 Dowolny program jako podprogram
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7.5 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

Podprogramy w podprogramie

Powtorzenia czesci programu w powtérzeniu czesci programu
Powtarza¢ podprogramy

Powtdrzenia czesci programu w podprogramie

Zakres pakietowania

Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub
podprogramy moga zawieraé dalsze podprogramy lub powtorzenia
czesci programu.

Maksymalny zakres pakietowania dla podprogramow: 8

Maksymalny zakres pakietowania dla wywotywania programu
gldéwnego: 6, przy czym G79 dziata jak wywotanie programu
gtéwnego

Powtoérzenia czesci programu mozna dowolnie czesto pakietowaé

HEIDENHAIN TNC 320
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7.5 Pakietowania

Podprogram w podprogramie

NC-wiersze przyktadowe

Wykonanie programu
Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany do bloku 17
Podprogram PP1 zostaje wywotany i wykonany do bloku 39

Podprogram 2 zostaje wywotany i wykonany do bloku 62. Koniec
podprogramu 2 i skok powrotny do podprogramu, z ktérego on
zostat wywotany

Podprogram 1 zostaje wykonany od bloku 40 do bloku 45. Koniec
podprogramu 1 i powr6t do programu gtéwnego UPGMS.

Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany od bloku 18 do bloku
35. Skok powrotny do wiersza 1 i koniec programu

W N =

'S

(3,}

-

Podprogram przy G98 L1 UP1 zostaje wywotany
Ostatni wiersz programowy

programu gtéwnego (z M2)

Poczatek podprogramu UP1

Podprogram przy G98 L2 zostaje wywotany

Koniec podprogramu 1
Poczatek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2
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Powtarza¢ powtoérzenia czesci programu

NC-wiersze przyktadowe

Wykonanie programu

Program gtéwny REPS zostaje wykonany do bloku 27

Czesc¢ programu pomiedzy blokiem 27 i blokiem 20 zostaje 2 razy
powtdrzona

Podprogram REPS zostaje wykonany od bloku 28 do bloku 35
Czesc¢ programu pomiedzy blokiem 35 i blokiem 15 zostaje 1 raz
powtdérzona (zawiera powtorzenie czesci programu pomiedzy
blokiem 20 i blokiem 27)

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku 36 do bloku 50
(koniec programu)

N =

Hh W

()]
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Poczatek powtdrzenia czesci programu 1

Poczatek powtdrzenia czesci programu 2

Czes$¢ programu pomiedzy tym wierszem i G98 L2
(wiersz N20) zostanie 2 razy powtorzony

Czes$¢ programu pomiedzy tym wierszem i G98 L1
(wiersz N15) zostanie 1 raz powtérzony

7.5 Pakietowania
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7.5 Pakietowania

Powtérzyé podprogram

NC-wiersze przyktadowe

Poczatek powtdrzenia czesci programu 1
Wywotanie podprogramu

Czes$¢ programu pomiedzy tym wierszem i G98 L1
(wiersz N10) zostanie 2 razy powtorzony

Ostatni wiersz programu gtéwnego z M2
Poczatek podprogramu

Koniec podprogramu

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
powtorzony: podprogram 2 zostaje 2 razy powtérzony

Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany od bloku 13 do bloku
19; koniec programu

W N =

IS

-
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7.6 Przykiady 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

%PGMWDH G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 T1 G17 S3500 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *

N50 I+50 J+50 *

N60 G10 R+60 H+180 *

N70 GO1 Z+0 F1000 M3 *
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7.6 Przyklady programowania

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Wyznaczy¢ biegun

Pozycjonowaé wstepnie na ptaszczyznie obrébki

Pozycjonowac¢ wstepnie na krawedz przedmiotu

b @



7.6 Pr.lady programowania

Znacznik dla powtdrzenia czesci programu
Przyrostowy dosuw na gtebokos$c¢ (poza materiatem)
Pierwszy punkt konturu

Najazd do konturu

Opuszczenie konturu

Przemieszczenie narzedzia poza materiatem

Skok powrotny do Label 1, tacznie cztery razy
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

-
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7.6 Pr‘lady programowania

Przebieg programu
™ Najecha¢ grupy wiercen w programie gtownym
= Wywotac¢ grupe wiercen (podprogram 1)

= Grupe wiercen zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 1

HEIDENHAIN TNC 320

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
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7.6 Pr!lady programowania

-

92

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 1
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 2
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 3
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow

Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu 1: grupa wiercen

Wywotac¢ cykl dla odwiertu 1

Dosung¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu
Koniec podprogramu 1

Programowanie: podprogramy i powtdrzenia czesci programoéw @



7.6 Pr‘lady programowania

Przebieg programu

1 Zaprogramowac cykle obrobki w programie
gtébwnym

= Wywota¢ kompletny rysunek odwiertow
(podprogram 1)

" Najechac¢ grupy odwiertéw w podprogramie1,
wywotac grupe odwiertéw (podprogram 2)

" Grupe wiercen zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 2

HEIDENHAIN TNC 320

Wywotanie narzedzia nawiertak
Wyjscie narzedzia z materiatu
Definicja cyklu nakietkowania

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotaé
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7.6 Przyklady programowania

N70 GO0 Z+250 M6 *

N80 T2 G17 S4000 *

N90 D0 Q201 P01 -25 *

N100 D0 Q202 P01 +5 *

N110 L1,0 *

N120 GO0 Z+250 M6 *

N130 T3 G17 S500 *

N140 G201 ROZWIERCANIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
Q201=-15 ;GLEBOKOSC

Q206=250 ;POSUW WCIECIA W
MATERIAL

Q211=0.5 ;CZAS ZATRZYMANIA U
DOLU

Q208=400 ;POSUW POWROTU
Q203=+0 ;WSPOL.POWIERZ.
Q204=10 ;2. BEZP.ODLEGL.

N150 L1,0 *

N160 GO0 Z+250 M2 *

N170 G98 L1 *

N180 G00 G40 G90 X+15 Y+10 M3 *
N190 L2,0 *

N200 X+45 Y+60 *

N210 L2,0 *

N220 X+75 Y+10 *

N230 L2,0 *

N240 G98 L0 *

N250 G98 L2 *

N260 G79 *

N270 G91 X+20 M99 *
N280 Y+20 M99 *
N290 X-20 G90 M99 *
N300 G98 L0 *

N310 %UP2 G71 *

194

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
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 1
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 2
Wywotaé podprogram 2 dla grupy wiercenia
Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 3
Wywotaé podprogram 2 dla grupy wiercenia

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2: grupa wiercen

Wywota¢ cykl dla odwiertu 1

Dosung¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu

Koniec podprogramu 2

Programowanie: podprogramy i powtérzenia czesci programéw @
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8.1 Zasada i przeglad funkc

8.1 Zasada i przeglad funkciji

Przy pomocy 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.

196
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Q-parametr jest oznaczony przy pomocy litery i numeru pomiedzy O i

1999. Dostepne sg parametry z roznymi sposobami dziatania, patrz

ponizsza tabela:

Znaczenie

Grupa

Dowolnie wykorzystywalne parametry, o ile nie
moze dojs¢ do przecinania si¢ z cyklami SL,
dziatajace globalnie dla wszystkich znajdujacych
sie w pamieci TNC programoéw.

Q0 do Q99

Parametry dla funkgcji specjalnych TNC

Q100 do Q199

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q200 do Q1199
dla cykli, dziatajgce globalnie dla wszystkich

znajdujacych sie w pamieci TNC programow.

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q1200 do
dla cykli producenta, dziatajgce globalnie dla Q1399
wszystkich znajdujacych sie w pamieci TNC

programow. W niektorych przypadkach

konieczne jest dopasowanie przez producenta

maszyn lub innego oferenta.

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q1400 do
dla call-aktywnych cykli producenta, dziatajgce =~ Q1499
globalnie dla wszystkich znajdujacych sie w

pamieci TNC programow.

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q1500 do
dla def-aktywnych cykli producenta, dziatajagce ~ Q1599
globalnie dla wszystkich znajdujacych sie w

pamieci TNC programow.

Dowolnie uzywalne parametry, dziatajace Q1600 do
globalnie dla wszystkich znajdujgcych sie w Q1999

pamieci TNC programow

Dodatkowo do dyspozycji znajdujqg sie takze QS-parametry (S oznacza

string), przy pomocy ktérych mozna dokonywacé edycji tekstow na

TNC. Zasadniczo obowigzujg dla QS-parametrow te same zakresy jak

i dla Q-parametréw (patrz tabela ponizej).

Prosze uwzglednic, iz dla QS-parametrow zakres QS100
@ do QS199 jest zarezerwowany dla wewnetrznych tekstow

systemu.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.1 Zasada i przeglad funkc

Wskazowki dotyczace programowania

Q-parametry i wartosci liczbowe moga zosta¢ wprowadzone do
programu pomieszane ze sobg.

Mozna przypisywac¢ Q-parametrom wartosci liczbowe pomiedzy
-999 999 999 i +999 999 999, facznie ze znakami liczby dozwolonych
jest 10 miejsc. Przecinek dziesietny mozna wpisa¢ w dowolnym
miejscu. Wewnetrznie TNC moze oblicza¢ wartosci liczbowe do
szerokosci wynoszacej 57 bitow przed i do 7 bitdéw po punkcie
dziesietnym (32 bity szerokosci liczby odpowiadajg wartosci
dziesietnej 4 294 967 296).

QS-parametrom mozna przyporzadkowaé maksymalnie 254 znaki.

parametrom zawsze te same dane, np. Q-parametrowi
Q108 aktualny promien narzedzia, patrz ,,Prealokowane Q-
parametry”, strona 246.

@ TNC przyporzadkowuje samodzielnie niektorym Q i QS

198
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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 Strona 201
Funkcje trygonometryczne Strona 203
Jesli/to - decyzje, skoki oo Strona 205
Inne funkcje Strona 207
Wprowadzanie bezposrednio wzorow Strona 233
Funkcja dla obrébki kompleksowych uzor Patrz
konturéw LD Instrukcja
obstugi dla
operatora
Cykle

HEIDENHAIN TNC 320
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iny czesci

8.2 Rodz

8.2 Rodziny czesci — Q-parametry
zamiast wartosci liczbowych

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji parametréw Q D0: PRZYPISANIE mozna
przypisac¢ parametrom Q wartosci liczbowe. Wtedy uzywa sie w
programie obrébki zamiast wartosci liczbowej Q-parametru.

NC-wiersze przykiadowe
N150 D00 Q10 P01 +25 *

N250 G00 X +Q10 *

Dla grup czesci programuje sie np. charakterystyczne wymiary

przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrébki pojedyhczych czesci prosze przypisa¢ kazdemu z tych

Przypisanie
Q10 otrzymuje wartos¢ 25
odpowiada GO0 X +25

parametréw odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Przykitad
Cylinder z Q-parametrami

Promien cylindra
Wysokos¢ cylindra
Cylinder Z1

Cylinder 22

200

R=Q1
H=Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1=+10
Q2 =+50

Q2

Ql

Q2

ol
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8.3 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
Funkcja Softkey
D00: PRZYPISANIE =
z.B. D00 Q5 P01 +60 * X=v
Przypisa¢ bezposrednio wartosé
D01: DODAWANIE o1
z.B. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * 80U
Tworzy¢ sume z dwdch wartosci i przyporzadkowaé
D02: ODEJMOWANIE o
z.B. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X
Utworzenie réznicy z dwéch wartosci i
przyporzadkowanie
D03: MNOZENIE o
z.B. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * X

Utworzenie iloczynu z dwoch wartosci i
przyporzadkowanie

D04: DZIELENIE
z.B. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * X
Utworzenie ilorazu z dwoch wartosci i

przyporzadkowanie

Zabronione: dzielenie przez 0!

o
2

DO05: PIERWIASTEK KWADRATOWY
z.B. D05 Q50 P01 4 * CEEHD.
Obliczenie pierwiastka z liczby i przyporzadkowanie
Zabroniony: pierwiastek z wartosci ujemne;j!

2
@

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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Programowanie podstawowych dziatan
arytmetycznych

Przykifad:

PODSTAW.
ARYTMET .

o Wybra¢ funkcje Q-parametru PRZYPISANIE: softkey
X2 DO X =Y nacisna¢

Wybrac funkcje Q-parametrow: nacisna¢ klawisz Q

Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne: softkey
FUNKCJE PODST. nacisna¢

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?

5 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 5
1. WARTOSC LUB PARAMETR?

10 [ o5 przypisac wartost liczbowa 10

Wybra¢ funkcje Q-parametréw: nacisna¢ klawisz Q

Wybraé¢ podstawowe funkcje matematyczne: softkey
FUNKCJE PODST. nacisna¢

PODSTAW.
ARYTMET .

03 Wybra¢ funkcje parametru Q MNOZENIE: softkey D3
Xx ¥ X *Y nacisng¢

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?
12 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 12

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

Q5 Q5 wprowadzi¢ jako pierwszag warto$é

2. WARTOSC LUB PARAMETR?

7 7 wprowadzi¢ jako drugg wartosé

Przyktad: Wiersze programowe w TNC

N17 D00 Q5 P01 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +QS P02 +7 *
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8.4 Funkcje trygonometryczne
(trygonometria)

Definicje
Sinus, cosinus i tangens odpowiadajg wymiarom bokéw tréjkata
prostokatnego. Przy tym odpowiada
sinus: sina=alc
cosinus: cosa=b/c
tangens: tano=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)

c = J(a+b?

HEIDENHAIN TNC 320
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8.4 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
D06: SINUS ’—‘
z.B. D06 Q20 P01 -Q5 * st
Sinus kata w stopniach (°) ustali¢ i przyporzgdkowaé

D07: COSINUS
z.B. D07 Q21 P01 -Q5 * coscx>
Cosinus kata w stopniach (°) okresli¢ i

przyporzadkowac

D08: PIERWIASTEK SUMY KWADRATOW
z.B. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X LeN v

Utworzy¢ dtugos¢ z dwéch wartosci i
przyporzadkowac

D13: KAT
z.B. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * B30T

Kat z arctan z dwéch bokoéw lub sin i cos kata (0 < kat
< 360°) okresli¢ i przyporzadkowac
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8.5 Jesli/lto-decyzje z
Q-parametrami

Zastosowanie

W przypadku jesli/to-decyzji TNC poréwnuje Q-parametr z innym Q-
parametrem lub wartos$cig liczbowa. Jesli warunek jest spetniony, to
TNC kontynuje program obrébki od tego Label poczynajac, ktéry
zaprogramowany jest za warunkiem (Label patrz ,Oznaczenie
podprograméw i powtorzen czesci programu”, strona 180). Jesli
warunek nie jest spetniony, TNC wykonuje nastepny wiersz.

Jesli chcemy wywotaé inny program jako podprogram, to prosze
zaprogramowac za znacznikiem %.

Bezwarunkowe skoki

Bezwarunkowe skoki to skoki, ktérych warunek zawsze (=koniecznie)
jest spetniony, np.

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
Programowanie jesli/to-decyzji

Jesli/to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na softkey SKOKI. TNC
pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcja Softkey
D09: JESLI ROWNY, SKOK o
z.B. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25% * soto

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg rowne, skok
do podanego znacznika (Label)

D10: JESLI NIEROWNY, SKOK o
z.B. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * )
Jesli obydwie wartosci lub parametry nie sg réwne, to

skok do podanego znacznika (Label)

D11: JESLI WIEKSZY, SKOK o1l
z.B. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * T e
Jesli pierwsza warto$¢ lub parametr jest wieksza niz

druga wartos¢ lub parametr, to skok do podanego

znacznika (Label)

D12: JESLI MNIEJSZY, SKOK o1z
z.B. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME* * Seore
Jesli pierwsza warto$¢ lub parametr jest wieksza niz

druga wartos¢ lub parametr, to skok do podanego

znacznika (Label)

HEIDENHAIN TNC 320
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8.6 Kontrolowan

8.6 Kontrolowanie i zmiana
Q-parametrow

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

a Wywotanie funkcji parametréw Q: nacisnaé softkey Q
O 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
pojedynczymi blokami, Przebieg programu
sekwencjag blokéw oraz Test programu podziat ekranu
Program + Status

Wybra¢ softkey STATUS Q-PARAM.
o Wybra¢ softkey Q PARAMETRY LISTA

PARAMETRY
LISTA

TNC otwiera okno wywotywane, w ktérym operator
moze zapisaé zadany zakres dla wskazania
parametrow Q lub parametréw tancucha znakow

a- Przy pomocy softkey Q PARAMETRY ZAPYTANIE
Zapvrenze (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 wartos¢
i potwierdzi¢ z OK.
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8.7 Funkcje dodatkowe

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu softkey FUNKCJE
SPECJ. TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcja Softkey Strona
D14:ERROR Strona 208
Wydawanie komunikatéw o btedach LD

D19:PLC Strona 221
Przekazywanie wartosci do PLC =

D29:PLC Fnze
przekazanie do o$miu wartosci wigcznie
do PLC

D37:EXPORT FN3?
eksportowanie lokalnych Q-parametréw e

lub QS-parametréw do wywotujacego
programu

HEIDENHAIN TNC 320
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8.7 Funkcje dodatkowe

D14: ERROR: wydawanie komunikatu o btedach

Przy pomocy funkcji D14 mozna w przebiegu programu wyswietla¢

komunikaty, ktére zostaty z géry zaimplementowane przez producenta
maszyn lub HEIDENHAIN: jeslie TNC dojdzie w przebiegu programu
lub w trakcie testu programu do wiersza z D14 , to przerywa i wydaje

komunikat o btedach. Nastepnie program musi by¢ na nowo
uruchomiony. Numery btedéw: patrz tabela u dotu.

Zakres numerow btedow Dialog standardowy

0..299 FN 14: Numer btedu 0 .... 299

300 ... 999 Dialog zalezny od maszyny

1000 ... 1099 Wewnetrzne komunikaty o btedach

(patrz tabela po prawej stronie)

NC-wiersz przyktadowy

TNC ma wyda¢ komunikat (meldunek), ktéry znajduje sie w pamieci

pod numerem btedu 254

N180 D14 P01 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 warto$¢ btedna

1012 Znak liczby btedny

1013 Kat nie dozwolony

1014 Punkt pomiaru sondy nie osiagalny
208
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Numer btedu Tekst

1015 Za duzo punktow

1016 Wprowadzono sprzecznos¢

1017 CYCL niekompletny

1018 Ptaszczyzna btednie zdefiniowana
1019 Zaprogramowano niewfasciwg o$
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 obrébki
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¢ wigkszym Q223
1037 Q244 wprowadzi¢ wiekszym od 0
1038 Q245 wprowadzi¢ nie rownym Q246
1039 Zakres kata < 360° wprowadzi¢
1040 Q223 zapisa¢ wiekszym od Q222
1041 Q214: 0 nie dozwolone

HEIDENHAIN TNC 320
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8.7 Funkcje dodatkowe

Numer btedu Tekst

1042 Kierunek przemieszczenia nie zdefiniowany

1043 Tabela punktéw zerowych nie aktywna

1044 Btad potozenia: srodek 1.0si

1045 Btad potozenia: sSrodek 2.osi

1046 Odwiert za maty

1047 Odwiert za duzy

1048 Czop za maty

1049 Czop za duzy

1050 Kieszeh za mata: dodatkowa obrébka 1.0$

1051 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 2.0$

1052 Kieszen za duza: cze$¢ wybrakowana 1.0$

1053 Kieszen za duza: cze$¢ wybrakowana 2.0$

1054 Czop za maty: cze$¢ wybrakowana 1.0$

1055 Czop za maty: cze$¢ wybrakowana 2.0$

1056 Czop za duzy: dodatkowa obrébka 1.0$

1057 Czop za duzy: dodatkowa obrébka 2.0$

1058 TCHPROBE 425: btad najwiekszego wymiaru

1059 TCHPROBE 425: btad najmniejszego
wymiaru

1060 TCHPROBE 426: btad najwiekszego wymiaru

1061 TCHPROBE 426: btad najmniejszego
wymiaru

1062 TCHPROBE 430: $rednica za duza

1063 TCHPROBE 430: srednica za mata

1064 Nie zdefiniowano osi pomiarowej

1065 Przekroczona tolerancja ztamania narzedzia

1066 Q247 wprowadzi¢ nieréwnym 0

1067 Q247 wprowadzi¢ wigkszy niz 5

1068 Tabela punktéw zerowych?

1069 Rodzaj frezowania Q351 wprowadzi¢
nieréwnym 0

210
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Numer btedu Tekst

1070 Zmniejszy¢ gtebokosé 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

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 gtebokos¢

1087 Nie zdefiniowano kata wierzchotkowego
1088 Dane sg sprzeczne

1089 Potozenie rowka 0 nie jest dozwolone

1090 Wejscie w materiat wprowadzi¢ nieréwnym 0
1091 Przetaczenie Q399 niedozwolone

1092 Narzedzie nie zdefiniowane

1093 Numer narzedzia niedozwolony

1094 Nazwa narzedzia niedozwolona

1095 Opcja software nie jest aktywna

1096 Restore kinematyki nie jest mozliwe

1097 Funkcja nie jest dozwolona

1098 Wymiary pétwyrobu sa sprzeczne
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Numer btedu Tekst

1099 Pozycja pomiarowa niedozwolona
1100 Dostep do kinematyki niemozliwy
1101 Poz.pomiaru nie w zakresie prz.
1102 Komp.ustawienia wst.niemozliwa
1103 Promien narzedzia za duzy

1104 Rodzaj wciecia nie jest mozliwy

1105 Kat wciecia btednie zdefiniowany
1106 Kat rozwarcia nie jest zdefiniowany
1107 Szerokos$¢ rowka za duza

1108 Wspotczynniki skalowania nie sg rowne
1109 Dane o narzedziach niekonsystentne

D18: czytanie danych systemowych

Przy pomocy funkcji D18 mozna czyta¢ dane systemowe i zapisywac
je w parametrach Q. Wybér danej systemowej nastepuje poprzez
numer grupy (ID-Nr), numer i rwniez poprzez indeks.

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks

Znaczenie

informacja o programie, 10 3 -

Numer aktywnego cyklu obrdbki

103 Q-parametr-numer

Wazny w obrebie cykli NC; dla pobrania informacji,
czy ukazany pod IDX parametr Q zostat podany w
przynaleznym CYCLE DEF doktadnie.

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

Znacznik do ktérego nastepuje skok przy FN14:
ERROR z reakcjg NC-CANCEL, zamiast przerwania
programu z btedem. Programowany w rozkazie FN14
numer btedu moze zosta¢ odczytany pod 1D992
NR14.

Wartos¢ = 0: FN14 dziata normalnie.

Znacznik, do ktérego wykonuje sie skok w przypadku
wewnetrznego btedu serwera (SQL, PLC, CFG),
zamiast przerwania programu z btedem.

Wartos¢ = 0: btad serwera dziata normalnie.
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie

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

8.7 Funkcje dodatkowe

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

7 - Stopien przektadni

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 - Glebokos¢ wiercenialfrezowania, aktywny cykl
obrébki

3 - Gtebokos¢ wciecia, aktywny cykl obrébki

4 - Posuw wciecia, aktywny cykl obrébki

5 - Pierwsza diugosc¢ boku, cykl kieszen prostokatna

6 - Druga dtugosc¢ boku, cykl kieszen prostokatna

7 - Pierwsza diugosc¢ boku, cykl rowek

8 - Druga diugos¢ boku, cykl rowek

9 - Promien, cykl kieszen okragta

10 - 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 obrobke wykanczajaca aktywny cykl
obrabki

15 - Kat frezowania zgrubnego aktywny cykl obrébki

21 - Kat probkowania
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
22 - Droga prébkowania
23 - Posuw prébkowania
Stan modalny, 35 1 - Wymiarowanie:
0 = absolutne (G90)
1 = inkrementalne (G91)
Dane dotyczace tabel SQL, 40 1 - Kod wyniku do ostatniego rozkazu SQL
Dane z tabeli narzedzi, 50 1 Nr NARZ. Dtugo$¢ narzedzia
2 Nr NARZ. Promien narzedzia
3 Nr NARZ. Promien narzedzia R2
4 Nr NARZ. Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 Nr NARZ. Naddatek promienia narzgdzia DR
6 Nr NARZ. Naddatek promienia narzedzia DR2
7 Nr NARZ. Narzedzie zablokowane (0 lub 1)
8 Nr NARZ. Numer narzedzia siostrzanego
9 Nr NARZ. Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME1
10 Nr NARZ. Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME2
11 Nr NARZ. Aktualny okres trwato$ci 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 dtugosé 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-dtugos¢ LBREAK
22 Nr NARZ. TT: tolerancja na ztamanie-promien RBREAK
23 Nr NARZ. PLC-wartos¢
24 Nr NARZ. Przesuniecie wspotosiowosci trzpienia sondy w osi

gtéwnej CAL-OF 1
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie Q
25 Nr NARZ. Przesun.ieci(_a wspotosiowosci palca sondy w osi g
pomocniczej CAL-OF2 >
26 Nr NARZ. Kat wrzeciona przy kalibrowaniu CAL-ANG §
27 Nr NARZ. Typ narzedzia dla tabeli miejsca _8
28 Nr NARZ. Maksymalne obroty NMAX (o))
Dane z tabeli miejsca, 51 1 Numer miejsca Numer narzedzia E
2 Numer miejsca Narzedzie specjalne: O=nie, 1=tak g
3 Numer miejsca Miejsce state: 0=nie, 1=tak L.
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 1 - Numer narzedzia T
programowane wartosci, 60
2 - Aktywna o$ narzedzia
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
3 - Predkos¢ obrotowa wrzeciona S
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzedzia DR
6 - Automatyczny TOOL CALL
0 =tak, 1 = nie
7 - Naddatek promienia narzgedzia DR2
8 - Indeks narzedzi
9 - Aktywny posuw
Bezposrednio po TOOL DEF 1 - Numer narzedzia T
programowane wartosci, 61
2 - Dilugos¢
3 - Promien
4 - Indeks
5 - Dane narzedzi zaprogramowane w TOOL DEF

1 =tak, 0 = nie
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Aktywna korekcja narzedzia, 200 1 1 = bez naddatku Aktywny promienh
2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem i
naddatek z
TOOL CALL
2 1 = bez naddatku Aktywna dtugosé
2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem i
naddatek z
TOOL CALL
3 1 = bez naddatku Promien zaokraglenia R2
2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem i
naddatek z
TOOL CALL
Aktywne transformacje, 210 1 - Obrét od podstawy, tryb pracy Obstuga reczna
2 - Programowany obrot przy pomocy cyklu 10
3 - Aktywna o$ odbicia lustrzanego
0: odbicie lustrzane nie aktywne
+1: X-0$ odbicie zwierciadlane
+2: Y-0$ odbicie zwierciadlane
+4: Z-0$ odbicie zwierciadlane
+64: U-o0$ odbicie zwierciadlane
+128: V-0$ odbicie zwierciadlane
+256: W-0s odbicie zwierciadlane
Kombinacje = suma pojedynczych osi
4 1 Aktywny wspotczynnik skalowania X-osi
4 2 Aktywny wspotczynnik skalowania Y-osi
4 3 Aktywny wspotczynnik skalowania Z-osi
4 7 Aktywny wspotczynnik skalowania U-osi
4 8 Aktywny wspoétczynnik skalowania V-osi
4 9 Aktywny wspotczynnik skalowania W-osi
5 1 3D-ROT A-osi
5 2 3D-ROT B-osi
5 3 3D-ROT C-osi
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie

6 - Nachylenie ptaszczyzny obrébki aktywne/nieaktywne
(-1/0) w trybie pracy przebiegu programu

7 - Nachylenie ptaszczyzny obrébki aktywne/nieaktywne
(-1/0) w trybie pracy recznej

Aktywne przesuniecie punktu 2 1 X-0$
zerowego, 220

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

8.7 Funkcje dodatkowe

C-0$

U-o0$

V-0$

O || N|[o|lo| b~ WOW|DN

W-0$

N
-

Obszar przemieszczenia, 230 do9 Ujemny wylacznik koncowy software 0$ 1 do 9

w
-

do 9 Dodatni wytgcznik koncowy software o$ 1 do 9

5 - Wytacznik koncowy software on lub off:
0 =on, 1 =off

Pozycja zadana w REF-systemie, 1 1 X-0$
240

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-08

U-o$

V-0$

O || N[oo|lo| B~ OW[DN

W-0$
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Nazwa grupy, ID-nr

Numer

Indeks

Znaczenie

Aktualna pozycja w aktywnym
uktadzie wspotrzednych, 270

1

1

X-08

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-08

U-0$

V-0$

© || N[Ol | |l ®O®[DN

W-0$

Sonda impulsowa TS, 350

50

Typ sondy pomiarowej

Wiersz w tabeli sondy pomiarowej

51

Uzyteczna dtugosé

52

Rzeczywisty promien kulki pomiarowej

Promien zaokraglenia

53

Przesuniecie wspotosiowosci (0$ gidwna)

Przesuniecie wspotosiowosci (0$ pomocnicza)

54

Kat orientacji wrzeciona w stopniach (przesuniecie
wspotosiowosci)

55

Posuw szybki

Posuw przy pomiarze

56

Maksymalna droga pomiarowa

Odstep bezpieczenstwa

57

Wiersz w tabeli sondy pomiarowej

Sonda impulsowa TT dla stotu
maszynowego

70

Typ sondy pomiarowej

Wiersz w tabeli sondy pomiarowej

7

Srodek osi giéwnej (REF-uktad)

Srodek osi pomocniczej (REF-uktad)

Srodek osi narzedzia (REF-ukfad)

72

Promien tarczy (talerza)
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie q;’
75 1 Posuw szybki o
2 Posuw pomiarowy przy nieobracajgcym sie et
wrzecionie g
3 Posuw pomiarowy przy obracajgcym sie wrzecionie _8
76 1 Maksymalna droga pomiarowa (o))
"—
2 Odstep bezpieczenstwa dla pomiaru dtugosci g
3 Odstep bezpieczenstwa dla pomiaru promienia g
77 - Predkos¢ obrotowa wrzeciona LL
N~
78 - Kierunek probkowania w
Punkt bazowy z cyklu sondy 1 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
pomiarowej, 360 X,Y,Z,A, B,C, U, pomiarowej lub ostatniego punktu prébkowania z
V, W) cyklu 0 bez korekcji dtugosci trzpienia, ale z korekcjg

promienia trzpienia (uktad wspotrzednych
obrabianego przedmiotu)

2 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
X,Y,Z,A, B,C, U, pomiarowej lub ostatniego punktu prébkowania z
V, W) cyklu 0 bez korekgiji dtugosci trzpienia i korekcji

promienia trzpienia (uktad wspotrzednych maszyny)

3 1do9 Wynik pomiaru cykli sondy pomiarowej 0 i 1 bez
(X,Y,Z,A, B,C, U, Kkorekcji promienia i dtugosci trzpienia
V, W)

4 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
X,Y,Z,A, B,C,U, pomiarowej lub ostatniego punktu prébkowania z
V, W) cyklu 0 bez korekgji dtugosci trzpienia i korekcji

promienia trzpienia (uktad wspotrzednych
obrabianego przedmiotu)

10 - Orientacja wrzeciona

Wartos¢ z aktywnej tabeli Wiersz Kolumna Odczytywanie wartosci

punktéw zerowych w aktywnym

uktadzie wspotrzednych, 500

Odczytywanie danych aktualnego 1 - Dtugo$¢ narzedzia L

narzedzia, 950
2 - Promien narzedzia R
3 - Promien narzedzia R2
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzedzia DR
6 - Naddatek promienia narzgedzia DR2
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
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 diugos¢ LTOL
17 - TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL
18 - TT: kierunek obrotu DIRECT
0 = dodatni, —1 = ujemny
19 - TT: ptaszczyzna przesuniecia R-OFFS
20 - TT: dlugos¢ przesuniecia L-OFFS
21 - TT: tolerancja na ztamanie-dtugo$¢ LBREAK
22 - TT: tolerancja na ztamanie-promien RBREAK
23 - PLC-wartos¢
24 - Typ narzedzia TYP
0 = frez, 21 = sonda
27 - Przynalezny wiersz w tabeli sondy pomiarowej
32 - Kat wierzchotkowy
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
220

Programowanie: Q-parametry @



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

D19 PLC: przekaza¢ wartosci do PLC

Przy pomocy funkcji D19 mozna przekaza¢ do dwéch wartosci

liczbowych lub parametréw Q do PLC.

Dtugosci krokow i jednostki: 0,1 pm lub 0,0001°

Przyktad: wartos¢ liczbowa 10 (odpowiada 1um lub 0,001°)

przekazaé¢ do PLC
N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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8.8 Dostep do tabel

8.8 Dostep do tabeli z instrukcjami
SQL

Wprowadzenie

Dostepy do tabeli programuje sie w TNC przy pomocy instrukcji SQL
w ramach transakcji. Transakcja skfada sie z kilku instrukcji SQL,
umozliwiajgych uporzadkowang edycje zapiséw w tabeli.

tym zostajg rowniez okreslane nazwy i oznaczenia, ktére

@ Tabele sg konfigurowane przez producenta maszyn. Przy
konieczne sa jako parametry dla instrukcji SQL.

Pojecia, wykorzystywane ponizej:

Tabela: tabela sktada sie z x kolumn i y wierszy. Zostaje ona
zapisana do pamieci jako plik w menedzerze plikéw TNC oraz z
zaadresowana nazwag Sciezki i pliku (=nazwa tabeli). Alternatywnie
do adresowania nazwa Sciezki i pliku mozna uzywa¢ 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.

Wpis w tabeli: zawartos¢ komorki

Result-set (zestaw wynikéw): podczas transakcji
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 wynikéw).

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.
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Transakcja

Zasadniczo transakcja sktada sie z nastepujgcych 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 sg jednakze dalsze operacje, aby moc dokonywac edycji
zapisow tabeli w programie NC i unikng¢ rownolegtej zmiany tych
samych wierszy tabeli. Z tego wynika nastepujacy przebieg
transakciji:

1

dla kazdej kolumny, ktéra ma by¢ edytowana, zostaje
wyspecyfikowany parametr Q. Q-parametr zostaje
przyporzadkowany kolumnie — zostaje on przywigzany (SQL
BIND...).

adresowanie tabeli (pliku), selekcjonowanie wierszy i transfer do
Result-set. Dodatkowo definiujemy, ktére kolumny majg zosta¢
przejete do Result-set (SQL SELECT...).

Operator moze te wyselekcjonowane wiersze zablokowac.
Wadwczas inne procesy w systemie majg dostep czytania do tych
wierszy, ale nie moga zmienic¢ zapiséw tabeli. Nalezy zawsze
wtedy blokowa¢ wyselekcjonowane wiersze, kiedy dokonuje sie
zmian (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

czytanie wierszy z Result-set, zmiana istniejgcych 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...)

zakonczenie transakgji.

— wpisy w tabeli zostaty zmienione/uzupetnione: dane zostaja
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 zostaty zmienione/uzupetnione (tylko dostep
czytania): ewentualne blokady zostajg anulowane, Result-set
zostaje zwolniony (SQL ROLLBACK... BEZ INDEKSU).

Mozna opracowywac kilka transakcji réwnolegle.

nawet jesli wykorzystuje sie wytacznie dostep czytania.
Tylko w ten sposdb zapewnia sig, iz zmiany/uzupetnienia
nie zostajg zatracone, blokady zostajg anulowane i Result-
set zostaje zwolniony.

@ Prosze koniecznie zamkng¢ rozpoczetq transakcje —

HEIDENHAIN TNC 320

trukcjami SQL

1Z1INS

Tabelle
"ABC"

Dateiver-
waltung

SQL Select

—
SQL Commit
g

SQL Rollback
——————
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Result-set

Wyselekcjonowane wiersze w obrebie Result-set sg numerowane
poczawszy od 0 w rosnacej kolejnosci. To numerowanie oznaczane
jest jako indeks . W przypadku dostepu czytania lub zapisu zostaje
podawany indeks i w ten sposob zostaje docelowo pobrana informacja
z wiersza w Result-set.

Czesto korzystnym jest sortowanie wierszy w obrebie Result-set. Jest
to mozliwe poprzez definicje kolumny tabeli, zawierajgcej 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
waznosc.

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 muszg zosta¢ transferowanie do Q-parametréw.
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 ktorych 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.
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SQL(QB)SELECT ...

Tabelle
"ABC"

Dateiver-
waltung

SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...

Result- %1234
set
Q5 = Handle
fir
selektierte
Daten
SQL-Server NC-Pro-

gramm
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Programowanie instrukcji SQL

Instrukcje SQL sg programowane w trybie pracy Programowanie:

saL

Wybdr funkcji SQL: nacisng¢ softkey SQL
Wybrac instrukcje SQL przy pomocy softkey (patrz

przeglad) lub nacisng¢ softkey SQL EXECUTE i

zaprogramowac instrukcje SQL
Przeglad softkeys

Funkcja

SQL EXECUTE
Programowanie instrukcji wyboru (select)

saL
EXECUTE

SQL BIND
Przywigzywanie Q-parametréw do kolumn tabeli
(przyporzadkowanie)

saL
BIND

SQL FETCH
Odczytywanie wierszy tabeli z Result-set i odktadanie w
Q-parametrach

saL
FETCH

SQL UPDATE
Odktadanie danych z Q-parametréw do istniejgcego
wiersza tabeli w Result-set

saL
UPDATE

SQL INSERT
Odktadanie danych z Q-parametréw do nowego
wiersza tabeli w Result-set

saL
INSERT

SQL COMMIT
Transferowanie wierszy tabeli z Result-set do tabeli i
zakonczenie transakcji.

saL
COMMIT

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 zakohczona.

saL
ROLLBACK
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SQL BIND

SQL BIND przywigzuje Q-parametr do kolumny tabeli. Instrukcje SQL,
a mianowicie Fetch, Update i Insert, wykorzystujg to przywigzanie
(przyporzadkowanie) przy transferze danych pomiedzy Result-set i
programem NC.

SQL BIND bez nazwy tabeli i kolumny anuluje przyporzadkowanie.
Przyporzadkowanie dobiega konca najp6zniej z koncem programu NC
lub podprogramu.

=)

saL
BIND
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Operator moze programowac dowolnie duzo
przywigzan. W operacjach czytania/zapisu zostajg
uwzglednione wytacznie kolumny, podane przez
operatora w instrukcji select.

SQL BIND... musi byé programowana przed
instrukcjami fetch, update lub insert. Instrukcja select
moze byé programowana bez poprzedzajacej ja
instrukcji bind.

Jesli w instrukcji select zostang dotgczone kolumny, dla
ktoérych 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 $ciezki i pliku zostajg podawane w prostym
cudzystowiu.

Oznaczenie kolumn: okreslone w danych
konfiguracji oznaczenie dla kolumny tabeli

Przyktad: Przywigzywanie Q-parametréw do
kolumn tabeli

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Przyktad: Anulowanie przyporzadkowania

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884

Programowanie: Q-parametry @



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 opciji, 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 odkladane w przypadkowej kolejnosci.

Przy pomocy opcji SQL SELCT...FOR UPDATE blokujemy
wyselekcjonowane wiersze dla innych aplikaciji. Inne aplikacje moga te
wiersze w dalszym ciggu czytac, jednakze nie mogq ich zmieniac.
Prosze koniecznie uzywac tej opciji, jesli dokonuje sie zmian w
zapisach tabeli.

Pusty Result-set: jesli brak wierszy, odpowiadajgcych kryterium
selekgji, to serwer SQL podaje zwrotnie obowigzujacy handle, ale nie
podaje wpiséw w tabeli.
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EXECUTE

228

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 zosta¢
przeprowadzona) SQL-serwer przesyta 1.

0 oznacza niewazny handle.

Baza danych: tekst polecenia SQL: z nastepujacymi
elementami:

SELECT (stowo kodowe):

Oznaczenie instrukcji SQL, oznaczenia
przesytanych kolumn tabeli — kilka kolumn przy
pomocy , rozdzieli¢ (patrz przykiady). 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 przyktady) instrukcji SQL, oznaczenia
przesytanych kolumn tabeli - kilka kolumn rozdzieli¢
przy pomocy , (patrz przyktady). Dla wszystkich
podanych tu kolumn Q-parametry musza by¢
przywigzane.

Opcjonalnie:

WHERE kryteria selekcji:

kryterium selekcji sktada sie z oznaczenia kolumny,
warunku (patrz tabela) i wartosci porownawcze;.
Kilka kryteriow selekcji taczy sie za pomoca
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

Przyktad: selekcjonowanie wszystkich wierszy
tabeli

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Przyktad: Selekcja wierszy tabeli z opcja WHERE

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Przyktad: Selekcja wierszy tabeli z opcja WHERE i
Q-parametrem

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS NR==:"Q11°"

Przyktad: Nazwa tabeli definiowana za pomoca
nazwy sSciezki 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 é
réwny = 77)
nieréwny 1= E
<> .E

" )
mniejszy < X
— , ~
mniejszy lub rowny <= .b
wiekszy > 2
wiekszy lub réwny >= N
taczenie kilku warunkoéw: %
logiczne | AND %
et

logiczne LUB OR o
©

Q

[

)

172)

[®)

o

o

0

HEIDENHAIN TNC 320 229 @



trukcjami SQL

1ZINns

8.8 Dostep do tabel

SQL FETCH

SQL FETCH czyta adresowany z INDEKS wiersz z Result-set i
odktada zapisy tabeli do przywigzanych (przyporzadkowanych) Q-
parametréw. Result-set zostaje adresowany z HANDLE .

SQL FETCH uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukcji

select.

saL
FETCH
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Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktorym
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.

Przyktad: numer wiersza zostaje przestany w Q-
parametrze

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Przyktad: numer wiersza zostaje programowany
bezposrednio

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Programowanie: Q-parametry @



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 ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystapit btad (btedny handle, indeks zbyt duzy,

zakres wartosci przekroczony/nieosiggniety 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, zawierajacy 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 ktorym
T serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystapit btad (btedny handle, zakres wartosci

przekroczony/nieosiggniety lub btedny format

danych)

Baza danych: SQL-dostgp-ID: parametr Q, z handle
dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: numer wiersza zostaje przestany w Q-
parametrze

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Przyktad: numer wiersza zostaje programowany
bezposrednio

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS INDEXS

Przyktad: numer wiersza zostaje przestany w Q-
parametrze

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transferuje wszystkie 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 wazno$c.

saL
COMMIT

Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystapit btad (niewtasciwy handle lub podobne
zapisy w kolumnach, w ktérych konieczne sg
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 zakohczona — nadany w SQL SELECT handle
traci swojg wazno$¢. Typowe zastosowanie: operator zamyka
transakcje z wytacznymi dostepami czytania.

INDEKS jest zaprogramowany: indeksowany wiersz zostaje
zachowany — wszystkie inne wiersze zostajg usuniete z Result-set.
Transakcja nie zostaje zakoniczona. Wyznaczona z SELCT...FOR
UPDATE blokada pozostaje zachowana dla indeksowanego
wiersza — dla wszystkich innych wierszy zostaje ona skasowana.

saL
ROLLBACK
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Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystapit btad (btedny handle)

Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z handle
dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

Baza danych: indeks odno$nie wyniku SQL: wiersz,
ktory ma pozosta¢ w obrebie Result-set. Numer
wiersza zostaje podawany bezposrednio lub operator
programuje Q-parametr, zawierajacy indeks.

Przyktad:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE QS

Przyktad:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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8.9 Wprowadzanie wzoréw

bezposrednio

Wprowadzenie wzoru

Poprzez softkeys mozna wprowadza¢ bezposrednio do programu
obrébki matematyczne wzory, ktére zawieraja kilka operacji

obliczeniowych.

Matematyczne funkcje skojarzenia pojawiajg sie z nacisnieciem

softkey WZOR. TNC pokazuje nastepujace softkeys na kilku paskach:

Funkcja powiazania

Dodawanie
np. Q10=Q1 + Q5

Odejmowanie
np. Q25=Q7-Q108

Mnozenie
np. Q12=5* Q5

Dzielenie
np. Q25=0Q1/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

SGRT

Sinus kata
np. Q44 = SIN 45

Cosinus kata
np. Q45 =COS 45

Tangens kata
np. Q46 = TAN 45

Arcus-sinus

Funkcja odwrotna do sinus; okre$lenie kata ze
stosunku przyprostokatna
przeciwlegta/przeciwprostokatna

np. Q10 = ASIN 0,75

IR RE R R EREE
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Funkcja powigzania

Arcus-cosinus

Funkcja odwrotna do cosinus; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokatna
przylegta/przeciwprostokatna

np. Q11 = ACOS Q40

(4
o
=&
=
)
<

Arcus-tangens

Funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokatna
przeciwlegta/przyprostokatna przylegta

np. Q12 = ATAN Q50

Podnoszenie wartosci do potegi
np. Q15=3"3

Konstanta PI (3,14159)
np. Q15 =PI

Utworzenie logarytmu naturalnego (LN) liczby
Liczba podstawowa 2,7183
np. Q15=LN Q11

L

z

Utworzy¢ logarytm liczby, liczba podstawowa 10

np. Q33 =LOG Q22

LoG

Funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegi n
np. Q1 = EXP Q12

Wartosci negowa¢ (mnozenie przez -1)
np. Q2 =NEG Q1

Odcia¢ miejsca po przecinku
Tworzenie liczby catkowitej
np. Q3 = INT Q42

S

Tworzenie wartosci bezwzglednej liczby
np. Q4 = ABS Q22

ABS

Odcina¢ miejsca do przecinka liczby
Frakcjonowac
np. Q5=FRAC Q23

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

@

i B

z

Gl

Obliczy¢ wartos¢ modulo (reszta z dzielenia)
np. Q12 =400 % 360
Wynik: Q12 =40

234

Programowanie: Q-parametry @



Zasady obliczania

Dla programowania wzoréw matematycznych obowigzujg nastepujace

zasady:

Obliczenie punktowe przed strukturalnym
12 Q1=5%3+2*10=235

1-gikrok obliczenia 5 * 3 =15
2-gikrok obliczenia 2 * 10 = 20
3-cikrok obliczenia 15 + 20 = 35
lub

13 Q2=SQ10-323="73

1-szykrok obliczenia 10 podnie$¢ do kwadratu = 100
2-gikrok obliczenia 3 podnies¢ do potegi 3 = 27
3-cikrok 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 albo uzywac szybkiego wejscia:

{Q Nacisng¢ klawisz Q na klawiaturze ASCII

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?

25 Wprowadzi¢ numer parametru

E Pasek softkey dalej przetacza¢ i wybra¢ funkcje
arcustangens

a D Pasek softkey dalej przetaczac i otworzyé nawias

m 12 Numer Q-parametru 12 wprowadzi¢

) Wybra¢ dzielenie

m 13 Numer Q-parametru 13 wprowadzi¢

Ii| m Zamkng¢ nawias i zakonczy¢ wprowadzanie wzoru

NC-wiersz przyktadowy
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.10 Parametry tancucha znakéw

Funkcje przetwarzania tancucha znakéw

Przetwarzanie stringu (angl. string = fancuch znakéw) poprzez QS-
parametry moze byé wykorzystywane, dla utworzenia zmiennych
tancuchéw znakow.

Parametrowi tekstu mozna przyporzadkowacé tancuch znakéw (litery,
cyfry, znaki szczegdlne, znaki sterowania i spacje) o fgcznej dtugosci
do 256 znakéw. Przyporzadkowane lub wczytane wartosci mozna w
dalszym ciagu przetwarzac i sprawdza¢ uzywajac ponizej opisanych
funkcji. Jak i w przypadku programowania parametréw Q do
dyspozycji znajduje sie tacznie 2000 parametrow QS (patrz takze
»Zasada i przeglad funkcji” na stronie 196).

W funkcjach parametrow Q STRING FORMULA i FORMULA zawarte
sq rozne funkcje dla przetwarzania parametréw stringu.

Funkcje STRING FORMULY Softkey Strona
Przyporzadkowanie parametrow tekstu Strona 238
Potaczenie parametréw stringu w Strona 238
tancuch

Przeksztatcanie numerycznej wartoscina Strona 240
parametr stringu

Kopiowanie podstringu z parametru e Strona 241
tancucha znakéw

Funkcje stringu w funkcji FORMULA Softkey Strona

Przeksztatcenie parametru stringu na Strona 242
wartos¢ numeryczng
Sprawdzanie parametru stringu e Strona 243

Okreslenie dlugosci parametra stringu Strona 244

Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci Strona 245

przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
string. Jesli uzywa sie funkcji FORMULA, to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
warto$é numeryczna.

@ Jesli uzywa sie funkcji STRING FORMULA, to wynikiem
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8.10 Parametry tancucha znakéw

Przyporzadkowanie parametréow tekstu

Zanim zmienne tekstu zostang uzyte, muszg one zostac
przyporzadkowane. W tym celu uzywa sie polecenia DECLARE
STRING.

SPEC wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
FCT

UG Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PREERESEE funkcji tekstem otwartym

sTRING Wybra¢ funkcje stringu

FUNKCJE

DECLARE FUnijQ DECLARE STRING Wybraé

STRING

i i@

NC-wiersz przyktadowy:
N37 DECLARE STRING QS10 = "PRZEDMIOT"
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Potaczenie parametrow stringu w fancuch

Przy pomocy operatora powigzania (parametr stringu || parametr
stringu) mozna potaczy¢ ze sobg kilka parametréw stringu.

SPEC
FCT

FUNKCJE
PROGRAMOLE
STRING
FUNKCJE
STRING
FORMULA

wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
funkcji tekstem otwartym

Wybra¢ funkcje stringu

Wybra¢ funkcje STRING-FORMULA .

Zapisa¢ numery parametru stringu, pod ktérymi TNC
ma zapisa¢ do pamieci potagczony w tancuch string,
klawiszem ENT potwierdzi¢

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 catly tekst z QS12, QS13 i QS14
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Tres¢ parametrow:

QS12: obrabiany przedmiot

QS13: status:

QS14: przedmiot wybrakowany

QS10: status przedmiotu: wybrakowany

HEIDENHAIN TNC 320

8.10 Parametry tancucha znakéw

” @



8.10 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-FORMULA .

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

N37 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.

m Wybrac funkcje Q-parametréw
Wybra¢ funkcje STRING-FORMULA .

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 znakow
(LEN4)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4)
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8.10 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 FORMULA .

Zapisa¢ numery parametru, pod ktorymi TNC ma
zapisa¢ do pamieci wartos¢ numeryczna, klawiszem
ENT potwierdzi¢

FORMULA

O

Przetaczy¢ pasek z softkey

Wybra¢ funkcje dla przeksztatcenia parametru stringu
na warto$¢ numeryczng

TONUMB

18

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

N37 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

L

=)

Wybrac funkcje Q-parametréw

Wybra¢ funkcje FORMULA .

Zapisa¢ numer parametru Q, pod ktorymi TNC ma
zapisywac to miejsce, od ktérego rozpoczyna sie
szukany tekst, klawiszem ENT potwierdzi¢

Przetaczy¢ pasek z softkey

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

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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8.10 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 FORMULA .

Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym TNC ma
zapisa¢ do pamieci potagczony w tancuch string,
klawiszem ENT potwierdzic¢

Przetaczy¢ pasek z softkey
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
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci

Przy pomocy funkcji STRCOMP mozna poréwnywacé alfabetyczng
kolejnos¢ parametréw tekstowych.

FORMULA

STRCOMP

@

Wybrac funkcje Q-parametréw

Wybraé funkcje FORMULA .

Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktéorym TNC ma
zapisa¢ do pamieci wynik poréwnania, klawiszem
ENT potwierdzic¢

Przefaczy¢ pasek z softkey

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

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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8.11 Prealokowane Q-parametry

8.11 Prealokowane Q-parametry

Q-parametry od Q100 do Q199 zostajg obtozone przez TNC réznymi
wartosciami. Q-parametrom zostajg przypisane:

wartosci z PLC

dane o narzedziach i wrzecionie

dane o stanie eksploatacji

wyniki pomiaréw z cykli sondy impulsowej itd.

TNC zachowuje zajete z gory parametry Q, a mianowicie Q108, Q114
i Q115 - Q117 w odpowiedniej jednostce miary aktualnego programu.

Q100 i Q199 (QS100 i QS199) nie powinny byé
wykorzystywane w programach NC jako parametry
obliczeniowe, poniewaz moze to mie¢ nieporzadane
efekty.

@ Prealokowane parametry Q (QS-parametry) pomiedzy

Wartosci z PLC: Q100 do Q107

TNC uzywa parametrow Q100 do Q107, aby przejaé wartosci z PLC
do innego NC-programu.

Aktywny promien narzedzia: Q108
Aktywna warto$¢ promienia narzedzia zostaje przypisana Q108. Q108
sktada sig z:

promienia narzedzia R (tabela narzedzi lub G99-wiersza)
wartosci delta DR z tabeli narzedzi
wartosci delta DR z T-wiersza

TNC zachowuje aktywny radius narzedzia nawet w
@ przypadku przerwy w zasilaniu.
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Os narzedzi: Q109

Wartos¢ parametru Q109 zalezy od aktualnej osi narzedzi:

0$ narzedzia ‘[;\;ar:r?léefru
Os$ narzedzi nie zdefiniowana Q109 = —1
X-0$ Q109=0
Y-0$ Q109 =1
Z-0$ Q109 =2
U-0$ Q109 =6
V-8 Q109 =7
W-os Q109 =8

Stan wrzeciona: Q110

Wartos¢ parametru Q110 zalezy od ostatnio zaprogramowanej M-

funkcji dla wrzeciona:

M-funkcja ‘I;‘;ar:;z‘t’ru

stan wrzeciona nie zdefiniowany Q110 =-1

M3: wrzeciono ON, zgodnie z ruchem Q110=0

wskazéwek zegara

M4: wrzeciono ON, w kierunku przeciwnym Q110 = 1

do ruchu wskazéwek zegara

M5 po M3 Q110=2

M5 po M4 Q110=3
Dostarczanie chtodziwa: Q111

M-funkcja ‘r’)\::':;i(:ru

M8: chtodziwo ON Q111 =1

M9: chtodziwo OFF Q111=0
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8.11 Prealokowane Q-parametry

Wspotczynnik naktadania sie: Q112

TNC przypisuje Q112 wspotczynnik naktadania sie przy frezowaniu
kieszeni (pocketOverlap).

Dane wymiarowe w programie: Q113

Wartos$¢ parametru Q113 zalezy przy pakietowaniu z PGM CALL od
danych wymiarowych programu, ktéry jako pierwszy wywotuje inne
programy.

. . Wartos¢
Dane wymiarowe programu gtéwnego parametru
Uktad metryczny (mm) Q113=0
Uktad calowy (inch) Q113 =1

Dlugos$¢ narzedzia: Q114

Aktualna wartos¢ diugosci narzedzia zostanie przyporzadkowana
Q114.

TNC zachowuje aktywng dtugos¢ narzedzia nawet w
przypadku przerwy w zasilaniu.

Wspotrzedne 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 wspotrzednych.

0s wspoétrzednych :\;al':r(:lée(:ru
X-08 Q115

Y-8 Q116

Z-08 Q117

IV. 0$ Q118
zalezy od maszyny

V. 08 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 Wartos¢
zadanej parametru
Dlugos¢ narzedzia Q115
Promien narzedzia Q116

Pochylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy
katow przedmiotu: obliczone przez TNC
wspotrzedne dla osi obrotu

Wspoétrzedne ‘,ﬁ:&i‘;u
A-0$ Q120
B-0$ Q121
C-0$ Q122
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8.11 Prealokowane Q-parametry

Wyniki pomiaru cykli sondy pomiarowej (patrz
takze instrukcja obstugi Cykle sondy

pomiarowej)

Zmierzone wartosci rzeczywiste :\;ar:;i‘: ru
Kat prostej Q150
Srodek w osi gtéwnej Q151
Srodek w osi pomocniczej Q152
Srednica Q153
Diugos¢ kieszeni Q154
Szerokos$¢ kieszeni Q155
Dtugos¢é wybranej w cyklu osi Q156
Potozenie osi sSrodkowej Q157
Kat A-osi Q158
Kat B-osi Q159
Wspétrzedna wybranej w cyklu osi Q160
Ustalone odchylenie :\;ar:ronii:ru
Srodek w osi gtéwnej Q161
Srodek w osi pomocniczej Q162
Srednica Q163
Dtugos¢ kieszeni Q164
Szerokos$¢ kieszeni Q165
Zmierzona dtugos¢ Q166
Potozenie osi srodkowe;j Q167
Ustalony kat przestrzenny :\;ar:ronii:ru
Obrét wokét osi A Q170
Obrot wokét osi B Q171
Obrot wokét osi C Q172
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Status obrabianego przedmiotu ‘r’)\::':r?liiru
Dobrze Q180
Praca wykanczajgaca Q181

Braki Q182
Zmierzone odchylenie w cyklu 440 :\;ar:;éefru
X-0$ Q185

Y-0$ Q186

Z-0$ Q187
Marker dla cykli Q188
Pomiar narzedzia za pomoca lasera Wartos¢
BLUM parametru
Zarezerwowany Q190
Zarezerwowany Q191
Zarezerwowany Q192
Zarezerwowany Q193
Zarezerwowane dla wewnetrznego Wartos¢
wykorzystania parametru
Marker dla cykli Q195
Marker dla cykli Q196
Marker dla cykli (rysunki obrdobki) Q197
Num_er ostatnio aktywnego cyklu Q198
pomiarowego

Pomiar stanu narzedzia przy pomocy TT :\;ar:::‘i‘: ru
Narzedzie w granicach tolerancji Q199 =0.0
Narzedzie jest zuzyte (LTOL/RTOL Q199=1,0
przekroczone)

Narzedzie jest ztamane (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

przekroczone)
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8.12 Przyktady 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

%ELIPSA G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q3 P01 +50 *

N40 D00 Q4 P01 +30 *

N50 D00 Q5 P01 +0 *

N60 D00 Q6 P01 +360 *

N70 D00 Q7 P01 +40 *

N80 D00 Q8 P01 +30 *

N90 D00 Q9 P01 +5 *

N100 D00 Q10 P01 +100 *
N110 D00 Q11 P01 +350 *
N120 D00 Q12 PO1 +2 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 G00 G40 G90 Z+250 *
N170 L10,0 *
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50
o
™
50
) .
X
50
Srodek osi X
Srodek osi Y
Poétos X
Potos Y

Kat startu na ptaszczyznie
Kat korcowy na ptaszczyznie
Liczba krokéw obliczenia
Potozenie elipsy przy obrocie
Gtebokos¢ frezowania
Posuw wgtebny

posuw frezowania

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Wywota¢ obrébke
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N180 G00 Z+250 M2 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu ‘2
N190 G98 L10 * Podprogram 10: obrébka %
N200 G54 X+Q1 Y+Q2 * Przesuna¢ punkt zerowy do centrum elipsy ;
N210 G73 G90 H+Q8 * Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie o
N220Q35=(Q6-Q5)/Q7 * Obliczy¢ przyrost (krok) kata g
N230 D00 Q36 P01 +Q5 * Skopiowac kat startu a
N240 D00 Q37 P01 +0 * Nastawi¢ licznik przej$¢ 2
N250 Q21 = Q3 * COS Q36 * X-wspétrzedng punktu startu obliczyé o
N260 Q22 = Q4 * SIN Q36 * Y-wspétrzedng punktu startu obliczyé >
N270 G00 G40 X+Q21 Y+Q22 M3 * Najechac¢ punkt startu na ptaszczyznie g
N280 Z+Q12 * Pozycjonowaé wstepnie na odstep bezpieczenstwa w osi wrzeciona :
N290 G01 Z-Q9 FQ10 * Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki ﬁ
N300 G98 L1 * E
N310 Q36 = Q36 + Q35 * Zaktualizowac¢ kat o
N320Q37=Q37 +1 * Zaktualizowac¢ licznik przejs¢ -~
N330 Q21 = Q3 * COS Q36 * Obliczy¢ aktualng X-wspotrzedng 00
N340 Q22 = Q4 * SIN Q36 * Obliczy¢ aktualng Y-wspotrzedng

N350 G01 X+Q21 Y+Q22 FQ11 * Najecha¢ nastepny punkt

N360 D12 P01 +Q37 P02 +Q7 P03 1 * Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do Label 1

N370 G73 G90 H+0 * Zresetowac obrét

N380 G54 X+0 Y+0 * Zresetowac przesuniecie punktu zerowego

N390 G00 G40 Z+Q12 * Odsuna¢ narzedzie na odstep bezpieczenstwa

N400 G98 L0 * Koniec podprogramu

N99999999 %ELIPSA G71 *
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8.12 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

%CYLIN G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +0 *

N30 D00 Q3 P01 +0 *

N40 D00 Q4 P01 +90 *

N50 D00 Q5 P01 +270 *

N60 D00 Q6 P01 +40 *

N70 D00 Q7 P01 +100 *

N80 D00 Q8 P01 +0 *

N90 D00 Q10 P01 +5 *

N100 D00 Q11 P01 +250 *
N110 D00 Q12 P01 +400 *
N120 D00 Q13 P01 +90 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 G00 G40 G90 Z+250 *
N170 L10,0 *

N180 D00 Q10 P01 +0 *

N190 L10,0
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ZA
G\ i -
g X
-50
YA | YA
100 i
b - -
|
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

Dtugosé cylindra

Potozenie przy obrocie na ptaszczyznie X/Y
Naddatek promienia cylindra

Posuw wciecia wgtebnego

Posuw frezowania

Liczba przejs¢

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Wywota¢ obrébke
Zresetowa¢ naddatek

Wywota¢ obrébke
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N200 G00 G40 Z+250 M2 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu ‘2
N210 G98 L10 * Podprogram 10: obrébka %
N220 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 * Wyliczy¢ naddatek i narzedzie w odniesieniu do promienia cylindra ;
N230 D00 Q20 P01 +1 * Nastawic licznik przej$¢ o
N240 D00 Q24 P01 +Q4 * Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X) g
N250 Q25=(Q5-Q4)/Q13 * Obliczy¢ przyrost (krok) kata a
N260 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 * Przesung¢ punkt zerowy na srodek cylindra (X-0s$) 2
N270 G73 G90 H+Q8 * Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie o
N280 G00 G40 X+0 Y+0 * Pozycjonowaé wstepnie na ptaszczyznie na srodek cylindra >
N290 GO01 Z+5 F1000 M3 * Pozycjonowaé wstepnie w osi wrzeciona g
N300 G98 L1 * =
N310 I+0 K+0 * Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X ﬁ
N320 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * Najecha¢ pozycje startu na cylindrze, ukosnie wcinajgc w materiat E
N330 G01 G40 Y+Q7 FQ12 * Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y+ o
N340 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 * Zaktualizowac licznik przejsc -~
N350 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 * Zaktualizowacé kat przestrzenny )
N360 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 * Zapytanie czy juz gotowe, jesli tak, to skok do konca
N370 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * Przemieszczenie po “tuku” blisko przedmiotu dla nastepnego

skrawania wzdtuznego
N380 G01 G40 Y+0 FQ12 * Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y—
N390 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 * Zaktualizowac licznik przejsc
N400 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 * Zaktualizowacé kat przestrzenny
N410 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 * Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do LBL 1
N420 G98 L99 *
N430 G73 G90 H+0 * Zresetowac obrot
N440 G54 X+0 Y+0 Z+0 * Zresetowac przesuniecie punktu zerowego
N450 G98 L0 * Koniec podprogramu

N99999999 %CYLIN G71 *
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8.12 Przyktady programowania

Przyktad: kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu

Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
trzpieniowego Yi Y
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

%KULA G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 * Srodek osi X

N20 D00 Q2 P01 +50 * Srodek osi Y

N30 D00 Q4 P01 +90 * Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

N40 D00 Q5 P01 +0 * Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

N50 D00 Q14 P01 +5 * Przyrost kata w przestrzeni

N60 D00 Q6 P01 +45 * Promien kuli

N70 D00 Q8 P01 +0 * Kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

N80 D00 Q9 P01 +360 * Kat koncowy potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

N90 D00 Q18 P01 +10 * Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrébki zgrubnej

N100 D00 Q10 P01 +5 * Naddatek promienia kuli dla obrébki zgrubnej

N110 D00 Q11 P01 +2 * Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego w osi
wrzeciona

N120 D00 Q12 P01 +350 * Posuw frezowania

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 * Definicja pétwyrobu

N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N150 T1 G17 S4000 * Wywotanie narzedzia

N160 G00 G40 G90 Z+250 * Wyjscie narzedzia z materiatu
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N170 L10,0 *
N180 D00 Q10 P01 +0 *

N190 D00 Q18 P01 +5 *

N200 L10,0 *

N210 G00 G40 Z+250 M2 *

N220 G98 L10 *

N230 D01 Q23 P01 +Q11 P02 +Q6 *
N240 D00 Q24 P01 +Q4 *

N250 D01 Q26 P01 +Q6 P02 +Q108 *
N260 D00 Q28 P01 +Q8 *

N270 D01 Q16 P01 +Q6 P02 -Q10 *
N280 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N290 G73 G90 H+Q8 *

N300 G98 L1 *

N310 1+0 J+0 *

N320 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N330 I+Q108 K+0 *

N340 G01 Y+0 Z+0 FQ12 *

N350 G98 L2 *

N360 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N370 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 *
N380 D11 P01 +Q24 P02 +QS5 P03 2 *
N390 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N400 G01 G40 Z+Q23 F1000 *

N410 G00 G40 X+Q26 *

N420 D01 Q28 P01 +Q28 P02 +Q18 *
N430 D00 Q24 P01 +Q4 *

N440 G73 G90 H+Q28 *

N450 D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N460 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 G73 G90 H+0 *

N480 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N490 G98 L0 *

N99999999 %KULA G71 *

HEIDENHAIN TNC 320

Wywota¢ obrébke

Zresetowac naddatek

Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrobki wykanczajace;j
Wywotac obrébke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: obrébka

Obliczy¢ Z-wspoitrzedng 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
Pozycjonowaé wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie X/Y dla pozycjonowania
wstepnego

Pozycjonowaé wstepnie na ptaszczyznie

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X, przesuniety o promien
narzedzia

Najezdzanie na gtebokosé

Przemieszczenie po ,fuku” blisko przedmiotu, w gére
Zaktualizowac kat przestrzenny

Zapytanie czy tuk gotowy, jesli nie, to z powrotem do LBL2
Najechac¢ kat koncowy w przestrzeni

Przemiesci¢ swobodnie w osi wrzeciona

Pozycjonowaé wstepnie dla nastepnego tuku
Zaktualizowaé 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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Programowanie:
funkcje dodatkowe




9.1 Wprowadzenie funkcji dodatkowych M i STOP

9.1 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

ktére nie sg opisane w tym podreczniku obstugi. Prosze

@ Producent maszyn moze udostepnié¢ funkcje dodatkowe,
zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Mozna wprowadzi¢ do dwdch funkcji dodatkowych M na koncu bloku
pozycjonowania lub w oddzielnym wierszu. TNC pokazuje wowczas
dialog: Funkcja dodatkowa M ?

Z reguty podaje sie w dialogu tylko numer funkcji dodatkowej. Przy
niektorych funkcjach dodatkowych dialog jest kontynuowany, aby
mozna byto wprowadzi¢ parametry do tej funkciji.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko reczne wprowadza sie
funkcje dodatkowe poprzez softkey M.

zadziatajg na poczatku wiersza pozycjonowania, inne z
kolei przy koncu, niezaleznie od kolejnosci, w ktdrej one
sie znajdujg w danym wierszu NC.

@ Prosze uwzglednic, iz niektére funkcje dodatkowe

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

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku, w
ktorym zostaty zaprogramowane. Jesli funkcja dodatkowa
nie dziata tylko wierszami, to nalezy jg anulowaé w
nastepnym wierszu przy pomocy oddzielnej funkcji M, albo
zostanie ona automatycznie anulowana przez TNC na
koncu programu.

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowa w wierszu STOP

Zaprogramowany wiersz STOP przerywa przebieg programu lub test
programu, np. dla sprawdzenia narzedzia. W wierszu STOP mozna
zaprogramowac funkcje dodatkowg M:

Programowanie przerwy w przebiegu programu:
nacisna¢ klawisz STOP

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M

NC-wiersze przyktadowe

N87 G36 M6
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9.2

Funkcje dodatkowe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona
i chtodziwa

Przeglad
. . Dziatanie w na na
N ez wierszu poczatku koncu
MO Przebieg programu STOP

Wrzeciono STOP
Chtodziwo OFF

M1

Do wyboru operator przebieg
programu STOP

Wrzeciono STOP

Chtodziwo OFF

M2

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP

Chtodziwo off

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

M3

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara

M4

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

M5

Wrzeciono STOP

M6

Zmiana narzedzia
Wrzeciono STOP
przebieg programu STOP

M8

Chtodziwo ON

M9

chiodziwo OFF

M13

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazoéwek zegara
Chtodziwo ON

M14

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

Chtodziwo on

M30

jak M2

HEIDENHAIN TNC 320

iegu programu, wrzeciona il

chtodziwa
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9.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o wspoétrzednych

9.3 Funkcje dodatkowe dla podania
danych o wspétrzednych

Zaprogramowa¢ wspoétrzedne w odniesieniu do
maszyny: M91/92

Punkt zerowy podziatki

Na podziatce marka wzorcowa okres$la potozenie punktu zerowego
podziatki.

Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy jest potrzebny, aby
wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania sie narzedzia
(wytacznik krancowy programu)
najechac state pozycje maszyny (np. pozycje zmiany narzedzia)
wyznaczy¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Producent maszyn wprowadza dla kazdej osi odstep punktu zerowego

maszyny od punktu zerowego podziatki wymiarowej do parametru
maszyny.

Postepowanie standardowe

TNC odnosi wspdtrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu patrz ,Wyznaczenie punktu odniesienia bez 3D sondy
impulsowej”, strona 318.

Zachowanie z M91 — punkt zerowy maszyny

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

wpbétrzedne, to te wspotrzedne odnosza sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji M91. Jesli nie zaprogramowano
M91-pozycji w aktywnym programie NC, to wspétrzedne
odnosza sie do aktualnej pozycji narzedzia.

@ Jesli w wiersz M91 programujemy inkrementalne

TNC pokazuje wartosci wspoétrzednych w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny. W wyswietlaczu stanu prosze przetaczy¢
wyswietlacz wspotrzednych na REF, patrz ,Wyswietlacze stanu”,
strona 63.
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Postepowanie z M92 — punkt bazowy maszyny

wyznaczy¢ jeszcze jedna statg pozycje maszyny (punkt

@ Oprécz punktu zerowego maszyny moze jej producent
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 odnosi¢ sie do
punktu odniesienia maszyny, to prosze wprowadzi¢ w tych zapisach
M92.

korekcje promienia. Dlugo$¢ narzedzia jednakze nie
zostaje uwzgledniona.

@ Przy pomocy M91 lub M92 TNC przeprowadza prawidtowo
Dziatanie
M91 i M92 dziataje tylko w tych zapisach programowych, w ktérych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku wiersza.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspotrzedne majg odnosi¢ sie zawsze do punktu zerowego
maszyny, to mozna zaryglowac 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 wspotrzednych z punktem zerowym
maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby méc symulowac¢ graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac¢ nadzor przestrzeni roboczej i wyswietlic potwyréb w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, patrz
.Przedstawienie poélwyrobu w przestrzeni roboczej”, strona 361.

HEIDENHAIN TNC 320
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9.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o wspoétrzednych

Najechac¢ pozycje w nie pochylonym uktadzie
wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie
obrébki: M130

Zachowanie standardowe przy pochylonej ptaszczyznie obrébki

Wspétrzedne w blokach pozycjonowania TNC odnosi do pochylonego
uktadu wspotrzednych.

Zachowanie z M130

Wspétrzedne wblokach prostychTNC odnosi przy aktywne;j,
pochylonej ptaszczyZnie obrébki do nie pochylonego uktadu
wspoirzednych

TNC pozycjonuje wtedy (pochylone) narzedzie na zaprogramowang
wspotrzedng nie pochylonego uktadu.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Nastepne wiersze pozycjonowania lub cykle obrébki
zostajg wykonane w nachylonym uktadzie wspétrzednych,
to moze prowadzi¢ do powstawania problemoéw przy

cyklach obrébkowych z absolutnym pozycjonowaniem
wstepnym.

Funkcja M130 jest dozwolona tylko, jesli funkcja
Nachylenie ptaszczyzny obrébki jest aktywna.

Dziatanie

M130 dziata wierszami w wierszach prostych bez korekcji promienia
narzedzia.
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9.4 Funkcje dodatkowe dla
zachowania sie narzedzi na
torze ksztattowym

Obroébka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

TNC dotacza 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 ksztattowego 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.

funkcje M120 LA w programie (patrz ,Obliczanie wstepne
konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK AHEAD):
M120” na stronie 270)!

@ Zamiast M97 nalezy stosowac o wiele bardziej wydajng

Dziatanie

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

obrobione. Ewentualnie musi to naroze konturu zosta¢

@ Naroze konturu zostaje przy pomocy M97 tylko czesciowo
obrobione dodatkowo przy pomocy mniejszego narzedzia.

HEIDENHAIN TNC 320
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torze ksztaltowym
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9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

NC-wiersze przyktadowe

N

66

Duzy promien narzedzia

Najazd punktu 13 konturu
Obrébka stopni konturu 13 i 14
Najazd punktu 15 konturu
Obrébka stopni konturu 15 16
Najazd punktu 17 konturu
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Otwarte naroza konturu kompletnie obrabiaé:
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
obrébki:

Postepowanie z M98

Przy pomocy funkcji dodatkowej M98 TNC przemieszcza tak daleko
narzedzie, ze kazdy punkt konturu zostaje rzeczywiscie obrobiony:

Dziatanie

M98 dziata tylko w tych zapisach programu, w ktérych M98 jest
programowane.

M98 zadziata na koncu wiersza.

NC-wiersze przykladowe
Dosung¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach 10, 11 12:

N100 G01 G41 X ... Y..F..*
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN TNC 320
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9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Wspotczynnik posuwu dla ruchéw
zanurzeniowych: M103

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu z ostatnio
zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie z M103

TNC redukuje posuw na torze ksztattowym, jesli narzedzie przesuwa
sie w kierunku ujemnym osi narzedzi. Posuw przy zanurzeniu FZMAX
zostaje obliczany z ostatnio zaprogramowanego posuwu FPROG i
wspotczynnika F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzi¢

Jesli do zapisu pozycjonowania zostaje wprowadzona M103, to TNC
prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspotczynnik F.

Dziatanie

M103 zadziata na poczatku bloku.
M103 anulowac¢: M103 zaprogramowac ponownie bez wspotczynnika

obrébki. Redukowanie posuwu dziata wéwczas przy
przemieszczeniu w negatywnym kierunku nachylonej osi
narzedzi.

@ M103 dziata tylko przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie

NC-wiersze przyktadowe

Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na réwnej ptaszczyznie.

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 Z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *
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Rzeczywisty posuw na torze (mm/min):

500
500
100
141
500
500
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Posuw w milimetrach/wrzeciono-obroét: M136

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie z ustalonym w programie posuwem F w
mm/min.

Postepowanie z M136

kombinacji z nowo wprowadzong alternatywa dla posuwu
FU.

Przy aktywnym M136 wrzeciono nie moze znajdowac sie
w regulagiji.

@ W programach typu Inch M136 nie jest dozwolona w

Przy pomocy M136 TNC przemieszcza narzgdzie nie w mm/min lecz
z ustalonym w programie posuwem F w milimetr/obrét wrzeciona. Jesli
zmienia sie predkos¢ obrotowa poprzez Override wrzeciona, TNC
dopasowuje automatycznie posuw.

Dziatanie
M136 zadziata na poczatku bloku.

M136 anuluje sie, programujac M137.

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

Postepowanie standardowe

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

Postepowanie przy tukach kota z M109

TNC utrzymuje staty posuw ostrza narzedzia przy obrébce wewnatrz i
na zewnatrz tukéw kota.

Postepowanie przy tukach kota z M110
TNC utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie podczas

obrébki wewnetrznej. Podczas obrébki zewnetrznej tukéw kota nie
dziata dopasowanie posuwu.

Jesli definiujemy M109 lub M110 przed wywotaniem cyklu

@ obrébki z numerem wiekszym niz 200, to dopasowanie
posuwu dziata takze przy tukach kotowych w obrebie cykli
obrébkowych. Na koncu lub po przerwaniu cyklu obrébki
zostaje ponownie odtworzony stan wyjsciowy.

Dziatanie

M109 i M110 zadziatajg na poczatku bloku. M109 i M110 anulujemy
przy pomocy M111.

HEIDENHAIN TNC 320
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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 265) 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 przedstawione w ciemnym tonie). Mozna M120
takze uzywac, aby dane digitalizacji lub dane, ktére zostaty
wytworzone przez zewnetrzny system programowania, uzupetnic
wartosciami korekcji promienia narzedzia. W ten sposéb odchylenia

od teoretycznego promienia narzedzia moga 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, ktora ma obliczy¢ wstepnie TNC, tym
wolniejsze bedzie opracowywanie blokow.

Zapis

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 G41 lub G42 . M120 dziata od tego bloku do momentu az
korekcja promienia zostanie z G40 anulowana
M120 LAQO zostanie zaprogramowana
M120 bez LA zostanie zaprogramowana
Z % zostanie wywotany inny program
z cyklem G80 lub przy pomocy funkcji PLANE zostanie nachylona
ptaszczyzna obrobki

M120 zadziata na poczatku wiersza.

Ograniczenia

Powr6t na kontur po Zewnetrznym/Wewnetrznym Stop-poleceniu
mozna przeprowadzi¢ przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO
WIERSZA N. Zanim zostanie uruchomiony przebieg do wiersza,
nalezy anulowa¢ M120, inaczej TNC wydaje komunikat o btedach

Jesli funkcje toru G25 i G24 sg uzywane, to wiersze przed lub za G25
albo G24 moga zawierac tylko wspotrzedne ptaszczyzny obrébki

Przed zastosowaniem opisanych ponizej funkcji nalezy anulowaé¢
M120 i korekcje promienia:

Cykl G60 Tolerancja

Cykl G80 Ptaszczyzna obrobki
Funkcja PLANE

M114

M128

HEIDENHAIN TNC 320
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Dotaczenie pozycjonowania kétkiem recznym
podczas 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.

Zapis

Jezeli wprowadzamy do bloku pozycjonowania M118, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o specyficzne dla osi wartosci. Prosze
uzywac pomaranczowych klawiszy osiowych lub ASClI-klawiatury dla
wprowadzenia wspotrzednych.

Dziatanie
Pozycjonowanie przy pomocy kétka obrotowego zostanie anulowane,

jesli zaprogramuje sie na nowo M118 bez podawania wspétrzednych.

M118 zadziata na poczatku bloku.

NC-wiersze przykiadowe

Podczas przebiegu programu nalezy méc dokonywaé
przemieszczenia przy pomocy koétka obrotowego na ptaszczyznie
obrébki X/Y o £1 mm i na osi obrotu B o0 +5° od zaprogramowanej
wartosci:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

jesli aktywujemy nachylenie ptaszczyzny obrébki dla trybu
manualnego. Jesli nachylenie ptaszczyzny obrébki dla
trybu manualnego nie jest aktywne, to wykorzystywany
jest oryginalny ukfad wspotrzednych.

@ M118 dziata przy nachylonym uktadzie wspétrzednych,

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 dyspozycji!
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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.

Zapis

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 pokonaé narzedzie przy odsuwie od konturu lub
prosze nacisngc¢ softkey MB 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

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *

N251 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

obrébki jest aktywna. W przypadku maszyn z gtowicami
obrotowymi TNC przemieszcza narzedzie w uktadzie
nachylonym.

@ M140 dziata takze jesli funkcja Nachylenie ptaszczyzny

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

Przed M140 zasadniczo definiowa¢ wywotanie narzedzia z
osig narzedzia, inaczej kierunek przemieszczenia nie jest
zdefiniowany.

HEIDENHAIN TNC 320
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£ Anulowac nadzér sondy impulsowej: M141
>
; Postepowanie standardowe
TNC wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o btedach, jak tylko
e) ydaje przy wychylonym trzp e jakty
» chcemy przemiesci¢ o$ maszyny.
©
",:" Postepowanie z M141
(72] TNC przemieszcza osie maszyny takze wowczas, jesli sonda
= impulsowa jest wychylona. Funkcja ta jest konieczna, jesli zapisujemy
[} wiasny cykl pomiarowy w potaczeniu z cyklem pomiarowym 3, aby
N przemiesci¢ swobodnie uktad impulsowy po wychyleniu w wierszu
P~ pozycjonowania.
=
© Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
c Jesli wykorzystujemy funkcje M141, to prosze zwrdécic¢
ﬁ uwage, aby sonda byta przemieszczana we wiasciwym
Lo kierunku.
ﬁ" M141 dziata tylko w przemieszczeniach z wierszami
[ prostych.
c
o Dziatanie
— M141 dziata tylko w tym bloku programu, w kiérym zaprogramowana
N jestMm141.
f_U M141 zadziata na poczatku bloku.

9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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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
maszyn. Producent maszyn definiuje w parametrze

maszynowym droge, ktérg TNC ma pokonac przy
LIFTOFF .

@ Funkcja M148 musi zosta¢ aktywowana przez producenta

TNC przemieszcza narzedzie o 30 mm w kierunku osi narzedzi od
konturu, jedli operator w tabeli narzedzi w szpalcie LIFTOFF ustawit
dla aktywnego narzedzia parametr Y (patrz ,Tabela narzedzi:
standardowe dane narzedzi” na stronie 134).

LIFTOFF dziata w nastepujacych sytuacjach:

Przy zainicjalizowanym przez operatora NC-stop

Przy zainicjalizowanym przez software NC-stop, np. jesli pojawit sie
btad w systemie napedowym

W przypadku przerwy w zasilaniu

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Prosze uwzglednic, iz przy ponownym najezdzie na
kontur, szczegodlnie w przypadku zakrzywionych

powierzchni moze doj$¢ do uszkodzen konturu. Odsunaé
narzedzie od materiatu przed ponownym najazdem!

Prosze zdefiniowa¢ wartos¢, o jaka narzedzie ma zostac
odsuniete w parametrze maszynowym CfgLiftOff. Oprocz
tego mozna w parametrze maszynowym CfgLiftOff
nastawic te funkcje zasadniczo na nieaktywna.

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

M148 zadziata na poczatku wiersza, M149 na koncu wiersza.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.1 Przeglad funk

10.1 Przeglad funkciji specjalnych

Przy pomocy klawisza SPEC FCT i odpowiednich softkeys, operator
ma dostep do najrézniejszych funkcji specjalnych TNC. W ponizszych

tabelach znajduje sie przeglad dostepnych funkgiji.

Menu gtéwne, funkcje specjalne SPEC FCT

Wybér funkcji specjalnych
FCT

Funkcja Softkey Opis

uykon.progran

automstycznie Programowanie
333.1

Definiowanie zatozen i ’m‘ Strona 279
WymOQC')W programOWyCh PROGRAMU

Funkcje dla obrébki konturu i kanTuR, - Strona 279
punktow oBR.

PLANE-funkcje zdefiniowac Strona 287

%333 671 %

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-25%

NZO G31 X+150 Y+100 Z+0%
>comment
N30 T5 617 S3500%

40_Goo_2+100 G40 _G30 M3x

NS0 X-30 Y-30%
NGO Z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%

NSO GOl Y+85x

M
N140 Go1 X-30 Y-30 Gd4ox
N1S@ T3 G17 S1500%
N16@ GO® Z+200 GA2 M3x
N15@ GZ@@ WIERCENIE

0200=+2 sBEZPIECZNA WYSOKOSC
0201=-20  ;GLEBOKI

0206=+156 ;WARTOSC POSUWU WGL
0202=+5 GLEBOKOSC DOSUWU
0210=+0 PRZER. CZAS.NA GORZE
0203=+@ USPOLRZEDNE POWIERZ
0204=450  ;2-GA BEZPIECZNA WYS.

0211=+@ 3PRZERWA CZAS. DNIE*

N16@ GO® X+55 Y+80 G40 MIgx

st
s‘!')v

e
i

[«

Definiowanie réznych funkcji ’m‘ Strona 280
DIN/ISO PROGRAMOWE

N15@ G@1 Z+100 G420 M3@x DIAGNOSIS
%333 G71 * +
2
WART.zAD., | KONTUR/- | PLASZCZ. TGS WIERSZ
PUNKT OBROBKT SEKCJT
PROGRAMU | OBR. PROGRAMOUE | e

Zdefiniowanie punktu uzeRsz Strona 113
. SEKCJI
grupowania uPRoLADZ
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Menu Zadane parametry programowe

WART .ZAD.
PROGRAMU

Funkcja

Softkey

Menu Zadane parametry programowe wybra¢

Opis

Wykon.program
automatycznie

Programowanie
333.1

Definiowanie pétwyrobu

BLK
FORM

Strona 79

Wybor tabeli punktow zerowych

PK
TABELA

Patrz Instrukcja
obstugi dla
operatora Cykle

Menu Funkcje dla obrébki konturu i punktéw

KONTUR/-
PUNKT
OBR.

Funkcja

Softkey

Menu dla funkcji obrébki konturu i punktéw wybrac

Opis

%333 G71 *
N10 G30 G17 X+@ Y+@ 2-25%
NZo 631 X+150 Y+100 Z+0x

N70 GO1 X+15 Y+15 G41 F350%
*

N15@ G200 WIERCENIE
0200=+2  ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
0201=-20  ;GLEBOKOSC
0206=+150 ;WARTOSC POSUWU WGL.
0202=+5  ;GLEBOKOSC DOSUWU

0218=+@  ;PRZER. CZAS.NA GORZE
0203=+@  ;WSPOLRZEDNE POWIERZ.
0204=+50  ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
211=+@  ;PRZERWA CZAS. DNIEX

N16@ GO® X+55 v+80 G40 MIT*
N150 GO1 Z+100 G40 M3@%
N9oggggss %333 671 =

PKT . ZEROW
TABELA

Com

lo

B

-~
&

DIAGNOSIS

Wykon.program A

autonatycznie Programowanie
333.1

%333 G71 *

Przypisanie opisu konturu

DECLARE
CONTOUR

Patrz Instrukcja
obstugi dla
operatora Cykle

Wybér definicji konturu

SEL
CONTOUR

Patrz Instrukcja
obstugi dla
operatora Cykle

Definiowanie kompleksowej

formuty konturu

WZOR
KONTURU

Patrz Instrukcja
obstugi dla
operatora Cykle

N10 G30 G17 X+ V+@ 2-25%

N20 G31 X+15@ Y+100 Z+2x

scomment

N30 TS G17 S3500%

NS© X-30 v-30x

NE® Z-5%

N70 Go1 X+15 v+15 G41 F350x

NS0 Gl v+85«

INS® G25 RS*

N100 GO1 X+85%

N11@ G25 RS»

N120 GO1 Y+15%

N130 GO1 X+15x

N140 GO1 X-30 Y-30 GA0x

N15@ T3 G617 S1500x

N160 GOo z+200 GA@ M3x

N15e G200 WIERCENIE
1200= +2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
0201=-20  ;GLEBOKOSC
0206=+150 ;WARTOSC POSULU WGL.
0202=+5 >BLEBOKOSC DOSUMU
0210=+0 ;PRZER. CZAS.NA GORZE
G203=+2 ;WSPOLRZEDNE POWIERZ.
0204=45@  ;2-GA BEZPIECZNA WYS.

Ngogoggss %333 671 =

HEIDENHAIN TNC 320

DECLARE
CONTOUR

SEL
CONTOUR

WZOR
KONTURU

SEL
PATTERN

DIAGNOSIS
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Menu réznych funkcji DIN/ISO definiowaé

Menu dla definiowania réznych funkcji DIN/ISOwybraé

Funkcja Softkey Opis

UWykon.program N
automstycznie Programowanie

333.1

Definiowanie funkcji stringu sTRING Strona 237

Definiowanie funkcji DIN/ISO Strona 281

Wprowadzanie komentarzy usTAuTC Strona 111
KOMENTARZ

%333 671 *
N10 G3@ G17 X+0 Y+0 Z-25%
NZO G31 X+150 Y+100 Z+0%
>comment

N3e T5 617 S3500%

40_Goo_Z+100 G40 G30 Ma3x

NS0 X-30 Y-30%
NGO Z-5%

N70 GO1 X+15 V+15 G41 F350%
NSO GOl Y+85x

0200=+2 sBEZPIECZNA LIYSOKOSC

0z01= 3BLEBOKOSC

0206=+150 ;WARTOSC POSUWU WGL.

3GLEBOKOSC DOSULU

N16@ GO® X+55 Y+80 G4@ MIgx

3PRZER. CZAS.NA GORZE
a2 3USPOLRZEDNE POWIERZ.
Q204=450  ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
0211=+0 3PRZERWA CZAS. DNIE*

G |

lo

EE

280

N1Se Go1 Z+100 Gde M3ox DIAGNOSIS
N9g9g9g988 %333 671 * +
2
STRING mﬁ"m
FUNKCVE | | errrrrrry
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10.2 Definiowanie funkcji DIN/ISO

Przeglad

Jesli podtgczona jest klawiatura USB, to funkcje DIN/ISO
@ moga by¢ zapisane takze bezposrednio na klawiaturze

USB.

Dla zestawiania programéw DIN/ISO TNC udostepnia softkeys z

nastepujacymi funkcjami:

Funkcja

Wybra¢ funkcje DIN/ISO

DIN/ISO

Posuw

Przemieszczania narzedzia, cykle i funkcje
programowe

X-wspoétrzedna punktu srodkowego
okregu/bieguna

Y-wspétrzedna punktu srodkowego
okregu/bieguna

Wywotanie etykiety dla podprogramu i
powtdrzenia programu

Funkcja dodatkowa

Numer wiersza

Wywotanie narzedzia

Wspotrzedne biegunowe-kat

Z-wspotrzedna punktu srodkowego
okregu/bieguna

Wspoétrzedne biegunowe-promien

Predko$¢ obrotowa wrzeciona

B R |

HEIDENHAIN TNC 320
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11.1 Funkcje dla obrébk

11.1 Funkcje dla obrébki

wieloosiowej
W tym rozdziale opisane sa funkcje TNC, ktére zwigzane sg z obrobkg
wieloosiowa;
Funkcja TNC Opis Strona
PLANE Zdefiniowac¢ obrébke na nachylonej ptaszczyznie Strona 285
M116 Posuw osi obrotu Strona 306
M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu Strona 307
M94 Redukowanie wartosci wskazania osi obrotu Strona 308
284
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11.2 Funkcja PLANE: nachylenie
ptaszczyzny obrébki (opcja
software 1)

Wstep

udostepnione przez producenta maszyn!

@ Funkcje dla nachylenia ptaszczyzny obrébki musza zosta¢

Funkcji PLANEmozna uzywac w petnym wymiarze tylko
na obrabiarkach, dysponujacych przynajmniej dwoma
osiami obrotu (stot i/lub gtowica). Wyjatek: funkcje PLANE
AXITAL mozna wykorzystywac takze woéwczas, jesli na
obrabiarce znajduje sie do dyspozyciji tylko jedna o$ obrotu
lub tylko jedna o$ obrotu jest aktywna.

Przy pomocy PLANE-funkcji (angl. plane = ptaszczyzna), bardzo
wydajnej funkcji, operator moze w rézny sposob definiowa¢ nachylone
ptaszczyzny obrabki.

Wszystkie znajdujgce sie w dyspozycji PLANE-funkcje opisujg
wymagane ptaszczyzny obrdbki niezaleznie od osi obrotu, znajdujace
sie rzeczywiscie na maszynie. Nastepujace mozliwosci znajduja sie do

dyspozyc;ji:

Funkcja Konieczne parametry Softkey  Strona
SPATIAL Trzy katy przestrzenne ﬂ Strona 289
SPA, SPB, SPC
PROJECTED Dwa katy projekcyjne PROJECTED Strona 291
PROPR i PROMIN a T

takze kat rotacyjny ROT
EULER Trzy katy Eulera precesja ﬂ Strona 293
(EULPR), nutacja
(EULNU) i rotacja
(EULROT),
VECTOR Wektor normalnych dla VECTOR Strona 295
definicji ptaszczyzny i
wektor bazowy dla
definicji kierunku
nachylonej osi X
POINTS Wspoirzedne trzech PomnTs Strona 297
dowolnych punktow
przewidzianej dla
nachylenia ptaszczyzny
RELATIV Pojedynczy, dziatajacy Strona 299

inkrementalnie kat
przestrzenny

REL. SPA.
‘;@ ;
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11.2 Funkcja PLANE

Funkcja Konieczne parametry Softkey  Strona
AXIAL Do trzech absolutnych lub extaL Strona 300
inkrementalnych katow

osiowych wigcznie A, B, C

RESET Zresetowanie funkcji ResET Strona 288
PLANE LS

Definicja parametréw PLANE-funkcji podzielona jest na
@ dwie czesci:

Geometryczna definicja ptaszczyzny, ktdéra rézni sie od
pozostatych dla kazdej oddanej do dyspozycji PLANE-
funkgciji

Zachowanie pozycjonowania PLANE-funkc;ji,
uwidocznione niezaleznie od definicji ptaszczyzny i dla
wszystkich PLANE-funkcji identyczne (patrz ,,Okresli¢
zachowanie przy pozycjonowaniu funkcji PLANE” na
stronie 302)

Funkcja przejecia pozycji rzeczywistej nie jest mozliwa
@ przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie obrdbki.

Jezeli uzywamy funkcji PLANE przy aktywnym M120 , to
TNC anuluje korekcje promienia i tym samym takze
funkcje M120 automatycznie.

PLANE-funkcje resetowac¢ zasadniczo zawsze przy
pomocy PLANE RESET . Zapis 0 we wszystkich PLANE-
parametrach nie resetuje w petni tej funkc;ji.
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Funkcje PLANE zdefiniowaé¢

Wybra¢ funkcje

wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

PLANE-funkcjg wybrac: softkey NACHYLENIE
PLASZCZ.OBROBKI nacisng¢: TNC ukazuje na
pasku softkey dostepne mozliwosci definiowania

Wybor zadanej funkgji przy pomocy softkey: TNC kontynuje dialog i
odpytuje wymagane parametry

Wskazanie potozenia

Jak tylko dowolna PLANE-funkcja bedzie aktywna, TNC ukazuje
dodatkowe wskazanie statusu obliczonego kata przestrzennego (patrz
rysunek). Zasadniczo TNC oblicza — niezaleznie od uzywanej PLANE-
funkcji — wewnetrznie zawsze powrotnie na kat przestrzenny.

HEIDENHAIN TNC 320

Wykon.program
automatycznie

Programo
Ptaszcz.

wanie
przez kat przestrzenn

Y

%333 671 »
N10 G30 G17 X+0 Y+@ Z-25%
Nzo 531 X+150 Y+100 Z+0x

mmen
N3e T5 617 S3500%

Na® Goo 2+100 Gao Goo Max
NSe PLANEx CLEIREIR

nse x-30 v-30x

NB® Z-5»

N70 Go1 X+15 v+15 G41 F350%
Ngo Go1 v+85«

N15@ G200 WIERCENIE
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0z10=+0
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Programowanie
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2 +7.250] [ +50.0000 +3.0000
DL-TAB +0.0000  DR-TAB +2.0000
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Ay +0.0000 ® xv
z  +0.0000 i
LeL
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11.2 Funkcja PLANE

PLANE-funkcje resetowac

SPEC
FCT

SPECJALNE

FUNKCJE

PLASZCZ.
OBROBKI

RESET

MOVE

HA NS

@@

288

wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

Wybér funkgji specjalnych TNC: softkey FUNKCJE
SPECJALNE TNC nacisnaé¢

Wybor funkeji PLANE: softkey NACHYLENIE
PLASZCZ. OBROBKI nacisngé: TNC pokazuje na
pasku softkey dostepne mozliwosci definiowania

Wybra¢ funkcje dla zresetowania: w ten sposoéb
PLANE-funkcja jest wewnetrznie anulowana, na
aktualnych pozycjach osi nic sie przez to nie zmienia

Okresli¢, czy TNC ma przemiescic¢ osie nachylenia
automatycznie do potozenia postawowego (MOVE
lub TURN) lub nie (STAY), (patrz ,Automatyczne
wysuwanie: MOVE/TURN/STAY (zapis konieczny)”
na stronie 302)

Zakonczy¢ wprowadzanie danych: klawisz END
nacisngé

Funkcja PLANE RESET resetuje aktywng PLANE-funkcje
— lub aktywny cykl G80 — w petni (kat = 0 i funkcja
nieaktywna). Wielokrotna definicja nie jest konieczna.

Przyktad: NC-wiersz
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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Zdefiniowanie ptaszczyzny obrébki poprzez kat
przestrzenny: PLANE SPATIAL

Zastosowanie

Katy przestrzenne definiujg ptaszczyzne obrébki poprzez trzy obroty
wigcznie wokét statego uktadu wspotrzednych maszyny. Kolejnosé
obrotdw jest na state okreslona i nastepuje najpierw wokot osi A,
potem wokét B, nastepnie wokét C (ten sposoéb dziatania funkciji
odpowiada cyklowi 19, o ile zapisy w cyklu 19 byly ustawione na kat
przestrzenny).

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Nalezy zawsze definiowaé wszystkie trzy katy
przestrzenne SPA, SPB i SPC , nawet jesli jeden z katow
jest rowny 0.

Opisana uprzednio kolejno$¢ obrotow obowigzuje
niezaleznie od aktywnej osi narzedzia.

Opis parametrow dla zachowania przy pozycjonowaniu:
Patrz ,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkgcji
PLANE”, strona 302.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.2 Funkcja PLANE

Parametry wprowadzenia

SPATIAL
s

Kat przestrzenny A?: kat obrotu SPA wokét statej osi
maszyny X (patrz ilustracja po prawej u gory). Zakres
wprowadzenia od -359.9999° do +359.9999°

Kat przestrzenny B?: kat obrotu SPB wokét statej osi
maszyny Y (patrz ilustracja po prawej u gory). Zakres
wprowadzenia od -359.9999° do +359.9999°

Kat przestrzenny C?: kat obrotu SPC wokét statej osi
maszyny Z (patrz ilustracja po prawej na srodku).
Zakres wprowadzenia od -359.9999° do +359.9999°

Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania (patrz
,LOkresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkcji
PLANE” na stronie 302)

Uzywane skréty

Skrot Znaczenie

SPATIAL Angl. spatial = przestrzennie

SPA spatial A: obrot wokét osi X

SPB spatial B: obrot wokot osi Y

SPC spatial C: obrét wokét osi Z
290

Przyktad: NC-wiersz

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Zdefiniowanie ptaszczyzny obrébki poprzez kat
projekcyjny: PLANE PROJECTED

Zastosowanie

Katy projekcyjne definiujg ptaszczyzne obrébki poprzez podanie
dwdch katéw, ustalanych poprzez projekcje 1.ptaszczyzny
wspotrzednych (Z/X w przypadku osi Z) i 2. ptaszczyzny
wspotrzednych (Y/Z w przypadku osi Z) na definiowang ptaszczyzne
obraébki.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Mozna uzywac kata projekgiji tylko wtedy, kiedy definicje
kata odnoszg sie do prostopadtoscianu. W przeciwnym
razie powstang znieksztatcenia na obrabianym
przedmiocie.

Opis parametrow dla zachowania przy pozycjonowaniu:
Patrz ,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkc;ji
PLANE”, strona 302.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.2 Funkcja PLANE

Parametry wprowadzenia

PROJECTED
e

NC-wiersz

Kat projek. 1. plaszczyzny wspélrzednych?: kat
projekcji nachylonej ptaszczyzny obrébki na 1.
ptaszczyzne wspotrzednych statego uktadu
wspotrzednych maszyny (Z/X w przypadku osi
narzedzi Z, patrz ilustracja z prawej u gory).
Zakres wprowadzenia od -89.9999° do
+89.9999°. 0°-0$ jest osig gtdwng aktywnej
ptaszczyzny obrébki (X w przypadku osi
narzedzia Z, dodatni kierunek patrz rysunek po
prawej u gory)

Kat projek. 2. plaszczyzny wspétrzednych?: kat
projekcji nachylonej ptaszczyzny obrébki na 2.
ptaszczyzne wspotrzednych statego uktadu
wspotrzednych maszyny (Y/Z w przypadku osi
narzedzi Z, patrz ilustracja z prawej u gory). Zakres
wprowadzenia od -89.9999° do +89.9999°. 0°-0$ jest
osig pomocniczg aktywnej ptaszczyzny obrobki (Y w
przypadku osi narzedzia Z)

ROT-kat nachylonej plaszcz.?: obrét nachylonego
uktadu wspotrzednych wokét nachylonej osi
narzedzia (odpowiada tresciowo rotacji przy pomocy
cyklu 10 OBROT). Przy pomocy kata rotacji mozna w
prosty sposob okresli¢ kierunek osi gtownej
ptaszczyzny obrobki (X w przypadku osi narzedzia Z,
Z w przypadku osi narzedzia Y, patrz rysunek po
prawej na srodku). Zakres wprowadzenia od -360° do
+360°

Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania (patrz
,LOkresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkcji
PLANE” na stronie 302)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Uzywane skroty

Skrot Znaczenie
PROJECTED Angl. projected = rzutowany
PROPR principle plane: ptaszczyzna gtéwna
PROMIN minor plane: ptaszczyzna poboczna
PROROT Angl. rotation: rotacja
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Zdefiniowanie ptaszczyzny obrébki poprzez kat
Eulera: PLANE EULER

Zastosowanie

Katy Eulera definiujg ptaszczyzne obrobki poprzez trzy obroty wokoét
nachylonego ukfadu wspétrzednych. Trzy katy Eulera zostaty
zdefiniowane przez szwajcarskiego matematyka Eulera. W
przeniesieniu na uktad wspétrzednych maszyny pojawiajg sie
nastepujace znaczenia:

kat precesji EULPR obrét uktadu wspétrzednych wokét osi Z

kat nutacji EULNU obrét uktadu wspétrzednych wokét obréconej
poprzez kat precesji osi X

kat rotacji EULROT obrét nachylonej ptaszczyzny obrébki wokot
nachylonej osi Z

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Opisana uprzednio kolejno$¢ obrotéw obowigzuje
niezaleznie od aktywnej osi narzedzia.

Opis parametrow dla zachowania przy pozycjonowaniu:
Patrz ,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkgcji
PLANE”, strona 302.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.2 Funkcja PLANE

Parametry wprowadzenia

PROJECTED
e

NC-wiersz

Kat obr. Gléwna plaszcz.wspélrzednych?:kat obrotu
EULPR wokoét osi Z (patrz ilustracja po prawej u gory).
Prosze zwréci¢ uwage:

Zakres wprowadzenia -180.0000° do 180.0000°
0°-osig jest 0$ X

Kat nachylenia osi narzedzi?:kat nachylenia EULNUT
uktadu wspotrzednych wokot obroconej przez kat
precesji osi X (patrz rysunek po prawej na srodku).
Prosze zwrdci¢ uwage:

Zakres wprowadzenia 0° do 180.0000°
0°-osig jest 0$ Z

ROT-kat nachylonej plaszcz.?: obrot EULROT obrot
nachylonego uktadu wspétrzednych wokét nachylonej
osi Z (odpowiada tresciowo rotacji przy pomocy cyklu
10 OBROT). Przy pomocy kata rotacji mozna w prosty
sposoéb okresli¢ kierunek osi X na nachylone;j
ptaszczyznie obrébki (patrz rysunek po prawej u
dotu). Prosze zwrdci¢ uwage:

Zakres wprowadzenia 0° do 360.0000°
0°-osig jest 0$ X

Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania (patrz
,LOkresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkcji
PLANE” na stronie 302)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Uzywane skréty

Skrot Znaczenie

EULER Szwajcarski matematyk, ktéry zdefiniowat tak
zwane katy Eulera

EULPR Precesja-kat precesiji: kat, opisujacy obrét uktadu
wspotrzednych wokot osi Z

EULNU Katnutaciji: kat, opisujgcy obrot uktadu
wspotrzednych wokot obroconej przez kat
precesiji osi X

EULROT Katrotaciji: kat, opisujacy obrét nachylonej
ptaszczyzny obrébki wokot nachylonej osi Z
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Definiowanie ptaszczyzny obrébki poprzez dwa
wektory: PLANE VECTOR

Zastosowanie

Mozna uzywac definicji ptaszczyzny obrébki poprzez dwa wektory
wowczas, jezeli uktad CAD moze obliczy¢ wektor bazowy i wektor
normalnej nachylonej ptaszczyzny obrébki. Normowany zapis nie jest
konieczny. TNC oblicza normowanie wewnetrznie, tak ze moga zostac
wprowadzone wartosci od -9.999999 do +9.999999.

Konieczny dla definicji ptaszczyzny obrébki wektor bazowy okreslony
jest przez komponenty BX, BY i BZ (patrz rysunek z prawej u gory).
Wektor normalnej okreslony jest poprzez komponenty NX, NY i NZ

Wektor bazowy definiuje kierunek osi X na nachylonej ptaszczyznie
obrébki, wektor normalnej okres$la kierunek osi narzedzia i znajduje sie
prostopadle na nim.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC oblicza wewnetrznie z wprowadzonych przez
operatora warto$ci normowane wektory.

Opis parametréw dla zachowania przy pozycjonowaniu:
Patrz ,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkgcji
PLANE”, strona 302.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.2 Funkcja PLANE

Parametry wprowadzenia

VECTOR

=

—

NC-wiersz

X-komponent wektora bazowego?: X-komponent BX
wektora bazowego B (patrz ilustracja po prawej u
gory). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

Y-komponent wektora bazowego?: Y-komponent BY
wektora bazowego B (patrz ilustracja po prawej u
gory). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

Z-komponent wektora bazowego?: Z-komponent BZ
wektora bazowego B (patrz ilustracja po prawej u
gory). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

X-komponent wektora normalnego?: X-komponent NX
wektora normalnego N (patrz ilustracja po prawej na
srodku). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

Y-komponent wektora normalnego?: Y-komponent NY
wektora normalnego N (patrz ilustracja po prawej na
$rodku). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

Z-komponent wektora normalnego?: Z-komponent NZ
wektora normalnego N (patrz ilustracja po prawej u
dotu). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania (patrz
,LOkresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkcji
PLANE” na stronie 302)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 ...

Uzywane skréty

Skrot Znaczenie

VECTOR W j.angielskim vector = wektor

BX, BY, BZ Bazowy wektor: X-, Y- i Z-komponent

NX, NY, NZ Normalny wektor: X-, Y- i Z-komponent
296
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Definiowanie ptaszczyzny obrébki poprzez trzy
punkty: PLANE POINTS

Zastosowanie

Ptaszczyzne obrobki mozna jednoznacznie zdefiniowaé poprzez
podanie trzech dowolnych punktéw P1 do P3 tej ptaszczyzny. Ta
mozliwo$¢ oddana jest do dyspozycji w funkcji PLANE POINTS .

=)

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Potaczenie punktu 1 z punktem 2 okresla kierunek
nachylonej osi gtéwnej (X w przypadku osi narzedzi Z).

Kierunek nachylonej osi narzedzia okreslamy poprzez
potozenie 3. punktu w odniesieniu do linii taczacej punkt 1
i punkt 2. Przy pomocy reguty prawj reki (kciuk = o$ X,
palec wskazujacy = 08 Y, palec $rodkowy = 0s Z, patrz
rysunek po prawej u gory), obowigzuje: kciuk (o$ X)
pokazuje od punktu 1 do puntu 1, palec wskazujacy (0$ Y)
pokazuje réwnolegledo nachylonej osi Y w kierunku
punktu 3. A palec srodkowy pokazuje w kierunku
nachylonej osi narzedzi.

Te trzy punkty definiujg nachylenie ptaszczyzny. Potozenie
aktywnego punktu zerowego nie zostaje zmienione przez
TNC.

Opis parametrow dla zachowania przy pozycjonowaniu:
Patrz ,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkgcji
PLANE”, strona 302.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.2 Funkcja PLANE

Parametry wprowadzenia

POINTS

NC-wiersz

X-wspélrzedna 1. punktu plaszczyzny?: X-wspotrzedna
P1X 1. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
u goéry)

Y-wspélrzedna 1. punktu plaszezyzny?: Y-wspotrzedna
P1Y 1. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
u goéry)

Z-wspolrzedna 1. punktu plaszezyzny?: Z-wspotrzedna
P1Z 1. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
u goéry)

X-wspélrzedna 2. punktu plaszczyzny?: X-wspotrzedna
P2X 2. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
na srodku)

Y-wspolrzedna 2. punktu plaszezyzny?: Y-wspotrzedna
P2Y 2. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
na srodku)

Z-wspolrzedna 2. punktu plaszezyzny?: Z-wspotrzedna
P2Z 2. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
na srodku)

X-wspélrzedna 3. punktu plaszczyzny?: X-wspotrzedna
P3X 3. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
u dotu)

Y-wspélrzedna 3. punktu plaszezyzny?: Y-wspotrzedna
P3Y 3. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
u dotu)

Z-wspolrzedna 3. punktu plaszezyzny?: Z-wspoétrzedna
P3Z 3. punktu ptaszczyzny (patrz ilustracja po prawej
u dotu)

Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania (patrz
,LOkresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkcji
PLANE” na stronie 302)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Uzywane skréty

Skrot Znaczenie
POINTS W j.angielskim points = punkty
298
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Definiowanie ptaszczyzny obrébki poprzez
pojedynczy, inkrementalny kat przestrzenny:
PLANE RELATIVE

Zastosowanie

Przyrostowy kat przestrzenny zostaje uzywany wowczas, kiedy juz
aktywna nachylona ptaszczyzna obrdbki poprzez kolejny obroét ma
zostac¢ nachylona. Przyktad: 45°-fazke uplasowac¢ na nachylonej
powierzchni

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zdefiniowany kat dziata zawsze w odniesieniu do aktywnej
ptaszczyzny obrébki, bez wzgledu na to, przy pomocy
jakiej funkcji zostata ona aktywowana.

Mozna zaprogramowa¢ dowolnie duzo PLANE
RELATIVE-funkgji jedna po drugie;j.

Jesli chcemy powrdci¢ na ptaszczyzne obrdbki, ktora byta
aktywna przed PLANE RELATIVE funkcja, to nalezy
zdefiniowa¢ PLANE RELATIVE z tym samym katem,
jednakze o przeciwnym znaku liczby.

Jezeli uzywamy PLANE RELATIVE na nienachylonej
ptaszczyznie obrébki, to obracamy nienachylong
ptaszczyzne po prostu o zdefiniowany w PLANE-funkgc;ji
kat przestrzenny.

Opis parametréw dla zachowania przy pozycjonowaniu:
Patrz ,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkgcji
PLANE”, strona 302.

Parametry wprowadzenia

Inkrementalny kat?: kat przestrzenny, o ktéry aktywna
S ptaszczyzna obrébki ma zosta¢ dalej nachylona (patrz

ilustracja po prawej u gory). Wybrac o$, o ktérg ma
zosta¢ dokonywany obroét, przy pomocy softkey.
Zakres wprowadzenia: -359.9999° do +359.9999°

Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania (patrz
,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkcji
PLANE” na stronie 302)

Uzywane skréty

Skrot Znaczenie

RELATIV W j. angielskim relative = odniesiony do

HEIDENHAIN TNC 320

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Przyktad: NC-wiersz

5 PLANE RELATIV SPB-45

nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

11.2 Funkcja PLANE

” @



faszczyzny obroébki (opcja software 1)

ie p

nachyleni

11.2 Funkcja PLANE

Ptaszczyzna obrébki poprzez kat osi:
PLANE AXIAL (FCL 3-funkcja)

Zastosowanie

Funkcja PLANE AXIAL definiuje zaréwno potozenie ptaszczyzny
obrabki jak i zadane wspotrzedne osi obrotu. Szczegdlnie w przypadku
maszyn z prostokatng kinemtyka i z kinematyka, w ktérej tylko jedna
o$ obrotu jest aktywna, mozna w prosty sposéb uzywac tej funkcji.

wowczas, jesli na obrabiarce tylko jedna o$ obrotu jest

@ Funkcje PLANE AXIAL mozna wykorzystywac takze
aktywna.

Funkcje PLANE RELATIV mozna wykorzystywacé takze
po PLANE AXIAL, jesli na obrabiarce mozliwe sa definicje
kata przestrzennego. Prosze uwzgledni¢ informacje
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Zapisac tylko katy osi, ktdre rzeczywiscie sg w dyspozycji
na obrabiarce, inaczej TNC wydaje komunikat o btedach.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zdefiniowane przy uzyciu PLANE AXIAL wspotrzedne osi
obrotu dziatajg modalnie. Wielokrotne definicje bazujg
jedna na drugiej, inkrementalne zapisy sg dozwolone.

Dla zresetowania funkcji PLANE AXIAL nalezy
wykorzystac funkcje PLANE RESET. Resetowanie
wprowadzeniem 0 nie dezaktywuje PLANE AXIAL .

Funkcje SEQ, TABLE ROT i COORD ROT nie spetniajg
zadnej funkcji w potaczeniu z PLANE AXIAL .

Opis parametrow dla zachowania przy pozycjonowaniu:
Patrz ,,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkgcji
PLANE”, strona 302.
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Parametry wprowadzenia

AXIAL

AP

Kat osi A?: kat osi, na ktéry o$ A ma zostac
przemieszczona. Jezeli wprowadzono
inkrementalnie, to wowczas kat, o ktory os A ma by¢
dalej obrécona wychodzgc od aktualnej pozycii.
Zakres wprowadzenia: -99999,9999° do
+99999,9999°

Kat osi B?: kat osi, na ktory o$ B ma zosta¢
przemieszczona. Jezeli wprowadzono
inkrementalnie, to wowczas kat, o ktory o$ B ma by¢
dalej obrécona wychodzac od aktualnej pozycii.
Zakres wprowadzenia: -99999,9999° do
+99999,9999°

Kat osi C?: kat osi, na ktéry o$ C ma zostac
przemieszczona. Jezeli wprowadzono
inkrementalnie, to wowczas kat, o ktéry o$ C ma by¢
dalej obrécona wychodzgc od aktualnej pozycii.
Zakres wprowadzenia: -99999,9999° do
+99999,9999°

Dalej przy pomocy wtasciwosci pozycjonowania (patrz
,Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu funkciji
PLANE” na stronie 302)

Uzywane skroty

Skrot

Znaczenie

AXIAL

w jezyku angielskim axial = osiowo

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: NC-wiersz

5 PLANE AXIAL B-45

nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)
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11.2 Funkcja PLANE

Okresli¢ zachowanie przy pozycjonowaniu
funkcji PLANE

Przeglad
Niezaleznie od tego, jakiej funkcji PLANE uzywamy dla zdefiniowania
nachylonej ptaszczyzny obroébki, do dyspozycji znajduja sie
nastepujace funkcje zachowania przy pozycjonowaniu:
Automatyczne wysuwanie
Wybér alternatywnych mozliwosci nachylenia
Wybér rodzaju transformacji

Automatyczne wysuwanie: MOVE/TURN/STAY (zapis konieczny)

Po wprowadzeniu wszystkich parametréow dla zdefiniowania
ptaszczyzny, nalezy okresli¢, jak majg zosta¢ przesuniete osie obrotu
na obliczone warto$ci osiowe:

Funkcja PLANE ma przesuna¢ osie obrotu na
obliczone wartosci osiowe, przy czym potozenie
wzgledne pomiedzy przedmiotem i narzedziem nie
zmienia sie. TNC wykonuje przemieszczenie

MOVE

9,

S
I

wyréwnujace w osiach linearnych

Funkcja PLANE ma przemiescic osie obrotu THRN

automatycznie na obliczone warto$ci osiowe, przy
czym tylko osie obrotu zostajg wypozycjonowane.
TNC nie wykonuje zadnego przemieszczenia
wyroéwnujgcego osi linearnych

TURN

m Przesuwamy osie obrotu w nastepnym, oddzielnym s

bloku pozycjonowania

0| gwi g
y

Jezeli wybrano opcje MOVE (PLANE-funkcja musi automatycznie H
wiaczy¢ sie z ruchem wyréwnawczym), nalezy zdefiniowac jeszcze

dwa ponizej wyjasnione parametry odstep punktu obrotu od

wierzcholka Narz i posuw? F= . Jezeli wybrano opcje TURN (PLANE-

funkcja powinna automatycznie wtaczy¢ sie bez ruchu

wyréwnawczego), to nalezy zdefiniowaé ponizej objasniony parametr

posuw? F=. Alternatywnie do definiowanego bezposrednio przy

pomocy wartosci liczbowych posuwu F, mozna wykonac¢ ruch

przemieszczenia takze z FMAX (bieg szybki) lub FAUTO (posuw z T-

wiersza).

STAY, to nalezy nalezy przemie$ci¢ osie obrotu w

@ Jesli uzywana jest funkcja PLANE AXIAL w potgczeniu z
oddzielnym wierszu pozycjonowania po funkcji PLANE.

[
&
i
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Odleglo$¢ punktu obrotu od ostrza narz. (inkrementalnie): TNC
przesuwa narzedzie (stot) wokot ostrza narzedzia. Poprzez
wprowadzony parametr ODST przesuwamy punkt obrotu ruchu
wysuniecia w odniesieniu do aktualnej pozycji ostrza narzedzia.

Prosze zwroéci¢ uwage!
Jesli narzedzie przed wysunigciem znajduje sie na

podanej odlegtosci od przedmiotu , to narzedzie
znajduje sie takze po przesunieciu ujmujac wzglednie na
tej samej pozycji (patrz rysunek po prawej na srodku,

= ODST)

Jesli narzedzie nie znajduje sie przed nachyleniem na
podanej odlegtosci od przedmiotu , to narzedzie
znajduje sie takze po przesunieciu ujmujac wzglednie z
przemieszczeniem do pierwotnej pozycji (patrz rysunek
po prawej u dotu, © = ODST)

Posuw? F=: predkos¢ po torze konturu, z ktérg narzedzie ma zosta¢
wysunigte
Osie obrotu wysuna¢ w oddzielnym bloku

Jesli chcemy wysuna¢ osie obrotu w oddzielnym bloku

pozycjonowania (opcja STAY wybrana), nalezy postgpi¢ nastepujaco:

Tak przemies$ci¢ narzedzie, zeby przy wysunieciu nie
mogto dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem)

Dowolng PLANE-funkcje wybrac¢, automatyczne wysuniecie przy
pomocy STAY zdefiniowa¢ Przy odpracowywaniu TNC oblicza
wartosci pozycji pracujgcych na maszynie osi obrotu i odktada je w
parametrach systemowych Q120 (0$ A), Q121(0s$ B) i Q122 (0$ C)

Definiowac blok pozycjonowania z obliczonymi przez TNC
wartosciami kata

Wiersze przyktadowe NC: przesung¢ maszyne ze stotem obrotowym
C i stotem nachylnym A na kat przestrzenny B+45°

12 L Z+250 R0 FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

HEIDENHAIN TNC 320

\\\\\ 2

™

laszczyzny obroébki (opcja software 1)

(o}

2

c

9
>

L

(S

©

c

Ll

P

Pozycjonowaé na bezpieczng wysokos¢ 5
Zdefiniowac i aktywowac funkcje PLANE 0
Pozycjonowac o0$ obrotu przy pomocy obliczonych (1]
przez TNC wartosci 'a
Zdefiniowac¢ obrébke na nachylonej ptaszczyznie 4
c

=

LL

N

F

 l

" @



faszczyzny obroébki (opcja software 1)

ie p

nachyleni

11.2 Funkcja PLANE

Wybér alternatywnych mozliwosci nachylenia: SEQ +/-

(zapis opcjonalny)

Na podstawie zdefiniowanego przez operatora potozenia ptaszczyzny
obrébki TNC musi obliczy¢ odpowiednie potozenie znajdujgcych sie na
maszynie osi obrotu. Z reguly pojawiajg sie zawsze dwie mozliwosci
rozwigzania.

Poprzez przetacznik SEQ nastawiamy, ktérg mozliwosé rozwigzania
TNC zastosowaé

SEQ+ tak pozycjonuje 0o$ nadrzedng, iz przyjmuje ona kat dodatni.
Os nadrzedna to 2. 0$ obrotu wychodzac od stotu i 1. 0$ obrotu
wychodzac od narzedzia ( w zaleznos$ci od konfiguracji maszyny,
patrz takze ilustracja po prawej u gory)

SEQ- tak pozycjonuje 0$ nadrzedna, iz przyjmuje ona kat ujemny
Jezeli wybrane poprzez SEQ rozwigzanie nie lezy w obrebie zakresu

przemieszczenia maszyny, to TNC wydaje komunikat o btedach kat
nie dozwolony

Podczas wykorzystywania funkcji PLANE AXIS
przetacznik SEQ nie spetnia zadnej funkgciji.

Jesli SEQ nie definiujemy, to TNC ustala rozwigzanie w nastepujacy

sposob:

1 TNC sprawdza najpierw, czy obydwie mozliwosci rozwigzania lezg
w na odcinku przemieszczenia osi obrotu

2 Jesli to ma miejsce, to TNC wybiera to rozwigzanie, ktére
osiggalne jest po najkrétszym odcinku

3 Jezelitylko jedno rozwigzanie lezy na odcinku przemieszczenia, to
TNC wybiera to rozwigzanie

4 Jezeli zadno rozwigzanie nie lezy na odcinku przemieszczenia, to
TNC wydaje komunikat o btedach Kat niedozwolony .
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Przykiad dla maszyny ze stotem obrotowym C i stotem nachylnym A.
Zaprogramowana funkcja: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

xVy’chznik FEETHE SEQ Ylggu(ienia
oncowy startu -

Brak A+0, C+0 nie zaprog. A+45, C+90
Brak A+0, C+0 + A+45, C+90
Brak A+0, C+0 - A—45, C-90
Brak A+0, C-105 nie zaprog. A-45, C-90
Brak A+0, C-105 + A+45, C+90
Brak A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 nie zaprog. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 + Komunikat o

btedach

Brak A+0, C-135 + A+45, C+90

Wybér rodzaju przeksztatcenia (zapis opcjonalnie)

Dla maszyn posiadajacych stét obrotowy C, znajduje sie do dyspozyciji

funkcja, umozliwiajaca okreslenie rodzaju przeksztatcenia:

ROT

COORD ROT okresla, iz funkcja PLANE ma obracaé
ukfad wspétrzednych na zdefiniowana warto$¢ kata

nachylenia. Stét obrotowy nie zostaje
przemieszczony, kompensacja obrotu nastepuje

obliczeniowo

TABLE ROT okresla, iz funkcja PLANE ma

pozycjonowac stét obrotowy na zdefiniowang wartosé
kata nachylenia. Kompensacja nastepuje poprzez
obrét przedmiotu

Podczas wykorzystywania funkcji PLANE AXIAL funkcje
COORD ROT i TABLE ROT nie spetniajg zadnej funkciji.

Jesli uzywa sie funkcji TABLE ROT w potaczeniu z
obrotem od podstawy i katem nachylenia 0, to TNC
nachyla stét pod katem zdefiniowanym w obrocie od

podstawy.

HEIDENHAIN TNC 320

TABLE ROT

laszczyzny obroébki (opcja software 1)
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11.3 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

11.3 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 dla osi obrotu w
stopniach/min (w programach mm jak i w programach inch). Posuw na
torze jest niezalezny w ten sposoéb od odlegtosci srodka narzedzia od
centrum osi obrotu.

Czym wieksza jest ta odlegtos¢, tym wiekszym staje sie posuw na
torze ksztattowym.

Posuw w mm/min na osiach obrotu z M116

Geometria maszyny musi zosta¢ okreslona przez
@ producenta maszyn w opisie kinematyki.

M116 dziata tylko na stotach okragtych i obrotowych. W
przypadku gtowic nachylnych M116 nie moze zostaé
zastosowana. Jezeli obrabiarka jest wyposazona w
kombinacje stét/glowica, to TNC ignoruje osie obrotu
gtowicy nachylne;j.

M116 dziata tylko przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie
obraébeki.

TNC interpretuje zaprogramowany posuw dla osi obrotu w mm/min
(lub 1/10 inch/min). Przy tym TNC oblicza posuw na poczatku wiersza
dla kazdego z wierszy. Posuw sie nie zmienia, w czasie kiedy ten blok
zostaje odpracowywany, nawet jesli narzedzie zbliza sie do centrum
osi obrotu.

Dziatanie

M116 dziata na ptaszczyznie obrébki Przy pomocy M117 wycofujemy
M116; na koncu programu M116 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,
ktorych wskazanie jest zredukowane na wartosci ponizej 360°,
zalezne jest od parametru maszynowego shortestDistance (300401).
Okreslono w nim, czy TNC ma najezdzac réznice pozycja zadana—
pozycja rzeczywista, czy tez TNC ma zasadniczo najezdzaé zawsze
(takze bez M126) programowang pozycje po najkrotszej drodze.
Przyktady:

Pozycja . Droga
rzeczywista R O RN przemieszczenia
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Postepowanie z M126
Z M126 TNC przemieszcza o$ obrotu, ktorej wskazanie jest

zredukowane do wartosci ponizej 360°, po krotkiej drodze. Przyktady:

Pozycja : Droga
rzeczywista FeE R 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

11.3 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych
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11.3 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 przyktadowe
Wskazane wartosci wszystkich osi obrotu zredukowac:

N50 M94 *

Tylko warto$¢ wskazang osi C zredukowac:

N50 M94 C *

Wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowa¢ i nastepnie o$ C
przemiesci¢ na zaprogramowang wartosc:

N50 GO0 C+180 M94 *

Dziatanie

M94 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym M94 jest
zaprogramowane.

M94 zadziata na poczatku bloku.
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12.1 Wiaczenie, wylaczenie

12.1 Wiaczenie, wytaczenie

Wiaczenie

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

Q Wiaczenie i najechanie punktéw referencyjnych sa

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

SYSTEM STARTUP

TNC zostaje uruchomione

PRZERWA W DOPLYWIE PRADU

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

TRANSLACJA PROGRAMU PLC

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

TRYB MANUALNY
PRZEJECHANIE PUNKTOW REFERENCYJNYCH

@ Przejechac punkty referencyjne w zadanej kolejnosci:

dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny klawisz START,
albo

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

310

Obstuga reczna i nastawienie @



~

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

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 Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja lub
Test programu.

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

HEIDENHAIN TNC 320

12.1 Wiaczenie, wytaczenie
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12.1 Wiaczenie, wylaczenie

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej ptaszczyznie
obrobki

TNC aktywuje automatycznie nachylong ptaszczyzne obrdbki, 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 pdzniejszym przejechaniu punktéw
referencyjnych nie mogto doj$¢ do kolizji. Dla przejechania punktow
referencyjnych nalezy dezaktywowac funkcje ,Nachylenie
ptaszczyzny obrébki“, patrz ,Aktywowaé manualne nachylenie”,
strona 345.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

Przed przejechaniem punktéw referencyjnych nalezy
dezaktywowac funkcje ,Nachylenie ptaszczyzny obrébki*.
Prosze zwréci¢ uwage, aby nie doszto do kolizji. Prosze
odsuna¢ ewentualnie narzedzie od materiatu.

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

Q Jezeli uzywamy tej funkgiji, to nalezy potwierdzi¢ pozycje

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

Wylaczenie

Aby unikng¢ strat danych przy wytaczeniu, nalezy celowo wytaczy¢
system operacyjny TNC:
Wybra¢ 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 wytgczenie podczas restartu moze
spowodowac utrate danych!
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12.2 Przesuniecie osi maszyny

Wskazowka

kierunkowych zalezy od rodzaju maszyny. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

@ Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskéw

Przesunecie osi przy pomocy zewnetrznego
przycisku kierunkowego

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

® @ Os$ przesuna¢ w trybie ciggtym: nacisng¢ zewnetrzny
przycisk kierunkowy i trzymac nacisnietym oraz
nacisng¢ krotko zewnetrzny START.

@ Zatrzymanie: nacisng¢ zewnetrzny STOP-klawisz

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 316.
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iecie osi maszyny

12.2 Przesun

" @



iecie osi maszyny

Qo
2

12.2 Przesun

Pozycjonowanie krok po kroku

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

KROK
WYMIAR

DOSUW =

©)

@

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr. kétko
reczne

Przefaczy¢ pasek z softkey

Wybrac¢ pozycjonowanie krok po kroku: Softkey
WYMIAR KROKU ustawi¢ na ON

Zapisa¢ wciecie w mm, klawiszem ENT potwierdzi¢

Nacisnag¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy: dowolnie
czesto ustala¢ potozenie

Maksymalnie mozliwa do wprowadzenia wartos¢ dla

m=) ) dosuwu wynosi 10 mm.
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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

Kotko reczne

Klawisze zezwolenia

Klawisze 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 o$
Funkcje maszyny (zostajg 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

wybrac rodzaj pracy Elektr. kotko reczne

trzymac nacisnietym przycisk zgody

Wybra¢ o$

wybraé posuw

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku + lub

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku —

IIH@@I@
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12.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F i funkcja dodatkowa M

12.3 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®.

dodatkowe mozna wykorzystywac i jakg one spetniajg

Q Producent maszyn okresla z gory, jakie funkcje
funkcje.

Wprowadzenie wartosci

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M

E Wybraé wejscie dla predkosci obrotowej wrzeciona:
Softkey S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=

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

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

Posuw F

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

Dla posuwu F obowigzuje:
jesliwprowadzimy F=0, to zadziata najmniejszy posuw z parametru
maszynowego manualFeed

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

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%.

wrzeciona dziata wytacznie w przypadku maszyn z

@ Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej
bezstopniowym napedem wrzeciona.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.4 Wyznaczenie punktu
odniesienia bez 3D sondy
impulsowej

Wskazowka

(patrz ,Okreslenie punktu odniesienia przy pomocy uktadu

Q Okreslenie punktu odniesienia z sondg impulsowg 3D:
3D” na stronie 335).

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

Przygotowanie

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

Czynnosci zabezpieczajace
@ Jezeli powierzchnia obrabianego przedmiotu nie powinna
zostaé zarysowana, to na przedmiot zostaje potozona

blacha o znanej grubosci d. Dla punktu odniesienia
wprowadzamy potem warto$¢ o d wieksza.

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

@ Wybra¢ os

WYZNACZYC PUNKT BAZOWY Z=

Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: ustawi¢ wyswietlacz

a na znang pozycje obrabianego przedmiotu (np. 0) lub
wprowadzi¢ grubosc¢ 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.

zapisuje automatycznie do pamieci w wierszu 0 tabeli

Q Wyznaczony klawiszami osiowymi punkt bazowy TNC
Preset.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.4 Wyznaczenie punktu odn

Zarzadzanie punktem odniesienia przy pomocy
tabeli preset

O Tabeli preset nalezy uzywacé koniecznie, jesli

Maszyna wyposazona jest w osie obrotu (stét obrotowy
lub gtowica obrotowa) i operator pracuje z
wykorzystaniem funkcji nachylenia ptaszczyzny obrobki

Maszyna jest wyposazona w system zmiany gtowicy

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

Chcemy dokonywac¢ obrébki kilku takich samych
przedmiotéw, zamocowanych pod réznymi katami

Tabela preset moze zawiera¢ dowolng liczbe wierszy
(punktéw odniesienia). Aby zoptymalizowa¢ wielkos$¢
pliku i szybkos¢ obrébki, nalezy uzywac tylko tylu wierszy,
ile potrzebnych jest dla zarzadzania punktami
odniesienia.

Nowe wiersze moga zosta¢ wstawione ze wzgledow
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 mozna edytowac w trybie pracy
Manualnie i El. kotko obrotowe tylko, jesli zostat nacisniety softkey
PRESET ZMIENIC .

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

Prosze nie zmienia¢ w skopiowanych tabelach liczby wierszy! To
moze prowadzi¢ do problemdw, 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 'q-,'
odniesienia/obrotow podstawowych w tabeli preset ;
Poprzez cykle probkowania w trybie pracy Obsluga reczna lub El (o)
kétko reczne (patrz rozdziat 14) "2
Poprzez cykle probkowania 400 do 402 i 410 do 419 w trybie =
automatycznym (patrz instrukcja obstugi Cykle, rozdziat 14 i 15) o
Manualny zapis (patrz ponizszy opis) E
Obroty tta (podstawy) z tabeli preset obracajg uktad >

@ wspotrzednych wokét punktu ustawienia wstepnego, ktory ©
znajduje sie w tym samym wierszu jak i obrot ta. g

Nalezy sprawdzi¢ przy wyznaczaniu punktu bazowego, (7))

czy pozycja osi nachylenia zgadza sie z odpowiednimi 0
wartosciami 3D ROT-menu. Z tego wynika: )

Przy nieaktywnej funkcji Nachylenie ptaszczyzny N

obrébki wyswietlacz potozenia osi obrotu musi by¢ = 0° Q

(w razie koniecznosci wyzerowac osie obrotu) Q0

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

Wiersz 0 w tabeli preset jest zasadniczo zabezpieczony i)

przed zapisem. TNC zapamigtuje w wierszu 0 zawsze ten QO

punkt odniesienia, ktéry zostat wyznaczony manualnie
przy pomocy klawiszy osiowych lub poprzez Softkey w
ostatniej kolejnosci przez operatora. Jesli manualnie
wyznaczony punkt odniesienia jest aktywny, to TNC
ukazuje we wskazaniu statusu tekst PR MAN(0) .

12.4 Wyznaczenie punktu odn
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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

322

Tryb pracy Sterowanie reczne wybrac

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

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

Wybor funkcji dla zapisu Preset: TNC ukazuje na
pasku softkey 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)

Obstuga reczna i nastawienie @



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: reser
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 SKORYVGO-
tablicy punktu odniesienia: funkcja zapisuje do reser
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 Ebveu
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 wywotywanym. Przy aktywnym

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

przelicza zapisang wartos¢ na mm

Wybra¢ widok TRANSFORMACJA BhzomE

[TRANSFORM.

BAZOWA/OFFSET OSI. W widoku
standardowym 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
PRESET

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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Edycja tabeli Preset
Funkcja edycji w trybie tabelarycznym

Softkey

Wybra¢ poczatek tabeli

POCZATEK

Wybra¢ koniec tabeli

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

= 5 H

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)

i e
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Aktywowa¢ punkt odniesienia z tabeli preset w trybie

TNC resetuje aktywne przesuniecie punktu zerowego,

Q Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli Preset,

odbicie lustrzane, obrét i wspotczynnik skalowania.

Przeksztatcenie wspétrzednych, zaprogramowane w
cyklu 19, Nachylenie ptaszczyzny obrébki lub funkcja
PLANE, pozostaje nadal aktywne.

PRESET
TABELA
@
= n
AKTYLIOWAC
PRESET
WYKONAJ.

Tryb pracy Sterowanie reczne wybrac

Wyswietlenie tabeli Preset

Wybra¢ numer punktu odniesienia, ktéry chcemy
aktywowag, lub

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

Aktywowaé punkt odniesienia

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

Opuszczenie tabeli Preset

Aktywowanie punktu odniesienia z tabeli preset w programie NC

Dla aktywowania punktéw odniesienia z tabeli preset podczas
przebiegu programu, prosze uzywac cyklu 247. W cyklu 247
definiujemy tylko numer punktu odniesienia, ktéry chcemy aktywowac
(patrz instrukcja obstugi Cykle, cykl 247 WYZNACZENIE PUNKTU

ODNIESIENIA).
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12.5 Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3D

12.5 Wykorzystaé¢ ukiad pomiarowy

3D

Przeglad

W trybie pracy Obstuga reczna znajduja sie do dyspozycji nastepujace

cykle sondy pomiarowej:

Funkcja Softkey Strona
Kalibrowanie uzytecznej dtugosci KaLze. L Strona 330
s

Kalibrowanie uzytecznego promienia KALze. R Strona 331

Ustalenie obrotu podstawowego orerraL Strona 333

poprzez prostg 5

Wyznaczenie punktu odniesienia orezraL Strona 335

(bazy) w wybieralnej osi <

Wyznaczenie naroza jako punktu DIGITAL . Strona 336

bazowego o[ F

Wyznaczenie $rodka kota jako punktu DIGITAL. Strona 337

bazowego g

Administrowanie danymi sondy TaeELA Patrz

pomiarowe; Instrukcja
obstugi dla
operatora
Cykle

aktywnymi cykle dla przeksztatcania wspétrzednych (cykl

O Przy wykonaniu cykli sondy pomiarowej nie mogg by¢
=

7 PUNKT ZEROWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykI
10 OBROT, cykl 11126 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA
i cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI).

znajdujg sie w instrukcji obstugi Programowanie cykli.

% Dalsze informacje na temat tabeli uktadu pomiarowego
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Wyboér cyklu sondy pomiarowej

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr. kétko reczne

oorvi Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ softkey
i FUNKCJA PROBKOWANIA . TNC pokazuje dalsze
softkeys: patrz tabela u dotu
orezTeL. Wybrac cykl sondy: np. softkey PROBKOWANIE ROT
-l nacisng¢, wéwczas TNC wyswietla na ekranie

odpowiednie menu

HEIDENHAIN TNC 320
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Q Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych

wartosci pomiaru do uktadu wspétrzednych obrabianego
przedmiotu. Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do
pamieci w statym uktadzie wspoétrzednych maszyny (REF-
wspotrzedne), to prosze wykorzystac softkey ZAPIS
PRESET TABELA (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli
sondy pomiarowej do Preset-tabeli” na stronie 329).

@ Prosze wykorzystac te funkcje, jesli chcemy zapisac

Poprzez softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH TNC moze,
po wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci
pomiaru do tabeli punktéw zerowych.

Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

Zapisa¢ zadane wspoétrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowej)

Numer punktu zerowego w polu wprowadzenia Numer w tabeli =
zapisacé

Softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisng¢, TNC

zapisuje w pamieci punkt zerowy pod wprowadzong nazwg do
podanej tabeli punktéw zerowych

12.5 Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3
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Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli

wartosci pomiaru do statego uktadu wspoétrzednych
obrabianego maszyny (REF-wspotrzedne). Jesli chcemy
zapisa¢ wartosci pomiaru do pamieci w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu, to prosze
wykorzysta¢ softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW
ZEROWYCH (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych” na stronie 328).

@ Prosze wykorzystac te funkcje, jesli chcemy zapisa¢

Poprzez softkey ZAPIS PRESET TABELA TNC moze, po wykonaniu
dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci pomiaru do
tabeli Preset. Wartosci pomiaru zostang wowczas zapisane w
odniesieniu do statego uktadu wspotrzednych maszyny (REF-
wspotrzedne). Tabela Preset posiada nazwe PRESET.PR i znajduje
sie w folderze TNC:\table\ .

Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

Zapisa¢ zadane wspotrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowej)

Numer Preset w polu wprowadzenia Numer w tabeli: zapisaé
Softkey ZAPIS TABELA PRESET nacisng¢, TNC zapisuje w
pamieci punkt zerowy pod wprowadzong nazwg do podanej tabeli
preset

HEIDENHAIN TNC 320
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12.6 Kalibrowanie uktadu pomiarowego 3D

12.6 Kalibrowanie ukiadu
pomiarowego 3D

Wstep

Aby okresli¢ doktadnie rzeczywisty punkt przetagczenia sondy
pomiarowej 3D, nalezy kalibrowac¢ sonde, w przeciwnym razie TNC nie
moze okresli¢ doktadnych wynikéw pomiaru.

@ Sonde pomiarowa nalezy kalibrowa¢ zawsze przy:

uruchamianiu

ztamaniu trzpienia sondy
zmianie trzpienia sondy
zZmianie posuwu prébkowania

wystapieniu niedociagtosci, na przyktad przez
rozgrzanie maszyny

zmianie aktywnej osi narzedzia

Przy kalibrowaniu TNC ustala ,uzyteczng” dtugos¢ trzpienia sondy i
Luzyteczny” promien kulistej koncowki sondy. Dla kalibrowania 3D-
sondy pomiarowej zamocowujemy pierscien nastawczy o znanej
wysokosci i znanym promieniu wewnetrznym na stole maszyny.

Kalibrowanie uzytecznej dlugosci
do punktu odniesienia narzedzia. Z reguty producent

maszyn wyznacza punkt bazowy narzedzia na nosku
wrzeciona.

@ Uzyteczna dtugosé sondy pomiarowej odnosi sie zawsze

Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, iz dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.
KA. L Wybra¢ funkcje kalibrowania dla dtugo$ci sondy
bt impulsowej: softkey FUNKCJA PROBKOWANIA i
KAL. L nacisna¢. TNC pokazuje okno menu z
czterema polami wprowadzenia

Wprowadzi¢ o$ narzedzia (klawisz osiowy)

Punkt odniesienia: zapisa¢ wysokos$¢ pierscienia
nastawczego

Uzyteczny promien kulki i uzyteczna dlugos$¢ nie
wymagaja zapisu

Przemiesci¢ sonde pomiarowg blisko nad
powierzchnig pierscienia nastawczego

Jesli to konieczne zmienic¢ kierunek przemieszczenia:
wybor przy pomocy softkey lub klawiszami ze strzatkg,

Prébkowanie powierzchni: nacisng¢ zewnetrzny
klawisz START

330
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Kalibrowac¢ promien i wyréwnac przesuniecie
wspotosiowosci sondy pomiarowej

0O$ sondy pomiarowej nie znajduje sie normalnie rzecz biorac
doktadnie w osi wrzeciona. Funkcja kalibrowania rejestruje
przesuniecie pomiedzy osig sondy pomiarowej i 0sig wrzeciona oraz
wyréwnuje je obliczeniowo.

W zaleznosci od zapisu w kolumnie TRACK tabeli uktadu
pomiarowego (powielanie wrzeciona aktywne/nieaktywne) procedura
kalibrowania przebiega réznie. Podczas aktywnego przesuniecia
wrzeciona operacja kalibrowania przebiega od jednego NC-startu,
natomiast przy nieaktywnym przesunieciu wrzeciona mozna
zadecydowag, czy chcemy kalibrowa¢ przesuniecie wspoétosiowosci
czy tez nie.

Przy kalibrowaniu przesuniecia wspoétosiowosci TNC obraca 3D-
sonde pomiarowg o 180°. Ten obrét zostaje zainicjalizowany poprzez
funkcje dodatkowa, okre$long przez producenta maszyn w parametrze
maszynowym mStrobeUTurn.

Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie w nastepujacy sposoéb:

pozycjonowacé gtdwke sondy w trybie obstugi recznej do otworu
pierscienia nastawczego

Wybér funkcji kalibrowania dla promienia kulki
pomiarowej sondy i przesunigcia wspoétosiowosci
sondy: nacisng¢ softkey KAL. R

Wybrac o$ narzedzia, wprowadzi¢ promien pierscienia
nastawczego

Probkowanie: 4x nacisna¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje prébkowania
w kazdym kierunku osi pozycje otworu i oblicza
rzeczywisty promien gtowki sondy

Jesli chcemy teraz zakonczy¢ funkcje kalibrowania,
softkey KONIEC nacisna¢

Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtéwki sondy,

@ TNC musi by¢ przygotowane przez producenta maszyn..
Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny!

150 Okresli¢ przesuniecie wspoétosiowosci kulki sondy:
& nacisng¢ softkey 180° . TNC obraca sonde
pomiarowg o 180°

Prébkowanie: 4 x nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje prébkowania
w kazdym kierunku osi pozycje otworu i oblicza
promien kulistej kohAcéwki sondy

HEIDENHAIN TNC 320
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12.6 Kalibrowanie uktadu pomiarowego 3D

Wyswietlanie wartosci kalibrowania

TNC zapisuje do pamigci w tabeli narzedzi uzyteczng dtugosé i
uzyteczny promien sondy. Przesuniecie wspotosiowosci sondy TNC
zapisuje w tabeli sondy, w kolumnach CAL_OF1 (os gtéwna) i
CAL_OF2 (0$ pomocnicza). Aby wyswietli¢ zapisane w pamieci
wartosci, nalezy nacisng¢ softkey Tabela sondy.

narzedzia, jesli uzywamy sondy pomiarowej, niezaleznie
od tego, czy chcemy odpracowywac cykl sondy
pomiarowej w trybie automatycznym czy tez w trybie
obstugi reczne;j.

@ Prosze zwrdci¢ uwage na wiasciwy aktywny numer

Ustalone wartosci kalibrowania zostajg przeliczone po
(niekiedy nowym) wywotaniu narzedzia.

Dalsze informacje na temat tabeli uktadu pomiarowego
@ znajdujg sie w instrukcji obstugi Programowanie cykli.
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Edycja tabeli

Wybér uktadu impulsowego

Programouanie

Plik: tnc:\table\tchprobe. tp

Wiersz: @
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12.7 Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu przy
pomocy uktadu 3D

Wstep

Ukosne zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
obliczeniowo poprzez ,obrot od podstawy”.

W tym celu TNC ustawia kat obrotu na ten kat, ktéry ma utworzyé
powierzchnia przedmiotu z osig bazowa kata ptaszczyzny obrébki.
Patrz ilustracja po prawej stronie.

TNC zapisuje do pamieci obrét podstawowy, w zaleznosci od osi
narzedzia, a mianowicie w kolumnach SPA, SPB lub SPC tabeli
Preset.

przedmiotu wybiera¢ zawsze prostopadle do osi bazowe;j

@ Kierunek probkowania dla pomiaru uko$nego potozenia
kata.

Aby obrét podstawy zostat wlasciwie przeliczony w
przebiegu programu, nalezy zaprogramowac w pierwszym
wierszu przemieszczenia obydwie wspétrzedne
ptaszczyzny obrébki.

Mozna uzywac takze obrotu podstawy w kombinacji z
funkcjg PLANE, nalezy jednakze w tym przypadku
najpierw aktywowac obroét podstawy a nastepnie funkcje
PLANE.

Ustalenie obrotu podstawy
Wybér funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
- PROBKOWANIE ROT

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu prébkowania

Wybor kierunku probkowania prostopadle do osi
bazowej kata: wybdr osi i kierunku przy pomocy
softkey

Probkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Pozycjonowac sonde pomiarowa w poblizu drugiego
punktu probkowania

Prébkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START.
TNC ustala obrot podstawowy i ukazuje kat po
dialogu Kat obrotu =

Aktywowanie obrotu od podstawy: softkey
NAZNACZENIE OBROTU nacisng¢

Zakonczenie funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
KONIEC

HEIDENHAIN TNC 320
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12.7 Kompensowanie ukosnego poto

Zapis obrotu podstawowego do pamieci w tabeli
preset

Po operacji prébkowania wprowadzi¢ numer preset w polu
wprowadzenia Numer w tabeli: zapisa¢, pod ktérym TNC ma
zapamieta¢ aktywny obrét od podstawy

Softkey ZAPIS TABELA PRESET nacisng¢, aby zapisa¢ do pamieci
obrét podstawowy w tabeli preset

Wyswietli¢ obrét podstawowy

Kat obrotu podstawowego znajduje sie po ponownym wyborze
PROBKOWANIE ROT we wskazaniu kata obrotu. TNC ukazuje kat
obrotu takze w dodatkowym wyswietlaczu stanu (STATUS POZ.)

W wys$wietlaczu stanu zostaje ukazany symbol dla obrotu
podstawowego, jesli TNC przemieszcza osie maszyny odpowiednio
do obrotu podstawowego.

Anulowanie obrotu podstawowego

Wybér funkcji probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE ROT

Zapisac¢ kat obrotu ,,0% przy pomocy softkey NASTAWIC OBROT
przejaé
Zakonczenie funkcji prébkowania: nacisng¢ klawisz softkey
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12.8 Okreslenie punktu odniesienia
przy pomocy ukiadu 3D

Przeglad

Funkcje dla wyznaczenia punktu bazowego na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujacych softkey:

Softkey Funkcja Strona
Wyznaczanie punktu bazowego w Strona 335
o dowolnej osi

DIGITAL. Wyznaczenie naroza jako punktu Strona 336
o[ 3] bazowego

oTeITAL Wyznaczenie $rodka kota jako Strona 337

cc

punktu bazowego

Wyznaczanie punktu bazowego w dowolnej osi

DIGITAL.
| Pos
\ wrssirs)

Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE POS

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu punktu
prébkowania

Wybra¢ kierunek prébkowania i jednoczesnie os, dla
ktorej zostaje wyznaczony punkt bazowy, np. Z w
kierunku Z — prébkowanie: wybra¢ z softkey

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Punkt odniesienia: zapisaC wspoétrzedng zadanag, z
softkey NASTAWIC PUNKT BAZOWY przejaé, patrz
LZapis wartosci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do
tabeli punktéw zerowych”, strona 328

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey END
nacisnac¢

HEIDENHAIN TNC 320
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Naroze jako punkt odniesienia

DIGITAL.

A"

336

Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE P

Pozycjonowaé sonde w poblizu pierwszego punktu
probkowania na pierwszej krawedzi obrabianego
przedmiotu

Wybor kierunku prébkowania: wybra¢ przy pomocy
softkey

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Pozycjonowa¢ sonde w poblizu drugiego punktu
probkowania na tej samej krawedzi

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Pozycjonowaé sonde w poblizu pierwszego punktu
probkowania na drugiej krawedzi obrabianego
przedmiotu

Wybér kierunku prébkowania: wybra¢ przy pomocy
softkey

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Pozycjonowaé sonde w poblizu drugiego punktu
probkowania na tej samej krawedzi

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Punkt odniesienia: zapisa¢ obydwie wspotrzedne
punktu odniesienai w oknie menu, z softkey
NASTAWIC PUNKT BAZOWY przejaé, lub patrz
,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do
Preset-tabeli”, strona 329)

Zakonhczy¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ softkey
KONIEC
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Punkt sSrodkowy okregu jako punkt bazowy

Punkty srodkowe odwiertdw, kieszeni okragtych, petnych cylindrow,
czopbéw, wysepek w ksztatcie kota, mozna wyznacza¢ jako punkty Y A
bazowe.

Okrag wewnetrzny:

TNC probkuje Scianke wewnetrzng okregu we wszystkich czterech
kierunkach osi wspétrzednych.

W przypadku przerwanych okregow (tukéw kotowych) mozna dowolnie
wybiera¢ kierunek prébkowania.

Pozycjonowaé gtdwke sondy w poblizu srodka okregu
Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey

PROBKOWANIE CC R\
Prébkowanie: nacisng¢ cztery razy zewnetrzny

klawisz START. Sonda pomiarowa prébkuje jeden po
drugim 4 punkty $cianki wewnetrznej kota

<Y

ia przy pomocy uktadu 3D

Punkt odniesienia: w oknie menu zapisaé obydwie
wspotrzedne punktu srodkowego okregu, z softkey Y A
USTALENIE PUNKTU ODN. przeja¢, albo wartosci
zapisa¢ w tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli
sondy pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, X
strona 328, albo patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli
sondy pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 329)

1
D
iesien

Zakonczenie funkcji probkowania: softkey END
nacisng¢

Okrag zewnetrzny: X—
Pozycjonowaé gtéwke sondy w poblizu pierwszego punktu

probkowania poza okregiem R\

Wybor kierunku prébkowania: wybra¢ przy pomocy softkey AQF H Y+
Prébkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START

Powtdrzy¢ operacje probkowania dla pozostatych 3 punktéw. Patrz
ilustracja po prawej stronie u dotu

Punkt odniesienia: zapisa¢ wspotrzedne punktu odniesienia, z
softkey USTALENIE PUNKTU ODN. przeja¢ lub zapisa¢ warto$¢ do
tabeli (patrz ,Zapis warto$ci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do
tabeli punktéw zerowych”, strona 328, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 329)

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey END nacisna¢

<Y

12.8 Okreslenie punktu odn

Po probkowaniu TNC ukazuje aktualne wspotrzedne punktu
Ssrodkowego kota i promien kota PR.
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Pomiar przedmiotéw przy pomocy 3D-sondy
pomiarowej

Mozna uzywac¢ sondy pomiarowej w trybach pracy Obstuga reczna i
El.kétko reczne, aby przeprowadzac proste pomiary na przedmiocie.
Dla bardziej kompleksowych zadan pomiarowych dostepne sg
programowalne cykle probkowania (patrz instrukcja obstugi Cykle,
rozdziat 16, Automatyczna kontrola przedmiotéw). Przy pomocy 3D-
sondy pomiarowej okreslamy:

wspotrzedne potozenia i z tego
wymiary i kat na obrabianym przedmiocie

Okreslanie wspélrzednej pozycji na ustawionym przedmiocie
Wybér funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
o PROBKOWANIE POS

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu punktu
prébkowania

Wybraé kierunek prébkowania i jednoczesnie 08, do
ktérej ma sie odnosi¢ wspétrzedna: nacisnaé
odpowiedni softkey.

Uruchomié operacje probkowania: nacisngé
zewnetrzny klawisz START

TNC ukazuje wspétrzedng punktu probkowania jako punkt bazowy.

Okreslenie wspéirzednych punktu naroznego na ptaszczyznie
obrébki

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego: Patrz ,Naroze jako punkt
odniesienia”, strona 336. TNC ukazuje wspétrzedne wyprébkowanego
naroza jako punkt odniesienia.
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Okreslenie wymiaréw przedmiotu

psezraL Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE POS

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania A

Wybrac kierunek prébkowanie z softkey
Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Jako punkt bazowy zanotowa¢ wyswietlong wartos¢
(tylko, jesli poprzednio wyznaczony punkt bazowy
jeszcze obowigzuje)

Punkt odniesienia: ,0” wprowadzi¢
Przerwac dialog: nacisng¢ klawisz END

Ponowny wybor funkcji prébkowania: nacisngc¢ softkey
PROBKOWANIE POS

Pozycjonowac sonde pomiarowa w poblizu drugiego
punktu probkowania B

Wybor kierunku probkowania przy pomocy softkey: ta
sama oS, jednakze przeciwny kierunek jak przy
pierwszym prébkowaniu.

Prébkowanie: nacisna¢ zewnetrzny klawisz START

We wskazaniu punkt bazowy znajduje sie odlegtos¢ pomiedzy
obydwoma punktami na osi wspétrzednych.

Ustawi¢ wyswietlacz potozenia ponownie na wartosci przed pomiarem
dtugosci

Wybér funkcji prébkowania: nacisnaé¢ softkey PROBKOWANIE POS
Pierwszy punkt prébkowania ponownie wyprébkowaé

Ustawi¢ punkt bazowy na zanotowang warto$¢

Przerwac dialog: nacisna¢ klawisz END

Pomiar kata

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kat na
ptaszczyznie obrébki. Zmierzony zostaje

kat pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

kat pomiedzy dwoma krawedziami

Zmierzony kat zostaje wyswietlony jako warto$¢ maksymalnie 90°.

HEIDENHAIN TNC 320
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Okresli¢ kat pomiedzy osig bazowa kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu

CE Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey

- PROBKOWANIE ROT

Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowad, jesli
chcemy uprzednio przeprowadzony obrot
podstawowy pdzniej ponownie odtworzy¢

Przeprowadzi¢ obrét podstawowy z przewidziang do
poréwnania strong (patrz ,Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu przy pomocy uktadu 3D” na
stronie 333)

Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROTwyswietli¢
kat pomiedzy osig bazowa kata i krawedzig
przedmiotu jako kat obrotu

Anulowac obrot podstawowy lub odtworzy¢ pierwotny
obrét podstawowy

ustawi¢ kat obrotu na zanotowang warto$¢
Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami przedmiotu

Wybér funkcji probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE ROT

Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowac, jesli chcemy
uprzednio przeprowadzony obrét podstawowy pdzniej ponownie
odtworzy¢

Przeprowadzi¢ obrét podstawowy dla pierwszej strony (patrz
.,Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu przy pomocy
uktadu 3D” na stronie 333)

Drugag strone wyprobkowac tak samo jak przy pierwszym obrocie
podstawowym, kata obrotu nie ustawia¢ tu na 0!

Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROTwyswietli¢ kat PA
pomiedzy krawedziami przedmiotu jako kat obrotu

Anulowac obroét lub odtworzy¢ ponownie pierwotng warto$¢ obrotu
od podstawy: nastawi¢ kat obrotu na zanotowang wartos¢
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Wykorzystywanie funkcji probkowania wraz z
mechanicznymi sondami lub zegarami
pomiarowymi

Jesli na danej maszynie brak elektronicznej sondy pomiarowej 3D, to
mozna wykorzystywac wszystkie opisane uprzednio manualne funkcje
prébkowania (wyjatek: funkcje kalibrowania) takze z mechanicznymi
sondami lub dotykajac po prostu powierzchni.

Zamiast elektronicznego sygnatu, wytwarzanego automatycznie przez
sonde pomiarowg 3D podczas wykonywania funkcji probkowania;
inicjalizuje sie sygnat przetaczenia dla przejecia pozycji probkowania
manualnie za pomoca klawisza. Prosze postapi¢ przy tym w
nastepujacy sposob:

ﬂ wybra¢ poprzez softkey dowolng funkcje probkowania

mechaniczny trzpien przesung¢ na pierwszg pozycje,
ktéra ma zosta¢ przejeta przez TNC

Przejecie pozycji: nacisng¢ klawisz przejecia aktualnej
"%" pozycji, TNC zapisuje te pozycje do pamieci
mechaniczny trzpieh przesunaé na nastepna pozycje,
ktéra ma zostaé przejeta przez TNC

Przejecie pozycji: nacisng¢ klawisz przejecia aktualnej
"%" pozycji, TNC zapisuje te pozycje do pamieci
w razie koniecznosci najecha¢ dalsze pozycje i jak to
uprzednio opisano przejac

Punkt odniesienia: w oknie menu zapisac¢ wspotrzedne
nowego punktu odniesienia, z softkey USTALENIE
PUNKTU ODN. przeja¢, albo wartosci zapisa¢ w
tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 328,
albo patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 329)

Zakonczenie funkcji prébkowania: nacisng¢ klawisz
END
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12.9 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

12.9 Nachylenie ptaszczyzny
obroébki (opcja software 1)

Zastosowanie, sposoéb pracy

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

@ Funkcje nachylania ptaszczyzny obrébki zostajg.

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 trzy funkcje do dyspozycji:

Reczne pochylenie przy pomocy Softkey 3D ROT przy rodzajach
pracy Obstuga Reczna i Elekir. kétko obrotowe patrz ,Aktywowac
manualne nachylenie”, strona 345

Sterowane nachylenie, cykl G80 w programie obrébki (patrz
instrukcja obstugi Cykle, cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI)

Sterowane nachylenie, PLANE-funkcja w programie obrdbki (patrz
~Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software
1)” na stronie 285)

TNC-funkcje dla ,Nachylania ptaszczyzny obrébki“ stanowig,
transformacje wspotrzednych. 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 niezmienia sie w
stosunku do statego uktadu wspotrzednych maszyny. Jesli stot
obrotowy — to znaczy przedmiot — np. obracamy o 90°, to uktad
wspotrzednych nie obraca sige 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)

12.9 Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)
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12.9 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (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“ , patrz ,Aktywowac¢ manualne nachylenie”,
strona 345.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
@ Prosze zwréci¢ uwage, aby funkcja ,Nachylenie
ptaszczyzny obrobki“ byta aktywna w rodzaju pracy

Obstuga reczna i aby wprowadzone w menu wartosci kata
zgadzaly sie z rzeczywistymi kgtami osi nachylenia.

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

Wyswietlenie potozenia w uktadzie pochylonym

Wyswietlone w polu stanu pozycje (ZAD. i RZECZ.) odnosz3 sie do
nachylonego uktadu wspotrzednych.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny
obrébki

Funkcja probkowania Obrét tta nie znajduje sie w dyspozyciji, jesli w
trybie pracy Obstuga reczna aktywowano funkcje nachylenia
ptaszczyzny obrébki

Funkcja "Przejecie pozycji rzeczywistej" jest dozwolona tylko, jesli
funkcja Nachylenie ptaszczyzny obrobki jest aktywna

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

Wybra¢ reczne nachylenie: softkey 3D OBR nacisng¢

=

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

Wybra¢ reczne nachylenie: softkey AKTYWNE
nacisng¢

Jasne pole pozycjonowac¢ klawiszem ze strzatkg na
zadang o$ obrotu

Wprowadzi¢ kat nachylenia

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

Zakonczy¢ wprowadzanie danych: klawisz END

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

Jezeli funkcja Pochyli¢ ptaszczyzne obrobki dla rodzaju pracy
Przebieg programu zostanie ustawiona na Aktywna, to wniesiony do
menu kat nachylenia obowigzuje od pierwszego bloku w wypetnianym
programie obrobki. Jesli uzywamy w programie obroébki cyklu G80 lub
PLANE-funkcji, to dziatajg zdefiniowane w nich wartosci kata.
Wprowadzone do menu wartosci katowe zostajg przepisane
wartosciami wywotanymi.

HEIDENHAIN TNC 320
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Programouanie

X +10.555
& 443

uykonanie program [Aktvina -
.000

fe .
. 320

N/ a
P2aszczyzne robocza nachylic

Praca reczna

Bl
c= [z e

® o

RzECZ {1 & T 3 2B o [ @mn/min Our 98.4x M 5

G | =

99% F-0OVR 14:33
98% F-0VR

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

oK KASOWANIE

=
g |

DIAGNOSIS

[«

(]

SKOPTOW.
WARTOSC
WPROWADZ

12.9 Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)

h @



(1 a1emyos efodo) goiqo AuzAzozsetd aluajAyoseN 6°Z1

Obstuga reczna i nastawienie @

346



Pozycjonowanie z
recznym
wprowadzeniem danych

i




¢ i odpracowac

bkowe programowa

iegi obré

13.1 Proste zab

13.1 Proste zabiegi obrébkowe
programowac¢ i odpracowac

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 lub zgodnie
z DIN/ISO i nastepnie bezposrednio wigczy¢ wypetnianie. Mozna
takze wywota¢ cykle TNC. Ten program zostanie wprowadzony w
pamie¢ w pliku $MDI. Przy pozycjonowaniu z recznym
wprowadzeniem danych mozna aktywowa¢ dodatkowe wskazanie
stanu.

Zastosowacé pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych

Ograniczenie
@ Nastepujace funkcje nie znajdujaq sie w dyspozycji w trybie
MDI:

Programowanie Dowolnego Konturu FK
Powtérzenia czesci programu

Technika podprogramoéw

Korektury trajektorii

Grafika programowania

Wywotanie programu %

Grafika przebiegu programu

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

@ Uruchomi¢ przebieg programu: zewnetrzny klawisz
START

Przyktad 1

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

Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy wierszy

prostych nad obrabianym przedmiotem i z odstepem bezpieczenstwa ]

5 mm nad wierconym otworem. Nastepnie zostaje wykonany odwiert ;

przy pomocy cyklu G200 . (o]

S

%S$MDI G71 * E

N10 T1 G17 S2000 * Narzedzie wywofac: o$ narzedzia Z, Q.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 2000 obr/min -8

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Przemieszczenie narzedzia poza materiatem (bieg "—

szybki) NS

N30 X+50 Y+50 M3 * Pozycjonowaé narzedzie na biegu szybkim nad ©

otworem pod odwiert, (;)

Wiaczy¢ wrzeciono E

N40 G01 Z+2 F2000 * Narzedzie pozycjonowa¢ 2 mm nad odwiertem ©

N50 G200 WIERCENIE * Zdefiniowa¢ cykl G200 Wiercenie o))

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem e

Q201=-20 ;GLEBOKOSC Gtebokos¢ wiercenia (znak liczby=kierunek pracy) Qo

Q206=250 ;F GLEBOKOSC WCIECIA Posuw wiercenia g

Q202=10 ;GLEBOKOSC WCIECIA Gtebokosé kazdego wciecia w materiat przed o

powrotem X

Q210=0 ;CZAS WYJSCIA U GORY Przerwa czasowa u gory przy usuwaniu widra w :Q

sekundach 2

Q203=+0 ;WSPOL.POWIERZ. Wspdtrzedna gérnej krawedzi obrabianego Q

przedmiotu o

Q204=50 ;2. BEZP.ODLEGL. Pozycja po cyklu, odniesiona do Q203 l@)]

Q211=0.5 ;CZAS ZATRZYMANIA U DOLU Czas przebywania narzedzia na dnie wiercenia w q—’

sekundach %

N60 G79 * Wywotac cykl G200 Wiercenie gtebokie N

N70 G00 G40 Z+200 M2 * Wyjscie narzedzia z materiatu ‘8

N9999999 %$MDI G71 * Koniec programu 8

o

Funkcja prostej: Patrz ,Prosta na biegu szybkim GO0 Prosta z o
posuwem GO01 F”, strona 159, cykl WIERCENIE: patrz instrukcja

obstugi rozdziat Cykle, cykl 200 WIERCENIE. <.

(3p)
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Przyktad: usungé¢ ukosne potozenie obrabianego przedmiotu na
maszynach ze stolem obrotowym

Wykona¢ obrét podstawowy z uktadem impulsowym 3D. 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. G01 G40 G90
C+2.561 F50

(<]
=

Zakonhczy¢ wprowadzenie

Nacisng¢ zewnetrzny przycisk START: potozenie
ukosne zostanie usuniete poprzez obroét stotu

© /@8
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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¢ o
wprowadzony do pamieci, prosze postgpi¢ w nastepujacy sposob: g
o

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

O

Wywota¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT ]
b (Program Management) ;
£

Plik $MDI znakowaé ©
(o]

o

:5-

KopTu +Plik kopiowac “ wybra¢: Softkey KOPIOWANIE

e} o
3

PLIK DOCELOWY= (o)
=

ODWIERT Prosze wprowadzi¢ nazwe, pod kidérg aktualna tres¢ Q
pliku $MDI ma by¢ wprowadzona do pamieci "2

Q2

o

Wypetni¢ kopiowanie —
pemeop o
lg

o

-EC Opuscic¢ zarzadzanie plikami: Softkey KONIEC ﬁ
Q

17

Dalsze informacje: patrz ,Kopiowa¢ pojedyczy plik”, strona 98. (o)
o

o

F

™

 l
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14.1 Grafiki

14.1 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

TNC nie przedstawia w T-wierszu programowanego
@ naddatku promienia DR w grafice.

Symulacji graficznej mozna uzywac tylko warunkowo dla
czesci programu lub programéw z ruchami osi
obrotowych. W innych przypadkach grafika nie moze by¢
poprawnie przedstawiona.
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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

14.1 Grafiki

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja

miE|D

Ograniczenie w czasie przebiegu programu

przedstawiona, jesli komputer TNC jest w petnym stopniu
wykorzystywany przez skomplikowane zadania
obrébkowe lub wielkoplanowe operacje obrébki. Przykfad:
frezowanie metoda wierszowania na catej czesci
nieobrobionej przy pomocy duzego narzedzia. TNC nie
kontynuje dalej grafiki i wyswietla tekst ERROR (BLAD) w
oknie grafiki. Obrdbka zostaje jednakze dalej

@ Obrobka nie moze by¢ réwnoczes$nie graficznie

wykonywana.
Widok z géry
Symulacja graficzna przebiega najszybciej z tej perspektywy. L) B Test programu
113.h
[ Wybra¢ widok z géry przy pomocy softkey.

Dla przedstawienia gtebokosci tej grafiki obowigzuje:
im gtebiej, tym ciemniej

DIAGNOSIS

©0:06:19 -
£

START

RESET
POJ. BLOK +

| O Shllew|D=

START

START
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14.1 Grafiki

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Przedstawienie pokazuje widok z gory z 2 przekrojami, podobnie jak Prace reczne

Test pProgramu
rysunek techniczny. Symbol po lewej stronie pod grafikg podaje, czy to 113.h
przedstawienie odpowiada metodzie projekcji 1 lub metodzie projekc;ji )
2 wedtug DIN 6, czes¢ 1 (wybierany przez MP7310). “—E )
Przy prezentacji w 3 ptaszczyznach znajdujg sie w dyspozyc;ji funkcje . \')
dla powiekszenia fragmentu, patrz ,Powiekszenie wycinka”, e
strona 358. i b

Dodatkowo mozna przesuna¢ ptaszczyzne skrawania przez softkeys:

Prosze wybra¢ softkey dla prezentacji przedmiotu w 3

L0 ptaszczyznach

L]

DIAGNOSIS

Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey
wyboru dla funkcji Przesuwanie ptaszczyzny

00:05:19

skrawania [ ] H = e g e PK =
rEr Wybra¢ funkcje dla przesuwania ptaszczyzny
0 skrawania: TNC wyswietla nastepujace softkeys
Funkcja Softkeys
Przesung¢ pionowag ptaszczyzne skrawania = =
na prawo lub na lewo ‘ L0 ‘ ‘ L0 ‘

Przesuniecie pionowej ptaszczyzny = =
skrawania w przod lub w tyt ’T‘ém ‘ ’L‘ém ‘

Przesung¢ pozioma ptaszczyzne skrawania — =
do gory lub na dét ‘ :Ul]‘ ‘ C”M

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie przesuwania
na ekranie.

Nastawienie podstawowe ptaszczyzny skrawania jest tak wybrane, iz
lezy ona na ptaszczyznie obrébki na srodku obrabianego przedmiotu i
na osi narzedzia na gornej krawedzi obrabianego przedmiotu.

356 Test programu i przebieg programu @



3D-prezentacja

TNC pokazuje przedmiot przestrzennie. FoED D [Test programu ‘

3D-prezentacje mozna obrdci¢ wokot osi pionowej i odchylic wokot osi
poziomej. Obrysy czesci nieobrobionej na poczatku symulaciji
graficznej mozna pokazac jako ramy.

14.1 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 358.

Woybieranie 3D-prezentacji przy pomocy softkey.

3D-prezentacje obracac i powiekszaé/zmniejszac
E Przelaczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey [ ] ‘ %ﬁ ‘ =7
wyboru dla funkcji Obracanie i
Powiekszanie/Zmniejszanie

DIAGNOSIS

RESET

START
POJ. BLOK

START

+
START

Wybra¢ funkcje dla Obracania i

R Powigkszania/Zmniejszania:
Funkcja Softkeys
Obrécenie prezentacji 15°-krokami w pionie ‘g ‘ ‘é? ‘
Odwrocenie prezentacji 15°-krokami w ‘ ‘ ‘ ‘
poziomie =1 -
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14.1 Grafiki

Powigkszenie wycinka

Fragment mozna zmieni¢ w rodzaju pracy Test programu i trybie pracy [Test progranu
przebiegu programu we wszystkich perspektywach. 3.h

W tym celu symulacja graficzna lub przebieg programu musi zostac
zatrzymany. Powiekszenie wycinka jest zawsze mozliwe dla
wszystkich rodzajow przedstawienia.

Zmienié powiekszenie wycinka
Softkeys patrz tabela

W razie potrzeby zatrzymac¢ symulacje graficzng
Przetaczac¢ pasek softkey w trybie pracy Test programu lub w trybie
pracy przebiegu programu , az pojawi sie softkey wyboru dla
powiekszenia fragmentu.
E Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey
wyboru dla funkcji powiekszania fragmentu

Wybér funkgji dla powiekszenia fragmentu

Wybra¢ strone przedmiotu przy pomocy softkey (patrz
tabela u dotu)

Pétwyréb zmniejszyé lub powiekszy¢: softkey ,— lub
.+ trzymacé nacisnietym
Na nowo uruchomic¢ przebieg programu lub test

programu przy pomocy softkey START (RESET +
START odtwarza ponownie pierwotny pétwyréb)

Funkcja Softkeys

lewa/prawg strone przedmiotu wybrac¢ ‘ @ ‘ ‘ @/‘

przednig /tylng strone przedmiotu wybraé ‘ @ ‘ ‘\@ ‘

gorna/dolng strone przedmiotu wybraé ‘ ¢@¢ ‘ ‘ @ ‘
i

powierzchnie skrawania przesuna¢ w celu ‘ ‘
zmniejszenia lub
zwiekszenia pétwyrobu

przejqé WyCinek zazNACZ
szczEcoL

@ Dotychczas symulowane zabiegi obrobkowe nie zostajg,

wiecej uwzgledniane po nastawieniu nowego wycinka
obrabianego przedmiotu. TNC przedstawia juz obrabiony
obszar jako pétwyréb.

TNC ukazuje podczas powiekszania wycinka wybrang
strone obrabianego przedmiotu i dla kazdej osi
wspotrzedne pozostatej formy blokowe;.
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Powtarzanie symulacji graficznej

Program obrdébki mozna dowolnie czesto graficznie symulowac. W tym
celu mozna grafike skierowac z powrotem na cze$¢ nieobrobiong lub
na powiekszony wycinek czesci nieobrobione;.

Funkcja Softkey

Wyswietli¢ nieobrobiong czes¢ w ostatnio wybranym
powigkszeniu wycinka KszraLT

Zresetowac powiekszenie, tak ze TNC pokazuje PoLivRO

JAK

obrobiony lub nieobrobiony przedmiot zgodnie z Bk KazT.
zaprogramowang BLK-formg

pokazuje — takze po fragmencie bez FRAGMENT
PRZEJAC. — p6twyrdob ponownie w zaprogramowane;j
wielkosci.

@ Przy pomocy softkey POLWYROB JAK BLK FORM TNC

HEIDENHAIN TNC 320
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14.1 Grafiki

Okreslenie czasu obrobki

Tryby pracy przebiegu programu
Wskazanie czasu od startu programu do kohnca programu. W
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.

Test programu

Wskazanie czasu, ktéry TNC wylicza dla okresu trwania
przemieszczenia narzedzia, wykonywanego z posuwem, czasy
przerwy nie zostajg wliczane przez TNC. Ustalony przez TNC czas jest
tylko warunkowo przydatny przy kalkulacji czasu produkcji, poniewaz
TNC nie uwzglednia czasu wykorzystywanego przez maszyne (np. dla
zmiany narzedzia).

Wybra¢ funkcje stopera
E Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey

wyboru dla funkcji stopera

Wybér funkcji stopera

PaNzEC Wybra¢ zadang funkcje przy pomocy softkey, np.
zapisywanie wys$wietlanego czasu do pamieci
Funkcje stopera Softkey
Wiaczy¢ funkcje ustalania czasu obrébki D&
(ON)/wytaczy¢ (OFF) o
Zapamietywac¢ wyswietlony czas PANZEC
Sume z zapamigtanego i booAy
ukazanego czasu wyswietli¢ O+O

UST . PONOW
00:00:00

Skasowac wyswietlony czas

TNC resetuje podczas przebiegu programu czas obrébki,
jak tylko nowy potwyrdb G30/G31 zostanie odpracowany.

=)

360

Test programu
113.h

)
|ﬂ
a
e

DIAGNOSIS

©0:06:19

PAMIEC

&)

DODAJ

&9

UST . PONOW
©0:00:00

&)

UST . PONOW
BLK
KSZTALT
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14.2 Przedstawienie poéiwyrobu w
przestrzeni roboczej

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozna sprawdzi¢ graficznie potozenie
obrabianego przedmiotu lub punktu odniesienia w przestrzeni roboczej
maszyny oraz aktywowaé nadzorowanie przestrzeni roboczej w trybie
Test programu: prosze nacisnaé¢ softkey POLWYROB W PRZESTRZ.
ROBOCZEJ. Uzywajac softkey wyl.koncowy SW nadzor. (drugi
pasek softkey) mozna aktywowac lub deaktywowac te funkcje.

Dalszy przezroczysty prostopadtoscian przedstawia pétwyrob, ktérego
wymiary zawarte sg w tabeli BLK FORM . Wymiary TNC przejmuje z
definicji pétwyrobu wybranego programu. Prostopadtoscian pétwyrobu
definiuje wprowadzany uktad wspotrzednych, ktorego punkt zerowy
lezy wewnatrz prostopadtoscianu obszaru przemieszczenia.

Gdzie doktadnie znajduje sie pétwyréb w przestrzeni roboczej jest
normalnie rzecz biorac bez znaczenia dla testu programu. Jesli
jednakze aktywujemy nadzorowanie przestrzeni roboczej, to nalezy
tak ,graficznie” przesung¢ nieobrobiony przedmiot, iz znajdzie sie on
w obrebie przestrzeni roboczej. Prosze uzywac w tym celu ukazanych
w nastepnej tabeli softkeys.

Oprocz tego mozna aktywowac aktualny punkt bazowy dla trybu pracy
Test programu (patrz ponizsza tabela, ostatnia linijka).

Funkcja Softkeys

i roboczej

ar przesud
-27.811
122.189

-34.855
103.345

-52.500
32.500

DEIEE

BLK FORM
©.000
100.000
0.000
100.000
-20.000
0.000

[n][=<][]

]
5
2
o

EEE P,

Test pProgramu
113.h

lwyrobu w przestrzen

Przesuwanie pétwyrobu w
dodatnim/ujemnym kierunku X X+ X-

Przesuwanie pétwyrobu w
dodatnim/ujemnym kierunku Y v+ Y-

Przesuwanie pétwyrobu w
dodatnim/ujemnym kierunku Z 2+ Z-

Wyswietli¢ potwyrdb odniesiony do
wyznaczonego punktu odniesienia

Wiaczanie i wytaczanie funkcji Soy oA
nadzorowania nonitor.

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 Funkcje dla wyswietlania programu

14.3 Funkcje dla wyswietlania
programu

Przeglad

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie 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

362
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14.4 Test programu

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu symuluje sie przebieg programow i
czesci programu, aby zredukowa¢ btedy programowania podczas
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

przerwanie testu przy dowolnym bloku
wiersze poming¢

funkcje dla prezentaciji graficznej
okreslenie czasu obrdébki

dodatkowy wyswietlacz stanu

HEIDENHAIN TNC 320
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14.4 Test programu

&)
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Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

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

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 wywotaniu narzedzia
zasadniczo zawsze z nastepujacej pozycji:

na ptaszczyznie obrébki na pozycji X=0, Y=0

na osi narzedzia 1 mm powyzej zdefiniowanego w BLK
FORM uprzednio MAX-punktu

Jesli operator wywotuje to samo narzedzie, to TNC
symuluje program dalej, z ostatniej, zaprogramowanej
przed wywotaniem narzedzia pozyc;ji.

Aby zachowa¢ 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.

Test programu i przebieg programu @



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.

Przy pomocy funkcji POLWYROB W PRZEST.ROBOCZEJ
aktywujemy nadzorowanie przestrzeni roboczej dla testu programu,
patrz ,Przedstawienie potwyrobu w przestrzeni roboczej”, strona 361.

Wybrac tryb Test programu

Menedzera plikéw przy pomocy klawisza PGM MGT
wyswietli¢ i wybrac plik, ktory chcemy przetestowaé
lub

wybraé poczatek programu: przy pomocy klawisza
GOTO wybra¢ wiersz ,0“i potwierdzi¢ klawiszem ENT

14.4 Test programu

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 akgiji:

przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub klawisza GOTO wybiera¢
innego wiersza

przeprowadzaé zmian w programie

zmienia¢ trybu pracy

wybiera¢ nowego programu

HEIDENHAIN TNC 320 365 @



14.5 Przebieg programu

14.5 Przebieg programu

Zastosowanie

W rodzaju pracy Przebieg programu automatyczny (wedtug kolejnosci
blokéw), TNC wykonuje program obrdbki nieprzerwanie do konca
programu lub zaprogramowanego przerwania pracy.

W rodzaju pracy Przebieg programu pétautomatycznie (pojedynczymi
wierszami) TNC wykonuje kazdy wiersz po naci$nigciu zewnetrznego
klawisza STARToddzielnie.

Nastepujace funkcje TNC mozna wykorzystywa¢ w rodzajach pracy
przebiegu programu:

Przerwac przebieg programu

Przebieg programu od okreslonego wiersza

Przeskoczy¢ wiersze

Edycja tabeli narzedzi TOOL.T

Q-parametry kontrolowac¢ i zmieniaé

Dotaczy¢ pozycjonowanie przy pomocy kétka recznego

Funkcje dla prezentacji graficznej

Dodatkowy wyswietlacz stanu

366

Wykonanie programu, automatycz.

333.1I

Test programu

N10 G30 G17 X+@ v+@ Z-25%
NZo G31 X+150 Y+100 Z+0x

>comment

Nze T5 617 s3seex

Na@ Goo z+100 G4® GIO M3*

NSe x-30 v-30*
NBe z-5%

N7@ GO1 X+15 Y+15 G41 F350%

INge Go1 v+ssx
Nge 625 RS*
N100 GO1 X+85+
IN110 G25 RS*
N120 GO1 v+15+
N130 GO1 X+15%

99% F-OUR 14:36

98% F-OUR

1X] +33.330] Y +72.542 2

c

R2ZECZ 0 @ e [Gka T

+8.000 [S  +283.320 T
325 o F  owamin ourss.ax ms J

(]

POCZATEK

KONIEC

NARZEDZIE
TABLICA
L)

T ¢ oo

STRONA STRONA SKANOW .
BLOKOW
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Wykonanie programu obroébki

Przygotowanie

1

2
3
4

Zamocowac¢ obrabiany przedmiot na stole maszynowym
Wyznaczy¢ punkt odniesienia

Potrzebne tabele i palety —wybra¢ pliki (stan M)

Wybraé program obrébki (stan M)

Posuw i predkos$¢ obrotowag wrzeciona mozna zmieniaé
@ przy pomocy gatek obrotowych override.

Poprzez softkey FMAX mozna zredukowac¢ predkos¢
posuwu, jesli chcemy rozpocza¢ program NC. Ta redukcja
dotyczy wszystkich przemieszczen na biegu szybkim i
przemieszczen z posuwem. Wprowadzona przez
operatora wartos¢ nie jest aktywna po
wytgczeniu/wigczeniu maszyny. Aby uzyskac okreslong
maksymalng predkos¢ posuwu po wigczeniu, nalezy
ponownie wprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Przebieg programu sekwencja wierszy

Uruchomi¢ program obrdbki przy pomocy zewnetrznego klawisza
START

Przebieg programu pojedynczymi wierszami

Kazdy blok programu obrdobki uruchomi¢ oddzielnie przy pomocy
zewnetrznego klawisza START

HEIDENHAIN TNC 320
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14.5 Przebieg programu

Przerwanie obroébki

Istniejg rozne mozliwosci przerwania przebiegu programu:
Programowane przerwania programu
Zewnetrzny klawisz STOPP
Przetaczenie na Przebieg programu pojedyhczymi blokami

Jesli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu btad, to przerywa
ono automatycznie obrobke.

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 jedng z nastepujacych
wprowadzanych danych:

G38 (z lub bez funkcji dodatkowej)

Funkcja dodatkowa M0, M2 lub M30
Funkcja dodatkowa M6 (ustalana jest przez producenta maszyn)

Przerwnie przebiegu przy pomocy zewnetrznego STOP-klawisza

Nacisna¢ zewnetrzny klawisz STOP: ten wiersz, ktory odpracowuje
TNC w momencie nacisniecia na klawisz nie zostanie catkowicie
wykonany; w wyswietlaczu stanu miga symbol NC-Stop (patrz
tabela)

Jesli nie chcemy kontynuowac obrébki, to prosze skasowac obrébke
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
2]
="

Przerwanie obrébki poprzez przetaczenie na rodzaj pracy
Przebieg programu pojedynczy blok

W czasie kiedy program obrobki zostaje odpracowywany w rodzaju
pracy Przebieg programu wedtug kolejnosci blokow, wybraé Przebieg
programu pojedynczy blok. TNC przerywa obrébke, po tym kiedy
zostat wykonany aktualny krok obrdbki.

368
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Przesuniecie osi maszyny w czasie przerwania
obrobki

Mozna przesuna¢ osi maszyny w czasie przerwy jak i w rodzaju pracy
Obstuga reczna.

Przyktad zastosowania:
Przemieszczenie wrzeciona od materiatu po ztamaniu narzedzia

Przerwanie obrébki
Aktywowanie zewnetrznych klawiszy kierunkowych: softkey
PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisna¢

Przesuniecie osi maszyny przy pomocy zewnetrznych klawiszy
kierunkowych

PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisng¢ zewnetrzny
START-klawisz dla zwolnienia zewnetrznych klawiszy
kierunkowych. Prosze zwrdcié¢ uwage na instrukcje obstugi
maszyny.

@ W przypadku niektérych maszyn nalezy po softkey

HEIDENHAIN TNC 320
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14.5 Przebieg programu

Kontynuowanie programu po jego przerwaniu

cyklu obrébki, nalezy po ponownym wejsciu do programu
rozpocza¢ obrébke od poczatku cyklu. Wykonane juz
etapy obrébki TNC musi ponownie objechac.

@ Jesli przebieg programu zostanie przerwany w czasie

Jesli przerwano przebieg programu podczas powtorzenia czesci
programu lub w czasie wykonywania podprogramu, nalezy przy
pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU N ponownie najecha¢ miejsce
przerwania przebiegu programu.

TNC zapamietuje przy przerwaniu przebiegu programu

dane ostatnio wywotanego narzedzia

aktywne przeliczenia wspotrzednych (np. przesuniecie punktu
zerowego, obrét, odbicie lustrzane)

wspotrzedne ostatnio zdefiniowanego punktu srodkowego okregu

dtugo aktywne, az zostang wycofane (np. poprzez wybor

@ Prosze uwzgledni¢, ze zapamietane dane pozostajg tak
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 kontynuowa¢ przebieg programu przy pomocy
zewnetrznego klawisza STARTjesli zatrzymano program w
nastepujacy sposob:

Nacisnieto zewnetrzny przycisk STOP

programowane przerwanie pracy

Przebieg programu kontynuowaé¢ po wykryciu btedu
Przy nie migajacym komunikacie o btedach:
usuna¢ przyczyne btedu
Usuwanie komunikatu o btedach na ekranie: nacisng¢ klawisz CE .

Ponowny start lub przebieg programu rozpocza¢ w tym miejscu, w
ktérym nastapito przerwanie

Przy pulsujacym swietlnie komunikacie o bledach:

Trzymac naci$nietym dwie sekundy klawisz END , TNC wykonuje
uruchomienie w stanie cieptym

usung¢ przyczyne btedu
Restart

Przy powtérnym pojawieniu sie btedu, prosze zanotowa¢ komunikat o
btedach i zawiadomic¢ serwis techniczny.
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Dowolne wejscie do programu (start programu z
dowolnego wiersza)

&)

Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU N (przebieg blokéw w
przéd) mozna odpracowywac program obrébki 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.

Funkcja PRZEBIEG DO BLOKU N musi by¢ udostepniona
przez producenta maszyn i przez niego dopasowana.
Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

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
@ rozpoczynaé sie w podprogramie.

Wszystkie konieczne programy, tabele i pliki palet muszg
zosta¢ wybrane w jednym rodzaju pracy przebiegu
programu (status M).

Jesli program zawiera do konca przebiegu blokéw w przéd
zaprogramowang przerwe, to w tym miejscu zostanie
zatrzymane szukanie wiersza. Aby kontynuowac przebieg
wierszy w przéd, prosze nacisng¢ zewnetrzny START-
klawisz.

Po przebiegu wierszy do przodu narzedzie nalezy
przemiesci¢ przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE
na ustalong pozycje.

Korekcja dtugosci narzedzia zadziata dopiero poprzez
wywotanie narzedzia i nastepujacy po tym wiersz
pozycjonowania. Ta zasada obowigzuje takze wéwczas,
kiedy zmieniono tylko dtugos¢ 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.

Nie wolno uzywa¢ startu z dowolnego wiersza, jesli po
zmianie narzedzia w programie obrobki:

program zostaje uruchomiony w FK-sekwencji

filtr stretch jest aktywny

wykorzystywana jest obrobka palet

program zostaje uruchomiony w cyklu gwintowania (cykl
17, 18, 19, 206, 207 i 209) lub z nastepnego wiersza
programu

uzywane sg cykle sondy pomiarowej 0,1 i 3 przed
startem programu

HEIDENHAIN TNC 320

Wykonanie programu, automatycz.
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SKANOW.
BLOKOW

14.5 Przebieg programu

Wybraé pierwszy blok aktualnego program jako poczatek dla
przebiegu do wiersza startu: GOTO ,0“ wprowadzi¢.

Wybrac start programu z dowolonego wiersza: softkey
SZUKANIE WIERSZA nacisna¢

Przebieg do N: wprowadzi¢ numer bloku, przy ktérym
ma zakonczy¢ sie przebieg blokow

Program: wprowadzi¢ nazwe programu, w ktérym
znajduje sie blok N

Powtorzenia: wprowadzi¢ liczbe powtdrzen, ktére majg
zosta¢ uwzglednione w przebiegu blokéw, jesli blok N
znajduje sie w obrebie powtdrzenia czesci programu
lub w wywotywanym kilkakrotnie podprogramie

Uruchomi¢ start programu z dowolnego wiersza:
nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Najazd konturu (patrz nastepny fragment)

Wejscie klawiszem GOTO

372

Przy wejsciu z klawiszem GOTO numer wiersza, ani TNC
ani PLC nie wykonuja zadnych funkcji, pozwalajgcych na
pewne wejscie.

Jesliw podprogramie wchodzimy klawiszem GOTO numer
wiersza, to TNC nadczytuje koniec podprogramu (G98 L0)!
W takich przypadkach zasadniczo zawsze wchodzi¢ przy
pomocy funkcji przebiegu do wiersza startu!

Test programu i przebieg programu @



Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu

Przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE TNC przemieszcza
narzedzie w nastepujacych sytuacjach do konturu obrabianego
przedmiotu:

Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu po przesunigciu osi
maszyny w czasie przerwy, ktéra zostata wprowadzona bez WEW.
STOP .

Ponowne dosuniecie narzedzia po przebiegu wierszy w przéd przy
pomocy PRZEBIEG DO BLOKU N, np. po przerwie wprowadzonej
przy pomocy WEW. STOP

Jesli pozycja osi zmienita sie po otwarciu obwodu regulacji w czasie
przerwy w programie (zalezne od maszyny)

Wybra¢ ponowne dosunigecie narzedzia do konturu: Softkey
NAJAZD NA POZYCJE wybraé

W razie potrzeby odtworzy¢ stan maszyny

Przemiesci¢ osi w kolejnosci, ktérg proponuje TNC na ekranie:
nacisnga¢ zewnetrzny przycisk START lub

Przesung¢ osie w dowolnej kolejnosci: Softkeys NAJAZD X,
NAJAZD Z itd.nacisna¢ i za kazdym razem aktywowac przy pomocy
zewnetrznego klawisza START

Kontynuowaé obrébke: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

HEIDENHAIN TNC 320

Start
1L abE o [

Pr.z wybr.wiersza cal3a sekwenc
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ienie programu

14.6 Automatyczne uruchom

14.6 Automatyczne uruchomienie
programu

Zastosowanie

programu, TNC musi by¢ przygotowana przez producenta

@ Aby moc przeprowadzi¢ automatyczne uruchomienie
maszyn, prosze uwzgledni¢ podrecznik obstugi.

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!
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 aktywowana startu: softkey OK nacisna¢

374

Wykonanie programu, automatycz.

Programouanie

SRS
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- "
19 CYCL DEF 11.@ WSPOLCZYNNIK SKALT TR T TR
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T  a ukz-3

22 CALL LBL 15 REPS s

S B e L +50.0000 R +2.0000

25 END PGM STAT il 01300 =
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14.7 Wiersze pominagé

Zastosowanie

Wiersze, ktore zostaty przy programowaniu oznaczone przy pomocy
/", mozna poming¢ przy tescie programu 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 .

Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane takze
po przerwie w doptywie pradu.

@ Ta funkcja nie dziata dla TOOL DEF-wierszy.

»I“-znak wstawic¢

W trybie pracy Programowanie wybra¢ ten wiersz, w ktérym ma
zostaé wstawiony znak wygaszania

Softkey WSTAWIC wybraé

USUNAC

»I“-znak usunaé

W trybie pracy Programowanie wybraé ten wiersz, w ktérym ma
zostaé usuniety znak wygaszania

Softkey USUWANIE nacisng¢

WSTAW

HEIDENHAIN TNC 320

”

iersze pominaé¢
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14.8 Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru operatora

14.8 Zatrzymanie przebiegu
programu do wyboru operatora

Zastosowanie

Sterowanie TNC przerywa w rézny sposob przebieg programu lub test
programu w wierszach, w ktérych zaprogramowana jest M1. Jezeli
uzywamy M1 w trybie pracy Przebieg programu, to TNC nie wytacza
wrzeciona i chtodziwa .

o Nie przerywac przebiegu programu lub testu

k& programu przy wierszach z M1: przetgczy¢ softkey na
OFF

= Przerwa¢ przebieg programu lub test programu przy

SAP orr wierszach z M1: przetaczyé softkey na ON

376
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15.1 Wybor funkcji MOD

15.1 Wybér funkcji MOD

Poprzez MOD-funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i
mozliwosci wprowadzenia danych. Jakie MOD-funkcje znajdujq sie w
dyspozycji, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

Wybor funkcji MOD

Wybra¢ tryb pracy, w ktérym chcemy zmieni¢ MOD-funkcje.

Wybra¢ MOD-funkgcje: klawisz MOD nacisngg¢.

m Rysunki po prawej stronie pokazujg typowe menu
monitora dla Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja
(ilustracja po prawej u gory), Test programu (ilustracja
po prawej u dotu) i w rodzaju pracy maszyny
(ilustracja na nastepnej stronie)

Zmieni¢ nastawienia

Wybra¢ MOD-funkcje w wyswietlonym menu przy pomocy klawiszy
ze strzatkg

Aby zmieni¢ nastawienie, znajduja sie — w zalezno$ci od wybranej
funkcji — trzy mozliwosci do dyspozyc;ji:

Wprowadzenie bezposrednie wartosci liczbowej, np. przy okreslaniu
ograniczenia obszaru przemieszczenia

Zmiana nastawienia poprzez nacisniecie klawisza ENT, np.
okreslaniu wprowadzenia programu

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
zadane nastawienie bezposrednio poprzez nacisniecie
odpowiedniego klawisza z cyfrg (na lewo od dwukropka) lub przy
pomocy klawisza ze strzatka i nastepnie prosze potwierdzi¢ wyboér
klawiszem ENT. Jesli nie chcemy zmieni¢ nastawienia, to prosze
zamkngc¢ okno przy pomocy klawisza END

MOD-funkcje opuscié¢

Zakonczenie funkcji MOD: softkey KONIEC lub klawisz END
nacisnac¢
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Przeglad funkcji MOD

W zaleznosci od wybranego trybu pracy oddane sa do dyspozycji
nastepujace funkcje:

Programowanie:
wyswietli¢ rézne numery oprogramowania
wprowadzic¢ liczbe kodu

w razie koniecznosci specyficzne dla danej maszyny parametry
uzytkownika

wskazéwki dotyczace przepiséow prawnych
Test programu:
wyswietli¢ rézne numery oprogramowania
wyswietli¢ aktywng tabele narzedzi w tescie programu
wyswietli¢ aktywng tabele punktéw zerowych w tescie programu
Wszystkie pozostate tryby pracy:
wyswietli¢ rézne numery oprogramowania
wybra¢ wskazania potozenia (pozycji)
okresli¢ jednostke miary (mm/cal)
okresli¢ jezyk programowania dla MDI
wyznaczy¢ osie dla przejecia potozenia rzeczywistego
wys$wietli¢ czas eksploataciji

HEIDENHAIN TNC 320

Praca reczna

Programowanie
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15.2 Numery software

15.2 Numery software

Zastosowanie

Nastepujace numery software znajduja sie po wyborze funkcji MOD na
ekranie TNC:

380

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)

NC-rdzen: numer oprogramowania NC (administrowany przez
firme HEIDENHAIN)

PLC-software: numer lub nazwa oprogramowania PLC
(administrowane przez producenta maszyn)
Poziom rozwojowy (FCL=Feature Content Level):

zainstalowana w sterowaniu wersja (patrz ,Stopien modyfikacji
(upgrade-funkcje)” na stronie 7)

MOD-funkcje @



15.3 Wprowadzenie liczby kodu

Zastosowanie

TNC potrzebuje kodu dla nastepujgcych funkcji:

Funkcja Kod
Wybor parametrow uzytkownika 123
Ethernet-karte skonfigurowac NET123
Zwolnienie funkgcji specjalnych przy 555343

programowaniu Q-parametréw

15.3 Wprowadzenie liczby kodu
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15.4 Przygotowanie interf

15.4 Przygotowanie interfejsow
danych

Szeregowe interfejsy na TNC 320

Urzadzenie TNC 320 wykorzystuje automatycznie protokét transmisiji
LSV2 dla szeregowego przesytania danych. Protokot LSV2 jest na
state zaimplementowany i poza nastawieniem szybkosci transmisji w
bodach (parametr maszynowy baudRateLsv2), nie moze zosta¢
zmieniony. Mozna okresli¢ réwniez inny rodzaj transmis;ji (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 ktérym mozna dokonaé
nastepujacych nastawien:

Nastawienie interfejsu RS-232

Otworzy¢ folder RS232. TNC pokazuje nastepujace mozliwosci
nastawienia:

SZYBKOSC TRANSMISJI W BODACH
(baudRate)

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybkosé przesytania danych) jest
wybieralna pomiedzy 110 i 115.200 boddéw.

382

Uykon.progran
automatycznie

Wprow. do pamieci par.
Dane bazowe

masz.

Parametry: RS232.106700

801 DisplaySettings

=8 Paths for the end user

B8 Universal Time (Greenwich Mean Time)

=@ Path for tables

B8 Settings for the NC editor

®0 NcChannel

B seriallnterfaceRS23z

©E Data record belonging to the serial port

563 Definition of data blocks for the serial ports
55 RS232
= Data transfer rate in bauds
= Communications protocol : STANDARD
= Data bits in each transferred character : 7 Bit
= Type of parity checking 8
= Number of stop bits
= Type of data-flow checking
== File system for file operation uia se... : EXT
< Block Check Character (BCC) is not a ... :
@i Status of the RTS line 5

efine behavior after receipt of ETX 3
ings for status ualues, Q-parameters and tool data
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Nastawienie protokotu (protocol) .S
Protokot transmisji danych steruje przeptywem danych szeregowej E‘
transmisji (poréwnywalne z MP5030 sterowania iTNC530). ©
Nastawienie BLOCKWISE oznacza w tym przypadku ©

@ forme przesytania danych, przy ktérej dane zostajg ;
zestawione w bloki. Nie nalezy myli¢ z blokowym odbiorem ‘O

danych i jednoczesnym blokowym odpracowywaniem na (7))

starszych modelach sterowan TNC. Blokowy odbiér )

danych i jednoczesne odpracowywanie tego samego
programu NC nie jest obstugiwane przez to sterowanie!

Protokot transmisji danych Wybor
standardowa transmisja danych ~ STANDARD

Pakietowe przesytanie danych BLOCKWISE

Transmisja bez protokotu RAW_DATA

15.4 Przygotowanie interf
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15.4 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

384
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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)

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
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15.4 Przygotowanie interf

Software dla transmisji danych

W celu przesytania danych od TNC i do TNC, powinno sig uzywac¢
oprogramowania dla transmisji danych HEIDENHAIN, a mianowicie
TNCremo. Przy pomocy TNCremo mozna sterowac poprzez
szeregowy interfejs lub interfejs Ethernet wszystkimi modelami
sterowan firmy HEIDENHAIN.

HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de, <Services
und Dokumentation>, <Software>, <PC-Software>,
<TNCremo NT>).

@ Aktualng wersje TNCremo mozna pobiera¢ bezptatnie z

Warunki systemowe dla zastosowania TNCremo:

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 podtaczenie 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 TNCremo w Windows

Prosze klikng¢ na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN aplikacje>,
<TNCremo>

Jezeli uruchomiamy TNCremo po raz pierwszy, TNCremo probuje
automatycznie uzyskac potaczenie z TNC.
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Przesytanie danych pomiedzy TNC i TNCremoNT

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.

@ Zanim program zostanie przestany z TNC do PC nalezy

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 104) i przesta¢ odpowiednie pliki

TNCremoNT zakonczy¢
Prosze wybra¢ punkt menu <Plik>, <Koniec>

uzalezniong od kontekstu TNCremoNT, w ktorej
objasnione sa wszystkie funkcje Wywotanie nastepuje
poprzez klawisz F1.

@ Prosze zwréci¢ uwage na funkcje pomocnicza

HEIDENHAIN TNC 320
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15.5 Ethernet-interfejs

15.5 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.

weztowym, zalezne jest od jakosci kabla, od rodzaju

@ Maksymalna dtugos¢ kabla pomiedzy TNC i punktem
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 Sie¢ Prechinncme Programowanie
Pat.h
Funkcja Softkey TS esres T e e P
Faro_Tost [ ==
Utworzy¢ potaczenie z wybranym napedem p— Chot 5

CYCLES

sieciowym. Po utworzepiu po%qczenia pojawia sie pod Lacz sxampie
mount haczyk dla potwierdzenia. HancTent

B0 Man_Tast
=0 PLANE T

SE ~4
=0 sHouw

&0 SLTEST =
test

Aktywuije lub dezaktywuje funkcje automount (= P

automatyczne podtaczenie napedu sieciowego przy Lacz
uruchomieniu sterowania). Status funkcji zostaje

wyswietlany poprzez haczyk pod Auto w tabeli napedu L I 0 E
SIeCIOWGQO URZADZEN. AUTOMAT . sIEC DEFINICJA EDYCJA

POLACZYC/ PING POLACZ. | POLACZEN
T2 ROZEACZYC il 2 SIECIA | SIECIOW.

Rozdziela potaczenie z napedem sieciowym.

B 6| &

o
15.5 Ethernet-interfejs

DIAGNOSIS

URZADZEN.

0DLACZ s

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

SIEC

1|

aktywnych potgczeniach sieciowych. 1ro

Konfiguruje dostep do napedéw sieciowych. oeFINIcIR
(Wybieralny dopiero po zapisie kodu MOD NET123) 5 tasee
Otwiera okno dialogowe dla edytowania danych Eovoun
istniejacego potaczenia sieciowego. (Wybieralny o

dopiero po zapisie kodu MOD NET123)

Konfiguruje adres sieciowy sterowania. (Wybieralny KONFToUR.
dopiero po zapisie kodu MOD NET123) st
Usuwa istniejgce potaczenie sieciowe. (Wybieralny Usinac
dopiero po zapisie kodu MOD NET123) 5 Criaee
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Nastawienie

Prosze potaczy¢ TNC (port X26) z siecig lub z PC
Prosze wybra¢ w menedzerze plikow (PGM MGT) softkey Sieé.
Nacisnag¢ klawisz MOD. Nastepnie wprowadza sie kod NET123 .

Prosze nacisng¢ softkey KONFIGURACJA SIECI dla ogdinych
nastawien sieciowych (patrz ilustarcja po prawej na srodku)

Zostaje otwarte okno dialogowe dla konfigurowania sieci

Konfigurowanie adresu sieciowego sterowania

Praca reczna

Pat.h

Programowanie

B TNC:N
&0 nc_prog
B0 25X
801 25X-TEST
B0 Auto_Tast
cap

B8 Cast

801 CYCLES

exanple
Flk-nn

1

FREE_CONTOUR Nazua hosta
Man_Tas
PLANE DHCP
screens
SHOW

Efber Subnet-naska

t

IP-adres

Broadcast

Znaczenie

HOSTNAME

15.5 Ethernet-interfejs

Pod tg nazwa sterowanie melduje si¢ w sieci.

Jesli korzystamy z Hostname-serwera, nalezy
wprowadzi¢ tu Fully Qualified Hostname. Jesli
nie wprowadzimy tu zadnej nazwy, sterowanie

|

Mount Auto Mount-point Mount-deuice
PC: \\de@1pc5323\transfer

Nastauienia siecioWe

[Sinulator
R
[180[1_[247[ze8
[2s5[zs5[0 o

e

=

o

[«

<

|

DIAGNOSIS

le

i

(]

uzywa tak zwanej ZERO-autentyfikacji.

oK

DHCP

KASOUANIE

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

SKOPIOW.
WARTOSC
UPROWADZ

DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Jesli nastawimy w menu rozwijalnym w dét TAK
, to wéwczas sterowanie zaczerpnie
automatycznie swdj 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. Sie¢ 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 zapetni¢ trzy miejsca
adresowe |IP. Przy pomocy klawisza ENT
przechodzimy do nastepnego pola. Adres
sieciowy sterowania nadaje osoba
odpowiedzialna za te dziedzine.

SUBNET-
MASK

Stuzy dla rozrézniania ID sieci i ID host: maska
subnet sterowania zostaje przydzielana przez
specjaliste w dziedzinie sieci.
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Nastawienie Znaczenie

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, potaczonych ze sobg
poprzez router.

nowym starcie sterowania. Po zakonczeniu
konfigurowania sieci przy pomocy przycisku przetaczenia
lub softkey OK sterowanie wykonuje, pod warunkiem
potwierdzenia przez operatora, nowy start.

15.5 Ethernet-interfejs

@ Zapisana konfiguracja sieci bedzie aktywna dopiero po

Konfigurowanie dostepu sieciowego do innych urzadzen (mount)

.. n . - Programowanie
Prosze zleci¢ konfigurowanie TNC fachowcom do spraw Pat.h
@ SIeCI kOmpUteI'OWGj Mﬂé“g;:pmg Mount Auto Mount-point Mount-deuvice "
Parametry username, workgroup i password nie muszg by¢ B At T —
0 . BE Cast lount-device [N\deoipcsazastranster
podawane we wszystkich systemach operacyjnych =5 Siiies NN po ]
Windows. S5 Pictroo| 0108 P e 3 —
5 HERTS s :
20 zereens | e Peel: zassr | ‘."L
Prosze potaczy¢ TNC (port X26) z siecig lub z PC $§:T‘“ C—
Prosze wybra¢ w menedzerze plikow (PGM MGT) softkey Sieé. e
Nacisna¢ klawisz MOD. Nastegpnie wprowadza sie kod NET123 . e fe e
g’lrgzzl% r\l;}calérgc softkey DEFINIOW. POLACZENIA e —
Zostaje otwarte okno dialogowe dla konfigurowania sieci . e L.
oK KASOWANIE ‘ ‘ WARTOSC URRTOSC.
KOPIOWAC WPROWADZ
Nastawienie Znaczenie
Mount-Device Podtaczenie poprzez NFS: nazwa katalogu,

ktéry ma zostac podtaczony. Zostaje ona
utworzona z adresu sieciowego urzadzenia,
dwukropka, ukosnika w prawo i nazwy
katalogu. Zapis adresu sieciowego nastepuje
za pomocg czterech rozdzielonych kropka
liczb dziesietnych (Dotted-Dezimal-Notation),
np. 160.1.180.4:/PC. Prosze zwréci¢ 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
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15.5 Ethernet-interfejs

Nastawienie Znaczenie

Mount-Point Nazwa urzadzenia: podana tu nazwa
urzgdzenia zostaje ukazana w sterowaniu w
menedzerze programow dla podtaczonej sieci,
np. WORLD: (nazwa musi by¢ koniecznie
zakonczona dwukropkiem!)

System plikow Typ systemu plikdw:

NFS: Network File System
SMB: sie¢ Windows

NFS-opcja rsize: wielko$¢ pakietu dla odbioru danych w
byte

wsize: wielkos¢ 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 powtorzone, 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 pisowni¢ duza/mata litera.

Opcje:

ip: IP-adres komputera PC z Windows, z ktérym
ma zosta¢ potaczone sterowanie

username: hazwa uzytkownika, pod ktoérg
sterowanie ma sie zameldowac

workgroup: grupa robocza, pod kiérg
sterowanie ma sie zameldowaé

password: hasto, przy pomocy ktérego
sterowanie ma sie zameldowac (maksymalnie
80 znakow)

dalsze opcje SMB: mozliwo$¢ wprowadzenia
dalszych opcji dla sieci Windows

Automatyczne Automount (TAK lub NIE): tu okreslamy, czy

potaczenie przy uruchomieniu sterowaniu ma by¢
podtaczona automatycznie sie¢. Nie
podtgczone automatycznie urzgdzenia mogg w
dowolnym momencie zosta¢ podtagczone w
menedzerze programow.

uzywany protokot transmisji zgodnie z RFC 894.

392 MOD-funkcje @
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Nastawienia na PC z Windows 2000

=)

Warunek:

Karta sieciowa musi by¢ juz zainstalowana na PC i gotowa
do pracy.

Jesli PC, z ktérym chcemy potaczy¢ iTNC, juz jest
wigczony do firmowej sieci, to nalezy zachowaé adres
sieciowy PC-ta i dopasowac adres sieciowy TNC.

Prosze wybrac nastawienia sieciowe poprzez <Start>, -
<Nastawienia>, <Potgczenia sieciowe i potaczenia DFU>

Prosze klikng¢ prawym klawiszem myszy na symbol <LAN-
potaczenie> i nastepnie w ukazanym menu na <Wfasciwosci>

Podwdjne klikniecie na <Protokét internetowy (TCP/IP)> aby
zmieni¢ IP-nastawienia (patrz rysunek po prawej u gory)

Jesli nie jest jeszcze aktywny, to prosze wybrac opcje <Uzywaé
nastepujacego IP-adresu>

Prosze wprowadzi¢ w polu zapisu <IP-adres> ten sam adres IP,
ktory okreslono w iTNC w specjalnych nastawieniach sieciowych
PC-ta, np. 160.1.180.1

Prosze zapisa¢ w polu <Subnet mask> 255.255.0.0
Prosze potwierdzi¢ te nastawienia z <OK>

Prosze zapisa¢ do pamieci konfiguracje sieci z <OK>, w tym
przypadku nalezy na nowo uruchomi¢ Windows

HEIDENHAIN TNC 320

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP zettings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

i

—{% Usze the following IP addresz:
1P address: 1600 1 180, 1
285 . 285, 0 .0

Subnet maszk:

Diefault gateway:

) Obtain DHS server addiess automatically
—{% Use the following DNS server addresses:

Prefermed DMS server:

Alternate DMS server

15.5 Ethernet-interfejs
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15.6 Wybér wskazania poto

15.6 Wybér wskazania potozenia

Zastosowanie
Dla Obstugi recznej i rodzajéw pracy przebiegu programu mozna
wptywac na wskazanie wspotrzednych:
llustracja po prawej stronie pokazuje rozne potozenia narzedzia
Pozycja wyjsciowa
Potozenie docelowe narzedzia

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy maszyny dla wskazan potozenia TNC mozna wybierac
nastepujace wspotrzedne:

I
N/

Funkcja Wskazanie
Zadana pozycja; zadana aktualnie przez TNC ZAD.
wartosé

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 pozycja B.OPOZN.
zadang i rzeczywistg

Dystans do zaprogramowanej pozyciji; réznica DYSTANS
pomiedzy pozycjg rzeczywistg i docelowg

Przy pomocy funkcji MOD wskazanie poloZenia 1 wybiera sig
wskazanie potozenia w wyswietlaczu stanu.

Przy pomocy funkcji MOD wskazanie polozenia 2 wybiera sie
wskazanie potozenia w dodatkowym wys$wietlaczu stanu.
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15.7 Wybo6r 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 3 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.

HEIDENHAIN TNC 320

15.7 Wybér systemu miar
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15.8 Wyswietlanie czasu roboczego

15.8 Wyswietlanie czasu roboczego

Zastosowanie

Przez softkey CZAS MASZYNY mozna wyswietla¢ rézne rodzaje
przepracowanego czasu:

Praca reczna

Programouanie

Przepracowany .
Znaczeni
czas aczenie
Sterowanie on Czas pracy sterowania od momentu
wigczenia do eksploataciji
Maszyna on Czas pracy maszyny od momentu

wigczenia do eksploataciji

Przebieg programu Przepracowany czas sterowane;j
numerycznie eksploatacji od uruchomienia

<

"y 0O N <

)

Sterowanie ON S60:18:48
ulaczenie maszyny 559:35:38
uykonanie programu 45:26:30
16 Time warten vor 36:52:22

Liczba klucza

| Przesina | pen | LaL | eve | | pos | TooL | »

MOD: czasy operacyine e |C +0.000

oo s +283.320

wKz-3
R +3.0000
DR-TRB  +0.0000
DR-PGM  +0.1000

M110
Sl
@ xv
@&

REP
® 00:00:04

F onn/min our §9.8%

W5

wyswietlanie dodatkowego czasu. Prosze uwzgledni¢

@ Producent maszyn moze odda¢ do dyspozycji
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!
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89% F-0VR 14:34
99% F-O0VR

KASOUANIE

DIAGNOSIS
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pozvcaas || maszvna
wpROW.PEM || czas  £13
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16.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

16.1 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.

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 postepowac analogicznie, aby
ponownie powrdci¢ do widoku standardowego.

@ Jesli znajdujemy sie w edytorze konfiguraciji dla

Zapis wartosci parametréow jest dokonywany w tak zwanym edytorze
konfiguraciji.

Kazdy objekt parametru nosi okreslong nazwe (np.
CfgDisplayLanguage), ktéra wskazuje na funkcje przyporzadkowanych
ponizej parametrow. Dla jednoznacznej identyfikacji kazdy objekt
posiada tak zwany Key (klucz).
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Wywotanie edytora konfiguracji
Tryb pracy Programowanie wybrac
Nacisna¢ klawisz MOD
Liczbe kodu 123 zapisac
Naciskajac softkey KONIEC opuszcza si¢ edytora 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

nie zainicjalizowany (opcjonalny) parametr maszynowy
= mozliwy do odczytu ale nie redagowalny

E <] niemozliwy do odczytu i nie redagowalny

16.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
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16.1 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.

Lista parametrow

Nastawienia parametrow

DisplaySettings
Nastawienie wskazania na ekranie
Kolejnos¢ wyswietlanych osi
[0] do [5]
zalezy od znajdujacych sie do dyspozyciji 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 znakdw rozdzielajacych 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 si¢ w uktadzie

regulowania wrzeciona

during closed loop and M5: wyswietli¢ potozenie wrzeciona tylko, jesli wrzeciono znajduje sie w
ukladzie regulowania wrzeciona i przy M5

hidePresetTable

True: softkey Tabela preset nie zostaje wyswietlony

False: wyswietli¢ softkey Tabela preset
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Nastawienia parametréw

DisplaySettings
Krok wskazania dla pojedynczych osi
Lista wszystkich znajdujgcych sie do dyspozciji 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 (opcja software Display step)
0.00001 (opcja software Display step)
Krok wskazania dla wyswietlania potozenia w calach
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (opcja software Display step)
0.00001 (opcja software Display step)

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 tekstéow komentarza

16.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
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16.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

Nastawienia parametréw

DisplaySettings
Nastawienie jezyka dialogéw NC i PLC
Jezyk dialogu NC
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN
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 "Przerwa w doptywie pradu”

TRUE: rozruch sterowania zostaje kontynuowany dopiero po pokwitowaniu tego komunikatu

FALSE: komunikat 'Przerwa w doptywie pradu’ nie pojawi
Przedstawienie cykli

TNC_STD: wyswietlanie cykli z tekstami komentarza

TNC_PARAM: wyswietlanie cykli bez tekstow komentarza

a sie
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Nastawienia parametréw

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¢ prébkowania 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 gornej palca sondy (Stylus)
0.001 do 99.9999 [mm]: przesunigcie trzpienia w stosunku do narzedzia
Bieg szybki w cyklu prébkowania
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 prébkowania ze statg tolerancja
VariableTolerance: obliczenie posuwu prébkowania o zmiennej tolerancji
ConstantFeed: staly posuw prébkowania
Maks.dopuszczalna predkos¢ obiegowa przy ostrzu narzedzia
1 do 129 [m/min]: dopuszczalna predkos¢ rotacyjna na obwodzie freza
Maksymalna dopuszczalna predkos$é obrotowa przy pomiarze narzedzia
0 do 1 000 [1/min]: maksymalnie dopuszczalna predkos$¢ obrotowa
Maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru przy pomiarze narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]: pierwszy maksymalnie dopuszczalny blad pomiaru
Maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru przy pomiarze narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]: drugi maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru
CfgTTRoundStylus
Wspotrzedne punktu srodkowego trzpienia
[0]: X-wspétrzedna punktu sSrodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
[1]: Y-wspétrzedna punktu sSrodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
[2]: Z-wspotrzedna 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 wokoét trzpienia dla wypozycjonowania wstepnego
0.001 do 99 999.9999 [mm]: odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie prostopadle w kierunku osi
narzedzia

16.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
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16.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

Nastawienia parametréw

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 kohcowym okregu
w poréwnaniu do punktu poczatkowego okregu
Konfiguracja cykli obrobki
Wspotczynnik naktadania sie przy frezowaniu kieszeni (wybrania)
0.001 do 1.414: wspoétczynnik naktadania sie dla cyklu 4 FREZOWANIE KIESZENI i cykl 5 KIESZEN
OKRAGLA
Komunikat o btedach ,Wrzeciono ?* wyswietli¢, jesli M3/M4 nie jest aktywna
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 parametréw

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 si¢ po usunigciu 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 wowczas wyswietlaé, jesli wiersz zostaje edytowany
Aktywowanie pomocy

TRUE: rysunki pomocnicze wyswietla¢ zasadniczo zawsze podczas zapisu

FALSE: rysunki pomocnicze wyswietla¢ tylko wtedy, kiedy zostal 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 upewniajgce 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 skontrolowa¢ geometrie

100 do 9999: ditugos¢ programu, na ktorej nalezy skontrolowa¢ geometrie

Dane $ciezek dla koncowego uzytkownika
Spis napeddéw 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

HEIDENHAIN TNC 320
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16.2 Obto

16.2 Obtozenie ztacz i kabel

instalacyjny dla interfejséw

danych

Interfejs V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-urzadzenia

=)

Przy zastosowaniu 25-biegunowego bloku adaptera:

Interfejs spetnia wymogi normy europejskiej EN 50 178

Bezpieczne oddzielenie od sieci.

TNC VB 365,725-xx Siokadaptera | VB 274 545-xx

Trzpien | Obtozenie 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 Z0ity 2

3 TXD 3 zielony 2 2 2 2 zielony 3

4 DTR 4 brazowy 20 20 20 20 brazowy 8
5 Sygnat GND |5 czerwony 7 7 7 7 czerwony 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
Ob. Ostona Ob. Ostona Ob. Ob. Ob. Ob. Ostona Ob.

zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna

Przy zastosowaniu 9-biegunowego bloku adaptera:

TNC VB 355 484-xx B adaptera | VB 366 964-xx

Trzpien | Obtozenie Gniazdo | Kolor Trzpien |Gniazdo | Trzpien | Gniazdo | Kolor Gniazdo
1 nie zajmowac |1 czerwony 1 1 1 1 czerwony 1

2 RXD 2 261ty 2 2 2 2 261ty 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 zielony 9 9 9 9 zielony 9
Ob. Ostona Ob. Osfona Ob. Ob. Ob. Ob. Osfona Ob.

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

czerwony

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 OO N| W| =

Zielony

©)
=

o
=3

o
i

©)
=

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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16.3 Informacja techniczna

16.3 Informacja techniczna

Objasnienie symboli
standard
Opcja osi
Opcja software 1s

Funkcje operatora

Krotki opis Wersja podstawowa: 3 osie plus wyregulowane wrzeciono
1. Dodatkowa 0$ dla 4 osi plus wyregulowane wrzeciono
2. Dodatkowa 0$ dla 5 osi plus wyregulowane wrzeciono

Zapis programu W dialogu tekstem otwartym HEIDENHAIN oraz DIN/ISO poprzez softkeys lub na
klawiaturze USB

Dane o potozeniu 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 predkosc¢ torowa W odniesieniu do toru punktu srodkowego narzedzia
W odniesieniu do ostrza narzedzia

Praca réwnolegta Wytwarzanie programu ze wspomaganiem graficznym, podczas odpracowywania innego
programu

Elementy konturu Prosta
Fazka
Tor kotowy
Punkt $rodkowy okregu
Promien okregu
Przylegajacy stycznie tor kotowy
Zaokraglanie narozy

Najazd konturu i odsuw od Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle

konturu Po okregu

Programowanie dowolnego Programowanie swobodnego konturu FK w dialogu tekstem otwartym firmy
konturu FK HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych zgodnie z

wymogami NC przedmiotéw

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, gwintowania z uchwytem
wyréwnawczym lub bez uchwytu wyréwnawczego

Obrébka zgrubna i wykanczajaca kieszeni prostokatnych i okragtych

Cykle wiercenia dla gtebokiego wiercenia, rozwiercania doktadnego otworu,
wytaczanie i pogtebiania

Cykle dla frezowania gwintéw 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

Trajektoria konturu

Dodatkowo moga zostac zintegrowane cykle producenta — specjalne, zestawione
przez producenta maszyn cykle obrébki

16.3 Informacja techniczna

Przeliczanie wspétrzednych Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane
Wspotczynnik wymiarowy (specyficzny dla osi)
Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software)

Q-parametry Funkcje matematyczne =, +, —, *, /, sin ., cos o, obliczanie pierwiastkow
Prqgramowanie przy pomocy Logiczne potaczenia (=, =/, <, >)
zmiennych

Rachunek w nawiasach

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, warto$é absolutna liczby, stata =,
negowanie, miejsca po przecinku lub odcinanie miejsc do przecinka

Funkcje dla obliczania kota
Parametry fancucha znakow

Pomoce przy programowaniu Kalkulator
Petna lista wszystkich aktualnych komunikatow 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 obrébki, takze jesli inny program zostaje
Rodzaje prezentac;ji odpracowywany

Widok z gory / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja
Powigkszenie fragmentu

Grafika programowania W trybie pracy Programowanie zostajg narysowane wprowadzone NC-wiersze (2D-
grafika kreskowa), takze jesli inny program zostaje odpracowywany

Grafika obrobki Graficzna prezentacja odpracowywanego programu z widokiem z gory /prezentacjg w

Rodzaje prezentacji 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacjag

Czas obrobki Obliczanie czasu obroébki w trybie pracy , Test programu”

Wyswietlanie aktualnego czasu obrébki w trybach pracyprzebiegu programu

HEIDENHAIN TNC 320 409 @




16.3 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
Okreslenie 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¢ zapisu i krok
wyswietlania

do 0.1 ym 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 obrébki (opcja software 1)
Linia srubowa: naktadanie sie toru kotowego i prostej

Czas przetwarzania 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 us

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
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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)

Temperatura otoczenia Eksploatacja: 0°C do +45°C
Magazynowanie:-30°C do +70°C

16.3 Informacja techniczna

Osprzet

Elektroniczne kotka reczne HR 410 przenosne kotko reczne lub
HR 130 wmontowywane kotko reczne lub
do trzech HR 150 wmontowywanych kétek recznych wigcznie poprzez adapter kotek
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 wigzce 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 (numer opcji #08)

Obroébka na stole obrotowym Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
Posuw w mm/min

Przeksztatcenia Nachylenie ptaszczyzny obrdobki
wspoétrzednych
Interpolacja Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki
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16.3 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 do 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 bis 65 534 (5,0)

Numer btedu przy funkcji Q-parametru FN14

0 bis 1 099 (4,0)
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16.4 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 6110
Prosze odkreci¢ pie¢ srub pokrywy obudowy MC 6110
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

HEIDENHAIN TNC 320
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16.4 Zmiana baterii bufora
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Tabele przegladowe

Cykle obrébki

E;I:rfr Oznaczenie cyklu gll(it;\-ovny gl?t;(-\ll-vny
7 Przesuniecie punktu zerowego

8 Odbicie lustrzane

9 Czas przerwy

10 Obrot

11 Wspétczynnik skalowania

12 Wywotanie programu

13 orientacja wrzeciona

14 Definicja konturu

19 Nachylenie ptaszczyzny obrdbki

20 Dane konturu SL Il

21 Wiercenie wstepne SL 1|

22 Rozwiercanie doktadne otworu SL I

23 Obrébka na gotowo gtebokos¢ SL I

24 Obroébka na gotowo bok SL

25 Trajektoria konturu

26 Wspétczynnik wymiarowy specyficzny dla osi
27 Ostona cylindra

28 Ostona cylindra frezowanie rowkéw wpustowych
29 Ostona cylindra mostek

32 Tolerancja

200 Wiercenie

201 Rozwiercanie doktadne otworu

202 Wytaczanie

203 Wiercenie uniwersalne

204 Pogtebianie wsteczne

205 Wiercenie gtebokich otworéw uniwersalne
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E;ﬁ‘:r Oznaczenie cyklu aDIEt;\-Nny gl?tl);vb-ny
206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym, nowe
207 Gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego, nowe
208 frezowanie po linii Srubowej na gotowo

209 Gwintowanie z famaniem wiéra

220 wzory punktowe na okregu

221 wzory punktowe na liniach

230 Frezowanie metoda wierszowania

231 powierzchnia regulaciji

232 Frezowanie ptaszczyzn

240 Centrowanie

241 wiercenie uniwersalne

247 Wyznaczy¢ punkt odniesienia

251 Kieszen prostokatna obrébka petna

252 Kieszen okragta obrébka petna

253 Frezowanie rowkow

254 okragty rowek

256 Czop prostokatny obrébka petna

257 Czop okragty obrébka petna

262 Frezowanie gwintow

263 frezowanie gwintéw wpuszczanych

264 frezowanie odwiertéw z gwintem

265 helix-frezowanie gwintéw po linii Srubowej

267 Frezowanie gwintow zewnetrznych
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Funkcje dodatkowe

M Dziatanie Dziatanie w wierszu Poczatek Koniec Strona
MO Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF Str. 261
M1 Do wyboru przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF Str. 376
M2 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF/w razie koniecznosci Str. 261

skasowanie wskazania stanu
(w zalezno$ci od parametrow maszynowych)/skok powrotny do wiersza 1

M3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara Str. 261
M4 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
M5 Wrzeciono STOP

M6 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od parametréw Str. 261
maszynowech)/wrzeciono STOP

M8 Chtodziwo ON Str. 261
M99  Chtodziwo OFF

M13  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara/chtodziwo ON Str. 261
M14  Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara /chtodziwo ON

M30 Ta sama funkcja jak M2 Str. 261
M89 Wolna funkcja dodatkowa lub Instrukcja
Wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametrow maszyny) obstugi
cykli
M91 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do punktu zerowego maszyny Str. 262
M92 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnosza sie do zdefiniowanej przez Str. 262
producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia
M94  Wskazanie osi obrotowej zredukowa¢ do warto$ci ponizej 360° Str. 308
M97  Obrobka niewielkich stopni konturu Str. 265
M98  Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie Str. 267
M99  Wywotywanie cyklu blokami Instrukcja
obstugi
cykli
M109 Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia Str. 269

(zwiekszenie posuwu i zredukowanie)

M110 Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(tylko zredukowanie posuwu)

M111 M109/M110 skasowac

M116 Posuw dla osi obrotu w mm/min Str. 306
M117 M116 zresetowac

M118 Wiaczenie pozycjonowania kétkiem recznym w czasie przebiegu programu Str. 272

M120 Obliczanie z wyprzedzeniem konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK AHEAD) Str. 270
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M Dziatanie Dziatanie w wierszu Poczatek Koniec Strona

M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu Str. 307
M127 M126 zresetowac

M130 W bloku pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nie pochylonego uktadu Str. 264

wspotrzednych

M140 Odsunigcie od konturu w kierunku osi narzedzia Str. 273
M141 Anulowac¢ nadzor uktadu impulsowego Str. 274
M148 W przypadku NC-stop odsuna¢ narzedzie automatycznie od konturu Str. 275
M149 M148 zresetowac
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Funkcje TNC 320 i iTNC 530 w
poréwnaniu

Porownanie: dane techniczne

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Osie

Maksymalnie 5

Maksymalnie 18

Doktadnos$¢ zapisu i krok wskazania:

Osie linearne Tum 0,1 ym
Osie obrotu 0,001° 0,0001°
Wskazanie 15,1 cali monitor TFT 15,1 cali monitor TFT

kolorowy pfaski

kolorowy ptaski,
opcjonalnie 19 cali TFT

Nos$nik pamigci dla programéw NC, PLC oraz plikéw systemowych Karta pamieci Dysk twardy
CompactFlash
Pamie¢ programowa dla programéw NC 300 MByte 25 GByte
Czas przetwarzania wiersza 6 ms 3,6 ms (MC 420)
0,5 ms (MC 422 C)

System operacyjny HeROS Tak Tak
System operacyjny Windows XP Nie Opcja
Interpolacja:

Prosta 4 osie 5 osi

Okrag 3 osie 3 osie

Linia srubowa Tak Tak

Spline Nie Tak, opcja dla MC 420
Sprzet Kompaktowy w pulpicie Modularny w szafie

obstugi

sterowniczej

Poréwnanie: interfejsy danych

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Fast-Ethernet 100BaseT X X
Szeregowy interfejs RS-232-C X X
Szeregowy interfejs RS-422 - X
USB interfejs (USB 1.1) X X
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Poréwnanie: osprzet

Funkcja TNC 320 iTNC 530

Pulpit obstugi maszyny

MB 420 _ X
MB 620 (HSCI) X

x

Elektroniczne kotka reczne

HR 410 X
HR 420 -
HR 520/530/550 -
HR 130 X
HR 150 przez HRA 110 X

X X X X X

Czujniki pomiarowe

TS 220
TS 440
TS 444
TS 449/ TT 449
TS 640
TS 740
TT130/TT 140

I X X X
X X X X X X X

X X X

PC przemystowy IPC 61xx - X

Poréwnanie: oprogramowanie PC

Funkcja TNC 320 iTNC 530

Oprogramowanie stanowiska dostepne dostepne
programowania

TNCremoNT dla przesyfania danych z | dostepne dostepne
TNCbackup dla zabezpieczania
danych

TNCremoPlus oprogramowanie dla dostepne dostepne
transmisji danych z Live Screen

RemoTools SDK 1.2: biblioteka dostepna z ograniczeniami dostepne
funkcyjna dla generowania aplikacji
komunikacji ze sterowaniami
HEIDENHAIN

virtualTNC: komponenty sterowania Nie w dyspozycji dostepne
dla wirtualnych maszyn

ConfigDesign: oprogramowanie dla dostepne Nie w dyspozyciji
konfiguracji sterowania
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Poréwnanie: specyficzne funkcje maszynowe

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Przetgczenie obszaru przemieszczenia

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Centralny naped (1 silnik dla kilku osi
maszyny)

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Tryb pracy osi C (silnik wrzeciona
napedza o$ obrotowg)

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Automatyczna zmiana gtowicy
frezujacej

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Obstugiwanie gtowic katowych

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Identyfikacja narzedzia Balluf

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Administrowanie kilku magazynéw
narzedzi

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Rozszerzone zarzadzanie narzgdziami
poprzez Python

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna
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Poréwnanie: funkcje operatora

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Zapis programu
W dialogu tekstem otwartym HEIDENHAIN X X

W DIN /1SO
Przy pomocy smarT.NC
Przy pomocy edytora ASCII

X (softkeys)

X, edytowalne
bezposrednio

X (ASClI-klawisze)
X

X, edytowalne po
przeksztatceniu

dane potozenia

Pozycja zadana dla prostej i okregu we wspétrzednych X X
prostokatnych
Pozycja zadana dla prostej i okregu we wspéitrzednych X X
biegunowych
Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe X X
Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach X X
Wiersze przemieszczenia rownolegle do osi X X
Ostatnig pozycje narzedzia nastawi¢ jako biegun (pusty wiersz CC) X (komunikat o X
btedach, jesli
przejecie bieguna nie
jest jednoznaczne)
Wektory normalne ptaszczyzny (LN) - X
Wiersze spline (SPL) - X
Korekcja narzedzia
Na ptaszczyznie obrébki i dtugosci narzedzia X X
Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99 X X
wierszy w przod
Tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia - X
Tabela narzedzi
Centralne zachowywanie danych narzedzia w pamieci X, zmienne X, state numerowanie
numerowanie
Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbg narzedzi X X
Elastyczne zarzadzanie typami narzedzi X -
Sfiltrowane wskazanie wybieralnych narzedzi X -
Funkcja sortowania X -
Nazwa kolumny Czesciowo z _ Czesciowo z -
Funkcja kopiowania: docelowe nadpisywanie danych narzedzi - X

Widok formularza

Wymiana tabeli narzedzi pomiedzy TNC 320 i iTNC 530

Przetaczanie
klawiszem podziatu
ekranu

Nie jest mozliwe

Przetaczanie poprzez
softkey

Nie jest mozliwe

Tabela uktadéw pomiarowych dla administrowania ré6znych uktadéw

pomiarowych 3D
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Funkcja TNC 320 iTNC 530
Utworzenei pliku uzywania narzedzi, sprawdzanie dostepnosci - X
Tabele danych skrawania: automatyczne obliczanie predkosci - X
obrotowej wrzeciona i posuwu na podstawie tabel technologicznych
Dowolnie definiowalne tabele (.TAB-pliki) -
Stata predkos¢ torowa w odniesieniu do toru punktu srodkowego X
narzedzia lub w odniesieniu do ostrza narzedzia
Tryb rownolegly: zapis programu, podczas gdy inny program X X
zostaje odpracowywany
Programowanie osi licznikowych - X
Nachylenie ptaszczyzny obrébki (cykl 19, funkcja PLANE) Opcja #08 X, opcja #08 dla MC 420
Obroébka na stole obrotowym:
Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej
cylindra
Ostona cylindra (cykl 27) X, opcja #08 X, opcja #08 dla MC 420
Ostona cylindra rowek (cykl 28) X, opcja #08 X, opcja #08 dla MC 420
Ostona cylindra mostek (cykl 29) X, opcja #08 X, opcja #08 dla MC 420
Ostona cylindra kontur zewnetrzny (cykl 39) X, opcja #08 dla MC 420
Posuw w mm/min lub obr/min X, opcja #08 X, opcja #08 dla MC 420
Przemieszczenie w kierunku osiowym narzedzia
Tryb manualny (3D-ROT-menu) - X, FCL2-funkcja
Podczas przerwy w wykonaniu programu - X
Z dotgczonym kétkiem obrotowym - X, opcja #44
Najazd i odjazd od konturu po prostej lub okregu X X
Zapis posuwu:
F (mm/min), bieg szybki FMAX X X
FU (posuw obrotowy mm/obr) X X
FZ (posuw na ostrze) X X
FT (czas w sekundach dla drogi) - X
FMAXT (przy aktywnym potencjometrze biegu szybkiego: czas w - X
sekundach dla drogi)
Programowanie dowolnego konturu FK
Programowanie nie wymiarowanych dla NC przedmiotéw X X
Konwersowanie programu FK na dialog otwartym tekstem - X
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Skoki w programie:
Maksymalna liczba numerdéw labela
Podprogramy
Gtebokos¢ pakietowania podprogramow
Powtérzenia czesci programu
Dowolny program jako podprogram

65535
X
20

X

X

1000
X
6

X

x

Programowanie Q-parametrow:

Matematyczne funkcje standardowe

Zapis formut

Przetwarzanie fancucha znakéw

Lokalne parametry Q QL

Remanentne parametry Q QR

Zmiana parametrow przy przerwaniu programu
FN15:PRINT

FN25:PRESET

FN26:TABOPEN

FN27:TABWRITE

FN28:TABREAD

FN29: PLC LIST

FN31: RANGE SELECT

FN32: PLC PRESET

FN37:EXPORT

FN38: SEND

Przy pomocy FN16 zachowanie pliku zewnetrznie

FN16-formatowania: wyrdéwnanie do lewej, do prawej, dlugosci
fancuchéw znakow

FN16: zachowanie standardowe przy zapisie pliku, jesli nie
jednoznacznie zdefiniowano poprzez APPEND lub M_CLOSE .

Przy pomocy FN16 zapis do LOG-file

Wyswietlanie zawartosci parametrow w dodatkowym wskazaniu
stanu

Wyswietlanie zawartosci parametréw przy programowaniu (Q-
INFO)

SQL-funkcje dla odczytu oraz zapisu tabel

X X X

Protokét zostaje
nadpisany przy
kazdym wywotaniu

X
X

X X X X X X X X X X X

I X X |

X X X

Dane zostajg
dotaczone przy
kazdym wywotaniu do
istniejacego pliku

X
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Funkcja TNC 320 iTNC 530
Wspomaganie graficzne
Grafika programowania 2D X X
Synchronizacja wskazanie wiersza/grafika - X
Funkcja REDRAW - X
Wyswietlanie linii siatki jako tta X -
Grafika programowania 3D - X
Grafika testowa (widok z gory, prezentacja w 3 ptaszczyznach, X X
prezentacja 3D)
Prezentacja o wysokiej rozdzielczosci - X
Struktura ekranu Blokowo nieprzerwane

Wyswietlanie narzedzia na ekranie

nastawienie szybkosci symulacji

Wspotrzedne dla linii skrawania 3 ptaszczyzny
Rozszerzone funkcje zoomu (obstuga przy pomocy myszy)
Wyswietlanie ramek dla obrabianego przedmiotu

Prezentacja wartosci gtebokosci w widoku z gory przy
mouseover

Docelowe zatrzymanie testu programu (STOP AT N)
Uwzglednienie makrosa zmiany narzedzia
Grafika obrébkowa (widok z gory, prezentacja w 3 ptaszczyznach,
prezentacja 3D)
Prezentacja o wysokiej rozdzielczosci

Zachowac/otworzy¢ wyniki symulaciji

Tylko w widoku z
gory

X

X

X X X X X

X X

Tabele punktoéw zerowych: zapis punktéw zerowych odnoszacych
sie do przedmiotu

Tabela preset: zarzgdzanie punktami odniesienia

Zarzadzanie paletami

Obstugiwanie plikéw palet
Obrébka zorientowana na narzedzie
Tabela preset palet: zarzgdzanie punktami odniesienia dla palet

Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu

Ze startem z dowolnego wiersza
Po przerwie w odpracowywaniu programu

Funkcja autostartu

Teach-In: przejecie pozycji rzeczywistych do programu NC

HEIDENHAIN TNC 320
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Funkcja TNC 320 iTNC 530
Rozszerzone zarzadzanie plikami

Utworzenie kilku folderéw i podfolderow X X

Funkcja sortowania X X

Obstuga myszka X X

Wybra¢ folder docelowy przy pomocy softkey - X

Pomoce przy programowaniu:

llustracje pomocnicze przy programowaniu cyKkli X, wytaczalne poprzez X
Config-Datum

Animowane ilustracje pomocnicze przy wyborze - X

PLANE/PATTERN DEF-funkcji

llustracje pomocnicze dla PLANE/PATTERN DEF - X

Kontekstowa funkcja pomocy w przypadku komunikatéw o btedach X X

TNCguide, system pomocy z przegladarkg X X

Kontekstowe wywotywanie systemu pomocy - X

Kalkulator X (naukowo) X (standard)

Wiersze komentarza w programie NC X (zapis na X (zapis na
klawiaturze klawiaturze ASCII)
ekranowej)

Wiersze segmentacji w programie NC X (zapis na X (zapis na
klawiaturze klawiaturze ASCII)
ekranowej)

Widok segmentacji w teScie programu - X
Widok segmentacji w przypadku dtugich programoéw - X
Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM:

Monitorowanie kolizji w trybie automatyki - X, opcja #40

Monitorowanie kolizji w trybie obstugi recznej - X, opcja #40

Graficzna prezentacja zdefiniowanych objektéw kolizji - X, opcja #40

Kontrola kolizyjnosci w tescie programu - X, opcja #40

Monitorowanie mocowadet - X, opcja #40

Zarzadzanie suportem narzedziowym - X, opcja #40

CAM-wspomaganie:

Przejecie konturéw z danych DXF - X, opcja #42

Przejecie pozycji obrébkowych z danych DXF - X, opcja #42

Filtry offline dla plikow CAM - X

Filtry stretch X -
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

MOD-funkcje:

Parametry uzytkownika

Pliki pomocnicze OEM z funkcjami serwisowymi
Sprawdzanie nosnika danych

Wczytywanie pakietéw serwisowych

Nastawienie czasu systemowego

wyznaczy¢ osie dla przejecia potozenia rzeczywistego
Okreslenie granic obszaru przemieszczenia
Blokowanie zewnetrznego dostepu

Przetaczenie kinematyki

Dane config

Struktura numeréw

X X X X X X X X

Wywotanie cykli obrébkowych:

Przy pomocy M99 lub M89
Z CYCL CALL

Z CYCL CALL PAT

Z CYC CALL POS

X X X

X X X X

Funkcje specjalne:

Generowanie programu odwrotnego przebiegu
Przesuniecie punktu zerowego poprzez TRANS DATUM
Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC

Globalne definiowanie parametréw cykli: GLOBAL DEF
Definiowanie szablonéw poprzez PATTERN DEF
Definiowanie i odpracowywanie tabeli punktéw

Proste formuty konturu CONTOUR DEF

X X X

X
X
X, opcja #45
X

X
X
X

Funkcje wytwarzania duzych form:

Globalne nastawienia programowe GS
Rozszerzona M128: FUNCTIOM TCPM

X, opcja #44
X

Wskazania stanu:

Pozycje, predkos¢ obrotowa wrzeciona, posuw
Powiekszone wskazanie potozenia, tryb manualny
Dodatkowy wyswietlacz stanu, przedstawienie formut

Wskazanie drogi kotka obrotowego przy obrdce z dotagczeniem

funkcji kétka obrotowego

Wskazanie dystansu do pokonania przy nachylonym systemie
Dynamiczne wskazanie zawartosci parametrow Q, definiowalne

grupy numerow

OEM specyficzne dodatkowe wskazanie stanu poprzez Python

Graficzne wskazanie pozostatego czasu przebiegu

X X X X

x

Indywidualne nastawienie koloréw interfejsu uzytkownika
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Poréwnanie: cykle

Cykl TNC 320 iTNC 530

1 wiercenie gtebokie X X

2 gwintowanie

3, frezowanie rowkéw wpustowych

4, frezowanie kieszeni

X | X | X| X

5 kieszenh okragta

6, rozwiercanie (SL I)

7, przesuniecie punktu zerowego

8, odbicie lustrzane

9, czas przerwy

10, obrét

11, wspétczynnik wymiarowy

12, wywotanie programu

13, orientacja wrzeciona

X | X | X| X| X| X]| X| X

14, definicja konturu

15, wiercenie wstepne (SLI)

16, frezowanie konturu (SLI)

17, gwintowanie GS

X XXX X| X[ X| X| X[ X|X|X|X]|X|X]|] X]| X

X
18, nacinanie gwintu X
X

19, ptaszczyzna obrébki , opcja #08 X, opcja #08 dla

MC420

20, dane konturu X X

21, wiercenie wstepne X X

22, rozwiercanie: X X

Parametr Q401, wspotczynnik posuwu - X
Parametr Q404, strategia rozwiercania na gotowo - X

23, obrébka na gotowo dna

24, obrdbka na gotowo bokéw

25, linia konturu

X | X | X | X
X | X | X | X

26, specyficzny dla osi wspdtczynnik wymiarowy
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Cykl TNC 320 iTNC 530

27, powierzchnia boczna konturu Opcja #08 X, opcja #08 dla
MC420

28, powierzchnia boczna cylindra Opcja #08 X, opcja #08 dla
MC420

29, powierzchnia boczna cylindra mostek Opcja #08 X, opcja #08 dla
MC420

30, odpracowywanie 3D-danych - X

32, tolerancja z HSC-mode i TA X X, opcja #09 dla

MC420

39, powierzchnia boczna cylindra kontur zewnetrzny

X, opcja #08 dla
MC420

200, wiercenie

X

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 Srubowe;j

209, gwintowanie fam.wiéra

210, rowek ruchem wahadiowym

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, wzér punktowy okrag

221, wzér punktowy linie

230, wierszowanie

231, powierzchnia prostokresina

232, frezowanie planowe

X | X | X| X[ X[X]|X| X|X|X|X]|X| X|X|X|X|X]|X]|X]|X]|X

X | X | X| XXX X| X|X|X|X|X]|X|X]|X|X|X|X]|X]| X
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Cykl

TNC 320

iTNC 530

240, nakietkowanie

X

241, wiercenie gtebokie jednokotnierzowe

247, ustalenie punktu bazowego

251, kieszen prostokatna kompl.

252, kieszen okragta kompl.

253, rowek kompletnie

254, rowek okragty kompletnie

256, czop prostokatny kompletnie

257, czop okragty kompl.

262, frezowanie gwintu

263, frezowanie gwintu wpustowego

264, frezowanie otwordw z gwintem

265, frezowanie otworow z gwintem-helix

267, frezowanie gwintow zewnetrznych

X | X | X[ X| X| X[ X| X| X[ X]|X|X]| X]| X

270, dane linii konturu dla nastawienia funkcjonowania cyklu 25

X X| X| X[ X[ X| X| X|X|X|X]|X]| X|X
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Poréwnanie: funkcje dodatkowe

M Dziatanie TNC 320 iTNC 530
MO0 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF X X
Mo01 Woybieralny przebieg programu STOP X X
MO02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF w X X
koniecznym przypadku skasowanie wyswietlacza stanu (zalezne od
parametréow maszyny)/skok powrotny do wiersza 1
MO03 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara X X
MO04 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
MO05 Wrzeciono STOP
MO06 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od X X
maszyny)/wrzeciono STOP
M08 Chtodziwo ON X X
M09 Chtodziwo OFF
M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara/chtodziwo ON X X
M14 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
/chtodziwo ON
M30 Ta sama funkcja jak M02 X X
M89 Wolna funkcja dodatkowa lub X X
wywotanie cyklu, dziatanie modalne (funkcja zalezna od maszyny)
M90 Stata predkos¢ torowa na narozach -
M91 W bloku pozycjonowania: wspétrzedne odnoszg sie do punktu zerowego | X
maszyny
M92 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do zdefiniowanej X X
przez producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia
M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowa¢ do wartosci ponizej 360° X X
M97 Obroébka niewielkich stopni konturu X X
M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie X X
M99 Wywotywanie cyklu blokami X X
M101  Automatyczna zmiana narzedzia na narzedzie zamienne, jesli - X
maksymalny okres trwatosci uptynat
M102  M101 zresetowac
M103  Zredukowac posuw przy zagtebianiu w materiat do wspétczynnika F - X
(wartos$¢ procentowa)
M104  Aktywowaé ponownie ostatnio wyznaczony punkt odniesienia -
M105  Przeprowadzi¢ obrébk z drugim ky-wspoétczynnikiem -
M106  Przeprowadzi¢ obrobke z pierwszym k,-wspétczynnikiem

HEIDENHAIN TNC 320

" @



M Dziatanie TNC 320 iTNC 530

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

M112  Wstawienie przejs¢ konturu pomiedzy dowolnymi elementami - X
przejsciowymi konturu

M113  M112 zresetowaé

M114  Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy pracy z osiami wahan - X, opcja #08 dla

M115 M114 zresetowac MC420

M116  Posuw na stotach okragtych w mm/min n Opcja #08 X, opcja #08 dla

M117  M116 zresetowaé MC420

M118  Wigczenie 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 zresetowaé

M128  Zachowanie pozycji wierzchotka ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu | — X, opcja #09 dla
osi wahan (TCPM) MC420

M129  M126 zresetowaé

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nienachylonego X X
uktadu wspoétrzednych

M134  Zatrzymanie doktadnociowe na nietangencjalnych przejsciach konturu - X
przy pozycjonowaniu z osiami obrotu

M135  M134 zresetowac

M136  Posuw F w milimetrach na obrét wrzeciona - X

M137  M136 wycofaé

M138  Wybdr osi nachylnych - X

M140  Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia X

M141  Anulowa¢ nadzér uktadu impulsowego X X

M142  Usuniecie modalnych informacji o programie - X

M143  Usuniecie obrotu podstawowego X X
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M Dziatanie TNC 320 iTNC 530

M144  Uwzglednienie kinematyki maszyny na AKT./ZAD. pozycjach na koncu | — X, opcja #09 dla
wiersza MC420

M145  M144 zresetowac

M148 W przypadku NC-stop odsuna¢ narzedzie automatycznie od konturu X X

M149  M148 zresetowac

M150 Wygaszanie komunikatéw wytgcznika koricowego -

M200- Funkcje ciecia laserowego -

M204
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Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej w trybach
pracy Obstuga reczna i El.kotko obrotowe

Cykl

TNC 320

iTNC 530

Tabela uktadéw pomiarowych dla administrowania uktadéw pomiarowych 3D

Kalibrowanie uzytecznej dtugosci

Kalibrowanie uzytecznego promienia

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez prostg

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) w wybieralnej osi

Wyznaczenie naroza jako punktu bazowego

Wyznaczenie srodka kofa jako punktu bazowego

X | X | X| X[ X| X]| X

Wyznaczenie osi srodkowej jako punktu bazowego

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez dwa odwierty/czopy okragte

Wyznaczenie punktu bazowego poprzez cztery odwierty/czopy okragte

X | X | X | X[ X|X]| X]| X| X

Wyznaczenie punktu srodkowego kota przez trzy odwierty/czopy okragte

X

Wspomaganie mechanicznych uktadéw pomiarowych poprzez manualne

Przy pomocy

Przy pomocy

przejecie aktualnej pozycji softkey hardkey
Zapis wartosci pomiarowych w tabeli preset X X
Zapis wartosci pomiarowych w tabeli punktéw zerowych X X
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Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej dla

automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu

Cykl TNC 320 iTNC 530
0, ptaszczyzna bazowa X X

1, punkt bazowy biegunowo X

2, TS kalibrowanie -

3, pomiar X

4, pomiar 3D —

9, TS kalibrowanie dtugosé

30, TT kalibrowanie

31, pomiar dtugosci narzedzia

32, pomiar promienia narzedzia

33, pomiar dtugosci i promienia narzedzia

400, obrot podstawowy

401, obrét podstawowy przez dwa odwierty

402, obrét podstawowy przez dwa czopy

403, kompensowanie obrotu od podstawy przez o$ 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 srodek okregu odwiertéw

417, punkt bazowy 0$ sondy pomiarowej

418, punkt bazowy $rodek 4 odwiertow

X X | X X[ X[X| X| X|X|X[X]|X|X|X|X|X|X]|X]|X]|X|X

X XXX XX X[ X|X|X|X]|X|X|X|X|X|X]|X|X|X|X|X|X|X]|X]|X

HEIDENHAIN TNC 320

h @



Cykl

TNC 320

iTNC 530

419, punkt bazowy pojedyncza o0$

X

420, pomiar kata

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|X

440, pomiar przesuniecia osi

441, szybkie probkowanie

450, zapis do pamieci kinematyki

451, pomiar kinematyki

452, kompensacja ustawienia wstepnego (preset)

480, TT kalibrowanie

481, pomiar/sprawdzanie dtugosci narzedzia

482, pomiar/sprawdzanie dtugosci narzedzia

483, pomiar/sprawdzanie dtugosci i promienia narzedzia

X | X | X | X

484, kalibrowanie TT na podczerwien

XXX | X[ X[ X|X| X[ X[ X|X|X|X|X]|X]|X|X|X]|]X]| X
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Poréwnanie: réznice przy programowaniu

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Zapis tekstow (komentarze, nazwy
programow, punkty segmentowania,
adresy sieciowe itd.)

Zapis nastepuje na klawiaturze
ekranowej

Zapis nastepuje na klawiaturze ASCII

Przejscie do innego trybu pracy, jesliw | Niedozwolone Dozwolone

danym momencie zostaje edytowany

wiersz

PGM CALL, SEL TABLE, SEL dostepne Nie w dyspozycji

PATTERN, SEL CONTOUR: wybor

pliku w oknie wywotywanym

Obstuga pliku:
Funkcja Zachowa¢ plik dostepne Nie w dyspozycji
Funkcja Zachowa¢ plik jako dostepne Nie w dyspozycji
Odrzuci¢ zmiany dostepne Nie w dyspozycji

Zarzadzanie plikami:
Obstuga myszka dostepne dostepne
Funkcja sortowania dostepne dostepne

Zapis nazwy

Wspomaganie shortcuts
Zarzadzanie Ulubionymi
Konfigurowanie widoku kolumn
Rozmieszczenie softkeys

Otwiera okno wywotywane Wybra¢
plik

Nie w dyspozycji

Nie w dyspozycji

Nie w dyspozycji

Niewielkie roznice

Synchronizuje kursor

dostepne
dostepne
dostepne
Niewielkie roznice

Funkcja Wygasi¢ wiersz

Wstawi¢/usung¢ poprzez softkey

Wstawié/usuna¢ na klawiaturze ASCII

Wybraé narzedzie z tabeli

Wybér nastepuje poprzez menu split-
screen

Wybér nastepuje w oknie
wywotywanym

Kursor w tabelach

Po edycji wartosci, pozycjonujg
poziome klawisze ze strzatkg w obrebie
kolumny

Po edycji wartosci, pozycjonujg
poziome klawisze ze strzatkg na
nastepna/poprzednig kolumne

Programowanie funkcji specjalnych
klawiszem SPEC FCT

Pasek softkey zostaje otwierany przy
nacisnieciu klawisza jako podmenu.
Opuszczenie podmenu: klawisz SPEC
FCT ponownie nacisnaé, TNC
pokazuje ponownie ostatnio aktywny
pasek

Pasek softkey zostaje dotaczany przy
nacisnieciu klawisza jako ostatni pasek.
Opuszczenie menu: klawisz SPEC FCT
ponownie nacisngé, TNC pokazuje
ponownie ostatnio aktywny pasek

Programowanie przemieszczen
najazdu i odjazdu klawiszem APPR
DEP

Pasek softkey zostaje otwierany przy
nacisnieciu klawisza jako podmenu.
Opuszczenie podmenu: klawisz APPR
DEP ponownie nacisng¢, TNC
pokazuje ponownie ostatnio aktywny
pasek

Pasek softkey zostaje dotaczany przy
nacisnieciu klawisza jako ostatni pasek.
Opuszczenie menu: klawisz APPR
DEP ponownie nacisngé, TNC
pokazuje ponownie ostatnio aktywny
pasek
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Naciéniecie hardkey END przy
aktywnych menu CYCLE DEF i
TOUCH PROBE

Konczy operacje edytowania i wywotuje
menedzera plikow

Zamyka dane menu

Wywotanie menedzera plikow przy
aktywnych menu CYCLE DEF i
TOUCH PROBE

Konczy operacje edytowania i wywotuje
menedzera plikdw. Dany pasek softkey
pozostaje wybrany, jesli menedzer
plikobw zostaje zamykany

Komunikat o btedach Klawisz bez
funkcji

Wywotanie menedzera plikow
aktywnych menu CYCL CALL,
SPEC FCT, PGM CALL i APPR/DEP

Konhczy operacje edytowania i wywotuje
menedzera plikdw. Dany pasek softkey
pozostaje wybrany, jesli menedzer
plikow zostaje zamykany

Konczy operacje edytowania i wywotuje
menedzera plikéw. Podstawowy pasek
softkey pozostaje wybrany, jesli
menedzer plikéw zostaje zamykany

Tabela punktow zerowych:
Funkcja sortowania wartosci w
obrebie jednej osi
Anulowanie tabeli
Wygaszanie nie dostepnych osi
Przetaczenie widoku lista/formularz
Wstawi¢ pojedyncza linijke

Przejecie wartosci rzeczywistej
pozycji na pojedynczej osi klawiszem
w tabeli punktéw zerowych
Przejecie wartosci rzeczywistej
pozycji na wszystkich osiach
klawiszem w tabeli punktow
zerowych

Przejecie ostatnich zmierzonychz TS
pozycji klawiszem

Zapis komentarza w kolumnie DOC

dostepne

dostepne
Nie w dyspozycji
Przetaczenie klawiszem split-screen

Dozwolone wszedzie, nowe
numerowanie mozliwe po zapytaniu.
Zostaje wstawiony pusty wiersz,
zapetnienie z 0 wykonaé manualnie

Nie w dyspozycji

Nie w dyspozycji

Nie w dyspozyciji

Poprzez funkcje ,Edycja aktualnego
pola“ i na klawiaturze online

Nie w dyspozycji

Nie w dyspozycji
dostepne
Przetaczenie poprzez softkey Toggle

Dozwolone tylko na koncu tabeli.
Wiersz o wartosci 0 zostaje
wstawiony we wszystkich kolumnach

dostepne

dostepne

dostepne

Na klawiaturze ASCII

Programowanie dowolnego konturu
FK:

Programowanie osi réwnolegtych

Automatyczne korygowanie
referencji wzglednych

Neutralnie ze wspotrzednymi X/Y,
przetaczenie z FUNCTION
PARAXMODE

Referencje wzgledne w
podprogramach konturu nie sg
korygowane automatycznie

W zaleznosci od maszyny z
dostepnymi osiami rownolegtymi

Wszystkie referencje wzgledne
zostajg automatycznie korygowane

438



Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Obstuga przy komunikatach o
btedach:
Pomoc przy komunikatach o btedach

Pomoc w przypadku komunikatéw o
btedach, jesli w danym momencie
zostaje edytowany wiersz

Zmiana trybu pracy, je$li menu
pomocy jest aktywne

Wybér trybu pracy w tle, jesli menu
pomocy jest aktywne

Identyczne komunikaty o btedach
Kwitowanie komunikatéw btedéw

Dostep do funkcji protokotu

Zapis do pamieci plikdw serwisowych

Wywotanie klawiszem ERR

Przyczyna i rozwigzanie nie moga
by¢ wyswietlane w momencie
zaznaczenia kursorem

Menu pomocy zostaje zamkniete
przy zmianie trybu pracy
Menu pomocy zostaje zamkniete
przy przetaczeniu z F12

Zostajq zebrane na liscie

Kazdy komunikat o btedach (nawet
jesli kilkakrotnie wy$wietlany) musi
by¢ pokwitowany, funkcja Usungé
wszystkie jest dostepna

Dostepny jest plik protokotu i wydajne
funkcje filtrowania (btedy, nacisniecia
na klawisze)

Dostepne. W przypadku zawieszenia
systemu nie zostaje utworzony plik
serwisowy

Wywotanie klawiszem HELP

Okno wywotywane pokazuje
przyczyne i rozwigzanie

Zmiana trybu pracy nie jest
dozwolona (klawisz bez funkcji)
Menu pomocy zostaje otwarte przy
przetaczeniu z F12

Zostaja tylko raz wyswietlone

Komunikat o btedach tylko raz
pokwitowaé

Petny plik protokotu dostepny bez
funkcji filtrowania

Dostepne. W przypadku zawieszenia
systemu zostaje utworzony
automatycznie plik serwisowy

Funkcja szukania:

Lista szukanych ostatnio stow

Wyswietlenie elementéw aktywnego
wiersza

Wyswietlenie listy wszystkich
dostepnych wierszy NC

Nie w dyspozycji
Nie w dyspozyciji

Nie w dyspozycji

dostepne
dostepne

dostepne

Start funkcji szukania przy zaznaczeniu
kursorem klawiszami ze strzatkg w
gore/w dot

Funkcjonuje do maksymalnie 9999
wierszy wiagcznie, nastawialne przez
dane konfiguracji

Bez ograniczenia odnos$nie dtugosci
programu

Grafika programowania:

Przedstawienie drogi
przemieszczenia pojedyhczego
wiersza NC, po usunieciu grafiki przy
pomocy softkey

Wyskalowane przedstawienie siatki

Edycja podprograméw konturu w
cyklach SLII z AUTO DRAW ON

Przesuniecie okna zoomu

Nie jest mozliwe, po softkey
USUWANIE GRAFIKI zostajg
wyswietlone zawsze wszystkie
uprzednio zdefiniowane wiersze NC

dostepne

W przypadku komunikatow o btedach
kursor znajduje sie w programie
gtéwnym na wierszu CYCL CALL

Funkcja powtdrzenia nie jest
dostepna

dostepne

Nie w dyspozycji

W przypadku komunikatéw o btedach
kursor znajduje sie na wierszu
powodujgcym btad w podprogramie
konturu

Funkcja powtarzania jest dostepna
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Programowanie osi pomocniczych:

Sktadnia FUNCTION
PARAXCOMP: definiowanie
zachowania wskazania i ruchéw
przemieszczeniowych

Sktadnia FUNCTION
PARAXMODE: definiowanie
przyporzadkowania
przemieszczanych osi rownolegtych

dostepne

dostepne

Nie w dyspozycji

Nie w dyspozycji

Programowanie cykli producenta

Dostep do danych w tabelach

Dostep do parametrow
maszynowych

Generowanie interaktywnych cykli
przy pomocy CYCLE QUERY, np
cykli uktadéw pomiarowych w trybie
manualnym

Poprzez SQL-polecenia
Poprzez CFGREAD-funkcje

Dostepne

Poprzez FN17-/FN18- lub
TABREAD-TABWRITE-funkcje

Poprzez FN18-funkcje

Nie w dyspozycji

Poréwnanie: réznice przy tescie programu,
funkcjonalnos¢

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Prezentacja wartosci delta DR i DL z
TOOL CALL-wiersza

Nie zostajg wliczone

Zostajg wliczone

Test do wiersza N

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Obliczanie czasu obrébki

Przy kazdym powtérzeniu symulacji
poprzez softkey START zostaje
sumowany czas obrébki

Przy kazdym powtérzeniu symulaciji
poprzez softkey START rozpoczyna sie
naliczanie czasu od 0
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Poréwnanie: réznice przy tescie programu,

obstuga

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Rozmieszczenie paskow z softkey i ich
uporzadkowanie na paskach

Rozmieszczenie paskow softkey i samych softkey jest rézne, w zaleznosci od

aktywnego podziatu ekranu.

Funkcja zoom

Kazda ptaszczyzna skrawania jest
wybieralna pojedynczymi softkey

Ptaszczyzna skrawania wybieralna
przy pomocy trzech softkey Toggle

Czcionka w masce ekranu PROGRAM

Mata czcionka

Srednia czcionka

Przeprowadzi¢ test programu
pojedynczymi wierszami, w dowolnym
momencie przetaczy¢ na tryb pracy
Programowanie

Przy przejsciu do trybu pracy
Programowanie pojawia sie komunikat
o btedach Brak uprawnienia zapisu,
kiedy tylko zostanie dokonana zmiana,
komunikat o btedach zostaje
skasowany i program zostaje
zresetowany przy ponownym przejsciu
do testu programu do poczatku.

Zmiana trybu pracy moze byé
przeprowadzona. Zmiany w programie
nie majg wptywu na pozycje kursora.

Specyficzne dodatkowe funkcje
maszynowe M

Powoduja pojawienie sie komunikatéw
o btedach, jesli nie sg zintegrowane w
PLC

Sa ignorowane przy tescie programu

Wyswietlanie/edycja tabeli narzedzi

Funkcja dostepna przy pomocy softkey

Funkcja nie jest dostepna
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Poréwnanie: réznice trybu manualnego,

funkcjonalnos¢

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Funkcja 3D ROT: manualne
dezaktywowanie funkcji Nachylenie
ptaszczyzny

Jesli nachylenie ptaszczyzny obrébki
dla obydwu trybéw pracy zostaje
nastawione na nieaktywne, to przy
nastepnym wywotani funkcji 3D ROT to
pola tekstowe nie zostajg zapetnione
aktualnymi pozycjami osi obrotu lecz
wartosciami 0. Pozycje zostajg
zapisane poprawnie, jesli tylko jeden
tryb pracy zostanie nastawiony na
Nieaktywny.

Nawet jesli nachylenie dla obydwu
trybow pracy zostanie nastawione na
Nieaktywne, to zaprogramowane
warto$ci zostang wyswietlone w
dialogu 3D ROT.

Funkcja Wymiar kroku

Wymiar kroku moze by¢ definiowany
oddzielnie dla osi linearnych i
obrotowych.

Wymiar kroku obowigzuje razem dla osi
linearnych i obrotowych.

Preset-tabela

Transformacja bazowa (translacja i
rotacja) systemu stotu maszyny na
system obrabianego przedmiotu
poprzez kolumny X, Y oraz Z, jak i kat
przestrzenny SPA, SPB i SPC.

Dodatkowo mozna w kolumnach
X_OFFS do W_OFFS definiowac
offsety osi dla kazdej pojedynczej osi.
Ich funkcja jest konfigurowalna.

Transformacja bazowa (translacja)
systemu stotu maszyny na system
obrabianego przedmiotu poprzez
kolumny X, Y i Z, jak i obrét od
podstawy ROT na ptaszczyZznie obrobki
(rotacja).

Dodatkowo mozna w kolumnach A do
W definiowa¢ punkty bazowe na osiach
obrotu i osiach réwnolegtych.

Zachowanie przy wyznaczeniu
ustawienia wstepnego

Wyznaczenie wartosci zadanej na osi
obrotu dziata jako offset osi. Ten offset
dziata takze przy obliczaniu kinematyki
i przy nachyleniu ptaszczyny obrobki.

Przy pomocy parametru maszynowego
CfgAxisPropKin->presetToAlignAxis
zostaje okreslone, czy offset osi ma by¢
doliczany po wyznaczeniu zera czy tez
nie.

Niezaleznie od tego offset osi ma
zawsze nastepujace oddziatywanie:

offset osi wptywa zawsze na
wskazanie pozycji zadanej danej osi
(offset osi zostaje odejmowany od
aktualnej wartosci osi).

jesli wspdirzedna osi obrotu zostaje
programowana w wierszu L, to offset
osi zostaje dodawany do
zaprogramowanej wspotrzednej

zdefiniowane w parametrach
maszynowych offsety osi obrotu nie
majg wptywu na potozenia osi,
zdefiniwane w funkcji Nachylenie
ptaszczyzny.

Przy pomocy MP7500 Bit 3 zostaje
okreslone, czy aktualne potozenie osi
obrotu odno$nie punktu zerowego
maszyny zostanie uwzglednione, czy
tez punktem wyjscia jest 0°-potozenie
pierwszej osi obrotu (z reguty o$ C).
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Obstuga tabeli preset:
edycja tabeli preset w trybie pracy
Programowanie

Tabela preset w zaleznosci od
obszaru przemieszczenia

Zapis komentarza w kolumnie DOC

Mozliwy
Nie w dyspozycji

Na klawiaturze online

Nie jest mozliwe
dostepne

Na klawiaturze ASCII

Definiowanie ograniczenia posuwu

Ograniczenie posuwu dla osi
linearnych i obrotowych jest
defniowalne oddzielnie

Tylko jedno ograniczenie posuwu dla
osi linearnych i obrotowych jest
defniowalne

Poréwnanie: réznice trybu manualnego, obstuga

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Czcionka w masce ekranu POZYCJA

Mate wskazanie potozenia

Duze wskazanie potozenia

Przejecie wartosci potozenia sond
mechanicznych

Przejecie pozycji rzeczywistej przy
pomocy softkey

Przejecie pozycji rzeczywistej przy
pomocy hardkey

Opuszczenie menu funkcji
probkowania

Tylko przy pomocy softkey KONIEC
mozliwe

Przy pomocy softkey KONIEC oraz
poprzez hardkey END mozliwe

Opuszczenie tabeli Preset

Tylko przy pomocy softkey
BACK/KONIEC

W kazdej chwili przy pomocy hardkey
END

Wielokrotna edycja tabeli narzedzi
TOOL.T, albo tabeli miejsca tool_p.tch

Ten pasek softkey jest aktywny, ktory
byt wybrany przy ostatnim wyjsciu

Zostaje wyswietlony staty zdefiniowany
pasek softkey (pasek softkey 1)
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Poréwnanie: réznice przy odpracowywaniu,

obstuga

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Rozmieszczenie paskow z softkey i ich
uporzadkowanie na paskach

Rozmieszczenie paskow softkey i samych softkey nie jest identyczne, w
zaleznosci od aktywnego podziatu ekranu.

Czcionka w masce ekranu PROGRAM

Mata czcionka

Srednia czcionka

Zmiana w programie, po przerwaniu
obrébki przetaczeniem na tryb pracy
pojedynczymi wierszami

Program musi zosta¢ dodatkowo
przerwany z softkey WEWNETRZN.
STOP .

Zmiana mozliwa bezposrednio po
przetgczeniu na tryb pracy
Programowanie

Zmiana trybu pracy, po przerwaniu
obrébki przetaczeniem na tryb pracy
pojedynczymi wierszami

Program musi zosta¢ dodatkowo
przerwany z softkey WEWNETRZN.
STOP .

Zmiana trybu pracy dozwolona

Zmiana trybu pracy, po przerwaniu
obrébki przetaczeniem na tryb pracy
pojedynczymi wierszami oraz jesli TNC
320 z WEWNETRZN. STOP
zakonczono

Przy przejsci powrotnym do trybu pracy
odpracowywania: komunikat o btedach
Nie wybrano aktualnego wiersza. Wybor
miejsca przerwania programu musi
nastgpic ze startem z dowolnego
wiersza

Zmiana trybu pracy jest dozwolona,
modalne informacje zostajgq
zachowane, obrobka moze by¢
kontynuowana bezpos$rednio po starcie
NC

Wejscie do sekwencji FK z GOTO, po
odpracowaniu do tego miejsca przed
zmiang trybu pracy

Komunikat o btedach FK-
programowanie: niezdefiniowana
pozycja startu

Wejscie dozwolone

Start programu z dowolnego
wiersza:

Zachowanie po odtworzeniu stanu
maszyny

Ponowny najazd na punkt przerwania
z udziatem uktadu logicznego
pozycjonowania

Zakohczenie pozycjonowania przy
ponownym wejsciu

Przetaczenie podziatu ekranu przy
ponownym wejsciu

Menu ponownego najazdu musi by¢
wybrane przy pomocy softkey
NAJAZD POZYCJI .

Kolejno$¢ najazdu nie jest
rozpoznawalna, na ekranie zostaje
wyswietlana zawsze stata kolejnosé
osi

Tryb pozycjonowania musi po
osiggnieciu pozycji zostac
zakonczony przy pomocy softkey
NAJAZD POZYCJI .

Tylko mozliwe, jesli pozycja
ponownego wejscia zostata juz
najechana

Menu ponownego najazdu zostaje
wybrane automatycznie

Kolejno$¢ najazdu zostaje
przedstawiona na ekranie poprzez
odpowiednie wskazanie osi

Tryb pozycjonowania zostaje
automatycznie zakonczony po
osiggnieciu pozycji

We wszystkich stanach eksploatacji
mozliwy
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Komunikaty o btedach

Komunikaty o btedach (np. komunikaty
wytacznika koncowego) pojawiaja sie
takze po usunieciu btedéw i muszg by¢
oddzielnie pokwitowane

Komunikaty o btedach zostajg
czesciowo automatycznie kwitowane
po usunieciu btedéw

Zmiana zawarto$ci parametrow Q, po
przerwaniu obrébki przetagczeniem na
tryb pracy pojedynczymi wierszami

Program musi zosta¢ dodatkowo
przerwany z softkey WEWNETRZN.
STOP .

Zmiana mozliwa bezposrednio

Manualne przemieszczenie podczas
przerwania programu przy aktywnej
M118

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna
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Poréwnanie: réznice przy odpracowywaniu,
ruchy przemieszczenia

Uwaga, sprawdzié ruchy przemieszczenia!
Programy NC, zapisane na starszych modelach sterowan
TNC, moga na TNC 320 prowadzi¢ do wykonywania

innych ruchéw przemieszczenia lub do komunikatéw o
btedach!

Progamy zawsze wykonywac¢ zawsze z konieczng,
starannoscia i ostroznosciag!

Ponizej znajduje sie lista znanych réznic. Lista ta nie
gwarantuje kompletnego zestawienia!

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Przemieszczenie z dotgczonym Dziata w aktywnym uktadzie Dziata w statym uktadzie
kotkiem recznym z M118 wspotrzednych, czyli w razie wspotrzednych maszyny

koniecznosci obréconym lub
nachylonym albo w statym ukfadzie
wspotrzednych, w zaleznosci od
nastawienia w menu 3D ROT trybu
manualnego

M118 w potaczeniu z M128 Funkcja nie jest dostepna Funkcja jest dostepna

Najazd/odjazd z APPR/DEP, R0 Jesli to mozliwe, wiersze zostajg Jesli to mozliwe, wiersze zostajg,
aktywna, ptaszczyzna elementéw to nie | wykonane na zdefiniwanej wykonane na zdefiniwanej
ptaszczyzna obrobki ptaszczyznie elementéw , komunikaty  ptaszczyznie obrobki , komunikaty o

o btedach przy APPRLN, DEPLN,
APPRCT, DEPCT

btedach przy APPRLN, APPRLT,
APPRCT, APPRLCT

Skalowanie przemieszczenia Specyficzny dla osi wspotczynnik Komunikat o btedach
dosuwania/odsuwania skalowania jest dozwolony, promien nie

(APPR/DEP/RND) jest skalowany

Najazd/odjazd z APPR/DEP Komunikat o btedach, jesli przy Przyjecie promienia NARZ o wartosci 0

APPR/DEP LN lub APPR/DEP CT
zaprogramowano RO .

i kierunku korekcji RR

Najazd/odjazd z APPR/DEP, jesli Elementy konturu o dtugosci 0 sg
zdefiniowano elementy konturu o ignorowane. Przemieszczenia najazdu
diugosci 0 i odjazud sa obliczane dla pierwszego i

ostatniego waznego elementu konturu

Zostaje wydawany komunikat o
btedach, jesli po APPR-wierszu zostat
zaprogramowany element konturu o
dtugosci 0 (odnosnie pierwszego
punktu konturu zaprogramowanego w
wierszu APPR).

Przed elementem konturu o dtugosci 0
przed DEP -wierszem iTNC nie wydaje
bfedu, lecz oblicza przemieszczenie
odjazud z ostatnim waznym elementem
konturu
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Dziatanie z Q-parametrami

Q60 do Q99 (lub QS60 do QS99) dziatajg
zasadniczo zawsze lokalnie.

Q60 do Q99 (lub QS60 do QS99) dziatajg
w zaleznosci od MP 7251 w
skonwersowanych programach cykli
(.cyc) lokalnie albo globalnie.
Pakietowane wywotywania moga
powodowac problemy

Automatyczne anulowanie korekcji
promienia narzedzia

Wiersz z R0
DEP-wiersz
END PGM

Wiersz z RO

DEP-wiersz

PGM CALL

Programowanie cykl 10 OBROT
Wybér programu

NC-wiersze z M91

Bez obliczenia korekcji promienia
narzedzia

Obliczenie korekcji promienia
narzedzia

Korekcja formy narzedzia

Korekcja formy narzedzia nie jest
obstugiwana, poniewaz ten rodzaj
programowania jest traktowany jedynie
jako programowanie wartosci osiowych
i zasadniczo nalezy wyjs$¢ z zatozenia,
iz osie nie tworzg prostokatnego
uktadu wspotrzednych

Korekcja formy narzedzia nie jest
obstugiwana

Wiersze pozycjonowania réwnolegte do
osi

Korekcja promienia dziata jako w L-
wierszach

Wciecie nasteuje od aktualnego pozycji
poprzedniego wiersza do
zaprogramowanej wartosci
wspotrzednych. Jesli nastepny wiersz
jest wierszem linearnym, to zostaje on
traktowany jako wiersz korekc;ji
promienia, tak iz trajektoria od drugiego
z kolei wiersza linearnego jest
ponownie rownolegta do konturu

Start programu z dowolnego wiersza w
tabelach punktow

Narzedzie jest pozycjonowane nad
nastepna przewidziang do obrébki
pozycja

Narzedzie jest pozycjonowane nad
ostatnig obrobiong pozycja

Pusty CC-wiersz (przejecie bieguna
zostatniej pozycji narzedzia) w
programie NC

Ostatni wiersz pozycjonowania na
ptaszczyznie obrdobki musi zawieraé
obydwie wspotrzedne ptaszczyzny
obrobki

Ostatni wiersz pozycjonowania na
ptaszczyznie obrébki nie musi zawieraé
koniecznie obydwu wspétrzednych
ptaszczyzny obrébki. Moze byé¢
problematyczne w RND lub CHF-
wierszach

Specyficzny dla osi skalowany RND-
wiersz

RND-wiersz zostaje skalowany,
rezultatem jest elipsa

Zostaje wydawany komunikat o
btedach
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Reakcja, jesli przed lub po RND-lub
CHF-wierszu zdefiniowany jest
element konturu o dtugosci 0

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Zostaje wydawany komunikat o
btedach, jesli element konturu o
dtugosci 0 lezy przed RND- lub CHF-
wierszem

Element konturu o dtugosci 0 zostaje
ignorowany, jesli element konturu o
dtugoéci 0 lezy po RND- lub CHF-
wierszu

Programowanie okregu ze
wspotrzednymi biegunowymi

Inkrementalny kat obrotowy IPA i
kierunek obrotu DR musza mie¢ ten
sam znak liczby. W przeciwnym razie
zostaje wydawany odpowiedni
komunikat o btedach

Znak liczby kierunku obrotu zostaje
wykorzystywany, jesli DR i IPA sg
zdefiniowane z r6znymi znakami liczby

Korekcja promienia narzedzia na
tukach kotowych lub na linii Srubowej z
katem rozwarcia =0

Przejscie pomiedzy sasiednimi
elementami tuku/linii Srubowej zostaje
utworzone. Dodatkowo zostaje
wykonane przemieszczenie osi
narzedzia bezposrednio przed tym
przejsciem. Jedli ten element jest
pierwszym lub ostatnim korygowanym
elementem, to nastepny albo poprzedni
element sg traktowane jako pierwszy
lub ostatni przewidziany do
korygowania element

Ekwidystanta tuku/linii Srubowej zostaje
wykorzystywana dla kontrukcji toru
narzedzia

Sprawdzenie znaku liczby parametru
gtebokoséci w cyklach obrdbki

Musi by¢ zdezaktywowany, jesli
nastepuje praca z cyklem 209

Bez ograniczenia

Zmiana narzedzia przy przy aktywnej
korekcji promienia narzedzia

Przerwanie programu z komunikatem o
btedach

Korekcja promienia narzedzia zostaje
anulowana, zmiana narzedzia zostaje
wykonana
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

SLlIl-cykle 20 do 24:

Liczba definiowalnych elementow
konturu

Okreslenie ptaszczyzny obrébki

Drogi przemieszczenia przy
rozwiercaniu

Rozwiercanie rownolegle do kontur
lub frezowanie kanatowe i rownolegle
do osi

Wewnetrzne obliczenie skojarzen
konturu

Strategia rozwiercania, jesli
zdefiniowanych jest kilka kieszeni

Pozycja na koncu cyklu SL

Luki preobrobki dla obrobki na
gotowo dna cykl 23

Luki preobrobki dla obrobki na
gotowo bokoéw cykl 24

Maksymalnie 16384 wierszy w 12
podkonturach wtgcznie

O$ narzedzia w TOOL CALL-
wierszu okresla ptaszczyzne obrébki

Wysepki nie sa obwodzone. Przy
kazdym wcieciu nastepuje ruch
wahadtowy ze zredukowanym
posuwem (zwiekszenie czasu
obrabki)

Rozwiercanie zawsze rownolegle do
konturu

Skojarzenia odnoszg sie zawsze do
zdefiniowanego, nieskorygowanego
konturu

Wszytkie kieszenie sg najpierw
rozwiercane na tej samej
ptaszczyznie

Pozycja koncowa = bezpieczna
wysokos¢ nad ostatnia, zdefiniowang,
przed wywotaniem cyklu pozycjg

Krzywizna tuku wykanczania wynika
z krzywizny konturu docelowego. Dla
uplasowania tuku kotowego zostaje
przeszukiwany systematycznie
kontur docelowy od tytu do przodu,
az mozliwe bedzie bezkolizyjne
uplasowanie. Jesli to nie pomoze , to
tuki zostajg podzielone na pét na
dtugosci, az uplasowanie bedzie
mozliwe

Rozwarcie tuku wynosi maks. 3
promienie narzedzia, kat otwarcia
wynosi maksymalnie 0.8rad. Dla
uplasowania tuku kotowego zostaje
przeszukiwany systematycznie
kontur docelowy od tytu do przodu,
az mozliwe bedzie bezkolizyjne
uplasowanie. Jesli to nie pomoze , to
tuki zostajg podzielone na pét na
dtugosci, az uplasowanie bedzie
mozliwe

Maksymalnie 8192 elementy konturu
w do 12 podkonturach wtacznie, bez
ograniczenia odnosnie podkonturu

Osie pierwszego wiersza
przemieszczenia na pierwszym
podkonturze okresla ptaszczyzne
obrobki

Wysepki sg obwodzone na aktualnej
gtebokosci obrdobki

Konfigurowalne poprzez MP7420

Konfigurowalne poprzez MP7420,
czy nieskorygowany lub tez
skorygowany kontur ma by¢
skojarzony

Konfigurowalne poprzez MP 7420,
czy pojedyncze kieszenie majg by¢
rozwiercane kompletnie czy na tej
samej ptaszczyznie

Konfigurowalne poprzez MP7420,
czy pozycja koncowa ma by¢ na
najechana nad ostatnig
zaprogramowang pozycja lub czy tez
przemieszczenie nastepuje na
bezpiecznej wysokosci

tuki kotowe sg konstruowane
pomiedzy punktem startu lezacej
najdalej zewnatrz trajektorii
rozwiertaka i punktem srodkowym
pierwszego elementu konturu toru
wykanczaka

tuk ma maksymalne rozwarcie (od
punktu startu toru stycznie w tytdo na
krotko przed nastepnym konturem
brzegowym), wysokos$¢ tuku wynosi
maksymalnie naddatek na
wykonczenie + odstep
bezpieczenstwa
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

SLlIl-cykle 20 do 24:

Wspotrzedne i wartosci osiowe poza
ptaszczyzng obrobki

Zachowanie w przypadku wysepek,
nie lezacych w kieszeniach

Operacje ilosciowe w SL-cyklach z
kompleksowg formutg konturu

Korekcja promienia aktywna przy
CYCL CALL

Réwnolegte do osi wiersze
przemieszczenia w podprogramie
konturu

Funkcje dodatkowe M w
podprogramie konturu

Ruchy wciecia w podprogramie
konturu

M110 (redukowanie posuwu naroze
wewnetrzne)

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Nie moga by¢ definiowane z
kompleksowg formutg konturu

Wiasciwe operacje ilosciowe mozliwe
do przeprowadzenia

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Funkcja nie dziata o obrebie cykli SL

Osie w opisie konturu, lezgce poza
ptaszczyzna obrobki, sg ignorowane
Moga by¢ definiowane z
kompleksowg formutg konturu z
pewnymi ograniczeniami

Wiasciwe operacje ilosciowe mozliwe
do przeprowadzenia tylko z
ograniczeniami

Korekcja promienia zostaje
anulowana, program zostaje
wykonany

Program zostaje odpracowywany
M-funkcje sg ignorowane
Ruchy wciecia sg ignorowane

Funkcja dziata takze w obrebie cykli
SL

SLII cykl linii konturu 25: APPR-/DEP-
wiersze w definicji konturu

Niedozwolone, mozliwa petniejsza
obrébka zamknietych konturow

APPR-/DEP-wiersze dozwolone jako
element konturu

Obrébka powierzchni bocznej
cylindra ogodlinie:

Opis konturu

Definicja przesuniecia na
powierzchni bocznej cylindra
Definicja przesuniecia poprzez obrét
od podstawy

Programowanie okregu z C/CC

APPR-/DEP-wiersze w definicji
konturu

Neutralnie ze wspotrzednymi X/Y

Neutralnie poprzez przesunigcie
punktu zerowego w X/Y

Funkcja jest dostepna

Funkcja jest dostepna
Funkcja nie jest dostepna

W zaleznosci od maszyny z
dostepnymi fizycznie osiami
obrotowymi

Zalezne od maszyny przesuniecie
punktu zerowego na osiach obrotu

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja nie jest dostepna
Funkcja jest dostepna

Obrébka powierzchni bocznej
cylindra z cyklem 28:

Petne rozwiercanie rowka
Tolerancja jest definiowalna

Funkcja jest dostepna
Funkcja jest dostepna

Funkcja nie jest dostepna
Funkcja jest dostepna

Obrobka powierzchni bocznej
cylindra z cyklem 29

Wejscie w materiat bezposrednio na
konturze mostka

Kotowy ruch najazdu do konturu
mostka
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Kieszenie, czopy i rowki wpustowe 25x

W strefach granicznych (stosunek
geometryczny narzedzie/kontur)
pojawiajg sie komunikaty o btedach,
jesli ruchy wciecia prowadza do
bezsensownego/krytycznego
zachowania

W strefach tych (zaleznosci
geometryczne narzedzie/kontur)
nastepuje prostokatne wciecie

Cykle sondy pomiarowej dla
wyznaczania punktu odniesienia
(manualnie i cykle automatyki)

Cykle mogg by¢ wykonane tylko przy
nieaktywnej nachylonej ptaszczyznie
obrébki, przy nieaktywnym
przesunieciu punktu zerowego i przy
nieaktywnym obrocie z cyklem 10

Bez ograniczenia z potgczeniu z
transformacjami wspotrzednych

PLANE-funkcja:

TABLE ROT/COORD ROT nie
zdefiniowana

Maszyna jest skonfigurowana na kat
osiowy

Programowanie inkrementalnego
kata przestrzennego po PLANE
AXIAL

Programowanie inkrementalnego
kata osiowego po PLANE SPATIAL,
jeslimaszyna skonfigurowana jest na
kat przestrzenny

Skonfigurowane nastawienie jest
wykorzystywane

Wszystkie PLANE-funkcje moga by¢
uzywane

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

COORD ROT jest wykorzystywany

Tylko PLANE AXIAL zostaje
wykonana

Inkrementalny kat przestrzenny jest
interpretowany jako wartos¢
absolutna

Inkrementalny kat osiowy jest
interpretowany jako wartos¢
absolutna

Funkcje specjalne dla
programowania cykli:

FN17

FN18

Funkcja jest dostepna, roznice
opisane sg szczego6towo
Funkcja jest dostepna, roznice
opisane sg szczego6towo

Funkcja jest dostepna, roznice
opisane sg szczego6towo

Funkcja jest dostepna, roznice
opisane sg szczego6towo
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Poréwnanie: réznice w trybie MDI

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Odpracowywanie zaleznych od siebie
sekwencji

Funkcja jest dostepna czesciowo

Funkcja jest dostepna

Zachowywanie modalnie dziatajacych
funkgji

Funkcja jest dostepna czesciowo

Funkcja jest dostepna

Porownanie: réznice stanowisk programowania

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Wersja demonstracyjna

Programy z wiecej niz 100 wierszy NC
nie moga by¢ odpracowywane, zostaje
wydawany komunikat o btedach.

Programy moga by¢ wybierane,
przedstawianych jest maksymalnie 100
wierszy NC, inne wiersze sg obcinane
przy prezentacji programu

Wersja demonstracyjna

Jesli wskutek pakietowania z PGM
CALL wiecej niz 100 wierszy NC,
grafika testowa nie pokazuije ilustraciji
na ekranie, komunikat o btedach nie
jest wydawany.

Pakietowane programy moga by¢
symulowane.

Kopiowanie programéw NC

Kopiowanie z Windows-Explorer do i z
foldera TNC:\ mozliwe.

Operacja kopiowania musi nastepowac
przez TNCremo lub zarzgdzaniem
plikami stanowiska programowania.

Poziomy softkey-pasek przetaczyé

Klik na pasek przetacza pasek w prawo
lub pasek w lewo

Poprzez klikniecie na dowolng belke
jest ona aktywna
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Symbole
3D-prezentacja ... 357
3D-uktady pomiarowe
kalibrowac
impulsowy ... 330

A
Automatyczny pomiar narzedzi ... 136
Automatyczny start programu ... 374

C
Cykle prébkowania
Patrz instrukcja obstugi Cykle sondy
impulsowej
Tryb pracy Obstuga reczna ... 326
Cylinder ... 254
Czas roboczy ... 396

D
Dane o narzedziach
indeksowac ... 138
Wartosci delta ... 133
wprowadzi¢ do programu ... 133
wprowadzi¢ do tabeli ... 134
wywotac ... 143
Dane techniczne ... 408
Definiowanie lokalnych parametrow
Q... 199
Definiowanie pétwyrobu ... 80
Definiowanie remanentnych
parametrow Q ... 199
Dialog ... 82
Dialog tekstem otwartym ... 82
Dtugo$¢ narzedzia ... 132
Dostepy do tabeli ... 222
Dysk twardy ... 90

E
Ekran ... 57
elipsa ... 252

Ethernet-interfejs
Mozliwosci podigczenia ... 388
Potaczenie napedow sieci lub
rozwigzywanie takich
potaczen ... 106
Wprowadzenie ... 388
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F
Fazka ... 160
FCL ... 380
FN14: ERROR: wydawanie
komunikatéw o btedach ... 208
FN19: PLC: przekaza¢ wartosci do
PLC ... 221
Folder ... 92, 97
kopiowac ... 98
usung¢ ... 100
utworzy¢ ... 97
Funkcja FCL ... 7
Funkcja PLANE ... 285
Automatyczne wysuwanie ... 302
Definicja kata Eulera ... 293
Definicja kata osi ... 300
Definicja kata projekcyjnego ... 291
Definicja kata
przestrzennego ... 289
Definicja punktow ... 297
Definicja wektora ... 295
Inkrementalna definicja ... 299
Resetowanie ... 288
Wybér mozliwych rozwigzan ... 304
Zachowanie przy
pozycjonowaniu ... 302
Funkcja szukania ... 88
Funkcje dodatkowe
dla kontroli przebiegu
programu ... 261
dla osi obrotowych ... 306
dla podania danych o
wspotrzednych ... 262
dla wrzeciona i chtodziwa ... 261
dla zachowania sie narzedzi na
torze ksztattowym ... 265
wprowadzi¢ ... 260
Funkcje specjalne ... 278
Funkcje toru ksztattowego
Podstawy ... 150
Okregi i tuki kotowe ... 152
Pozycjonowanie wstepne ... 153
Funkcje trygonometryczne ... 203

G
Grafiki
Perspektywy widokéw ... 355
Powiekszenie wycinka ... 358
przy programowaniu ... 116
powiekszenie fragmentu ... 117

H
Helix-interpolacja ... 175

|
Indeksowane narzedzia ... 138
Informacje o formacie ... 412
Instrukcje SQL ... 222
Interfejs danych
przygotowac ... 382
Zajecie ztacz ... 406

iTNC 530 ... 56
K

Kalkulator ... 114
Kody ... 381

Koto petne ... 163
Kompensowanie ukosnego pofozenia
przedmiotu
poprzez pomiar dwéch punktéw
prostej ... 333
Komunikaty o btedach ... 118
Pomoc przy ... 118
Kopiowanie czesci programu ... 87
Korekcja narzedzia
Dtugos¢ ... 144
Promien ... 145
Korekcja promienia ... 145
Naroza zewnetrzne, naroza
wewnetrzne ... 148
Zapis ... 147
Kula ... 256

L
Linia Srubowa ... 175
Look ahead ... 270
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Index

M
M91, M92 ... 262
Manualne okreslenie punktu bazowego
Manualne ustalenie punktu bazowego
Naroze jako punkt
odniesienia ... 336
Punkt srodkowy okregu jako punkt
bazowy ... 337
w dowolnej osi ... 335
Menedzer plikdw ... 92
Foldery ... 92
kopiowac ... 98
utworzy¢ ... 97
Nazwa pliku ... 91
Plik
utworzy¢ ... 97
Plik kopiowa¢ ... 98
Pliki zaznaczy¢ ... 101
Przeglad funkgiji ... 93
Typ pliku ... 90
Usuwanie pliku ... 99
Wybor pliku ... 95
wywotac ... 94
Zabezpieczenie pliku ... 103
zewnetrzne przesytanie

danych ... 104
Zmiana nazwy pliku ... 102
M-funkcje

Patrz funkcje dodatkowe
MOD-funkcja

Przeglad ... 379
MOD-funkcje

opuscic ... 378

wybrac ... 378

N
Nachylenie ptaszczyzny obrdbki ... 285,
342
recznie ... 342
Nadzér przestrzeni roboczej ... 361, 365
Nadzér uktadu impulsowego ... 274
Najazd do konturu ... 154
Nastawi¢ SZYBKOSC
TRANSMISJI ... 382, 383, 384
Nazwa narzedzia ... 132
Nazwa programu:patrz menedzer
plikéw, nazwa pliku
NC-komunikaty o btedach ... 118
Numer narzedzia ... 132
Numer opc;ji ... 380
Numer software ... 380
Numery wersji ... 381
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Obrét podstawowy
okresli¢ w trybie pracy Obstuga
reczna ... 333
Odsuw od konturu ... 273
Okreslenie czasu obrabki ... 360
Okreslenie punktu bazowego ... 318
bez 3D-sondy impulsowej ... 318
Opuszczenie konturu ... 154
Os$ obrotu
przemieszczaé po
zoptymalizowanym torze:
M126 ... 307
Zredukowac¢ wskazanie M94 ... 308
Osie gtowne ... 75
Osie pomocnicze ... 75
Osprzet ... 71
Otwarte naroza konturu M98 ... 267

P
Pakietowanie ... 185
Parametry fancucha znakéw ... 237
Parametry maszynowe
dla 3D-sond pomiarowych
impulsowych ... 400
Parametry uzytkownika
ogolnie
dla 3D-sond pomiarowych
impulsowych ... 400
specyficzne dla danej
maszyny ... 398
Plik
utworzy¢ ... 97
Pobieranie plikéw pomocy ... 128
Podtgczanie/usuwanie urzadzen
USB ... 107
Podtaczenie do sieci ... 106
Podprogram ... 181
Podstawy ... 74
Podziat ekranu ... 58
Pomiar narzedzi ... 136
Pomiar obrabianych
przedmiotow ... 338
Pomoc kontekstowa ... 123
Pomoc przy komunikatach o
btedach ... 118
Ponowne dosuniecie narzedzia do
konturu ... 373

P
Posuw ... 316
dla osi obrotu, M116 ... 306
zmienic¢ ... 317
Posuw szybki ... 130
Posuw w milimetrach/wrzeciono-obrét:
M136 ... 269
Powtorzenie czesci programu ... 182
Pozycje obrabianego przedmiotu
absolutne ... 77
przyrostowe ... 77
Pozycjonowanie
przy nachylonej ptaszczyznie

obrobki ... 264
z recznym wprowadzaniem
danych ... 348

Predkos$c¢ przesytania danych ... 382,
383, 384
Preset-tabela ... 320
Przejecie wynikéw sondy ... 329
Program
edytowac ... 84
otworzy¢ nowy ... 80
segmentowanie ... 113
-struktura ... 79
Programowanie parametréw: patrz
programowanie parametréw Q
Programowanie Q-parametrow ... 196,
237
Funkcje dodatkowe ... 207
Funkcje trygonometryczne ... 203
Jesli/to - decyzje ... 205
Podstawowe funkcje
matematyczne ... 201
Wskazowki dla
programowania ... 198, 239, 240,
241, 243, 245
Programowanie ruchu narzedzia ... 82
Promien narzedzia ... 132
Prosta ... 159, 172
Przebieg programu
kontynuowac po przerwie ... 370
Poming¢ wiersze ... 375
Przeglad ... 366
przerwac ... 368
Start programu z dowolnego
wiersza ... 371
wykonac ... 367



P
Przedstawienie w 3
ptaszczyznach ... 356
Przejechanie punktow
referencyjnych ... 310
Przejecie pozycji rzeczywistej ... 83
przerwanie obrobki ... 368
Przesuniecie osi maszyny ... 313
krok po kroku ... 314
przy pomocy elektronicznego kotka
obrotowego ... 315
przy pomocy zewnetrznych klawiszy
kierunkowych ... 313
Pulpit sterowniczy ... 59
Punkt Srodkowy okregu ... 162

Q
Q-parametry
kontrolowac ... 206
lokalne parametry QL ... 196
prealokowane ... 246
Przekazanie wartosci do PLC ... 221
remanentne parametry QR ... 196
R

Rachunek w nawiasach ... 233
Rodziny czesci ... 200
Ruchy na torze ksztattowym
Wspotrzedne biegunowe
wspotrzedne prostokatne
Ruchy po torze ksztattowym
Wspotrzedne biegunowe
Prosta ... 172
Przeglad ... 171
Tor kotowy wokét bieguna
CC...173
Tor kotowy z przejsciem
tangencjalnym ... 174
wspotrzedne prostokatne
Prosta ... 159
Przeglad ... 158
Tor kotowy wokét srodka kota
CC...163
tor kotowy z okreslonym
promieniem ... 164
Tor kotowy z przejsciem
tangencjalnym ... 166
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S
Sciezka ... 92
Segmentowanie programow ... 113
Software dla transmisji danych ... 386
SPEC FCT ... 278
Stan modyfikacji ... 7
Start programu z dowolnego

wiersza ... 371

po przerwie w zasilaniu ... 371

Status pliku ... 94
Symulacja graficzna ... 359
System pomocy ... 123

T
Tabela miejsca ... 140
Tabela narzedzi
edycja, opuszczenie ... 137
Funkcje edycji ... 138
Mozliwosci zapisu ... 134
Tabela punktéw zerowych
Przejecie wynikow sondy ... 328
Teach In ... 83, 159
Test programu
Przeglad ... 362
wykonac ... 365
TNCguide ... 123
TNCremo ... 386
TNCremoNT ... 386
Tor kotowy ... 163, 164, 166, 173, 174
Tryby pracy ... 60
Trygonometria ... 203

U
Uktad odniesienia ... 75

w
Wektor normalny ptaszczyzny ... 295
widok z gory ... 355
Wiersz
usung¢ ... 85
wstawi¢, zmieni¢ ... 85
Wiaczenie ... 310
Wiaczenie pozycjonowanie kotkiem
obrotowym w czasie przebiegu
programu :M118 ... 272
Wprowadzanie komentarzy ... 111
Whprowadzi¢ predkosé obrotowg
wrzeciona ... 143
Wspétczynnik posuwu dla ruchéw
wejscia w materiat: M103 ... 268
Wspotrzedne biegunowe
Podstawy ... 76
programowanie ... 171
Wybra¢ jednostke miary ... 80
Wybraé punkt odniesienia ... 78
Wykorzystywanie funkcji probkowania
wraz z mechanicznymi sondami lub
zegarami pomiarowymi ... 341
Wytaczenie ... 312
Wyswietlacz stanu ... 63
dodatkowy ... 65
ogolnie ... 63
Wywotanie programu
Dowolny program jako
podprogram ... 183

Z
Zabezpieczanie danych ... 91, 110
Zadane parametry programowe ... 279
Zajecie ztacz interfejséw danych ... 406
Zamienianie tekstow ... 89
Zaokraglanie narozy ... 161
Zapis wartosci prébkowania w Preset-
tabeli ... 329
Zapis wartosci prébkowania w tabeli
punktéw zerowych ... 328
Zarzadzanie plikami
Zarzadzanie programami: patrz
zarzadzanie plikami
Zarzadzanie punktami
odniesienia ... 320
Zewnterzne przesytanie danych
iTNC 530 ... 104
Zmiana baterii bufora ... 413
Zmieni¢ predkos¢ obrotowg
wrzeciona ... 317
Zmienne tekstowe ... 237
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Przeglad funkcji DIN/ISO TNC 620

M-funkcje

MO0

Przebieg programu STOP/wrzeciono
STOP/chtodziwo OFF

M-funkcje

M126  Przemieszczenie osi obrotu po
zoptymalizowanym torze ruchu

M127  M126 zresetowac

M128  Zachowanie pozycji wierzchotka ostrza narzedzia
przy pozycjonowaniu osi wahan (TCPM)

M129  M128 wycofac

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie
do nienachylonego uktadu wspotrzednych

M140  Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia

M141 Anulowa¢ nadzér uktadu impulsowego

M143  Usuniecie obrotu podstawowego

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

M149  M148 anulowac

G-funkcje

Przemieszczenia narzedzia

GO0 Interpolacja prostej, kartzjanska, na biegu
szybkim

GO01 Interpolacja prostej, kartezjanska

G02 Interpolacja kotowa, kartezjansko, w kierunku
ruchu wskazoéwek zegara

G03 Interpolacja kotowa, kartezjansko, w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara

G05 Interpolacja kofa, kartezjanska, bez danych o
kierunku obrotu

GO06 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
wskazowek 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

Najecha¢ lub opusci¢ fazke/zaokraglenie/kontur

MO1 Woybieralny 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

MO3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazowek
zegara

MO04 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara

MO05 Wrzeciono STOP

MO06 Zmiana narzedzia/przebieg programu
STOP/(zalezne od parametrow
maszynowech)/wrzeciono STOP

MO8 chtodziwo ON

M09 Chtodziwo OFF

M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara/chtodziwo ON

M14 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara /chtodziwo ON

M30 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: wspotrzedne odnoszg
sie do punktu zerowego maszyny

M92 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg
sie do zdefiniowanej przez producenta maszyn
pozycji 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  Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(tylko redukowanie posuwu)

M111 M109/M110 zresetowac

M116  Posuw przy osiach katowych w mm/min

M117  M116 zresetowac

M118  Wigczenie pozycjonowania kétkiem recznym w
czasie przebiegu programu:

M120  Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym

promieniem (LOOK AHEAD)

G24*
G25*
G26*

Gar*

Fazki o dtugosci R

Zaokraglanie narozy z promieniem R
Ptynny (tangencjalny) najazd konturu

z promieniem R

Ptynne (tangencjalne) opuszczenie konturu
z promieniem R

Definicja narzedzia

G99*

Z numerem narzedzia T, dlugosciag L,
promieniem R




G-funkcje

G-funkcje

Korekcja promienia narzedzia

Przeksztatcenia wspoétrzednych

G40 Bez korekcji promienia narzedzia

G41 Korekcja toru narzedzia, na lewo od konturu

G42 Korekcja toru narzedzia, na prawo od konturu
G43 rownolegta do osi korekcja dla G07, przediuzenie

G44 réwnolegta do osi korekcja dla G07, skrocenie

Definicja pétwyrobu dla grafiki

G30 (G17/G18/G19) minimalny punkt
G31 (G90/G91) maksymalny punkt

G53 Przesuniecie punktu zerowego z tabeli punktéw
zerowych

G54 Przesuniecie punktu zerowego w programie

G28 Odbicie symetryczne konturu

G73 Obrot uktadu wspétrzednych
Wspétczynnik wymiarowy, kontur

G72 zmniejszy¢/powiekszy¢

G80 Nachyli¢ ptaszczyzne obrébki

G247  Wyznaczy¢ punkt odniesienia

Cykle dla wytwarzania odwiertow i gwintow

Cykle dla frezowania metoda wierszowania

G240  Centrowanie

G200  Wiercenie

G201 Rozwiercanie doktadne otworu

G202 Woytaczanie

G203  Wiercenie uniwersalne

G204  Pogtebianie wsteczne

G205  Wiercenie gtebokich otworéw uniwersalne

G206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym

G207  Gwintowanie otworéw bez uchwytu
wyréwnawczego

G208 Frezowanie odwiertéw

G209 Gwintowanie z famaniem widra

G241  Wiercenie gtebokie jednokotnierzowe

G230 Frezowanie metodg wierszowania réwnych
powierzchni

G231 Frezowanie wierszowaniem dowolnie
nachylonych powierzchni

G232  Frezowanie ptaszczyzn

*) funkcja dziatajgca wierszami

Cykle sondy pomiarowej dla uchwycenia ukosnego
potozenia

Cykle dla wytwarzania odwiertow i gwintéw

G262 Frezowanie gwintow

G263  Frezowanie gwintdow wpuszczanych
G264  Frezowanie gwintow wierceniem
G265  Helix-frezowanie gwintow wierconych
G267  Frezowanie gwintu zewnetrznego

G400  Obrot podstawowy przez dwa punkty

G401  Obrot podstawy przez dwa odwierty

G402  Obrét podstawowy przez dwa czopy

G403  Kompensowanie obrotu podstawy przez o$
obrotu

G404  wyznaczenie obrotu podstawowego

G405 Kompensowanie uko$nego potozenia przez o$ C

Cykle sondy pomiarowej dla wyznaczania punktu
odniesienia (bazy)

Cykle dla frezowania kieszeni,czopow i rowkow
wpustowych

G251 kieszen prostokgtna kompletnie
G252  kieszen okragta kompletnie
G253 rowek kompletnie

G254  okragty rowek kompletnie
G256  Czop prostokatny

G257  Czop okragly

Cykle dla wytwarzania wzoréw (szablonow)
punktowych

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 zewnatrz

G415  Baza naroze wewnatrz

G416  Baza okrag odwiertow-srodek
G417  Baza w osi sondy pomiarowej
G418  Baza na $rodku 4 odwiertow
G419  Punkt odniesienia w wybieralnej osi

G220  wzory punktowe na okregu
G221  Wzory punktowe na liniach

Cykle sondy pomiarowej dla pomiaru obrabianego
przedmiotu

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 réwnolegle do osi (obrébka
zgrubna)

G123  Obroébka na gotowo dna

G124  Obrébka na gotowo bokow

G125  Linia konturu (obrobka otwartych konturéw)

G127  Ostona cylindra

G128  Ostona cylindra frezowanie rowkéw wpustowych

G55 Pomiar dowolnych wspdétrzednych
G420  Pomiar dowolnych katéw

G421 Pomiar odwiertu

G422  Pomiar czopu okragtego

G423  Pomiar kieszeni prostokatne;j
G424  Pomiar czopu prostokatnego
G425  Pomiar rowka

G426  Pomiar szerokosci mostka

G427  Pomiar dowolnych wspétrzednych
G430  Pomiar okrag odwiertow-srodek
G431  Pomiar dowolnej ptaszczyzny




G-funkcje Adresy

Cykle sondy pomiarowej dla pomiaru narzedzia E Tolerancjaz M112 i M124

G480  kalibrowanie TT F Posuw

G481  Pomiar dtugosci narzedzia F Czas zatrzymania z G04

G482  Pomiar promienia narzedzia F Wspotczynnik wymiarowy z G72
G483  Pomiar dtugosci i promienia narzedzia F Wspoétczynnik F-redukowanie z M103
Cykle specjalne G G-funkcje

G04* Czas przebywania z F sekund H Wspoétrzedne biegunowe-kat

G36 Orientacja wrzeciona H Kat obrotu z G73

G39*  wywotanie programu H Kat graniczny z M112

G62 Odchylenia toleranciji dla szybkiego frezowania

konturu
G440  Pomiar przesuniecia osi
G441 Szybkie probkowanie

X-wspétrzedna punktu srodkowego kota/bieguna

ustali¢ ptaszczyzne obrobki

G17 ptaszczyzna X/Y, o$ narzedzia Z
G18 Ptaszczyzna Z/X, o$ narzedzia Y
G19 Ptaszczyzna Y/Z, o$ narzedzia X
G20 Os$ narzedzia IV

J Y-wspétrzedna punktu srodkowego
okregu/bieguna
K Z-wspotrzedna punktu srodkowego

okregu/bieguna

Dane wymiarowe

Wyznaczanie numer Label przy pomocy G98
Skok do nr Label
Dtugos¢ narzedzia z G99

G90 dane wymiarowe absolutne
G91 Dane wymiarowe przyrostowe

M-funkcje

Numer wiersza

Jednostka miary

G70 Jednostka miary cale (okresli¢ na poczatku

programu

G71 Jednostka miary milimetry (okresli¢ na poczatku

programu)

Parametry cyklu w cyklach obrdébki
Wartos¢ lub Q-parametr w definicji Q-parametrow

Parametry Q

Inne G-funkcje

G29 Ostatnia warto$¢ zadana pofozenia jako biegun

(punkt srodkowy okregu
G38 Przebieg programu-STOP

G51*  Wybor wstepny narzedzia (dla centralnej pamieci

narzedzi
G79*  Wywotanie cyklu
G98* Numer Label wyznaczy¢

Wspoétrzedne biegunowe-promien
Promien okregu z G02/G03/G05
Promien zaokraglenia z G25/G26/G27
Promien narzedzia z G99

Predko$¢ obrotowa wrzeciona
Orientacja wrzeciona z G36

Definicja narzedzia z G99
Wywotanie narzedzia
nastepne narzedzie z G51

*) funkcja dziatajaca wierszami

Os rownolegle do osi X
Os rownolegle do osi Y
Os rownolegle do osi Z

Adresy
% poczatek programu
% wywotanie programu

Numer punktu zerowego z G53

N<X|ls<Cc| A4 | nww | XXX | O| VO | Z2| 2| rrr

X-08
Y-0$
Z-0$

Ruch obrotowy wokét osi X
Ruch obrotowy wokot osi Y

*

Koniec wiersza

Q-parametry-definicje

Korekcja zuzycia diugosci z T

#

A

B

C Ruch obrotowy wokdt osi Z

D

DL

DR Korekcja zuzycia promien z T




Cykle konturu

Struktura programu przy obrébce

Przekszt

atcenia wspotrzednych

Przeliczanie

z kilkoma narzedziami wspétrzednych GLTTETE HEES
Lista podprograméw konturu G37 P01 ... Punkt zerowy- G54 X+20 G54 X0 Y0 Z0
przesuniecie Y+30 Z+10
Dane konturu definiowac G120 Q1 ...
Odbicie G28 X G28
Wiertto definiowac¢/wywotaé lustrzane
Cykl konturu: wiercenie wstgpne G121 Q10 ...
Wywotanie cyklu Obrét G73 H+45 G73 H+0
Frez do obrobki zgrubnej Wspotczynnik G72F 0,8 G72 F1
definiowaé/wywotac G122 Q10 ... skalowania
Cykl konturu: rozwiercanie
Wywotanie cyklu Ptaszczyzna G80 A+10 G80
obrébki B+10 C+15
Frez do obroébki na gotowo
definiowaé/wywotaé G123 Q11 ... Ptaszczyzna PLANE ... PLANE RESET
Cykl konturu: obrobka wykanczajaca obrobki
dna
Wywotanie cyklu Q-parametry-definicje
Frez do obrébki na gotowo ;
definiowaé/wywotaé G124 Q11 ... D Funkcja
Cykl konturu: obrébka wykanczajaca 00 Przypisanie
boku 01 Dodawanie
Wywotanie cyklu 02 Odejmowanie
03 Mnozenie
Koniec gtéwnego programu, skok MO02 04 Dzielenie
powrotny 05 Pierwiastek
06 Sinus
Podprogramy konturu G98 ... 07 Cosinus
G98 LO 08 Pierwiastek z sumy kwadratow ¢ = Va2+b?
09 Jezeli réwny, to skok do numeru Label
Korekcja promienia podprograméw konturu 10 Jezeli nieréwny, to skok do numeru Label
11 Jezeli wigkszy, to skok do numeru Label
Kontur Kolejno$é programowania promien 12 Jezeli mniejszy, to skok do numeru Label
elementéw konturu korekcja 13 Kat (kat z ¢ sin a und ¢ cos a)
14 Numer btedu
Wewnatrz  zgodnie z ruchem wskazéwek G42(RR) 15 Print (druk)
(kieszen) zegara (CW) 19 Przypisanie PLC
W kierunku przeciwnym do G41 (RL)
ruchu wskazoéwek zegara
(Ccw)
Zewnatrz zgodnie z ruchem wskazowek G41 (RL)
(wysepka) zegara (CW)
W kierunku przeciwnym do G42(RR)

ruchu wskazéwek zegara
(CCW)
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3D-sondy impulsowe firmy HEIDENHAIN

pomagaja w zredukowaniu czaséw pomocniczych:
Na przyktad przy

e ustawieniu obrabianych przedmiotow
® wyznaczaniu punktow odniesienia

® pomiarze obrabianych przedmiotow
e digitalizowaniu 3D-form

przy pomocy sond impulsowych dla
potwyrobow

TS 220 z kablem

TS 640 z przesytaniem danych przy
pomocy podczerwieni

®* pomiar narzedzi
® nadzorowanie zuzycia narzedzia
® uchwycenie ztamania narzedzia

przy pomocy sondy impulsowej
narzedziowej
TT 140

679.226-P0 -Ver00 - SWO4 - Printed n Germany - 7/2011 - F&W R O 0




	Elementy obsługi TNC
	Elementy obsługi na ekranie
	Tryby pracy maszyny
	Tryby pracy programowania
	Zarządzać programami/plikami, funkcje TNC
	Klawisze nawigacyjne
	Potencjometr override dla posuwu i prędkości obrotowej wrzeciona
	Cykle, podprogramy i powtórzenia części programu
	Dane o narzędziach
	Programowanie ruchu kształtowego
	Funkcje specjalne/smarT.NC
	Wprowadzenie osi współrzędnych i cyfr, edycja

	O niniejszej instrukcji
	Wymagane są zmiany lub stwierdzono błąd?

	Typ TNC, software i funkcje
	Opcje software
	Stopień modyfikacji (upgrade-funkcje)
	Przewidziane miejsce eksploatacji
	TNC odpowiada klasie A zgodnie z europejską normą EN 55022 i jest przewidziane do eksploatacji szczególnie w centrach przemysłowych.
	Wskazówka dotycząca przepisów prawnych

	Nowe funkcje software 340 55x-04
	Zmienione funkcje software 340 55x-04
	Pierwsze kroki z TNC 320
	1.1 Przegląd
	1.2 Włączenie maszyny
	Pokwitowanie przerwy w zasilaniu i najazd punktów referencyjnych

	1.3 Programowanie pierwszego przedmiotu
	Wybór właściwego trybu pracy
	Najważniejsze elementy obsługi TNC
	Otwarcie nowego programu/menedżer plików
	Definiowanie półwyrobu
	Struktura programu
	Programowanie prostego konturu
	Wytwarzanie programów cyklicznych

	1.4 Przetestować graficznie pierwszy przedmiot
	Wybór właściwego trybu pracy
	Wybrać tabelę narzędzi dla testu programu
	Wybrać program, który chcemy przetestować
	Wybrać podział ekranu i widok
	Start testu programu

	1.5 Nastawienie narzędzi
	Wybór właściwego trybu pracy
	Przygotowanie i pomiar narzędzi
	Tabela narzędzi TOOL.T
	Tabela miejsca TOOL_P.TCH

	1.6 Nastawienie przedmiotu
	Wybór właściwego trybu pracy
	Zamocować przedmiot
	Ustawić przedmiot przy pomocy układu pomiarowego 3D
	Wyznaczyć punkt bazowy przy pomocy układu pomiarowego 3D

	1.7 Odpracowanie pierwszego programu
	Wybór właściwego trybu pracy
	Wybrać program, który chcemy odpracować
	Start programu


	Wprowadzenie
	2.1 Sterowanie TNC 320
	Programowanie: Dialog tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN i DIN/ISO
	Kompatybilność

	2.2 Ekran i pulpit sterowniczy
	Ekran
	Określenie podziału ekranu
	Pulpit sterowniczy

	2.3 Tryby pracy
	Sterowanie ręczne i El. kółko ręczne
	Pozycjonowanie z ręcznym wprowadzeniem danych
	Programowanie/edycja
	Test programu
	Przebieg programu sekwencją wierszy lub przebieg programu pojedyńczymi wierszami

	2.4 Wyświetlacze stanu
	„Ogólny“ wyświetlacz stanu
	Dodatkowe wyświetlacze stanu

	2.5 Osprzęt: trójwymiarowe układy impulsowe i elektroniczne kółka ręczne firmy HEIDENHAIN
	Układy pomiarowe 3D
	Elektroniczne kółka ręczne typu HR


	Programowanie: podstawy,zarządzanie plikami
	3.1 Podstawy
	Przetworniki położenia i znaczniki referencyjne
	Układ odniesienia
	Układ odniesienia na frezarkach
	Oznaczenie osi na frezarkach
	Współrzędne biegunowe
	Absolutne i przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu
	Wybór punktu odniesienia

	3.2 Otwieranie i zapis programów
	Struktura programu NC DIN/ISO-format
	Definiowanie półwyrobu: G30/G31
	Otworzenie nowego programu obróbki
	Programowanie przemieszczeń narzędzia w DIN/ISO
	Przejęcie pozycji rzeczywistych
	Edycja programu
	Funkcja szukania TNC

	3.3 Zarządzanie plikami: podstawy
	Pliki
	Zabezpieczanie danych

	3.4 Praca z zarządzaniem plikami
	Foldery
	Ścieżki
	Przegląd: funkcje rozszerzonego zarządzania plikami
	Wywołanie zarządzania plikami
	Wybierać napędy, foldery i pliki
	Utworzenie nowego katalogu
	Utworzenie nowego pliku
	Kopiować pojedyczy plik
	Plik skopiować do innego katalogu
	Kopiować folder
	Wybrać jeden z ostatnio wybieranych plików
	Plik skasować
	Usuwanie foldera
	Pliki zaznaczyć
	Zmiana nazwy pliku
	Sortowanie plików
	Funkcje dodatkowe
	Przesyłanie danych do/od zewnętrznego nośnika danych
	TNC w sieci
	USB-urządzenia w TNC (FCL 2-funkcja)


	Programowanie: pomoce dla programowania
	4.1 Klawiatura monitora
	Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora

	4.2 Wprowadzanie komentarzy
	Zastosowanie
	Komentarz w jego własnym bloku
	Funkcje przy edycji komentarza

	4.3 Segmentować programy
	Definicja, możliwości zastosowania
	Ukazać okno segmentowania/aktywne okno zmienić
	Zdanie segmentowania wstawić do okna programu (po lewej stronie)
	Wybierać bloki w oknie segmentowania

	4.4 Kalkulator
	Obsługa

	4.5 Grafika programowania
	Grafikę programowania prowadzić współbieżnie/nie prowadzić
	Utworzenie grafiki programowania dla istniejącego programu
	Wyświetlanie i wygaszanie numerów wierszy
	Usunęcie grafiki
	Powiększenie wycinka lub jego pomniejszenie

	4.6 Komunikaty o błędach
	Wyświetlanie błędu
	Otworzyć okno błędów
	Zamknięcie okna błędów
	Szczegółowe komunikaty o błędach
	Softkey WEWNETRZNA INFO
	Usuwanie błędów
	Protokół błędów
	Protokół klawiszy
	Teksty wskazówek
	Zapisywanie do pamięci plików serwisowych
	Wyzywanie systemu pomocy TNCquide

	4.7 System pomocy kontekstowej TNCguide
	Zastosowanie
	Praca z TNCguide
	Pobieranie aktualnych plików pomocy


	Programowanie: narzędzia
	5.1 Wprowadzenie informacji dotyczących narzędzi
	Posuw F
	Prędkość obrotowa wrzeciona S

	5.2 Dane o narzędziach
	Warunki dla przeprowadzenia korekcji narzędzia
	Numer narzędzia, nazwa narzędzia
	Długość narzędzia - L:
	Promień narzędzia R
	Wartości delta dla długości i promieni
	Wprowadzenie danych o narzędziu do programu
	Wprowadzenie danych o narzędziach do tabeli
	Tabela miejsca dla urządzenia wymiany narzędzi
	Wywoływanie danych narzędzia

	5.3 Korekcja narzędzia
	Wprowadzenie
	Korekcja długości narzędzia
	Korekcja promienia narzędzia


	Programowanie: programowanie konturów
	6.1 Przemieszczenia narzędzia
	Funkcje toru kształtowego
	Funkcje dodatkowe M
	Podprogramy i powtórzenia części programu
	Programowanie z parametrami Q

	6.2 Podstawy o funkcjach toru kształtowego
	Programować ruch narzędzia dla obróbki

	6.3 Dosunięcie narzędzia do konturu i odsunięcie
	Punkt startu i punkt końcowy
	Tangencjalny dosuw i odjazd

	6.4 Ruchy po torze– współrzędne prostokątne
	Przegląd funkcji toru kształtowego
	Programowanie funkcji toru kształtowego
	Prosta na biegu szybkim G00 Prosta z posuwem G01 F
	Fazkę umieścić pomiędzy dwoma prostymi
	Zaokrąglanie naroży G25
	Punkt środkowy okręgu I, J
	Tor kołowy C wokół punktu środkowego koła CC
	Tor kołowy G02/G03/G05 z określonym promieniem
	Tor kołowy G06 z tangencjalnym przyleganiem

	6.5 Ruchy po torze kształtowym– współrzędne biegunowe
	Przegląd
	Początek współrzędnych biegunowych: biegun I, J
	Prosta na biegu szybkim G10 Prosta z posuwem G11 F
	Tor kołowy G12/G13/G15 wokół bieguna I, J
	Tor kołowy G16 z tangencjalnym przejściem
	Linia śrubowa (Helix)


	Programowanie: podprogramy i powtórzenia części programów
	7.1 Oznaczenie podprogramów i powtórzeń części programu
	Label

	7.2 Podprogramy
	Sposób pracy
	Wskazówki dotyczące programowania
	Programowanie podprogramu
	Wywołanie podprogramu

	7.3 Powtórzenia części programu
	Label G98
	Sposób pracy
	Wskazówki dotyczące programowania
	Programowanie powtórzenia części programu
	Wywołać powtórzenie części programu

	7.4 Dowolny program jako podprogram
	Sposób pracy
	Wskazówki dotyczące programowania
	Wywołać dowolny program jako podprogram

	7.5 Pakietowania
	Rodzaje pakietowania
	Zakres pakietowania
	Podprogram w podprogramie
	Powtarzać powtórzenia części programu
	Powtórzyć podprogram

	7.6 Przykłady programowania

	Programowanie: Q-parametry
	8.1 Zasada i przegląd funkcji
	Wskazówki dotyczące programowania
	Wywołanie funkcji Q-parametrów

	8.2 Rodziny części – Q-parametry zamiast wartości liczbowych
	Zastosowanie

	8.3 Opisywanie konturów przy pomocy funkcji matematycznych
	Zastosowanie
	Przegląd
	Programowanie podstawowych działań arytmetycznych

	8.4 Funkcje trygonometryczne (trygonometria)
	Definicje
	Programowanie funkcji trygonometrycznych

	8.5 Jeśli/to-decyzje z Q-parametrami
	Zastosowanie
	Bezwarunkowe skoki
	Programowanie jeśli/to-decyzji

	8.6 Kontrolowanie i zmiana Q-parametrów
	Sposób postępowania

	8.7 Funkcje dodatkowe
	Przegląd
	D14: ERROR: wydawanie komunikatu o błędach
	D18: czytanie danych systemowych
	D19 PLC: przekazać wartości do PLC

	8.8 Dostęp do tabeli z instrukcjami SQL
	Wprowadzenie
	Transakcja
	Programowanie instrukcji SQL
	Przegląd softkeys
	SQL BIND
	SQL SELECT
	SQL FETCH
	SQL UPDATE
	SQL INSERT
	SQL COMMIT
	SQL ROLLBACK

	8.9 Wprowadzanie wzorów bezpośrednio
	Wprowadzenie wzoru
	Zasady obliczania
	Przykład wprowadzenia

	8.10 Parametry łańcucha znaków
	Funkcje przetwarzania łańcucha znaków
	Przyporządkowanie parametrów tekstu
	Połączenie parametrów stringu w łańcuch
	Przekształcanie numerycznej wartości na parametr stringu
	Kopiowanie podstringu z parametru stringu
	Przekształcenie parametru stringu na wartość numeryczną
	Sprawdzanie parametru łańcucha znaków
	Określenie długości parametra stringu
	Porównywanie alfabetycznej kolejności

	8.11 Prealokowane Q-parametry
	Wartości z PLC: Q100 do Q107
	Aktywny promień narzędzia: Q108
	Oś narzędzi: Q109
	Stan wrzeciona: Q110
	Dostarczanie chłodziwa: Q111
	Współczynnik nakładania się: Q112
	Dane wymiarowe w programie: Q113
	Długość narzędzia: Q114
	Współrzędne po pomiarze sondą w czasie przebiegu programu
	Odchylenie wartości rzeczywistej od wartości zadanej przy automatycznym pomiarze narzędzia przy pomocy TT 130
	Pochylenie płaszczyzny obróbki przy pomocy kątów przedmiotu: obliczone przez TNC współrzędne dla osi obrotu
	Wyniki pomiaru cykli sondy pomiarowej (patrz także instrukcja obsługi Cykle sondy pomiarowej)

	8.12 Przykłady programowania

	Programowanie: funkcje dodatkowe
	9.1 Wprowadzenie funkcji dodatkowych M i STOP
	Podstawy

	9.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli przebiegu programu, wrzeciona i chłodziwa
	Przegląd

	9.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o współrzędnych
	Zaprogramować współrzędne w odniesieniu do maszyny: M91/92
	Najechać pozycje w nie pochylonym układzie współrzędnych przy nachylonej płaszczyźnie obróbki: M130

	9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania się narzędzi na torze kształtowym
	Obróbka niewielkich stopni konturu: M97
	Otwarte naroża konturu kompletnie obrabiać: M98
	Współczynnik posuwu dla ruchów zanurzeniowych: M103
	Posuw w milimetrach/wrzeciono-obrót: M136
	Prędkość posuwowa przy łukach kołowych: M109/M110/M111
	Obliczanie wstępne konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK AHEAD): M120
	Dołączenie pozycjonowania kółkiem ręcznym podczas przebiegu programu: M118
	Odsunięcie od konturu w kierunku osi narzędzia: M140
	Anulować nadzór sondy impulsowej: M141
	W przypadku NC-stop odsunąć narzędzie automatycznie od konturu: M148


	Programowanie: funkcje specjalne
	10.1 Przegląd funkcji specjalnych
	Menu główne, funkcje specjalne SPEC FCT
	Menu Zadane parametry programowe
	Menu Funkcje dla obróbki konturu i punktów
	Menu różnych funkcji DIN/ISO definiować

	10.2 Definiowanie funkcji DIN/ISO
	Przegląd


	Programowanie: obróbka wieloosiowa
	11.1 Funkcje dla obróbki wieloosiowej
	11.2 Funkcja PLANE: nachylenie płaszczyzny obróbki (opcja software 1)
	Wstęp
	Funkcję PLANE zdefiniować
	Wskazanie położenia
	PLANE-funkcję resetować
	Zdefiniowanie płaszczyzny obróbki poprzez kąt przestrzenny: PLANE SPATIAL
	Zdefiniowanie płaszczyzny obróbki poprzez kąt projekcyjny: PLANE PROJECTED
	Zdefiniowanie płaszczyzny obróbki poprzez kąt Eulera: PLANE EULER
	Definiowanie płaszczyzny obróbki poprzez dwa wektory: PLANE VECTOR
	Definiowanie płaszczyzny obróbki poprzez trzy punkty: PLANE POINTS
	Definiowanie płaszczyzny obróbki poprzez pojedyńczy, inkrementalny kąt przestrzenny: PLANE RELATIVE
	Płaszczyzna obróbki poprzez kąt osi: PLANE AXIAL (FCL 3-funkcja)
	Określić zachowanie przy pozycjonowaniu funkcji PLANE

	11.3 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych
	Posuw w mm/min na osiach obrotu A, B, C: M116 (opcja software 1)
	Przemieszczenie osi obrotu ze zoptymalizowanym torem: M126
	Wyświetlacz osi obrotu zredukować do wartości poniżej 360°: M94


	Obsługa ręczna i nastawienie
	12.1 Włączenie, wyłączenie
	Włączenie
	Wyłączenie

	12.2 Przesunięcie osi maszyny
	Wskazówka
	Przesunęcie osi przy pomocy zewnętrznego przycisku kierunkowego
	Pozycjonowanie krok po kroku
	Przemieszczanie przy pomocy elektronicznego kółka ręcznego HR 410

	12.3 Prędkość obrotowa wrzeciona S, posuw F i funkcja dodatkowa M
	Zastosowanie
	Wprowadzenie wartości
	Zmiana prędkości obrotowej i posuwu

	12.4 Wyznaczenie punktu odniesienia bez 3D sondy impulsowej
	Wskazówka
	Przygotowanie
	Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy klawiszy osiowych
	Zarządzanie punktem odniesienia przy pomocy tabeli preset

	12.5 Wykorzystać układ pomiarowy 3D
	Przegląd
	Wybór cyklu sondy pomiarowej
	Zapis wartości pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów zerowych
	Zapis wartości pomiaru z cykli sondy pomiarowej do Preset-tabeli

	12.6 Kalibrowanie układu pomiarowego 3D
	Wstęp
	Kalibrowanie użytecznej długości
	Kalibrować promień i wyrównać przesunięcie współosiowości sondy pomiarowej
	Wyświetlanie wartości kalibrowania

	12.7 Kompensowanie ukośnego położenia przedmiotu przy pomocy układu 3D
	Wstęp
	Ustalenie obrotu podstawy
	Zapis obrotu podstawowego do pamięci w tabeli preset
	Wyświetlić obrót podstawowy
	Anulowanie obrotu podstawowego

	12.8 Określenie punktu odniesienia przy pomocy układu 3D
	Przegląd
	Wyznaczanie punktu bazowego w dowolnej osi
	Naroże jako punkt odniesienia
	Punkt środkowy okręgu jako punkt bazowy
	Pomiar przedmiotów przy pomocy 3D-sondy pomiarowej
	Wykorzystywanie funkcji próbkowania wraz z mechanicznymi sondami lub zegarami pomiarowymi

	12.9 Nachylenie płaszczyzny obróbki (opcja software 1)
	Zastosowanie, sposób pracy
	Dosunięcie narzędzia do punktów odniesienia przy pochylonych osiach
	Wyświetlenie położenia w układzie pochylonym
	Ograniczenia przy nachylaniu płaszczyzny obróbki
	Aktywować manualne nachylenie


	Pozycjonowanie z ręcznym wprowadzeniem danych
	13.1 Proste zabiegi obróbkowe programować i odpracować
	Zastosować pozycjonowanie z ręcznym wprowadzaniem danych
	Programy z $MDI zabezpieczać lub wymazywać


	Test programu i przebieg programu
	14.1 Grafiki
	Zastosowanie
	Przegląd: Perspektywy prezentacji
	Widok z góry
	Przedstawienie w 3 płaszczyznach
	3D-prezentacja
	Powiększenie wycinka
	Powtarzanie symulacji graficznej
	Określenie czasu obróbki

	14.2 Przedstawienie półwyrobu w przestrzeni roboczej
	Zastosowanie

	14.3 Funkcje dla wyświetlania programu
	Przegląd

	14.4 Test programu
	Zastosowanie

	14.5 Przebieg programu
	Zastosowanie
	Wykonanie programu obróbki
	Przerwanie obróbki
	Przesunięcie osi maszyny w czasie przerwania obróbki
	Kontynuowanie programu po jego przerwaniu
	Dowolne wejście do programu (start programu z dowolnego wiersza)
	Ponowne dosunięcie narzędzia do konturu

	14.6 Automatyczne uruchomienie programu
	Zastosowanie

	14.7 Wiersze pominąć
	Zastosowanie
	„/“-znak wstawić
	„/“-znak usunąć

	14.8 Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru operatora
	Zastosowanie


	MOD-funkcje
	15.1 Wybór funkcji MOD
	Wybór funkcji MOD
	Zmienić nastawienia
	MOD-funkcje opuścić
	Przegląd funkcji MOD

	15.2 Numery software
	Zastosowanie

	15.3 Wprowadzenie liczby kodu
	Zastosowanie

	15.4 Przygotowanie interfejsów danych
	Szeregowe interfejsy na TNC 320
	Zastosowanie
	Nastawienie interfejsu RS-232
	SZYBKOSC TRANSMISJI W BODACH (baudRate)
	Nastawienie protokołu (protocol)
	Nastawienie bitów danych (dataBits)
	Sprawdzanie parzystości (parity)
	Nastawienie bitów stop (stopBits)
	Nastawienie handshake (flowControl)
	Nastawienia dla transmsji danych przy pomocy oprogramowania dla PC TNCserver
	Wybrać tryb pracy zewnętrznego urządzenia (fileSystem)
	Software dla transmisji danych

	15.5 Ethernet-interfejs
	Wprowadzenie
	Możliwości podłączenia
	Włączenie sterowania do sieci

	15.6 Wybór wskazania położenia
	Zastosowanie

	15.7 Wybór systemu miar
	Zastosowanie

	15.8 Wyświetlanie czasu roboczego
	Zastosowanie


	Tabele i przeglądy ważniejszych informacji
	16.1 Specyficzne dla danej maszyny parametry użytkownika
	Zastosowanie

	16.2 Obłożenie złącz i kabel instalacyjny dla interfejsów danych
	Interfejs V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-urządzenia
	Urządzenia zewnętrzne (obce)
	Ethernet-interfejs RJ45-gniazdo

	16.3 Informacja techniczna
	16.4 Zmiana baterii bufora
	Tabele przeglądowe
	Cykle obróbki
	Funkcje dodatkowe

	Funkcje TNC 320 i iTNC 530 w porównaniu
	Porównanie: dane techniczne
	Porównanie: interfejsy danych
	Porównanie: osprzęt
	Porównanie: oprogramowanie PC
	Porównanie: specyficzne funkcje maszynowe
	Porównanie: funkcje operatora
	Porównanie: cykle
	Porównanie: funkcje dodatkowe
	Porównanie: cykle sondy pomiarowej w trybach pracy Obsługa ręczna i El.kółko obrotowe
	Porównanie: cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu
	Porównanie: różnice przy programowaniu
	Porównanie: różnice przy teście programu, funkcjonalność
	Porównanie: różnice przy teście programu, obsługa
	Porównanie: różnice trybu manualnego, funkcjonalność
	Porównanie: różnice trybu manualnego, obsługa
	Porównanie: różnice przy odpracowywaniu, obsługa
	Porównanie: różnice przy odpracowywaniu, ruchy przemieszczenia
	Porównanie: różnice w trybie MDI
	Porównanie: różnice stanowisk programowania

	Przegląd funkcji DIN/ISO TNC 620


