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Elementy obstugi TNC

Elementy obstugi TNC

Elementy obstugi na ekranie

Klawisz Funkcja
Q Wybér podziatu ekranu

Wybra¢ ekran pomiedzy trybem
pracy maszyny i programowania

Softkeys: wybrac¢ funkcje na
ekranie

]
[ ]

@ @ @ Softkey-paski przetgczy¢

Tryby pracy maszyny

Klawisz Funkcja

Tryb manualny

elektroniczne kétko reczne

Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

Przebieg programu pojedynczymi
wierszami

Przebieg programu sekwencjg
wierszy

Y e = e B

Tryby pracy programowania

Klawisz Funkcja
Programowanie
Test programu

Zarzadzanie programami/plikami,
funkcje TNC

Klawisz Funkcja
Wybor programow/plikow i
usuwanie, zewnetrzne przesytanie
danych
PGM Definiowanie wywotania programu,

A

- wybor tabeli punktéw zerowych i

tabeli punktéw

Wyboér funkcji MOD

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

HELP

Wyswietlanie wszystkich
aktualnych komunikatéw o btedach

— Wyswietlanie kalkulatora

Klawisze nawigacyjne

Klawisz Funkcja
' Przesuniecie jasnego tta

Bezposredni wybor wierszy, cykli i
funkcji parametréw

Potencjometr dla posuwu
i predkosci obrotowej wrzeciona

Posuw Predkos$¢ obrotowa
wrzeciona
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Cykle, podprogramy oraz
powtorzenia czesci programu

Klawisz Funkcja
Definiowanie cykli sondy
pomiarowej

Definiowanie i wywotywanie cykli

8 e Wprowadzanie i wywotywanie
podprogramow i czesci programu

Funkcje specjalne

Klawisz Funkcja

Wyswietlenie funkcji specjalnych

Wybra¢ nastepny konik w
formularzu

Pole dialogu lub pole przetgczenia
do przodu/do tytu

sTop Wprowadzenie rozkazu Zapis osi wspotrzednych oraz cyfr,
zatrzymania do danego programu edycja
D dziach Klawisz Funkcja
ane o narzedziac
¢ Wybér osi wspétrzednych i zapis
Klawisz Funkcja XK doprogramu
To0L Definiowanie danych narzedzia w Cyfry
programie n Ce n
To0L Wywotanie danych narzedzia - Punkt dziesietny/odwrécenie
- . znaku liczby
@ Zapis wspotrzednych

Programowanie ruchu ksztatltowego

Klawisz Funkcja
aren Dosunigcie narzedzia do konturu/
odsunigcie
» Programowanie dowolnego
konturu FK
L e Prosta

Srodek okregu/biegun dla
wspotrzednych biegunowych

o
(9]
+

Tor kotowy wokét Srodka okregu

N

R p Tor kotowy z promieniem

o p Tor kotowy z przejsciem
tangencjalnym

et g RND g Fazka/zaokraglanie narozy
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biegunowych/
wartosci inkrementalne

Programowanie parametrow Q /
status parametréw Q

Pozycja rzeczywista, przejecie
wartosci z kalkulatora

| & &

Pominiecie pytania trybu
dialogowego i skasowanie stéw

0z
20

Zakonczenie wprowadzania
danych i kontynuowanie dialogu

m
z
5

END Zamkniecie wiersza, zakohczenie
wprowadzenia

CE Zresetowanie zapisu lub usuwanie
komunikatu o btedach TNC

DEL Przerwanie trybu dialogowego,
usuwanie czesci programu



Elementy obstugi TNC
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Podstawy
O niniejszej instrukcji

O niniejszej instrukcji

Ponizej znajduje sie lista uzywanych w tej instrukcji symboli
wskazdéwek

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

Ten symbol wskazuje, iz przy uzywaniu opisanej
funkcji moze powstac jedno lub kilka nastepujgcych
zagrozen:

®m Niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu
Niebezpieczenstwo dla mocowadta
Niebezpieczenstwo dla narzedzia
Niebezpieczehstwo dla maszyny
Niebezpieczenstwo dla operatora

Ten symbol wskazuje na mozliwg niebezpieczng
sytuacje, ktéra moze doprowadzi¢ do obrazen ciata,
jesli sie jej nie uniknie.

Ten symbol wskazuje, iz opisana funkcja musi zostac
dostosowana przez producenta maszyn. Opisana
funkcja moze w zwigzku z tym dziata¢ réznie, w
zaleznosci od maszyny.

Ten symbol wskazuje, iz szczegdtowy opis funkc;ji
znajduje sie w innej instrukcji obstugi.

T

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze
poméc nam przy tym i komunikowac¢ sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym 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
urzadzeniach TNC, poczynajgc od nastepujgcych numeréw NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-software-Nr
TNC 320 771851-01
TNC 320 Stanowisko 771855-01

programowania

Litera oznaczenia E odznacza wersje eksportowg TNC. Dla wersji
eksportowej TNC obowigzuje nastepujgce ograniczenie:

B Przesuniecia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi wigcznie

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

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

® pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

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

H Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie
cykli:
Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego
i cykle obrdbki) sg opisane w oddzielnej instrukciji
obstugi Programowanie cykli. W koniecznym
przypadku prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN,
dla uzyskania tej instrukcji. ID: 1096959-xx
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Podstawy

Typ TNC, software i funkcje

Opcje software

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

Opcje hardware
| |

Opcja software 1 (humer opcji #08)

Obrébka na stole

1. Dodatkowa o0s dla 4 osi i wrzeciona

2. Dodatkowa os dla 5 osi i wrzeciona

obrotowym | Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
[ Posuw w mm/min

Przeksztatcenia ; L

wspéirzednych [ Nachylenie ptaszczyzny obrobki

Interpolacja . Okrag w 3 osiach przy obréconej ptaszczyznie obrébki (okreg

HEIDENHAIN DNC (numer opcji #18)

przestrzenny)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty
COM

Opcja software DXF-konwerter (numer opcji #42)

Ekstrakcja programéw =
konturéw i pozycji obrébki

z danych DXF. Ekstrakcja
segmentéw konturéw z u
programéw z dialogiem -
tekstem otwartym.

Obstugiwany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
Dla konturéw i wzoréw punktowych
Komfortowe okreslenie punktoéw odniesienia (baz)

Wybdr grafiki z wycinkéw konturéw z programéw z dialogiem tekstem
otwartym
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Typ TNC, software i funkcje

Stopien modyfikacji (funkcje Upgrade)

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

Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
E> maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg

sie wéwczas wszystkie funkcje upgrade bez

dodatkowych kosztéw zakupu tych funkgii.

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

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

Wskazéwka dotyczaca przepiséw 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 wskazoéwki
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Podstawy
Typ TNC, software i funkcje

Nowe funkcje

Nowe funkcje 34055x-06

Aktywny kierunek osi narzedzia moze zosta¢ wyznaczony w trybie
manualnym oraz podczas dotgczenia kotka recznego aktywowany
jako wirtualna o$ narzedzi ("Dotgczenie pozycjonowania kétkiem
recznym podczas przebiegu programu: M118 ", strona 352).
Zapis oraz czytanie tabel mozliwe jest obecnie z Dowolnie
definiowalnymi tabelami ("Dowolnie definiowalne tabele",

strona 375).

Nowy cykl uktadu pomiarowego 484 dla kalibrowania
bezkablowego uktadu pomiarowego TT 449 (patrz instrukcja
obstugi, Cykle).

Nowe kotka reczne HR 520 i HR 550 FS sg obstugiwane
("Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi”,

strona 415).

Nowy cykl obrébki 225 Grawerowanie (patrz instrukcja obstugi
Programowanie cykli).

Nowy manualny cykl impulsowania "O$ srodkowa jako punkt
odniesienia" ("Os srodkowa jako punkt odniesienia ", strona 454).
Nowa funkcja dla zaokraglania narozy ("Zaokraglanie narozy:
M197", strona 358).

Zewnetrzny dostep do TNC moze obecnie zosta¢ zablokowany
przy pomocy funkcji MOD ("Zewnetrzny dostep”, strona 505).
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Typ TNC, software i funkcje

Zmienione funkcje 34055x-06

W tabeli narzedzi zwiekszono maksymalng liczbe znakoéw, dla
poél NAZWA i DOC, z 16 do 32 ("Zapis danych narzedzi w tabeli",
strona 160).

Obstuga i zachowanie przy pozycjonowaniu manualnych cykli
probkowania zostaty ulepszone ("Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3D
", strona 434).

W cyklach mozna obecnie przy pomocy funkcji PREDEF przejgé
takze zdefiniowane wstepnie wartosci do parametru cyklu (patrz
Instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklach KinematicsOpt zostaje wykorzystywany nowy algorytm
optymalizaciji (patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklu 257 Czop okragty frezowaé dostepny jest parametr, przy
pomocy ktérego mozna okresli¢ pozycje najazdu na czopie (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklu 256 Czop prostokatny dostepny jest parametr, przy
pomocy ktérego mozna okresli¢ pozycje najazdu na czopie (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W manualnym cyklu impulsowania "Obrét od podstawy" mozna
kompensowac ukos$ne potozenie przedmiotu takze poprzez obrot
stotu ("Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu poprzez
obrot stotu”, strona 447)
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Podstawy
Typ TNC, software i funkcje

Nowe funkcje 77185x-01

Nowy specjalny tryb pracy Wycofanie narzedzia ("Wyjscie z
materiatu po przerwie w zasilaniu", strona 491).

Nowa grafika symulacyjna ("Grafiki ", strona 472).

Nowa funkcja MOD "Plik eksploatacji narzedzia" w obrebie
grupy Ustawienia maszynowe ("Plik eksploatacji narzedzia",
strona 505).

Nowa funkcja MOD "Ustawienie czasu systemowego" w obrebie
grupy Ustawienia maszynowe ("Nastawienie czasu systemowego",
strona 507).

Nowa grupa MOD "Ustawienia grafiki" ("Ustawienia grafiki",

strona 504).

Przy pomocy nowego kalkulatora danych skrawania mozna
oblicza¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona oraz posuw ("Kalkulator
danych skrawania", strona 136).

W poleceniach skoku zostaty wprowadzone nowe rozwigzania
Jesli/to ("Programowanie jesli/to-decyzji", strona 278).

Font cyklu obrébki 225 Grawerowanie zostat rozszerzony o znaki
specjalne przegtosu i znaki srednicy (patrz instrukcja obstugi
Programowanie cykli).

Nowy cykl obrébki 275 Frezowanie wirowe (patrz instrukcja obstugi
Programowanie cykli).

Nowy cykl obrébki 233 Frezowanie planowe (patrz instrukcja
obstugi Programowanie cykli).

W cyklach wiercenia 200, 203 oraz 205 zostat wprowadzony
parametr Q395 BAZA GLEBOKOSCI, aby méc ewaluowacé T-
ANGLE (patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli).

Cykl prébkowania 4 POMIAR zostat wprowadzony (patrz instrukcja
obstugi Programowanie cykli).
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Typ TNC, software i funkcje

Zmienione funkcje 77185x-01
W jednym wierszu NC dozwolonych jest obecnie do 4 funkcji M
("Podstawy", strona 340).

W kalkulatorze zostaty zaimplementowane nowe softkeys dla
przejmowania wartosci ("Obstuga", strona 133).

Wskazanie dystansu do pokonania moze by¢ wyswietlane takze
obecnie w systemie zapisu ("Wybraé wskazanie potozenia",

strona 508).

Cykl 241 WIERCENIE GLEBOKIE JEDNOOSTRZOWE zostat
rozszerzony o kilka parametrow zapisu (patrz instrukcja obstugi
Programowanie cykli).

Cykl 404 zostat rozszerzony o parametr Q305 NR W TABELI (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklach frezowania gwintéw 26x wprowadzono posuw najazdu
(patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklu 205 Wiercenie glebokie uniwersalne mozna zdefiniowaé
obecnie przy pomocy parametru Q208 posuw dla powrotu (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli).
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Typ TNC, software i funkcje
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Pierwsze kroki z TNC 320
11 Przeglad

1.1 Przeglad

Ten rozdziat ma pomdéc 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.

Nastepujgce tematy oméwione sg w tym rozdziale:
Wigczenie maszyny

Programowanie pierwszego przedmiotu

Testowanie graficzne pierwszego przedmiotu
Nastawienie narzedzi

Nastawienie przedmiotu

Odpracowanie pierwszego przedmiotu

1.2 Wiaczenie maszyny

Pokwitowanie przerwy w zasilaniu i najazd punktéw

referencyjnych
L . ] . . mﬁxaca reczna BJrest programu =T
Wigczenie i najechanie punktéw referencyjnych sg i o
funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy od rodzaju ; ‘
B maszyny. Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi | ["mm e e —
maszyny! - v - +0.000 ‘,%‘
+200.000 l_ J
a4
» Wigczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny: TNC uruchamia +240.000 ‘ ‘
system operacyjny. Ta operacja moze potrwaé kilka minut a £0..000 ‘
Nastepnie TNC pokazuje w nagtéwku ekranu dialog Przerwa w - &7
zasilaniu. = B Gl ki 2
) ) . ) 0% X[Nm] P4 -T4 ON\
» Klawisz CE nacisng¢: TNC konwersuje program oL M | e
PLC s i ™ e 2 A
» Wigczy¢ zasilanie: TNC sprawdza funkcjonowanie
wytgczenia awaryjnego i przechodzi do trybu

Najazd punktu referencyjnego

» Przejecha¢ punkty referencyjne w zadanej
kolejnosci: Dla kazdej osi nacisngé zewnetrzny
START-klawisz. Jesli na maszynie podtgczone sg
przetworniki dtugo$ci i kata, to najazd punktéw
referencyjnych moze by¢ pominiety

TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w trybie pracy Obstuga
reczna.

Szczegétowe informacje na ten temat
®  Najazd punktoéw referencyjnych: patrz "Wigczenie", strona 410
® Tryby pracy: patrz "Programowanie", strona 67
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Programowanie pierwszego przedmiotu

1.3 Programowanie pierwszego
przedmiotu

Wybér wiasciwego trybu pracy

Zapisu programow mozna dokonywac wytgcznie w trybie pracy
Programowanie:

» Nacisna¢ klawisz trybow pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Programowanie

Szczegébtowe informacje na ten temat
® Tryby pracy: patrz "Programowanie", strona 67

Najwazniejsze elementy obstugi TNC

Funkcje dla prowadzenia dialogu Klawisz
Potwierdzi¢ zapis i aktywowac nastepne EnT
pytanie dialogu

Pominiecie pytania dialogu

oz
Z0

Zakonczenie przedwczesne dialogu

m
oz
o

Przerwanie trybu dialogowego, odrzucenie DEL
zapisu
Softkeys na ekranie, przy pomocy ktorych D

mozna wybrac¢ funkcje, w zaleznosci od

aktywnego stanu eksploatacji

Szczegodtowe informacje na ten temat

® Zapis programéw i dokonywanie zmian: patrz "Edycja
programu", strona 94

B Przeglad klawiszy: patrz "Elementy obstugi TNC", strona 2
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Pierwsze kroki z TNC 320

1.3

Programowanie pierwszego przedmiotu

Otwarcie nowego programu/menedzer plikéw

PGM >
MGT

>
>
ENT >
>
MM

Nacisng¢ klawisz PGM MGT: TNC otwiera
menedzera plikéw. Menedzer plikow TNC ma
podobng strukture jak menedzer plikéw na PC

z Windows Explorer. Przy pomocy menedzera
plikdw administruje sie danymi w wewnetrznej
pamieci TNC

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

Zapisa¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem .H

Klawiszem ENT potwierdzi¢: TNC zapytuje o
jednostke miary nowego programu

Wybra¢ jednostke miary: Softkey MM lub INCH
nacisngc¢

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

Szczegotowe informacje na ten temat
B Zarzgdzanie plikami: patrz "Praca z menedzerem plikéw",

strona 102

m  Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierad i
zapisywac", strona 87

46

Px‘ac’e reozna mprogxamowame
. ) Programowanie I
I o
o
- i \ne_prog\®.Hi .1 I
F=
el '+ Nz piie sajty staws Data  ozas
&8 TNC:\ error.h 554 02-05-2011 10:15:24/
S contiy Exii tss7 o+ te-07c013 1aiasiaz |
& nc_prog EX16.H 997 + 02-05-2011 10:15:24]
80 system EX16_SL.H 1792 + 02-05-2011 10:15:24
280 tabl EX18.H 796 + 26-07-2012 08:08:20,
oa temp £xis sLH 1513+ 02.08.2011 1011524
=0 tneguide EX4.H 1036 + 02-05-2011 10:15:24
HEBEL 1 sa1 . oa05.201t 10:15.24
0w 1886 s+ 02-05-2011 10:15:24)
ha-p1.n 6675+ 18-09-2012 13:06:26]
RADG.n w00+ 05032013 11:54:16
Rastplatte. 1537 25-07-2012 10:41:26
fesot.H 563+ 10-07-2013 08:51:00|
Sohulter.h 5477+ 26-07-2012 09:89:02
sTaT 75 W 02052011 10:15:24
STATI K o2 02-05-2011 10:15:24
Toi.n 1920+ 16.07.2018 14:07:45
turbine.H 1971 09-10-2012 07:11:22|)
T 1053+ 11-03-201 10:1:48
54 plik(i) 197.07 Gbajty wolna al
stows | sthona || wweresz | koprus v oo || ostamnze
"—‘ﬁ | ‘ = PLIKT K-EC
| ke | e | EE S]] (s
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Programowanie pierwszego przedmiotu 1.3

Definiowanie potwyrobu

Po otwarciu nowego programu mozna definiowa¢ potwyréb. [ o
Prostopadtoscian na przyktad definiujemy poprzez podanie punktu
MIN i MAX, odpowiednio do wybranego punktu odniesienia.

aProgramowanle
i

Po wybraniu z softkey wymaganej formy pétwyrobu TNC
rozpoczyna automatycznie definicje potwyrobu i zapytuje o
konieczne dane poétwyrobu:

» Ptaszczyzna obrobki w grafice: XY?: zapisa¢ aktywng o$
wrzeciona. Z jest ustawieniem wstepnym, klawiszem ENT
przejac ;

» Definicja potwyrobu: minimum X: zapisaé¢ najmniejsza V“ EEREEEE
X-wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, ‘ i\ ‘
np. 0, klawiszem ENT potwierdzi¢

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

» Definicja potwyrobu: minimum Z: zapisa¢ najmniejsza
Z-wspdirzedna pdtwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, 100
np. -40, klawiszem ENT potwierdzi¢ X

» Definicja potwyrobu: maximum X: zapisa¢ najwiekszg
X-wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, 0
np. 100, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Definicja potwyrobu: maximum Y: zapisa¢ najwieksza -40
Y-wspoétrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego,
np. 100, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Definicja potwyrobu: maximum Z: zapisa¢ najwieksza
Z-wspotrzedng poétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego,
np. 0, klawiszem ENT potwierdzi¢: TNC zamyka dialog

MAX

100
MIN
0

NC-wiersze przyktadowe

0 BEGIN PGM NOWY MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOWY MM

Szczegétowe informacje na ten temat
m Zdefiniowanie obrabianego przedmiotu strona 90
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.3 Programowanie pierwszego przedmiotu

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 wtgczy¢ wrzeciono/
chtodziwo

Najazd do konturu

Obrdbka konturu

Opuszczenie konturu

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Szczegotowe informacje na ten temat

B Programowanie konturu: patrz "Przemieszczenia narzedzia w
programie"

o N O O

Zalecana struktura programu przy prostych programach z
cyklami

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie pozycji obrobki

Definiowanie cyklu obrébki

Wywotanie cyklu, wtgczenie wrzeciona/chtodziwa
Przemie$ci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

o Ok WN -

Szczegotowe informacje na ten temat
B Programowanie cykli: Patrz Instrukcja obstugi dla operatora Cykle

Struktura programu przy
programowaniu konturu

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Struktura programu przy
programowaniu cykli

0 BEGIN PGM BSBCYC MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y... Z... ) ...
6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Programowanie pierwszego przedmiotu

Programowanie prostego konturu

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

ToOL >
CALL

*

APPR >
DEP

Wywotanie narzedzia: Prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ent, nie nalezy zapominac¢ o osi
narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu: Nacisngé
pomaranczowy klawisz Z, aby wysunac¢ narzedzie
w 0si harzedzi oraz zapisa¢ wartos¢ przewidzianej
do najazdu pozycji, np. 250. Potwierdzi¢ wybor
klawiszem ENT

Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia

Wypozycjonowac¢ wstepnie narzedzie na
ptaszczyznie obrdbki: Nacisngé pomararnczowy
klawisz osiowy X oraz zapisa¢ wartos¢ dla
najezdzanej pozyciji, np. -20

Nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy Y oraz
zapisac wartos¢ dla najezdzanej pozycii, np. -20.
Potwierdzi¢ klawiszem ENT

Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia

Przemieszczenie narzedzia na giebokosé:
Nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy oraz
zapisac wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. -5.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

Posuw F=? Zapisa¢ posuw pozycjonowania, np.
3000 mm/min, klawiszem ENT potwierdzic¢
Funkcja dodatkowa M? Wigczy¢ wrzeciono

i chtodziwo, np. M13, klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia

Najazd konturu: Nacisng¢ klawisz APPR/DEP: TNC
wyswietla pasek softkey z funkcjami najazdu i
odjazdu

95
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Pierwsze kroki z TNC 320

1.3
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Programowanie pierwszego przedmiotu

Funkcje najazdu APPR CT wybra¢: Wspétrzedne
punktu startu konturu 1 w X i Y poda¢, np. 5/5,
klawiszem ENT potwierdzié

Kat punktu srodkowego? Zapisac¢ kat wejsciowy,
np.90°, klawiszem ENT potwierdzi¢

Promien okregu? Zapisac promien wejsciowy, np.
8 mm, klawiszem ENT potwierdzi¢

Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.? z
softkey RL potwierdzi¢: Aktywowac korekcje
promienia z lewej strony od zaprogramowanego
konturu

Posuw F=? Zapisa¢ posuw obrébki, np. 700 mm/
min, klawiszem END potwierdzi¢ zapis

Obrabia¢ kontur, punkt konturu 2 najechac:
Dostateczny jest zapis zmieniajgcych sie
informacji, to znaczy zapisac tylko wspotrzedng Y
95 i klawiszem END zapisa¢ wprowadzone dane
Punkt konturu = najechaé: Wspotrzedng X 95
zapisac i klawiszem END zachowa¢ dane w
pamieci

Fazke w punkcie konturu 3 zdefiniowaé: Zapisac
szerokos¢ fazki 10 mm, klawiszem END zachowac
W pamieci

Punkt konturu 4 najechaé: Wspotrzedng Y 5
zapisac i klawiszem END zachowa¢ dane w
pamieci

Fazke w punkcie konturu 4 zdefiniowac: Zapisa¢
szerokos¢ fazki 20 mm, klawiszem END zachowac
W pamieci

Punkt konturu 1 najechaé: Wspotrzedng X 5
zapisac¢ i klawiszem END zachowa¢ dane w
pamieci

Opuszczenie konturu

Funkcje odjazdu DEP CT wybrac¢

Kat punktu srodkowego? Zapisac¢ kat wyjsciowy,
np.90°, klawiszem ENT potwierdzi¢

Promien okregu? Zapisa¢ promien wyjsciowy, np.
8 mm, klawiszem ENT potwierdzi¢

Posuw F=? Zapisa¢ posuw pozycjonowania, np.
3000 mm/min, klawiszem ENT potwierdzi¢
Funkcja dodatkowa M? Wylgczy¢ chiodziwo, np.
M9, klawiszem END potwierdzi¢: TNC zapamietuje
zapisany wiersz przemieszczenia
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Programowanie pierwszego przedmiotu

Lo » Wyjscie narzedzia z materiatu: Nacisng¢

pomaranczowy klawisz Z, aby wysungé narzedzie
W 0si narzedzi oraz zapisac¢ wartos¢ przewidzianej
do najazdu pozycji, np. 250. Potwierdzi¢ wybor
klawiszem ENT

» Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

» Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

» FUNKCJA DODATKOWA M? M2 dla
konca programu zapisac, klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia

Szczegotowe informacje na ten temat

Kompletny przyktad z wierszami NC: patrz "Przykfad: ruch po
prostej i fazki w systemie kartezjanskim", strona 207

Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierag i
zapisywac", strona 87

Najazd konturu/odjazd od konturu: patrz " Kontur najechac i
opusci¢", strona 190

Programowanie konturéw: patrz "Przeglad funkcji toru
ksztattowego", strona 198

Programowalne rodzaje posuwu: patrz "Mozliwe zapisy
posuwu", strona 92

Korekcja promienia narzedzia: patrz "Korekcja promienia
narzedzia ", strona 179

Funkcje dodatkowe M: patrz "Funkcje dodatkwoe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona i chtodziwa ", strona 341
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Pierwsze kroki z TNC 320

1.3 Programowanie pierwszego przedmiotu

Wytwarzanie programoéw cyklicznych

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

» Wywotanie narzedzia Prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ent, nie zapomina¢ o osi narzedzia

L >

Wyjscie narzedzia z materiatu: Nacisngé

pomaranczowy klawisz osiowy Z, aby wysung¢

narzedzie w osi harzedzi oraz zapisa¢ wartos¢

przewidzianej do najazdu pozycji, np. 250.

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

» Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

» Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu

szybkim (FMAX) przemieszczac

» Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia

Wywotanie menu cyklu

cycL >
DEF

> Wyswietli¢ cykle wiercenia

WIERCENIE
GUINT

200 »

o)

Wybra¢ standardowy cykl wiercenia 200: TNC
uruchamia dialog dla definiowania cyklu. Prosze
wprowadzi¢ zgdane 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

Wywotanie menu dla funkcji specjalnych

SPEC >
FCT

KONTUR/— >
PUNKT
OBR.

Wyswietlanie funkcji dla obrdbki punktow

» Wybra¢ definicje wzoru

PATTERN
DEF

PUNKT » Wybrac zapis punktow: Zapisa¢ wspotrzedne
4 punktow, za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzi¢. Po zapisie czwartego punktu wiersz

klawiszem END zapisaé do pamieci
Wyswietli¢ menu dla definiowania wywotania cyklu

cycL >
CALL

CYCLE >
CALL
PRT

Odpracowaé cykl obrébki na zdefiniowanym
wzorze:

» Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

» Funkcja dodatkowa M? Wigczy¢ wrzeciono
i chtodziwo, np. M13, klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia
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Programowanie pierwszego przedmiotu 1.3

Wyjscie narzedzia z materiatu: Nacisngé

pomaranczowy klawisz Z, aby wysungc¢ narzedzie

w 0si narzedzi oraz zapisa¢ wartos¢ przewidzianej

do najazdu pozyciji, np. 250. Potwierdzi¢ wybor

klawiszem ENT

» Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

» Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu

szybkim (FMAX) przemieszczac

» Funkcja dodatkowa M? M2 dla konca programu
zapisac, klawiszem END potwierdzi¢: TNC
zapamietuje zapisany wiersz przemieszczenia

&

NC-wiersze przyktadowe

Szczegotowe informacje na ten temat

= Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierac i
zapisywac", strona 87

® Programowanie cykli: Patrz Instrukcja obstugi dla operatora
Cykle, "Podstawy o cyklach / Przeglad informacji”
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.4 Przetestowac graficznie pierwszy przedmiot

1.4 Przetestowacé graficznie pierwszy
przedmiot

Wybér wiasciwego trybu pracy

Testowania programu mozna dokonywac w trybie pracy Test T |- [m—
programu: ;
» Nacisnac¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi

do trybu pracy Test programu

Szczegoétowe informacje na ten temat
® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67
®m Testowanie programéw: patrz "Test programu"”, strona 483

views | rurther || | | Il stant [l Reser

| | | |
i [l vaewe e | | stamT || pos. siok ||
| oerions || 1O I B | sramr

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

» Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera
menedzera plikéw

e > Softkey wybér typu nacisngé: TNC pokazuje
ey menu softkey dla wyboru wyswietlanego typu pliku

» Softkey Default nacisngé¢: TNC pokazuje
wszystkie zachowane pliki w prawym oknie

DEFARULT

» Przesungc jasne pole w lewo na foldery

» Jasne pole na folder TNC:\table\ przesung¢

Przesungc jasne pole w prawo na pliki

» Przesung¢ jasne pole na plik TOOL.T (aktywna
tabela narzedzi), klawiszem ENT przejgé: TOOL.T
otrzymuje status S i jest tym samym aktywna dla
testu programu

END » Klawisz END nacisng¢: Zamkng¢ menedzera
plikéw

-0
v

H

Szczegotowe informacje na ten temat

® Menedzer narzedzi: patrz "Zapis danych narzedzi w tabeli",
strona 160

®m Testowanie programow: patrz "Test programu"”, strona 483
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Przetestowac graficznie pierwszy przedmiot

Wybraé program, ktéry chcemy przetestowaé

» Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera
menedzera plikéw

osTATNIE > Softkey ostatnie pliki nacisng¢: TNC otwiera okno
e wywolywane z ostatnio wybieranymi plikami
» Klawiszami ze strzatkg wybraé program, ktéry
chcemy przetestowac, klawiszem ENT przejgé

Szczegotowe informacje na ten temat

® Wybraé program: patrz "Praca z menedzerem plikow",
strona 102

Wybra¢ podziat ekranu i widok

» Klawisz dla wyboru uktadu ekranu nacisna¢:
TNC ukazuje na pasku softkey znajdujgce sie w
dyspozycji alternatywy

PROGRAM > Softkey program + grafika nacisng¢: TNC
o pokazuje na lewej potowie ekranu program, na
prawej potowie ekranu potwyréb

FURTHER » Softkey dalsze opcje widoku wybrac
> » Dalej przetgcza¢ pasek softkey i przy pomocy

softkey wybra¢ wymagany widok

TNC oferuje nastepujace opcje widoku:
Softkey Funkcja

widok z gory

przedstawienie w 3 ptaszczyznach

=1
0
3D-prezentacja

Szczegdbtowe informacje na ten temat
®m  Funkcje graficzne: patrz "Grafiki ", strona 472

B Przeprowadzenie testu programu: patrz "Test programu”,
strona 483
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.4 Przetestowac graficznie pierwszy przedmiot

Start testu programu

RESET » Softkey reset + start nacisng¢: TNC symuluje

START aktywny program, az do zaprogramowanego
przerwania lub do konca programu

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

» Softkey stop nacisngé: TNC przerywa test
programu

STOP

» Softkey start nacisngé: TNC kontynuuje test
programu po przerwie

START

Szczegotowe informacje na ten temat

B Przeprowadzenie testu programu: patrz "Test programu”,
strona 483

B Funkcje graficzne: patrz "Grafiki ", strona 472

. Ustawienie szybkosci symulacji: patrz "Szybkos¢ Ustawienie
testu programu"”, strona 473
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Nastawienie narzedzi 1.5

1.5 Nastawienie narzedzi

Wybér wiasciwego trybu pracy
Narzedzia nastawiamy w trybie pracy Obstuga reczna :

» Nacisng¢ klawisz trybow pracy: TNC przechodzi ‘ M
do trybu pracy Obstuga manualna : Bl ek ,‘\ 2 |

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, — —

Szczegotowe informacje na ten temat +200.000 ‘7

® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67 +240.000 Iﬂ/
a

+0.000 |D

|| s100% g
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Przygotowanie i pomiar narzedzi

» Wymagane narzedzie zamocowa¢ w odpowiednim uchwycie

» Przy pomiarze zewnetrznym urzgdzeniem nastawczym dla
narzedzi: zmierzy¢ narzedzia, zanotowaé dtugosc i promien lub
przestac¢ bezposrednio przy pomocy programu do maszyny

» Przy pomiarze na maszynie: narzedzia zamontowac w
zmieniaczu narzedzi strona 59
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1.5 Nastawienie narzedzi

Tabela narzedzi TOOL.T

W tabeli narzedzi TOOL.T (zapisana w pamieci pod TNC:\table\ ) B wwveis rerieans
zachowujemy dane o narzedziach jak dtugos¢ i promien ale takze il i e
inne specyficzne informacje o narzedziach, konieczne dla TNC w
celu wykonania réznych funkgii.

Aby zapisaé dane narzedzi do tabeli narzedzi TOOL.T, nalezy
wykonacé to w nastepujgcy sposob:

‘Tast programu
21 |

NARZEDZIE » Wyswietli¢ tabele narzedzi: TNC pokazuje tabele
L narzedzi w konwencjonalnej prezentagcii tabeli
covoun » Zmiany w tabeli narzedzi: Softkey EDYCJA ustawic

orr [l na ON

SSSSS

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

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w prawo lub w
lewo wybrac dane narzedzi, ktére chcemy zmienic

» Opusci¢ tabele narzedzi: klawisz END nacisng¢

Szczegotowe informacje na ten temat
® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67

B Praca z tabelg narzedzi: patrz "Zapis danych narzedzi w tabeli",
strona 160
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Nastawienie narzedzi 1.5

Tabela miejsca TOOL_P.TCH

. . , o e

Sposob funkcjonowania tabeli miejsca jest e St
niezalezny od maszyny. Nalezy zapoznac¢ sie z -

&  nstrukcjg obstugi maszyny!

BYrest programu
s

W tabeli miejsca TOOL_P.TCH (zapisana stale w TNC:\TABLE\)
okreslamy, jakie narzedzia znajdujg sie w magazynie narzedzi.

Aby zapisa¢ dane do tabeli miejsca TOOL_P.TCH , nalezy
wykonac to w nastepujacy sposoéb:

NARZEDZIE » Wyswietli¢ tabele narzedzi: TNC pokazuje tabele .
L narzedzi w konwencjonalnej prezentaciji tabeli t i “ P e
S——— » Wyswietli¢ tabele miejsca: TNC pokazuje tabele
TRBLICA miejsca w konwencjonalnej prezentacji tabeli
» Zmiany w tabeli miejsca: Softkey EDYCJA ustawic
na ON

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

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

» Zamknigcie tabeli miejsca: Klawisz END nacisngé

Szczegébtowe informacje na ten temat
®m Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67

B Praca z tabelg miejsca: patrz "Tabela miejsca dla urzadzenia
zmiany narzedzi", strona 169
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1.6 Nastawienie przedmiotu

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

» Nacisnac¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Obstuga manualna

Szczegoétowe informacje na ten temat

B Tryb obstugi recznej: patrz "Przemieszczenie osi maszyny",
strona 413

Zamocowac przedmiot

Zamocowac przedmiot za pomocg uchwytu na stole maszynowym.
Jesli do dyspozycji na maszynie znajduje sie ukfad pomiarowy 3D,
to moze zosta¢ pominiete réwnolegte 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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Nastawienie przedmiotu

Wyznaczenie punkt odniesienia przy pomocy ukiadu
pomiarowego 3D

» Zamontowanie uktadu pomiarowego 3D: W trybie pracy
Pozycjonowanie z recznym zapisem danych wykona¢
TOOL CALL-wiersz z podaniem osi narzedzia a nastepnie
wybraé ponownie tryb pracy Obstuga manualna

DOT YK
SONDA
et

15

DIGITAL.

PUNKT
ODNIES.
USTAW

>

>

>

Wybrac¢ funkcje prébkowania: TNC ukazuje na
pasku softkey znajdujgce sie w dyspozyc;ji funkcje

Okresli¢ punkt bazowy np. w narozu przedmiotu
Pozycjonowaé sonde w poblizu pierwszego punktu
prébkowania pierwszej krawedzi obrabianego
przedmiotu

Wybra¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

Nacisngé 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 pierwszej krawedzi
przedmiotu

Nacisngé NC-start: Uklad 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

Wybra¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

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

Nastepnie TNC wyswietla wspotrzedne
okreslonego punktu naroznego

0 wyznaczy¢: Softkey pkt.odniesienia wyznaczy¢
nacisngc¢
Menu z softkey KONIEC zamkng¢

Szczegoétowe informacje na ten temat

B Wyznaczenie punktéw odniesienia: patrz "Wyznaczenie punktu
odniesienia z uktadem pomiarowym 3D ", strona 449
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.7 Odpracowanie pierwszego programu

1.7 Odpracowanie pierwszego programu

Wybér wiasciwego trybu pracy

Programy mozna odpracowywac¢ albo w trybie Przebieg programu
pojedynczymi wierszami lub w trybie pracy Przebieg programu
sekwencja wierszy (automatycznie):

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

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

Szczegdtowe informacje na ten temat

® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67

m  QOdpracowywanie programow: patrz "Przebieg programu”,
strona 486

Wybra¢ program, ktéry chcemy odpracowacé

Pem » Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera
menedzera plikow

osTATNIE » Softkey ostatnie pliki nacisngé: TNC otwiera okno
(05 wywotywane z ostatnio wybieranymi plikami

» W razie koniecznosci klawiszami ze strzatka
wybrac¢ program, ktéry chcemy odpracowag,
klawiszem ENT przejac

Szczegodtowe informacje na ten temat

®  Zarzgdzanie plikami: patrz "Praca z menedzerem plikéw",
strona 102

Start programu

- » Klawisz NC-start nacisng¢: TNC odpracowuje
tl aktywny program

Szczegoétowe informacje na ten temat

®  QOdpracowywanie programow: patrz "Przebieg programu”,
strona 486
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Wprowadzenie
21 TNC 320

2.1 TNC 320

Urzgdzenia TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do

pracy w warsztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przy
pomocy ktérych mozna zaprogramowaé zwykte rodzaje obrdbki
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 wigcznie. Dodatkowo mozna nastawi¢ przy programowaniu
potozenie katowe wrzeciona.

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

Programowanie: Dialog tekstem otwartym
HEIDENHAIN oraz 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, wspomagajgcym
elementem jest Programowanie Swobodnego Konturu FK, jesli nie
ma do dyspozycji odpowiedniego dla NC rysunku technicznego.
Graficzna symulacja obrébki przedmiotu jest mozliwa zaréwno w
czasie przeprowadzenia testu programu jak i w czasie przebiegu
programu.

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

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

Kompatybilnosé

Programy obrébki wygenerowane na sterowaniach ksztattowych
HEIDENHAIN (od TNC 150 B), sa tylko warunkowo TNC 320
odpracowywalne. Jesli wiersze NC zawierajg nieodpowiednie
elementy; to zostajg one oznaczone przez TNC przy otwarciu pliku
jako wiersze ERROR.

patrz "Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w

E> poréwnaniu”, strona 555. Prosze zapoznac sie
z dokfadnym opisem réznic pomiedzy iTNC 530 i
TNC 320
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Ekran i pulpit sterowniczy 2.2

2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

TNC jest oferowane jako wersja kompaktowa lub jako wersja z
oddzielnym ekranem i pulpitem obstugi. W obydwu wariantach TNC
jest oferowane z ekranem ptaskim TFT 15 calowym.

1 Pagina gérna
Przy wigczonym TNC na ekranie monitora ukazane sg w
paginie gornej wybrane tryby pracy: Tryby pracy maszyny
po lewej i tryby programowania po prawej. W wiekszym
polu nagtéwka programu znajduje sie tryb pracy, na ktory
przetgczono ekran: tam pojawiajg sie pytania dialogowe i
teksty meldunkéw (wyjatek: jesli TNC pokazuje tylko grafike).
2 Softkeys

W paginie dolnej TNC wyswietla dalsze funkcje na pasku z
softkey. Te funkcje wybierane sg lezgcymi ponizej klawiszami.
Dla orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio nad paskiem
z softkey liczbe paskéw softkey, ktére mozna wybraé przy
pomocy lezgcych na zewnatrz softkey dla przetgczenia.
Aktywny pasek softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej
belki

Softkey-klawisze wybiorcze

Klawisze przetgczenia softkey

Ustalenie podziatu ekranu

Przycisk przetaczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj

programowania

7 Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

8 Klawisze przetgczenia softkey dla softkeys zainstalowanych

przez producenta maszyn

9 Port USB

o O A~ W
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Wprowadzenie
2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie rozplanowania ekranu

Operator wybiera ukfad ekranu monitora: | tak TNC moze, np.

w trybie pracy Programowanie wyswietli¢ program w lewym

oknie, podczas gdy prawe okno przedstawia jednoczesnie 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:

» Nacisngc¢ klawisz przetgczania ustawienia ekranu:
Pasek softkey wyswietla mozliwe uktady monitora,
patrz "Tryby pracy"
PROGRAN » wybor uktadu ekranu przy pomocy softkey

+
GRAFIKA

Pulpit sterowniczy
Sterowanie TNC 320 zostaje dostarczane ze zintegrowanym ®

@
pulpitem sterowniczym. Alternatywnie dostepna jest takze TNC e .
320 wersja z oddzielnym ekranem oraz pulpitem sterowniczym z Exian -
alfanumeryczng klawiatura. O
1 Klawiatura alfanumeryczna dla wprowadzania tekstéw, nazw o =
plikow i DIN/ISO-programowania £ =
2 ® Zarzadzanie plikami RS O
m  Kalkulator [
® MOD-funkcja RaRRRRAE L -
= Funkcja HELP (POMOC) B o
3 Tryby pracy programowania - 0 s @
4 Tryby pracy maszyn EErDEDE SoDon
5 Ozy ypracy i yh;/. o : L ’EEE SsDooes ooon
wa.rcua nie .oryc.:I . .|a ogow programowania C’J e R Res = :
6 Klawisze nawigagiji i instrukcja skoku GOTO T EE D EERE gaam
7 Zapis liczb oraz wybér osi @ 4 36 — :::
Funkcje pojedynczych klawiszy sg przedstawione na pierwsze;j e — @

rozktadanej stronie (oktadka).

standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN. Nalezy
3B zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Klawisze zewnetrzne, jak np. NC-START lub NC-

STOP opisane sg w podreczniku obstugi maszyny.

? Niektorzy producenci maszyn nie uzywajg
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2.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko reczne
Ustawianie maszyny nastepuje w trybie pracy Obstuga manualna.

@P‘rpaca reczna Frogxamowanie e
W tym trybie pracy mozna pozycjonowac osi maszyny manualnie
lub krok po kroku, wyznacza¢ punkty odniesienia i nachyla¢ "B ‘
piaSZCZyZne ObrO’ka zzzzz potozenia Tnva zm: =] = Dr‘ ‘
. . . . +95.000 v
Tryb pracy El. kétko reczne wspomaga reczne przesuniecie osi +10.000 . —
maszyny przy pomocy elektronicznego kétka recznego HR. e L s | i
Softkeys dla podziatu ekranu monitora (wybiera¢ jak to L |‘j
. . ) ] siooe [
opisano uprzednio) — T v
Okno Softkey B S T
0% Y[Nm] 07:03 °”“m
POZ C'e — ootk || pReser ] :n}T | NARZEDZIE
y J AT M S F i;’u;; Tn;u | ‘TL,V ”mmxfﬁ
Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie: PoZYCIA
WyéWietlenie stanu obrobki POLOZENIE
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
W tym trybie pracy mozna programowac proste ruchy R —— |
przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub T ere——
pozycjonowania wstepnego. R &
Softkeys dla podziatu ekranu o "4
Okno Softkey | B
N 7 ®
PrOg ram 3 END PGM $uOT M:Um — 3 . i I
PROGRAM & e
b il o - || s100% ‘\
—— —— e =
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAM +10.000 : &
, . i Mode: ZADA #o T 8 2000 bEE] on
wyswietlacz stanu POLOZENIE LT —. L S— T — o
status | staws || povozenre || POLOZENIE || qrays | -
PRZEGLADU | WSPOERZ. || NARZEDZIE | ppoei1gs, | O-PARAM. || B |
Programowanie
Prpgramy obrobki zostajg zapisywane w.tym trybie pracy. . T
Wielostronne wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu E— i
oferuje Programowanie Dowolnego Konturu, rozmaite cykle TR
. . I - . . 1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-50 Z-5 I
i funkcje Q-parametréow. Na zyczenie operatora grafika T T
programowania ukazuje programowane drogi przemieszczenia. T ST TN E
Softkeys dla podziatu ekranu o reTar s e E |
Okno Softkey o s
Program E : |
PROGRATT it E ‘
iif‘it::“;ﬂnk d‘g"““\itdd“"\—‘d"‘“ﬁn‘“““"sd"" [
Po lewej stronie: program, po prawe;j stronie: PROGRAM o A e t e e s o
segmentowanie programu czlon
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAM
grafika programowa e
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Wprowadzenie
2.3 Tryby pracy

Test programu

TNC symuluje programy i czesci programéw w trybie pracy
Test programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne niezgodnosci,

brakujgce lub btedne dane w programie i naruszenia przestrzeni

roboczej. Symulacja jest wspomagana graficznie z réznymi

mozliwosciami pogladu.

Softkeys dla uktadu ekranu: patrz "Przebieg programu sekwencjg

wierszy (automatycznie) lub przebieg programu pojedyrnczymi

wierszami (pétautomatycznie)", strona 68.

Przebieg programu sekwencja wierszy
(automatycznie) lub przebieg programu pojedyinczymi

wierszami (p6tautomatycznie)

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

mozna kontynuowaé przebieg programu.

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

START oddzielnie.

Softkeys dla podziatu ekranu
Okno

Program

Softkey

PROGRAM

CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA

CYGL DEF 4.8 FBES DR PROM.RB

2 CYCL DEF 3.0 FREZOWANIE KANALKA

25 CYCL DEF 3.3 DOSUNS Fa33

D

| Poa. mLok

J

RESET

START

BE}vykonanie programu, automatycz.

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

5 CYCL DEF 4.0 FREZOW. WYBRANIA

NARZEDZIE
TABLICA
Tiu

g

Po lewej stronie: program, po prawej stronie:

segmentowanie programu

PROGRAM
+
CZLONY

Po lewej stronie: program, po prawej stronie:

stan

PROGRAM
+
POLOZENIE

Z lewej: program, z prawej: grafika

PROGRAM
+
GRAFIKA

Grafika

68

GRAFIKA
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Wskazania statusu

,Ogolne* wskazanie statusu

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

pracy

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

E pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych.

W trybach pracy Obstuga manualna i El. kétko reczne pojawia sie
wskazanie statusu w duzym oknie.

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol
RZECZ.

Znaczenie

Wskazanie potozenia: tryb wspétrzednych
rzeczywistych, zadanych lub dystansu do
pokonania

X|Y|Z

osie maszyny; TNC wyswietla osie pomocnicze
przy pomocy matych liter. Kolejnos¢ i liczbe
wyswietlanych osi okresla producent maszyn.
Prosze zwréci¢ uwage na informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny

@

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

Wyswietlony posuw w calach odpowiada jedne;j
dziesiatej rzeczywistej warto$ci. Predkosé
obrotowa S, posuw F i dziatajgca funkcja
dodatkowa M

Os jest zablokowana

0Os$ moze zostac przesunieta przy pomocy kotka
recznego

Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu od podstawy

Osie zostajg przemieszczone przy nachylone;j
powierzchni obrdébki

o Bk O+

zaden program nie jest aktywny
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SKadzania statusu 4
QWykonanie programu, automatycz Progxamowanie
Y 06:36
vy atycznie
TNG: \nc_prog\PGH\STAT1 . H sy o | LBL| V6| ros [TooL | | Tass orsna|
> sTATT 1 A 0000 “ g
o—5eorn pou sTATi s
1 SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.d —
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANGIA
3 GYOL DEF 32.1 T0.05 s
4 CALL LBL 99
s LBl 99 . W
s PLANE EULER EULPRA0 EULNUD EULROT2S . 5
T
7 GYOL DEF 17.0 GNINTOWANIE GS D
=
5 CYGL DEF 17.1 ODSTEP2 I 7 9 ‘
5 GYCL DEF 17.2 GLEBOK-1 = .
10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1 o
1 cc xeez.s vess.7s ‘ ‘
o i 05:38 s [
@ 7
200]s | +0.000 &
+95.000 +0.000
F100%
+10.000 @® B@‘
Try: ZADA @0 T2 B s 2000 on
onm/min ovz 100w Msis ®
STATUS sTaTus || pokozente || POLOZENIE | gramyg ) =
WSPOLRZ. | |
PREEGLADU || WSPOLRZ. | NARZEDZIE | porciyer || o-PaRAM =



Wprowadzenie
2.4 Wskazania statusu

Symbol Znaczenie
m program jest uruchomiony
1
Tﬁl Program jest zatrzymany
% program zostaje przerwany

Dodatkowe wskazania statusu

Te dodatkowe wyswietlacze statusu przekazujg doktadng
informacje o przebiegu programu. Mozna wywotywac¢ je
we wszystkich trybach pracy, za wyjatkiem trybu pracy
Programowanie.

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu

» Wywotanie paska softkey dla podziatu ekranu
PROGRAN » Wybdr prezentacji na ekranie z dodatkowym
PoLoZENTE wyswietlaczem statusu: TNC ukazuje na prawej

potowie ekranu formularz statusu PRZEGLAD

Wybér dodatkowego wskazania statusu

> » Przetagczyé¢ pasek softkey, az pojawig sie softkeys
STATUS (STAN)
— » Wybra¢ bezposrednio przy pomocy softkey
USPOLRZ. dodatkowe wskazanie statusu, np. pozycje i
wspotrzedne lub
= » wybra¢ zgdany widok naciskajgc softkeys
przetgczania

Ponizej opisane sg znajdujgce sie do dyspozycji wskazania statusu,
ktére mozna wybiera¢ bezposrednio z softkey lub poprzez softkeys
przetgczania.

Prosze uwzglednié, iz niektdre z ponizej opisanych
informacji o stanie znajdujg sie tylko wtedy do
dyspozyciji, jesli przynalezna opcja software w TNC
zostata aktywowana.
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Wskazania statusu 2.4

Przeglad
Formularz statusu Przeglad TNC wyswietla po wtgczeniu TNC, 5]

Wykonanie programu, automatycz

jesli wybrano podziat ekranu PROGRAM+STATUS (lub POZYCJA + il
STATUS). Formularz pogladowy zawiera streszczone najwazniejsze EmEE———— | BN
informacje o stanie, ktére mozna znalez¢ w odpowiednich e e e IF s 0

formularzach szczegétowych. P B e e g e

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ
CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1
10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1 oL ‘

Softkey Znaczenie

110C X+22.5 Y+35.75

S Wyswietlacz potozenia

PRZEGLADU

si00%
& g
on

|
. . o | (%uax@
Informacje o narzedziach imm— - B w0 o o

Aktywne M-funkcje ot e | | e | B 2
Aktywne transformacje wpotrzednych
Aktywny podprogram
Aktywne powtdrzenie czesci programu
Z PGM CALL wywotany program
Aktualny czas obrébki
Nazwa aktywnego programu gtéwnego
Ogdlna informacja o programie (suwak PGM)
Softkey Znaczenie B e B -

i ~on oL | evo ] pos | oot [ 7 raans [arana |

Bezposredni Nazwa aktywnego programu gtéwnego S Tre—

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

" B
wybor ‘ T -
y 2 oYoL DEF 92.0 ToLERANGIA &) wiae00
. ' 3 CYCL DEF 32.1 T0.05 s J_:l,
niemozliwy s i

Srodek okregu CC (biegun) Rt e

s CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1

Licznik czasu przerwy L

Czas obrobki, jesli programy byt kompletnie T ] — ‘* g
symulowany w trybie pracy Test programu I +5.000 Bl A & i
Aktualny czas obrébki w % B T T — T —— =

e e ol & &

Aktualny czas

Wywotane programy
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Wprowadzenie

2.4 Wskazania statusu

Powtérzenia czesci programu/podprogramy (suwak LBL)

Softkey
Bezposredni
wybor
niemozliwy

Znaczenie

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

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

Informacje o cyklach standardowych (suwak CYC)

Softkey
Bezposredni
wybér
niemozliwy

Znaczenie

Aktywny cykl obrébki

Softkey
Bezposredni
wyboér
niemozliwy

Aktywne wartosci cyklu 32 Tolerancja

Znaczenie

Aktywny cykl obrébki

72

Aktywne wartosci cyklu 32 tolerancja

QWykonanie programu, automatycz

2} Wykon.program automatycznie

TNC: \nc_prog\PGU\STAT1 H

1 \table\zeroshift.d
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANGIA
3 CYCL DEF 32.1 T0.05
s

4 CALL LBL 99
LBL 99
5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ

9 CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1

110C X+22.5 Y+35.75

Fxmgnmmm

o3 | e Lo [ove|u]os | oot || eans arana|

CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTaY

7 CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS

5 CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ

CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 GYOL DEF 17.3 SKOK+1

110C X+22.5 Y+35.75

st00%
+10.200} + /
o | 000 o o
+95.000 +0.000
. +10.000 %ﬂ“"
Tryb: zADA @0 T2 - B s 2000 OFE. oN
onm/min ovx_100% wsis Bl
STATUS STATUS POLOZENTE :’;:;E:ZH | STATUS <= =>
LAz, ==
PRZEGLADU || WSPOLRZ. | NARZEDZTE || ppye.zo, || 0-PARAM =
aWykonanle programu, automatycz. BFit}gnmmie»
2 Wykon_progran automatycznie = 06:36
TNG: \no_prog\PINSTAT 1. H | s oo [ 7 | Teavs [ arana
> STAT 1 “ @
BEGIn P I e = ooy
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d" oLsAMosn: TR —

s100%
®
[x T +10.200]& | +0.000 o
+95.000 +0.000 |
+10.000 g{“"
Tryb: ZADA @0 T2 s 2000 | oN
onm/min ovr_100% M slo | ol
sTATUS sTATUS || porozente || POLOZEMIE || grarys ‘ - =»
| wspotaz
PRZEGLADY || WSPOLRZ. || NARZEOZIE || poopigc, | O-PARAM =] =
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Wskazania statusu 2.4

Aktywne funkcje dodatkowe M (suwak M)

Softkey Znaczenie BE3vyonante prograny, automatyor

) Wykon.program automatycznie

TNG: \nc_prog\PGH\STATI H Przegia|reu| ot [eve u|eos oot |7 | raas |arasa|

Bezposredni  Lista aktywnych funkcji M z okreslonym
wybor znaczeniem
niemozliwy

(S )
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

e

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS s
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ ==

Lista aktywnych funkcji M, ktére zostajg
dopasowywane przez producenta maszyn s Sl

=
i
=~

g

E e

= GO 0.0
= I +95.000 +0.000
= +10.000

[Tzyb: zADA &0 T2 B 2000 ) on
onm/min lovr 100% wsis ) °
status | sTaTus rorozone, | POLOZENIE || graryg - =
| WSPOERZ. = =
PRZEGLADU || WSPOLRZ. | NARZEDZIE || ppyeizo, || O-PARAM =

Pozycje i wspoétrzedne (suwak POS)

121 Wykon.program automatycznie 06:36

SOftkey Znaczenie lﬁ\l\_/ykonanie programu, automatycz.

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

T Rodzaj wskazania potozenia, np.pozycja
USPOERZ. rzeczywista

+10 200 3 L
i
CYCL DEF 32.1 T0.05 s 0.000 o
CALL LBL 99
8L 99 2 +0.00000 C
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ

PLANE EULER EULPRS0 EULNUO EULROT2S ¢ o000
B
Kat obrotu od podstawy b ettt s sty —

stav
1o xeen.s vess 75 A ‘

\

Kat nachylenia ptaszczyzny obrébki

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS

Aktywna kinematyka

$100%

=

= T o]: | +0.000
= ] +95.000 +0.000
al +10.000

g

on

2

(Txyp: zADA @0 T2 5 2000
omm/min our 1008 Wsis ) o
status | satus | pokozense || POROZENIE | grapye <« =
| | | wsrornz. —
PRZEGLADU || WSPOERZ. | NARZEDZIE || ppscizo, || Q-PARAM = =
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Wprowadzenie
2.4 Wskazania statusu

Informacje o narzedziach (suwak TOOL)

Softkey

POLOZENIE
NARZEDZIE

Znaczenie
Wyswietlanie aktywnego narzedzia:

®m \Wskazanie T: numer i nazwa narzedzia

® Wskazanie RT: numer i nazwa narzedzia
siostrzanego

O$ narzedzia

Dtugosc¢ i promienie narzedzia

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

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

Wyswietlanie zaprogramowanego narzedzia i

narzedzia zamiennego

Pomiar narzedzia (suwak TT)

4

Softkey
Bezposredni
wybér
niemozliwy

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

Znaczenie

Numer mierzonego narzedzia

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ

CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1

110C X+22.5 Y+35.75

awykonanie programu, automatycz B rrogramowanie
o o s |

T T | peseos] ] o] s e 1 e |
[ STAT1.H Al 2 o4

T — |

1 SEL TABLE "THG: \tablezerosnitt.d P—

2 OYoL DEF 32.0 TOLERANGIA o

s ovoL veF 2.1 To.05 (4] » oo

¢ oAt 1oL o |

5 Lot 9 | =

5 PLANE EULER EULPRe0 EULNUO EULROT25 | /0 +o.000 +0.0000

)
|
- s
|

' B

st00%
— o 'g
0 +0.000 fFF o
+95.000 +0.000
+10.000 Pt
Tryb: ZADA @0 T2 B s 2000 on
- omm/min ovr_100% M sls ®
STATUS STATUS POLOZENIE :‘;:;2”15 || status ‘ <= =>
Az, |
PRZEGLADU || WsPOLRZ. || NARZEDZIE | pocizc, | 0-PARAM =] =
Wykonanie programu, automatycz. lFrogIamowanie

) Wykon.program automatycznie

Wskazanie, czy dokonywany jest pomiar
promienia czy dtugosci narzedzia

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 H

| pezestaa | rau] cot [ove u| ros | oot Tr | vrans [orans

u
£l B
o0c: Too1 2 5l
i —— =
2 CYGL DEF 32.0 TOLERANCJA | [.‘ i
s oYL DEF 32.1 To.05 | 1B s
4 GALL LaL 99 1
s el 99 | W
& PLANE EULER EULPRW0 EULNUO EULROTZS |
| i
7 GYCL DEF 17.0 GHINTOWANIE GS | -
o ovoL oer 17,1 obsTER2 | S £
9 GYGL DEF 17.2 GLEBOK-1 | —
10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1 |
1 cc xeez.s vess.7s A ‘
|
|
| s100% J‘l
2 +0.000 @
____+10.200]s | B o
+95.000 +0.000
F100%
+10.000 S
(Tayb: 2ADA @0 T2 s 2000 on
omm/min ovx 100% Wi 9l
sTATUS staus || porozente || POLOZEMIE || erarys ‘ - =
| wseoraz. |
PRZEGLADU || WSPOERZ. | NARZEDZTE || ppycizo, || 0-PARAM =

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

74

Numer ostrza narzedzia wraz z przynalezng
do niego wartoscig pomiaru. Gwiazdka za
zmierzong wartoscig wskazuje, iz zostata
przekroczona granica tolerancji z tabeli
narzedzi
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Przeksztatcenia wspoétrzednych (suwak TRANS)

Wskazania statusu

24

Soft key Znaczenie gﬁyﬁfﬂa:ﬁmﬁ[ﬁgfﬁm . automatyoz Brrogramovanie -
PoLoZENTE Nazwa aktywnej tabeli punktow zerowych e |
WSPOLRZ. ES [
ZREELIRS: L o —

T |2 ° B ‘
Aktywny numer punktu zerowego (#)7 5 PLANE EULER EULPRI0 EULMUO EULAOT2S & E = - “:
. 7 YGL DEF 17.0 GNINTOWANIE GS (] e |
komentarz z aktywnego wiersza aktywnego H e e | G
numeru punktu zerowego (DOC) z cyklu 7 L B |‘ ‘
Aktywne przesu_nie,cie punktu zerowego (cykl a @ —— a g
7); TNC pokazuje aktywne przesuniecie res.000 Gl 20,4100 il
. . 20, @
punktu zerowego w 8 osiach wigcznie fe e @ Lo Bz ]
Odbite lustrzanie osie (cykl 8) Sape Bios el RS ol =R
Aktywny obrét podstawowy
Aktywny kat obrotu (cykl 10)
Aktywny wspétczynnik skalowania /
wspotczynniki skalowania (cykle 11/ 26); TNC
wyswietla aktywny wspdtczynnik wymiarowy w
tacznie 6 osiach
Srodek wydtuzenia osiowego
Patrz instrukcja obstugi , rozdziat Cykle, cykle dla przeliczania
wspotrzednych.
Wyswietli¢ parametry Q (zaktadka QPARA)
softkey Znaczenie axgywbs;a:izraarﬁ?:ggt":utomatycz. Programmnie o
staTus Wskazanie aktualnych wartosci S — i *‘
PA— zdefiniowanych parametrow Q P —

=

Wskazanie tancucha znakow zdefiniowanych
parametréw stringu

Nacisng¢ softkey LISTA PARAMETROW Q. TNC
otwiera okno naptywajgce, w ktéorym operator moze
zapisac zgdany zakres dla wskazania parametrow
Q lub parametrow stringu. Kilka parametrow Q
zapisujemy z przecinkiem (np. Q 1,2,3,4). Zakresy
wskazania definiujemy z myslnikiem (np. Q 10-14)

CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

s el 99

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ

9 CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 GYOL DEF 17.3 SKOK+1

110C X+22.5 Y+35.75
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+95.000 +0.000 =
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STATUS STATUS POLOZENTE ?;:;;N;E staTus | ‘ <= -
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Wprowadzenie
2.5 Window-Manager

2.5 Window-Manager

Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
zachowanie Menedzera okien (Window-Manager).
3B Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Na TNC znajduje sie do dyspozycji Window-Menedzer Xfce.

Xfce jest standardowg aplikacjg bazujacych na UNIX systemach

operacyjnych, przy pomocy ktérej mozna konfigurowac graficzny

interfejs uzytkownika. Przy pomocy Window-Manager mozliwe sg

nastepujgce funkcje:

®m Pasek zadan dla przetgczania pomiedzy réznymi aplikacjami
(powierzchniami).

®m Zarzgdzanie dodatkowg planszg ekranu, na ktérej mogg
przebiegaé specjalne aplikacje producenta maszyn.

m Sterowanie fokusem pomiedzy aplikacjami software NC i
aplikacjami producenta maszyn.

= Wywolywane okna (pop-up window) mogg zostaé¢ zmieniane
co do wielkosci i pozycji. Zamykanie, odtwarzanie lub
minimalizowanie wywotywanego okna jest réwniez mozliwe.

gwiazdki, jesli aplikacja menedzera Windows lub sam
menedzer Window spowodowat btgd. Nalezy przej$é
w tym przypadku do menedzera Window i usung¢ ten
problem, w razie koniecznosci postuzy¢ sie instrukcjg
obstugi maszyny.

E> TNC wyswietla na ekranie z lewej stronie symbol
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Window-Manager 2.5

Pasek zadan

Na pasku zadan wybieramy myszkg rézne strefy robocze. iTNC [ e
oddaje do dyspozycji nastepujgce strefy robocze: e

m Strefa robocza 1: aktywny tryb pracy maszyny =g
m  Strefa robocza 2: aktywny tryb pracy programowania e st
m Strefa robocza 3: aplikacja producenta maszyn (dostepna

opcjonalnie) o
Oprdcz tego mozna na pasku zadan wybieraé takze inne aplikacje,
uruchamiane réwnelgle z TNC (np. przetgcza¢ na PDF obserwator
lub TNCguide ).

Poprzez zielony symbol HEIDENHAIN otwieramy kliknieciem
myszy menu, w ktérym mozna uzyskiwac¢ rézne informacje, SEsie ]

Pregraming sy

09-01-2014 12:28:55)
+09-01-2014 12:28:55
09-01 28:55,

03-01 2855,
09-01-2014 12:28:58
09-01.2014 12:28:55]

WINDOW LasT

I

== e=1ll  Fes END
B iCaidel | N CommtPana] 9022 ) [1]

dokonywac nastawien lub uruchamiac¢ aplikacje. Nastepujgce
funkcje znajdujg sie do dyspozyciji:

®m  About Xfce: informacje do menedzera Window Xfce

®  About HeROS: informacje do systemu operacyjnego TNC

®  NC Control: uruchamianie i zatrzymywanie oprogramowania
TNC. Dozwolone tylko w celach diagnostycznych

B Web Browser: uruchamianie Mozilla Firefox

®m Diagnostics: korzystanie dozwolone tylko dla autoryzowanego
personelu fachowego dla startu aplikacji diagnostycznych

m Settings: konfigurowanie réznych ustawien
m Date/Time: nastawienie daty i godziny

® Language: Nastawienie jezyka dla dialogow systemowych.
TNC nadpisuje to ustawienie przy starcie z ustawieniem
jezyka dialogowego parametru maszynowego CfgLanguage

® Network: nastawienia sieciowe

B Reset WM-Conf: odtworzenie ustawienia standardowego
menedzera Windows. Resetuje w razie koniecznosci auch te
ustawienia, ktére przeprowadzit producent maszyn

m Screensaver: ustawienia dla wygaszacza ekranu, dostepne
sg rézne
® Shares: konfigurowanie potgczen sieciowych

B Zapora systemu (firewall): Konfigurowanie zapory systemu
patrz "Firewall", strona 523

® Tools: Dostepne tylko dla autoryzowanych uzytkownikow.
Dostepne pod Tools aplikacje mozna bezposrednio uruchamia¢
poprzez wyboér przynaleznego typu pliku w menedzerze plikow
TNC (patrz "Menedzer plikéw: Podstawy", strona 99)
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Wprowadzenie
2.6 Bezpieczne oprogramowanie SELinux

2.6 Bezpieczne oprogramowanie SELinux

SELinux jest rozszerzeniem bazujgcych na Linux systeméw
operacyjnych. SELinux jest dodatkowym oprogramowaniem
bezpiecznym zgodnie z Mandatory Access Control (MAC) i
zabezpiecza system przed wykonywaniem nieautoryzowanych
procesow lub funkcji a tym samy wiruséw i innych programéw
szkodliwych.

MAC oznacza, iz kazda operacja musi by¢ jednoznacznie
dozwolona, inaczej TNC jej nie wykonuje. To oprogramowanie
stuzy jako dodatkowe zabezpieczenie do standardowych
ograniczen dostepu w otoczeniu Linux. Tylko jesli funkcje
standardowe oraz kontrola dostepu SELinux pozwalajg na
wykonanie okreslonych proceséw i operacji, to bedg one
wykonane.

Instalacja SELinux w TNC jest tak przygotowana, iz

E> moga by¢ wykonywane tylko programy, ktére zostaty
zainstalowane z software NC firmy HEIDENHAIN.
Inne programy nie moga by¢ wykonane przy
instalacji standardowe;j.

Kontrola dostepu SELinux pod HEROS 5 jest uregulowana w

nastepujgcy sposob:

m TNC wykonuje tylko te aplikacje, ktére zostaty zainstalowane z
software NC firmy HEIDENHAIN.

®m Plik, zwigzane z bezpieczenstwem software (pliki systemowe
SELinux, pliki Boot z HEROS 5, itd.) mogg by¢ zmieniane tylko
odpowiednie wybrane programy.
®  Pliki, generowane na nowo w innych programach, zasadniczo
nie moga by¢ wykonywane.
® Tylko w dwdch przypadkach dozwolone jest wykonywanie
nowych plikow:
B Uruchomienie aktualizacji oprogramowania. Aktualizacja
software HEIDENHAIN moze dokonywac¢ zamiany lub
zmiany plikow systemowych.

®  Uruchomienie konfiguracji SELinux Konfiguracja SELinux jest
z reguly zabezpieczona przez producenta maszyn hastem,
uwzgledni¢ instrukcje obstugi maszyny.

|:> HEIDENHAIN zaleca zasadniczo aktywowanie

SELinux, poniewaz stanowi on dodatkowe
zabezpieczenie przed atakami z zewnatrz.
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Osprzet: tréjwymiarowe uktady impulsowe i elektroniczne kétka 2.7
reczne firmy HEIDENHAIN

2.7 Osprzet: tréjwymiarowe uktady
impulsowe i elektroniczne kétka
reczne firmy HEIDENHAIN

3D-ukiady impulsowe

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

® automatycznie wyregulowaé obrabiane czesci
m szybko i doktadnie wyznaczy¢ punkty odniesienia

B Przeprowadzi¢ pomiary na przedmiocie podczas przebiegu
programu

® dokonywaé pomiaru i sprawdzenia narzedzi

Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego
i cykle obrobki) sg opisane w oddzielnej instrukciji
obstugi Programowanie cykli. W koniecznym
przypadku prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN,
dla uzyskania tej instrukcji. ID: 1096959-xx

Przelaczajace sondy impulsowe TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 i
TS 740

Te ukfady impulsowe przydatne sg szczegdlnie dla
automatycznego ustawienia przedmiotu, wyznaczania punktu
odniesienia oraz dla pomiaréw na przedmiocie. TS 220 przesyta
sygnaty przetgczenia przez kabel i jest przy tym niedrogim
rozwigzaniem, jesli digitalizacja przeprowadzana jest tylko rzadko.

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 ukfadach firmy
HEIDENHAIN nie zuzywajacy sie optyczny przetgcznik rejestruje
wychylenie trzpienia stykowego. Powstaly w ten sposéb sygnat
powoduje wprowadzenie do pamieci rzeczywistego potozenia
aktualnej pozycji sondy pomiarowe;.

Sonda impulsowa narzedziowa TT 140 dla pomiaru narzedzi
TT 140 jest przetgczajgcg 3D-sondg impulsowg dla pomiaru i
kontroli narzedzi. TNC ma 3 cykle do dyspozycji, z pomocg ktérych
mozna ustali¢ promieh i dlugos¢ narzedzia przy nieruchomym

lub obracajgcym sie wrzecionie. Szczegodlnie solidne wykonanie

i wysoki stopien zabezpieczenia uodporniajg TT 140 na

chtodziwo i widry. Sygnat przetgczenia powstaje przy pomocy nie
zuzywajgcego sie optycznego przetgcznika, ktory wyrdznia sie
wysokim stopniem niezawodnosci.
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Wprowadzenie

2.7 Osprzet: trojwymiarowe ukiady impulsowe i elektroniczne koétka
reczne firmy HEIDENHAIN

Elektroniczne kétka reczne typu HR

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie san osiowych. Odcinek przesuniecia na jeden obroét
kotka recznego jest wybieralny w obszernym zakresie. Oprécz
wmontowywanych koétek obrotowych HR130 i HR 150 firma
HEIDENHAIN oferuje przenosne reczne kétko obrotowe HR 410.
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.1 Podstawy

3.1 Podstawy

Przetworniki potozenia i znaczniki referencyjne

Przy osiach maszyny znajdujg 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 kgtowe.

Jesli ktoras 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 pozycjg 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 przyrzadéw pomiaru potozenia ze
znacznikami referencyjnymi o zakodowanych odstepach, nalezy
osie maszyny przemiesci¢ o0 maksymalnie 20 mm, w przypadku
przyrzadéw pomiaru kata o maksymalnie 20°. —
W przypadku absolutnych przyrzgdéw pomiarowych po wtgczeniu X(zY)
zostaje przestana do sterowania absolutna wartos¢ potozenia.

W ten sposéb, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie
bezposrednio po wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozyciji
rzeczywistej i potozenia san maszyny.

Uktad odniesienia

Przy pomocy ukfadu odniesienia ustala sie jednoznacznie ‘
potozenie na ptaszczyznie lub w przestrzeni. Podanie jakiej$ pozyciji z
odnosi sie zawsze do ustalonego punktu i jest opisane za pomocg
wspotrzednych.

W prostokgtnym uktadzie wspotrzednych (uktadzie kartezjanskim)
trzy kierunki sg okreslone jako osie X, Y i Z. Osie lezg prostopadle
do siebie i przecinajg sie w jednym punkcie, w punkcie zerowym.
Wspétrzedna okresla odlegto$é do punktu zerowego w jednym

z tych kierunkéw. W ten sposéb mozna opisac potozenie na
ptaszczyznie przy pomocy dwoch wspotrzednych i przy pomocy
trzech wspotrzednych w przestrzeni.

Wspotrzedne, ktére odnoszg sie do punktu zerowego, okresla sie
jako wspétrzedne bezwzgledne. Wspditrzedne wzgledne odnoszag
sie do dowolnego innego potozenia (punktu odniesienia) w uktadzie
wspotrzednych. Wartosci wspotrzednych wzglednych okresla sie
takze jako inkrementalne (przyrostowe) wartosci wspotrzednych.
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Podstawy 3.1

System odniesienia na frezarkach

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

Urzgdzenie TNC 320 moze opcjonalnie sterowac do 5 osiami
wigcznie. Oprécz osi gtéwnych X, Y i Z istniejg rownolegle
przebiegajgce osie pomocnicze U, V i W. Osie obrotu zostajg
oznaczane poprzez A, B i C. Rysunek po prawej stronie u dotu
przedstawia przyporzgdkowanie osi pomochiczych 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, o$ gtéwna (1-sza 0$) i 0$ pomocnicza (2-ga 0$).
Potozenie osi narzedzia jest decydujgce dla przyporzgdkowania osi
gtéwnej i osi pomocniczej.

Os narzedzia Os gtéwna Os pomocnhicza
X Y z
Y z X
z X Y
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3.1 Podstawy

Wspobirzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokatnie, prosze vi
napisac program obrébki takze ze wspétrzednymi prostokgtnymi.

W przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu P

wielkosci katow, fatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy ~\PR
wspotrzednych biegunowych. / PA;
W przeciwienstwie do wspétrzednych prostokatnych XY i Z, . PA3
wspétrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej PR

PR\

ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe majg swoéj punkt zerowy 10 ¥
na biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek kota). Pozycja w N

0°

jednej ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:
B Promien wspétrzednych biegunowych: odlegtos¢ bieguna CC od 30
danego potozenia
m Kat wspotrzednych biegunowych: kat pomiedzy osig odniesienia
kata i odcinkiem tgczacym biegun CC z dang pozycja.

Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

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

Wspélrzedne bieguna Os bazowa kata
(ptaszczyzna)

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +Z
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Absolutne i inkrementalne pozycje obrabianego
przedmiotu

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

Jesli wspétrzedne danej pozycji odnoszg sie do punktu zerowego
wspotrzednych (poczatku), okresla sie je jako wspotrzedne
bezwzgledne. Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie

jest jednoznacznie ustalona przy pomocy jej wspétrzednych
bezwzglednych.

Przykfad 1: odwierty ze wspoétrzednymi absolutnymi:

Odwiert 1 Odwiert 2 Odwiert =
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

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

Wymiar inkrementalny odznaczamy poprzez ,|I“ przed oznaczeniem
osi.
Przykfad 2: odwierty ze wspotrzednymi przyrostowymi

Absolutne wspotrzedne odwiertu 4

X =10 mm

Y =10 mm

Odwiert 5, Odwiert 6,

w odniesieniu do 4 w odniesieniu do 5
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutne i przyrostowe wspoétrzedne biegunowe

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

Wspoétrzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

10,10
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.1 Podstawy

Wybér punktu odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okre$lony element formy

obrabianego przedmiotu jako bezwzgledny punkt odniesienia y4 ‘
(punkt zerowy), przewaznie jest to naroze przedmiotu. Przy

wyznaczaniu punktu odniesienia nalezy najpierw wyréwnaé Y
przedmiot z osiami maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi

w odpowiednie potozenie w stosunku do przedmiotu. Przy tym

potozeniu nalezy ustawi¢ wyswietlacz TNC albo na zero albo na

zadang wartos¢ potozenia. W ten sposéb przyporzadkowuje sie

obrabiany przedmiot uktadowi odniesienia, ktéry obowigzuje dla
wskazania TNC lub dla programu obrobki.

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

Jezeli rysunek wykonawczy przedmiotu nie jest wymiarowany
odpowiednio dla NC, prosze wybraé 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 tréjwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN.
Patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli ,\Wyznaczanie
punktéw odniesienia przy pomocy 3D-sondy impulsowej*.

Przyktad

Szkic obrabianego przedmiotu ukazuje odwierty (1 do 4), ktérych vi
wymiary odnoszg sie do bezwzglednego punktu odniesienia

0 wspotrzednych X=0 Y=0. Odwierty (5 do 7) odnosz3 si¢ do
wzglednego punktu odniesienia o wspotrzednych bezwzglednych
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU
ZEROWEGO mozna przejsciowo przesungé punkt zerowy na
pozycje X=450, Y=750, aby zaprogramowa¢ odwierty (5 do 7) bez
dalszych obliczen. 320

MAX

MIN

75041

=
N
/an
N

30050140 A A

N
NI

325 450 900
950
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Programy otwierac i zapisywac

3.2 Programy otwiera¢ i zapisywaé

Struktura programu NC tekstem otwartym
HEIDENHAIN-format
Program obroébki sktada sie z wielu wierszy programowych.

llustracja po prawej stronie pokazuje elementy pojedynczego
wiersza.

TNC numeruje wiersze programu obrobki w rosngcej kolejnosci. Block

Pierwszy wiersz programu oznaczony jest z BEGIN PGM, nazwg 10 '-"“10 Y+5 RO F100 M3 ‘
programu oraz obowigzujgcg jednostkg miary. ‘ ‘
Nastepujace po nim wiersze zawierajg informacje o: Path functions Words

obrabianym przedmiocie

Wywotania narzedzi

najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

Ruchy ksztattowe, cykle i dalsze funkcje

Block number

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

Firma HEIDENHAIN zaleca, zasadniczo wykonywa¢

' najazd na bezpieczng pozycje po wywotaniu

[ ] narzedzia, z ktérej to TNC moze pozycjonowaé
bezkolizyjnie dla obrobki!
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Definiowanie pétwyrobu: BLK FORM

Bezposrednio po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowac
nieobrobiony przedmiot. Aby zdefiniowa¢ w pdzZniejszym czasie
potwyrdb, prosze nacisngc klawisz spec fct, softkey WYTYCZNE
PROGRAMU a nastepnie softkey BLK FORM. TNC potrzebna jest
ta definicja dla symulaciji graficznych.

E> Definicja poétwyrobu jest tylko wtedy konieczna, kiedy

chcemy przetestowac graficznie program!

TNC moze przedstawiac rézne formy pétwyrobu:

Softkey Funkcja

Definiowanie prostokgtnego
@ pétwyrobu

Definiowanie cylindrycznego
potwyrobu

Definiowanie rotacyjnie
® symetrycznego pétwyrobu o

dowolnej formie

Prostokatny poétwyréb
Boki prostopadtos$cianu lezg rownolegle do osi XY i Z. Potwyréb
jest okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

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

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

Przykiad: Wskazanie BLK FORM w programie NC

0 BEGIN PGM NEU MM poczatek programu, nazwa, jednostka miary
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 o8 wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 wspotrzedne MAX-punktu

3 END PGM NOWY MM koniec programu, nazwa, jednostka miary
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Programy otwieraé i zapisywaé¢ 3.2

® R: promien cylindra

L: Dlugos¢ cylindra

DIST: Przesuniecie wzdtuz osi rotacji

RI: Promienn wewnetrzny dla cylindra pustego

Parametry DIST oraz Rl sg opcjonalne i nie musza
by¢ programowane.

Przyklad: Wskazanie BLK FORM CYLINDER w programie NC

A
o
[
Q
Q
=
3.
(1]
0
<
3
1]
—*
<
0
N
=
<
©
‘%:
=
o
o
o
Q
]
g
o
=]
Ko
)
=
3
(1]

Kontur rotacyjne symetrycznego potwyrobu definiujemy w
podprogramie. W definicji potwyrobu odsytamy do opisu konturu:

® DIM_D, DIM_R: $rednica lub promien rotacyjnie symetrycznego
potwyrobu
®m | BL: Podprogram z opisem konturu

Podprogram moze by¢ podawany za pomocg
numeru, nazwy lub parametru QS.

Przyktad: Wskazanie BLK FORM ROTACJA w programie NC
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Otwarcie nowego programu obroébki

Program obrobki prosze wprowadzac zawsze w trybie pracy [Fea weczna @ rcooranovanie
PROGRAMOWANIE . Przyktad otwarcia programu :
» Tryb pracy PROGRAMOWANIE wybraé
» Otworzy¢ zarzgdzanie plikami: nacisna¢ klawisz
PGM MGT ¥

Prosze wybrac folder, w ktérym ma zosta¢ zapisany ten nowy

program:
NAZWA PLIKU = ALT.H —t
Nt > Zapisa¢ nowg nazwe programu, potwierdzi¢ przy | ‘
pomocy klawisza ENT
" » Woybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub INCH

nacisng¢. TNC przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji BLK-FORM (p&twyréb)
» Wybdr prostokatnego pétwyrobu: nacisngé softkey
@ dla prostokatnej formy pétwyrobu

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

DEFINICJA POLWYROBU: MINIMUM

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

DEFINICJA POLWYROBU: MAKSIMUM

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

Przyklad: wyswietlenie BLK-formy w NC-programie

0 BEGIN PGM NOWY MM poczatek programu, nazwa, jednostka miary
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 0$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 wspotrzedne MAX-punktu

3 END PGM NOWY MM koniec programu, nazwa, jednostka miary

TNC automatycznie generuje numery wierszy, a takze BEGINi END-
wiersz.

prosze przerwac dialog przy Ptaszczyzna obrobki w
grafice: XY klawiszem DEL!

E> Jesli nie chcemy programowac definicji potwyrobu, to

90 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 4/2014



Programy otwierac i zapisywac

Programowanie przemieszczenia narzedzia w dialogu
tekstem otwartym

3.2

Aby zaprogramowac wiersz, rozpoczynamy z klawisza [

dialogowego. W paginie gornej ekranu TNC wypytuje wszystkie

qPIogIamowanle
A e

niezbedne dane.

W P

T T T TS

LY

M94

M103

Mi18 ‘ mi20 |

M128

Przyktad wiersza pozycjonowania

» Otworzy¢ wiersz

WSPOLRZEDNE?

m » 10 (zapisa¢ wspotrzedng docelowg dla osi X)

m » 20 (zapisa¢ wspotrzedng docelowg dla osi Y)
Nt » klawiszem ENT do nastepnego pytania

KOR.PROMIENIA: RL/RR/BEZ KOR.:?

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

POSUW F=? / F MAX = ENT

» 100 (posuw dla tego przemieszczenia ksztattowego 100 mm/min
zapisac)
ENT » klawiszem ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?
» 3 (funkcje dodatkowg M3 ,wrzeciono ein/on*) zapisac.
» Klawiszem END zamyka TNC ten dialog.

Okno programu pokazuje wiersz:
3 L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Mozliwe zapisy posuwu

funkcji dla okreslenia posuwu Softkey

Przesunigcie na biegu szybkim, dziata
wierszami. Wyjatek: jesli zdefiniowano przed
APPR-wierszem, to dziata FMAX takze dla
najechania punktu pomocniczego (patrz
"Wazne pozycje przy dosunieciu i odsunieciu
narzedzia", strona 191)

F MAX

Przesuniecie z automatycznie obliczonym
posuwem z TOOL CALL-wiersza

F AUTO

Przemieszczenie z zaprogramowanym
posuwem (jednostka mm/min lub 1/10 cala/
min) W przypadku osi obrotu TNC interpretuje
posuw w stopniach/min, niezaleznie od tego,
czy zapisano program w mm czy tez w inch

Definiowanie posuwu obrotowego (jednostka
mm/obr lub cale/obr). Uwaga: w programach
typu Inch FU nie jest kombinowalne z M136

FU

Definiowanie posuwu zebéw (jednostka mm/
zgb lub inch/zab). Liczba zebdéw musi by¢
zdefiniowana w tabeli narzedzi w szpalcie CUT

Fz

Funkcje dla prowadzenia dialogu Klawisz
Pominiecie pytania dialogu I
Zakonczenie przedwczesne dialogu END
Przerwanie i usunigcie dialogu
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Programy otwierac i zapisywac

Przejecie aktualnej pozycji

TNC umozliwia przejecie aktualnej pozycji narzedzia do programu,

np. jesli

® operator programuje wiersze przemieszczenia

B Programowanie cykli

Aby przeja¢ wiasciwe wartosci potozenia, nalezy:

» Pozycjonowaé pole wprowadzenia w tym miejscu w wierszu, w

ktérym chcemy przejg¢ dang pozycje

» Wybrac fun_kcje, przejecie pozyciji rzgczywistej:

TNC ukazuje w pasku softkey te osie, ktérych
pozycje moze operator przejgé
= » Woybrac os: TNC zapisuje aktualng pozycje
z wybranej osi do aktywnego pola wprowadzenia

wspotrzedne punktu Srodkowego narzedzia, takze
jesli korekcja promienia narzedzia jest aktywna.

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

TNC pozostawia pasek softkey dla wyboru osi

tak dtugo aktywnym, az zostanie on wytgczony
ponownym naci$nieciem klawisza "przejecie pozycji
rzeczywistej". To obowigzuje takze, jesli zachowamy
w pamieci aktualny wiersz i przy pomocy funkgji toru
ksztattowegoosiowy otworzymy nowy wiersz. Jesli
wybieramy element wiersza, a mianowicie wybierajgc
przy pomocy softkey alternatywny zapis (np. korekcje
promienia), to TNC zamyka wowczas rowniez pasek
z softkey dla wyboru osi.

E> TNC przejmuje na ptaszczyznie obrdbki zawsze te

Funkcja "Przejecie pozycji rzeczywistej" jest
dozwolona tylko, jesli funkcja Nachylenie
ptaszczyzny obrébki jest aktywna.
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Edycja programu

Operator moze dokonywac tylko wtedy

E> edycji programu, jesli nie zostaje on wiasnie
odpracowywany przez TNC w jedynym z trybéw
pracy maszyny.

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

Funkcja Softkey/
klawisze
Przekartkowywaé w gore STRONA
Przekartkowywac¢ w dot STRONA
Skok do poczgtku programu POCZATER
Skok do konca programu .«iec
Zmiana pozycji aktualnego wiersza E_El
na ekranie. Tym samym mozna =1

wyswietli¢ wiecej wierszy programu,
zaprogramowanych przed aktualnym
wierszem

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

Przejscie od wiersza do wiersza

Wybieraé¢ pojedyncze stowa w wierszu

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

EOoODQR8
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Programy otwierac i zapisywac

Funkcja Softkey/klawisz

Wartos¢ wybranego stowa ustawié¢ na zero CE

Wymazaé btedng wartos¢ CE

(usuwalny) komunikat o btedach usungc¢

m

5

Wymazaé wybrane stowo

m
z
K

Usunaé wybrany wiersz DEL
Usung¢ cykle i czesci programu

Wstawi¢ wiersz, ktory zostat ostatnio usTAW
OSTATNI

edytowany lub wymazany NC BLOK

Wstawianie wierszy w dowolnym miejscu

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

Zmieniac¢ i wigczac¢ stowa

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

» Zakonczy¢ dokonywanie zmian: klawisz END nacisng¢

Jesli chcemy wstawic¢ stowo, prosze nacisng¢ klawisze ze strzatkg

(na prawo lub na lewo), az ukaze sie zadany dialog i prosze

wprowadzi¢ nastepnie zgdane pojecie.

Szukanie identycznych stow w réznych wierszach programu

Dla tej funkcji Softkey AUT. RYSOWANIE ustawi¢ na OFF.

» Wybra¢ stowo w wierszu: tak dtugo naciskaé
klawisze ze strzatkg, az zZgdane stowo zostanie
zaznaczone

» Wybor wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkg

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

programach, to TNC wyswietla symbol ze
wskazaniem postepu. Dodatkowo mozna przerwaé
szukanie poprzez softkey.

E> Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Znajdowanie dowolnego tekstu

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

» Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
» Szukanie tekstu: Softkey szukajWYKONAC nacisng¢

Czesci progrmau zaznaczaé, kopiowa¢, usuwac i wstawiaé

Aby modc kopiowac czesci programu w danym NC-programie lub (o e
do innego NC-programu, TNC oddaje do dyspozycji nastepujace

Q Programowanie
@ programonania

funkcje: patrz tabela u dotu

Aby kopiowac czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujacy
sposob:

» Wybrac pasek z softkeys z funkcjami zaznaczania

» Wybra¢ pierwszy (ostatni) wiersz czesci programu, ktérg

chcemy kopiowac

» Zaznaczy¢ pierwszy (ostatni) wiersz: softkey BLOK ZAZNACZ
nacisng¢. TNC podswietla jasnym ttem pierwsze miejsce 4 o

BLOK
USUN

numeru wiersza i wyswietla softkey ZAZNACZANIE PRZERwac . i

» Prosze przesungc¢ 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 zakohczy¢, a
mianowicie nacisnieciem softkey ZAZNACZANIE ANULUJ .

» Kopiowanie zaznaczonej czesci programu: nacisng¢ softkey
BLOK KOPIOWAC , usung¢ zaznaczong czes¢ programu:
nacisngc¢ softkey USUNAC BLOK . TNC zapamietuje zaznaczony
blok

» Prosze wybrac przy pomocy przyciskow ze strzatkag ten wiersz,
za ktérym chcemy wigczy¢ skopiowang (usunietg) czesé
programu

Aby skopiowang czes¢ programu wigczy¢ do innego

E> programu, prosze wybraé¢ odpowiedni program przez
menedzera plikéw i zaznaczy¢ tam ten wiersz, za
ktérym chcemy wigczyc.

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

» Zakonczyé funkcje zaznaczania: softkey zaznaczenie anuluj
nacisng¢
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Funkcja Softkey
Wiaczenie funkcji zaznaczania _—
ZAZNACZ
Wytaczenie funkcji zaznaczania T
ZAZNACZ .
Usuwanie zaznaczonego bloku BLOK
uy-
TNIJ
Wstawié znajdujgcy sie w pamieci blok T
WSTAW
Kopiowanie zaznaczonego bloku -
KOPIUJ

Funkcja szukania TNC

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

Szukanie dowolnego tekstu

» Woybrac¢ funkcje szukania: TNC wyswietla okno [ em =
e szukania i ukazuje w pasku softkey znajdujgce sie IR '
do dyspozyc;ji funkcje szukania

BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-30

» TOOL (zapisa¢ szukany tekst)

» Uruchomienie operacji szukania: TNC przechodzi
do nastepnego wiersza, w ktérym zapamigtany
jest poszukiwany tekst

» Powtoérzenie operacji szukania: TNC przechodzi
do nastepnego wiersza, w ktérym zapamietany

CYCL DEF 19.0 PLASZ-=
CYGL DEF 18,1 Bra¢ W'

g
: 52

AKTUALNE SLONO.
ZNRJDZ INAIDE
ZANTENTC

ZANTENTC
WS7YSTKTE

K-EC

ZNAJDZ

12 CYCL DEF 19.0 PLAS2CZ.ROBOCZA
0

jest poszukiwany tekst ST i 100 s i 1 7 u
» Zakonczy¢ funkcje szukania e | awone | nmen | e | e | e,

KOPIOWAC || WPROWADZ
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3.2 Programy otwierac i zapisywac

Szukanie/Zamiana dowolnych tekstow

E> Funkcja Szukanie/zamiana nie jest mozliwa, jesli
B program jest zabezpieczony

m jezeli program zostaje wiasnie odpracowywany
przez TNC

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

» Wybra¢ wiersz, w ktérym zapamietane jest szukane stowo

» Wybra¢ funkcje szukania: TNC wyswietla okno
szukania i ukazuje w pasku softkey znajdujace sie
do dyspozycji funkcje szukania

> Softkey AKTUALNE SLOWO nacisng¢: TNC
przejmuje pierwsze stowo aktualnego wiersza. W
razie koniecznosci ponownie nacisngc¢ softkey, aby
przeja¢ wymagane stowo.

» Uruchomienie operacji szukania: TNC przechodzi
do nastepnego poszukiwanego tekstu

ZNRJDZ

ZNRJDZ

» Aby zamieni¢ ten tekst i nastepnie przejsé do
kolejnego miejsca: softkey zamienié nacisng¢ lub
dla zamiany wszystkich znalezionych miejsc w
tekscie: Softkey zamieni¢ wszystkie nacisngc,
albo aby nie zamieniac tekstu i przej$¢ do
nastepnego miejsca: Softkey SZUKAJ nacisngé

» Zakonczy¢ funkcje szukania

ZAMIENIC
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Menedzer plikéw: Podstawy

3.3 Menedzer plikéw: Podstawy

Pliki
Pliki w TNC

Programy
w formacie HEIDENHAIN
w formacie DIN/ISO

Typ

Tabele dla

narzedzi

Zmieniacz narzedzi

Punkty zerowe

Punkty

Preset

Uktady impulsowe

Pliki backupu

Zalezne pliki (np. punkty segmentaciji)
Dowolnie definiowalne tabele

.TCH

PNT
PR
TP
.BAK
.DEP
.TAB

Teksty jako
ASCII-pliki
Pliki protokotu
Pliki pomocy

A
JTIXT
.CHM

Dane rysunku jako
pliki ASCII

.DXF

Jezeli zostaje wprowadzony do TNC program obrébki, prosze
najpierw dac¢ temu programowi nazwe. TNC zapamigtuje ten
program w wewnetrznej pamieci 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 zarzgdzania plikami. W tym oknie
mozna wywotaé rézne pliki, kopiowac je, zmienia¢ ich nazwe i

wymazywac.

Mozna administrowac i zachowywaé w TNC pliki do tgcznej

wielkosci 2 GByte.

W zaleznosci od nastawienia TNC wytwarza po
edyciji i zapisie do pamigci programéw NC plik
kopii *.bak. Moze to zmniejszy¢ znajdujgca sie do

dyspozycji pojemnos¢ pamieci.
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3.3 Menedzer plikow: Podstawy

Nazwy plikéw

Dla programéw, tabeli i tekstow dotgcza TNC rozszerzenie, ktére
jest oddzielone punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyréznia i
tym samym oznacza typ pliku.

Nazwa pliku Typ pliku
PROG20 H

Dtugos¢ nazwy pliku nie powinna przekracza¢ 24 znakéw, w
przeciwnym razie TNC nie wy$wietla petnej nazwy programu.
Nazwy plikéw na TNC podlegajg nastepujgcej normie: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-standard). Zgodnie z tym nazwy plikéw moga posiadac
nastepujgce znaki:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Wszystkie inne znaki nie powinny znajdowaé sie w nazwie pliku,
aby unika¢ probleméw przy przesytaniu danych.

Maksymalnie dozwolona dtugo$¢ nazwy pliku

|:> moze zawierac tylko tyle znakéw, aby nie zostata
przekroczona maksymalnie dozwolona dtugos¢
Sciezki, wynoszgca 255 znakéw, patrz "Sciezki",
strona 102.
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Menedzer plikéw: Podstawy

Wyswietlanie zewnatrz wygenerowanych plikéw na
TNC
W TNC zainstalowanych jest kilka dodatkowych narzedzi, przy

pomocy ktérych mozna przedstawione w ponizszej tabeli pliki
wyswietla¢ jak i edytowac.

Rodzaje plikow Typ
PDF-pliki pdf
tabele Excel xls
csv
pliki internetowe html
Pliki tekstowe txt
ini
Pliki grafiki bmp
gif
jpg
png

Dalsze informacje do wyswietlania i edycji przedstawionych typow
plikow: patrz strona 114

Zabezpieczanie danych

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

Z bezptatnym oprogramowaniem dla transmisji danych TNCremo
firma HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji prostag mozliwos¢,
wykonywania kopii (backups) znajdujgcych sie w pamieci TNC
danych.

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

Od czasu do czasu nalezy usuwac nie potrzebne

E> wiecej pliki, aby TNC dysponowato dostateczng
iloscig pamieci dla plikow systemowych (np. tabela
narzedzi).
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

3.4 Praca z menedzerem plikow

Foldery

Poniewaz mozna wprowadzi¢ do pamieci wewnetrznej bardzo
duzo programdw oraz plikow, prosze odktadaé pojedyncze pliki

w katalogach (folderach), aby zachowac¢ 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 ,\“.

Maksymalnie dozwolona dtugos¢ Sciezki, to znaczy

E> wszystkie znaki dotyczgce napedu, katalogu i nazwy
pliku tgcznie z rozszerzeniem nie moze przekraczac
255 znakéw!

Przyktad TNCA

Na dysku TNC zostat zatozony folder AUFTR1 . Nastepnie w
folderze AUFTR1 zatozono jeszcze podfolder NCPROG i tam
skopiowano program obrdobki PROG1.H. Program obrébki ma tym
samym nastepujgca sciezke:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafia po prawej stronie pokazuje przyktad wyswietlenia folderéw z
réznymi $ciezkami.

AUFTR1

—{1 NCPROG
7 wzTaB
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Przeglad: funkcje menedzera plikow

Praca z menedzerem plikow

Funkcja Softkey Strona
Kopiowanie pojedynczego pliku F:.JJ 106
Wyswietli¢ okreslony typ pliku e 105
Utworzenie nowego pliku Nouv 106
10 ostatnio Wybranych p|lkéW 0STATNIE 109
pokazaé [ofy

Usuwanie plIkU usuN 110
Zaznaczy¢ plik 111
Zmiana nazwy pliku zn, NAzuE 112
Plik zabezpieczy¢ od usuniecia i znBEZP. 113
zmiany N @
Anulowaé zabezpieczenie pliku obBEZP. 113
Import tabeli narzedzi TRBELA 168
Zarzadzanie napedami sieciowymi 123
Wybér edytora e 113
Sortowanie plikéw wedtug ich 112
wiasciwosci SORTOEE
Kopiowanie folderu KOP . LIVKAZ 108

C =]

Folder ze wszystkimi podfolderami
skasowac

3/
=] UsuN
&0
usz.
=

Wyswietli¢ foldery napedu

2 m]

B AKTUA.
B

o ZEWO

Zmieni¢ nazwe foldera

ZM. NAZUWE

[mec] [xve]

Utworzenie nowego katalogu

NOWY
FOLDER

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 4/2014

3.4

103



Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami

3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Wywotanie menedzera plikéw

PGM
MGT

» nacisng¢ klawisz PGM MGT: TNC ukazuje
okno dla zarzadzania plikami (rysunek pokazuje
ustawienie podstawowe. Jezeli TNC ukazuje inny
podziat monitora, prosze nacisng¢ softkey OKNO)

Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejgce napedy i foldery.
Napedy oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktorych dane zostajg

zapamietywane lub przesytane. Napedem jest wewnetrzna pamiec

TNC, dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do
ktérych mozna podigczy¢ na przyktad Personal Computer. Folder

jest zawsze odznaczony poprzez symbol foldera (po lewej) i nazwe

foldera (po prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawg strone.

Jesli dostepne sg podfoldery, to mozna je klawiszem -/+ wyswietli¢

lub skryé.

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

ponizej.
Wskazanie

Nazwa pliku

Znaczenie

nazwa o dtugosci maksymalnie 25
znakoéw

Typ Typ pliku

Bajty wielko$¢ pliku w bajtach

Status wihasciwosci pliku:

E Program jest wybrany w trybie pracy
Programowanie

S program jest wybrany w trybie pracy Test
programu

M Program wybrano w trybie pracy

przebiegu programu

Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zmiany

Plik jest zabezpieczony od wymazania
i zmiany, poniewaz zostaje wiasnie
odpracowywany

Data Data, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni
Czas Godzina, kiedy plik zostat zmieniony po
raz ostatni
104

PIaca reczna mProgramowanle
@ Programowanie

STRONA STRONA

aaaaaaaaaaaaa

OSTATNIE
PLIKI

R

K-EC
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Wybér napedoéw, folderow i plikow
» Wywotanie menedzera plikow

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

» porusza jasne tto z prawego do lewego okna i

odwrotnie

» porusza jasne tto w oknie do goéry i w dot

STRONA » porusza jasne tto w oknie strona po stronie w goére
i w dot

STRONR

Krok 1: wybor napedu
» Zaznaczy¢ naped w lewym oknie

uv%iz » Wybodr napedu: Softkey WYBRAC nacisng¢, lub
ot » klawisz ENT nacisngc¢

Krok 2: wybér foldera

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

Krok 3: wybor pliku

T » Softkey TYP WYBRAC nacisngé
uvaTERZ » Nacisna¢ softkey zadanego typu pliku, lub
us.uszvst > wyswietli¢c wszystkie pliki: softkey POKAZ
[59 WSZYSTKIE nacisngé, lub

» zaznaczy¢ plik w prawym oknie
WVBIERZ » Softkey WYBRAC nacisng¢, lub

enT > klawisz ENT nacisngé

TNC aktywuje wybrany w tym trybie pracy, z ktérego wywotano
zarzgdzane plikami
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Utworzenie nowego foldera

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

podkatalog
» NOWY (zapisa¢ nowg nazwg foldera)
Nt » Klawisz ENT nacisnaé

FOLDER \NOWY UTWORZYC?
» Potwierdzi¢ przy pomocy softkey TAK lub

TRK

> przy pomocy softkey NIE anulowac¢

Utworzenie nowego pliku

» Woybrac folder, w ktérym chcemy utworzy¢ nowy plik.

enT » NOWY (nowa nazwa pliku z rozszerzeniem pliku)
zapisac¢ i klawisz ENT nacisna¢, albo

oY > otworzyC dialog dla utworzenia nowego pliku,

PLIK . .
NOWY (nowa nazwa pliku z rozszerzeniem)
zapisac¢ i klawisz ENT nacisnggé.

Kopiowanie pojedynczego pliku
» Prosze przesungc¢ jasne tto na ten plik, ktéry ma by¢ skopiowany

0PI » Softkey KOPIOWAC nacisngé: Wybraé funkcje
" kopiowania. TNC otwiera okno pierwszoplanowe

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

o » Nacisnac softkey Plik docelowy, aby wybra¢ w

@\ oknie wywotywanym plik docelowy i klawiszem
ENT albo softkey OK przejg¢: TNC kopiuje plik o
tej samej nazwie do wybranego foldera. Pierwotny
plik zostaje zachowany.

TNC ukazuje we wskazaniu postepu, jezeli operacja
kopiowania zostata zainicjalizowana przy pomocy
klawisza ENT lub softkey OK .
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Kopiowanie plikow do innego foldera

» Wybra¢ podziat ekranu z réwnymi co do wielko$ci oknami

» Wyswietlanie katalogéw w obydwu oknach: softkey SCIEZKA
nacisngé

Prawe okno

» Przemiesci¢ jasne pole na folder, do ktérego chcemy skopiowaé
pliki i klawiszem ENT wyswietli¢ pliki w tym folderze

Lewe okno

» Wybra¢ folder z plikami, ktére chcemy skopiowac i z klawisz
ENT wyswietli¢ pliki

» Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikow

ETYKIETR

LTk » Jasne tto przesungé na plik, ktéry ma byé
ETVKIETA skopiowany i zaznaczy¢ go. W razie potrzeby,
prosze zaznaczy¢ takze inne pliki w ten sam
sposob
KoPTUY » Zaznaczone pliki skopiowa¢ do skoroszytu

" docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz "Zaznaczanie plikéw",
strona 111.

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

Nadpisywanie plikow

Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajduja sie

pliki o tej samej nazwie, TNC pyta, czy te pliki majg by¢ przepisane

w skoroszycie docelowym:

» Nadpisywanie wszystkich plikow (pole "istniejgce pliki"
wybrano): nacisngc¢ softkey OK lub

» Nie nadpisywac pliku: softkey ANULUJ nacisng¢ lub

Jesli chcemy nadpisywaé zabezpieczony plik, to nalezy to
oddzielnie wybraé w polu "Zabezpieczone pliki" lub anulowac
operacje.
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Kopiowanie tabeli

Importowanie wierszy do tabeli

Jezeli kopiujemy tabele do juz istniejgcej tabeli, to mozna przy
pomocy softkey POLA ZAMIENIC nadpisywa¢ pojedyncze wiersze.
Warunki:

® tabela docelowa musi juz istnie¢
® Kkopiowany plik moze zawieraé tylko zamieniane wiersze
® typ pliku musi by¢ identyczny

Przy pomocy funkcji POLA ZAMIENIC zostajg
' nadpisywane wiersze w tabeli docelowej. Prosze
o utworzyé¢ kopie zapasowg oryginalnej tabeli, aby
unikng¢ utraty danych.

Przyktad

Na urzgdzeniu wstepnego nastawienia dokonano pomiaru diugosci
narzedzia i promienia narzedzia na 10 nowych narzedziach.
Nastepnie urzadzenie nastawcze generuje tabele narzedzi
TOOL_Import.T z 10 wierszami czyli 10 narzedziami.

» Kopiowanie tej tabeli z zewnetrznego nosnika danych do
dowolnego foldera

» Kopiowanie zewnetrznie generowanej tabeli przy pomocy
menedzera TNC do istniejgcej tabeli TOOL.T: TNC zapytuje,
czy istniejgca tabela narzedzi TOOL.T ma zosta¢ nadpisana:

» Jesli nacisniemy softkey TAK, to TNC nadpisuje aktualny plik
TOOL.T kompletnie. Po zakohczeniu operacji kopiowania
TOOL.T sktada sie z 10 wierszy

» Albo jedli nacisniemy softkey POLA ZAMIENIC, to TNC nadpisuje
w pliku TOOL.T te 10 wierszy. Dane pozostatych wierszy nie
zostang zmienione przez TNC

Ekstrakcja wierszy z tabeli

W tabeli mozna zaznaczy¢ jeden lub kilka wierszy i zapisa¢ do
oddzielnej tabeli.

Prosze otworzy¢ tabele z ktérej chcemy kopiowaé wiersze
Wybrac¢ klawiszem ze strzatkg pierwszy kopiowany wiersz
Nacisna¢ softkey DODATK. FUNKC.

Nacisna¢ softkey ZAZNACZYC

Zaznaczy¢ w razie potrzeby dalsze wiersze

Prosze nacisnagé softkey ZAPISAC JAKO

Zapisac¢ nazwe tabeli, w ktérej wyselekcjonowane wiersze majg
by¢ zachowane

vV v vy vVvyvVvyesyw

Kopiowanie foldera

» Prosze przesungc¢ jasne tto w prawym oknie na folder, ktéry ma
by¢ kopiowany

» Prosze nacisng¢ softkey kopiowaé: TNC wyswietla okno dla
wyboru katalogu docelowego

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

PGM
MGT

OSTATNIE
PLIKI

» Wywotanie menedzera plikow

» 10 ostatnio wybranych plikdw pokazac: softkey
OSTATNIE PLIKI nacisng¢

Prosze uzy¢ przyciskow ze strzatka, aby przesungc¢ jasne pole na
plik, ktéry zamierzamy wybracé:

0K

ENT

» porusza jasne tto w oknie do gory i w dét

» Wybdr pliku: softkey OK nacisng¢, lub

» klawisz ENT nacisng¢

@rraca reczna ;m Programowanie
d | €5 programowanie
£ TNC: \ RREEE
cor ne_prog\*.Hi
el
Bt el
fa=giva wEEGEEN
e
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o0 sy
B0 anl
BOtem |01 TNo:wno_progukeord.n
o o brog\koor
tneg 5 803_1.1
& TG \ne prog\ex1asin
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o TN \ne prog\ExIa
75 TNG: \ne prog\EXe.h
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ot Tho:\ne_progh 111D
5 0851100
" oiraina|
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Tonn (550 + 16.07.5013 14:07:49
turbine.H 1971 09-10-2012 07:11:22|
Tomwn 1003+ 11032015 10:19:40]
o 54 piik(i) 197,07 Goajty wolne 5
( | AKTUALNA SKOPTOW.
- S — | \ ot o
| xoptowsc || werowsoz
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Usuwanie pliku

' Uwaga, mozliwa utrata danych!

Operaciji usuwania plikdw nie mozna wigce;j
odwrdcic!

» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik, ktéry zamierzamy wymazac

usUN » Wybrac¢ funkcje usuwania: softkey USUNAC
nacisngé. TNC pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie
zosta¢ skasowany

» Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisnaé lub
» Przerwa¢ usuwanie: softkey anuluj nacisng¢

Usuwanie foldera

' Uwaga, mozliwa utrata danych!

Operacji usuwania plikéw nie mozna wigce;j
odwrdcic!

» Prosze przesungc¢ jasne pole na folder, ktéry ma by¢ skasowany

o » Wybrac¢ funkcje usuwania: softkey USUNAC
5 Y52, nacisngé. TNC pyta, czy ten skoroszyt ze
wszystkimi podfolderami i plikami ma rzeczywiscie
by¢ usuniety
» Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisngé, lub
» Przerwa¢ usuwanie: softkey anuluj nacisng¢

110 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 4/2014
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Zaznaczanie plikow

Funkcja zaznaczania Softkey
Zaznaczy¢ pojedyncze pliki e
ETYKIETA
Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie usZvSTKO
PLIKI
ETYKIETRA
Anulowa¢ zaznaczenie pojedynczych plikow e
ANULUJ
Anulowaé zaznaczenie dla wszystkich plikow LSZYSTKO
ETYKIETA
ANULUJ
Skopiowa¢ wszystkie zaznaczone pliki KOP.ETVK.
(=055

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

» Jasne tto przesunaé na pierwszy plik

> Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey ZAZNACZ

ETYKIETR

nacisngé
— » Zaznaczyc plik: softkey PLIK ZAZNACZ nacisngé
' » Jasne tto przesungé na inny plik. Funkcjonuje

tylko przy pomocy softkeys, ktére nie nawigujg
klawiszami ze strzatka!

- » Zaznaczy¢ dalszy plik: softkey PLIK ZAZNACZ
ETVKIETA nacisnag¢, itd.

KoPTus » Kopiowac zaznaczone pliki: softkey KOPiowaé
nectv nacisng¢, lub

> skasowac zaznaczone pliki: aktywny softkey
zakonczy¢ i nastepnie softkey USUNAC nacisnac,
aby skasowac¢ zaznaczone pliki

USUN
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Zmiana nazwy pliku
» Prosze przesungc jasne tto na plik, ktérego nazwe chcemy
Zmienic
2n. nezue » Wybrac¢ funkcje zmiany nazwy
= » Wprowadzi¢ nowg nazwe pliku; typ pliku nie moze
jednakze zosta¢ zmieniony

» Dokona¢ zmiany nazwy: softkey OK lub klawisz
ENT nacisng¢

Sortowanie plikow
» Woybrac folder, w ktérym chcemy sortowac pliki
» wybrac¢ softkey SORTOWAC

» wybrac softkey z odpowiednim kryterium
prezentacji

SORTOWAC
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Funkcje dodatkowe

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

DODATROE » Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.
FUNKJE FUNKC. nacisng¢
ZmEzP . » Aktywowac zabezpieczenie pliku: Softkey
(Y& ZABEZPIECZ nacisngé¢, plik otrzymuje symbol
ﬂ Protect
opaEze. » Anulowa¢ zabezpieczenie pliku: softkey
B 7 ANULOWAC nacisngé
Wybor edytora

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

RRETGIE » Woybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.
FUNIATE FUNKC. nacisng¢
eenRe » Wybdr edytora, przy pomocy ktérego ma zostac
EDVTORA otwarty wybrany plik: nacisng¢ softkey WYBOR
EDYTORA

» ZaznaczyC zgdany edytor
» Nacisnagc softkey OK dla otwarcia pliku

Podiaczenie/odtaczenie urzagdzenia USB
» Prosze przesungc¢ jasne pole do lewego okna

oaTun > Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.
FUNKJE FUNKC. nacisng¢

» Przetgczy¢ pasek z softkey
» Szukanie urzadzenia USB

.
» Aby usung¢ urzadzenie USB: prosze przesungé¢
jasne tto na urzgdzenie USB

» Usuwanie urzgdzenia USB

r

Dalsze informacje: patrz "USB-urzgdzenia na TNC", strona 124.
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Dodatkowe narzedzia dla zarzadzania zewnetrznymi
typami plikéw

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

Rodzaje plikow Opis

Pliki PDF (pdf) strona 114
tabele Excel (xls, csv) strona 116
pliki internetowe (htm, html) strona 117
ZIP-archiwa (zip) strona 118
Pliki tekstowe (ASCII-pliki, np. txt, ini) strona 119
Pliki grafiki (bmp, gif, jpg, png) strona 120

sterowania za pomocg TNCremo, to nalezy zapisa¢
rozszerzenia nazwy plikow pdf, xls, zip, bmp gif,
jpg oraz png na liscie przesytanych w uktadzie
dwojkowym typow plikéw (punkt menu >Narzedzia
>Konfiguracja >Tryb w TNCremo).

E> Jesli dokonujemy przesytania plikow z PC do

Wyswietlanie plikow PDF
Aby otworzy¢ pliki PDF bezposrednio na TNC, nalezy:

View Go_Help

Fie_Ein_view_G:
S € [re 7o G mxE & Q[&

» Wywotanie menedzera plikow : 5
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik PDF S R D e s Optr Caior
» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik PDF
ENT » Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik PDF przy

pomocy narzedzia dodatkowego Obserwator
dokumentéw we wilasnej aplikacji

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
E> przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem

na ekran TNC i plik PDF zostawi¢ otwartym.

Alternatywnie mozna kliknigciem klawisza myszy

na odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z

powrotem na ekran TNC.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na

E> jednym z przyciskow, to zostaje wyswietlany kroétki
tekst wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Obserwatora dokumentéw
znajdujg sie pod Pomoc.
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Praca z menedzerem plikéw

Aby zamkng¢ Obserwatora dokumentéw nalezy postgpi¢ w

nastepujgcy sposob:

» wybra¢ myszka punkt menu Plik

» Punkt menu Zamkna¢ wybraé¢: TNC powraca do menedzera

plikow
Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Obserwatora
dokumentéw w nastepujgcy sposob:
> » Nacisnag¢ klawisz przetgczania softkey:

Obserwator dokumentéw otwiera menu
rozwijalne Plik

» Punkt menu Zamknaé wybrac¢ i klawiszem ent
potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikow
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Pliki Excel wyswietla¢ i edytowaé

Aby pliki Excel o rozszerzeniu xls, xIsx lub csv otwieraé i edytowaé
bezposrednio na TNC, nalezy:

» Wywotaé menedzera plikow
Wybra¢ folder, w ktorym zapisany jest plik Excel
Prosze przesungc¢ jasne tto na plik Excel

enr » Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik Excel
przy pomocy narzedzia dodatkowego Gnumeric
we wtasnej aplikacji

vy

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
E> przetagczyé w kazdym momencie z powrotem

na ekran TNC i plik Excel zostawi¢ otwartym.

Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy

na odpowiedni symbol na pasku zadan przejsé z

powrotem na ekran TNC.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na

E> jednym z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki
tekst wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Gnumeric znajduja sie pod
Pomoc.

Aby zamkng¢ Gnumeric nalezy:

» wybra¢ myszkg punkt menu Plik .

» Punkt menu Zamkna¢ wybra¢: TNC powraca do menedzera
plikoéw

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Gnumeric w nastepujacy

Sposob:

@ » Nacisnac klawisz przetgczania softkey: Narzedzie
dodatkowe Gnumeric otwiera menu rozwijalne
Plik

» Punkt menu Zamkna¢ wybrac¢ i klawiszem ent

potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikéw
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Wyswietlanie plikow internetowych

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

» Wywotanie menedzera plikow
» Wybra¢ folder, w ktérym zapisany jest plik
internetowy

» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik internetowy

» Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik
internetowy przy pomocy narzedzia Mozilla
Firefox we wiasnej aplikacji

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna —
E> przetagczy¢ w kazdym momencie z powrotem

na ekran TNC i plik PDF zostawi¢ otwartym.

Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy

na odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z

powrotem na ekran TNC.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na

E> jednym z przyciskow, to zostaje wyswietlany kroétki
tekst wskazéwki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Mozilla Firefox znajdujg sie
pod Pomoc.

Aby zamkng¢ Mozilla Firefox nalezy:

» wybra¢ myszka punkt menu Plik

» Punkt menu Quit wybraé: TNC powraca do menedzera plikow

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Mozilla Firefox w

nastepujgcy sposob:

@ » Nacisng¢ klawisz przetgczania softkey: Mozila
Firefox otwiera menu rozwijalne Plik

» Punkt menu Quit wybra¢ i klawiszem ent
potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikow
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Praca z archiwami ZIP

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

» Wywotanie menedzera plikow
» Woybrac folder, w ktérym zapisany jest plik
Archiwum
» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik Archiwum
enr » Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik archiwum

przy pomocy narzedzia dodatkowego Xarchiver
we wtasnej aplikacji

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna SRS é
E> przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na

ekran TNC i plik Archiwum zostawi¢ otwartym.

Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy

na odpowiedni symbol na pasku zadan przejsé z

powrotem na ekran TNC.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na

E> jednym z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki
tekst wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Xarchiver znajduja sie pod
Pomoc.

Nalezy uwzglednic, iz TNC przy pakowaniu i
rozpakowywaniu programow NC i tabeli NC nie
przeprowadza konwersowania z uktadu dwojkowego
na ASCII lub odwrotnie. Przy przesytaniu na
sterowania TNC z innymi wersjami software, takie
pliki moga nie by¢ odczytywane przez TNC.

Aby zamkngé¢ Xarchiver nalezy:
» Woybrac przy pomocy myszy punkt menu Archiwum
» Punkt menu Zamknaé¢ wybra¢: TNC powraca do menedzera

plikéw
Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Xarchiver w nastepujgcy
Sposob:
@ » Nacisnac klawisz przetgczania softkey: Xarchiver
otwiera menu rozwijalne Archiv
» Punkt menu Zamkna¢ wybrac¢ i klawiszem ent

potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikow
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Wyswietlanie lub edycja plikow tekstowych

Aby otworzy¢ i edytowac pliki tekstowe (pliki ASCII, np. z
rozszerzeniem txt) , nalezy korzysta¢ z wewnetrznego edytora
tekstow: Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Wywotanie menedzera plikow
» Wybra¢ naped oraz folder, w ktérym zapisany jest
plik tekstowy
» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik tekstowy

ENT » Nacisngc¢ klawisz ENT: TNC otwiera plik przy
pomocy wewnetrznego edytora tekstu

Alternatywnie mozna otwierac¢ pliki ASCII takze -
przy pomocy narzedzia dodatkowego Leafpad . W
obrebie Leafpad dostepne sg znane z Windows

klawisze skrétéw, przy pomocy ktérych mozna

szybko edytowac teksty (STRG+C, STRG+V,...).

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

Aby Leafpad otworzy¢ nalezy:

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

» W menu rozwijalnym punkty menu Tools oraz Leafpad wybra¢
Aby zamkng¢ Leafpad nalezy:
» wybra¢ myszka punkt menu Plik .

» Punkt menu Zamknaé wybraé¢: TNC powraca do menedzera
plikow
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Wyswietlanie plikow grafiki
Aby otworzyé bezposrednio na TNC pliki grafiki z rozszerzeniem

Datel_Beatbeien_Ansichi_Gehezs Wik

pliku bmp, gif, jpg lub png, nalezy: Hie»
» Wywotanie menedzera plikow

» Wybra¢ folder, w ktérym zapisany jest plik grafiki
» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik grafiki
>

Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik grafiki
przy pomocy narzedzia ristretto we wtasnej
aplikacji

RN

przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem

E> Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna

na ekran TNC i plik grafiki zostawi¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy
na odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z
powrotem na ekran TNC.

Dalsze informacje dla obstugi ristretto znajduja sie
pod Pomoc.

Aby zamkngc ristretto nalezy:
» wybra¢ myszkg punkt menu Plik
» Punkt menu Zamknaé wybra¢: TNC powraca do menedzera

plikow
Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy ristretto w nastepujgcy
sposob:
@ » Nacisna¢ klawisz przetgczania softkey: ristretto
otwiera menu rozwijalne Plik
» Punkt menu Zamkna¢ wybra¢ i klawiszem ent

potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikéw

ENT
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Transmisja danych do/od zewnetrznego nosnika
danych

Przed transmisjg danych do zewnetrznego nosnika
danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs
danych (patrz "Konfigurowanie interfejsu danych",
strona 511).

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

» Wywotanie menedzera plikow

» Wybra¢ podziat monitora dla przesytania danych:
softkey OKNO nacisngé.

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

» porusza jasne tto w oknie do gory i w dot

» Przesuwa jasne tto od prawego okna do lewego i
odwrotnie

3.4

Prﬂca reczna

mProgramowanle
ot

RSN

Bajty Status|® Na.
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HHHH =

54 plik(i) 197.07 Goajty wolne
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Jesli chcemy kopiowaé od TNC do zewnetrznego nosnika danych,
to prosze przesungc jasne tto w lewym oknie na plik, ktéry ma by¢
przesytany.

Jesli chcemy kopiowac od zewnetrznego nosnika danych do TNC,
to prosze przesungc jasne tto w prawym oknie na plik, ktéry ma byé

przestany.
I » Wybor innego napedu lub katalogu: softkey pokaz
DRZEUO drzewo nacisngé
» Prosze wybra¢ wymagany folder klawiszami ze
strzatkg
KAz » Woybrac zgdany plik: softkey pokaz pliki nacisng¢
PLIKE > Prosze wybra¢ wymagany plik klawiszami ze
KoPzUs strzatkg
" » Przesytanie pojedynczych plikow: Softkey
KOPIOWAC nacisng¢

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

oKND » Zakonczenie przesytania danych: softkey OKNO
nacisngé. TNC ukazuje znowu okno standardowe

dla zarzgdzania plikami
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TNC w sieci

3.4

Manual operation Programming

Dla podtgczenia karty Ethernet do sieci, patrz
"Interfejs Ethernet ", strona 517.
Komunikaty o btedach podczas pracy w sieci
protokotuje TNC patrz "Interfejs Ethernet ",
strona 517.

Jesli TNC podtgczona jest do sieci, znajdujg sie dodatkowe =
napedy w oknie folderéw w dyspozycji (patrz ilustracja). Wszystkie
uprzednio opisane funkcje (wybor napedu, kopiowanie plikow itd.)
obowigzujg takze dla napeddw sieciowych, o ile pozwolenie na
dostep do sieci na to pozwala. = s s ot n

D Sever S User Password  hsklorpassword?  Opsons
1 e S s

08:24

Laczenie napedow sieci i rozwigzywanie takich potgczen.
» Woybrac zarzadzanie plikami: nacisngé klawisz
PGM MGT, w tym przypadku przy pomocy softkey
OKNO wybrac¢ tak podziat monitora, jak to ukazano
na rysunku po prawej stronie u gory
» Wybraé ustawienia sieciowe: softkey SIEC (drugi
pasek softkey) nacisngc.

SIEC

» Zarzadzanie napedami sieciowymi: softkey SIEC
POLACZ. DEFINER. nacisng¢. 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¢ potgczene sieciowe, TNC zaznacza Potaczenie
kolumne Mount, jesli potgczenie jest aktywne.

Zakonczenie potgczenia z siecig Odtaczy¢

Potgczenie z siecig utworzy¢ przy wigczeniu Auto
TNC automatycznie. TNC zaznacza kolumne

Auto, jesli potgczenie zostaje utworzone
automatycznie

Utworzenie nowego potgczenia sieciowego Dotaczy¢

Skasowac istniejgce potaczenie sieciowe Usuna¢

Kopiowanie potgczenia sieciowego Kopiuj

Edycja potgczenia sieciowego Edytowac

Kasowanie okna stanu Oprézni¢
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.4 Pracaz menedzerem plikéw

USB-urzadzenia na TNC

Szczegodlnie prostym jest zabezpieczanie danych przy pomocy
urzagdzen USB lub ich transmisja do TNC. TNC wspomaga
nastepujgce blokowe urzadzenia USB:

® Napedy dyskietek z systemem plikéw FAT/VFAT

®  Sticki pamieci z systemem plikéw FAT/VFAT

®m Dyski twarde z systemem plikéw FAT/VFAT

B Napedy CD-ROM z systemem plikdw Joliet (ISO9660)

Takie urzgdzenia USB TNC rozpoznaje automatycznie przy
podtgczeniu. Urzgdzenia USB z innymi systemami plikéw (np.
NTFS) TNC nie wspomaga. TNC wydaje przy podigczeniu
komunikat o btedach USB: TNC nie obstuguje urzadzenia .

TNC wydaje komunikat o btedach USB: TNC

|:> nie obstuguje urzadzenia takze wéwczas, jesli
podtgczymy koncentrator USB. W tym przypadku
nalezy po prostu pokwitowaé meldunek klawiszem
CE.

Zasadniczo wszystkie urzgdzenia USB z wyzej
wymienionymi systemami plikdw powinny by¢
podtgczalne do TNC. Niekiedy moze wystgpic
sytuacja, iz urzadzenie USB nie zostaje poprawnie
rozpoznane przez sterowanie. W takich przypadkach
nalezy uzywaé innego urzadzenia USB.

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

Producent maszyn moze nadawac urzagdzeniom USB
okre$lone nazwy. Prosze uwzgledni¢ informacje w
3B instrukcji obstugi maszyny!
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Praca z menedzerem plikow 3.4

Aby usunac z systemu urzadzenie USB, nalezy postgpi¢ w

nastepujgcy sposob:
» Woybra¢ zarzadzanie plikami: Klawisz PGM MGT
nacisng¢

» Przy pomocy klawisza ze strzatkg wybrac lewe
okno

Klawiszem ze strzatkg przejs¢ na odtgczane
urzagdzenie USB

» Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dale;j
przetgczaé

-
v

T » Wybra¢ dodatkowe funkcje

FUNKJE

» Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dale;j
przetagczacé

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

END » Menedzera plikéw zakohczyé

H%;@

Na odwrét mozna ponownie dotgczy¢ uprzednio usunigte
urzgdzenie USB, naciskajgc nastepujace softkey:

P » Wybrac¢ ft_mkcje dla ponownego dotgczenia
& urzgdzenia USB
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Programowanie: pomoce dla programowania
4.1 Klawiatura na ekranie

41 Klawiatura na ekranie

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez klawiatury o
alfanumerycznej) TNC 320 , to mozna zapisywac litery i znaki
specjalne przy pomocy klawiatury na ekranie lub poditgczonej
poprzez port USB klawiatury PC.

‘mprogxamowanle
<

ok | enzemany ‘ ;‘ \‘ aserABs

Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora

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

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

» Poprzez ewentualne kilkakrotne nacisniecie odpowiedniego
klawisza przemieszczamy kursor na zgdany znak

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

» Przy pomocy softkey OK przejmujemy tekst do otwartego pola
dialogowego

Przy pomocy softkey abc/ABC wybieramy pisownie matg lub

duzg literg. Jesli producent maszyn zdefiniowat dodatkowe znaki

specjalne, to mozna te znaki wywotaé i wstawi¢ uzywajac softkey

ZNAKI SPECJALNE . Aby wymaza¢ pojedyncze znaki uzywamy

softkey BACKSPACE.
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Wstawianie komentarzy 4.2

4.2 Wstawianie komentarzy

Zastosowanie

Mozna wstawiaé do programu obrébki komentarze, aby objasnic

; . . Pmc‘a reczna jqerogramowanle
poszczegodlne kroki programowe lub zapisa¢ wskazowki. ‘ &

! Programowanie

r0g\EX11.H

EX11 M

2
3 BLK FORM 0.2 X+30 Y+40 Z+0
4 ToOL CALL 3 Z S1500

na ekranie, to pojawia sie znak >> na ekranie. | s o

5 CYCL DEF 200 WIERCENIE

P

E> Jesli TNC nie moze wyswietlaé komentarza w catosci i om0 s 25

BEZPIECZNA WYSOKOSC —

Ostatni znak w wierszu komentarza nie moze by¢

znakiem tyldy (~).

11 CYCL DEF 14.0 GEOMETRIA KONTURU ‘

12 CYCL DEF 14.1 PODPR.KONTURUT /2

13 CYCL DEF 20 DANE KONTURU o
Q12-30  GLEBOKOSC FREZOWANIA L
Q2a+1 ZACHODZENTE TOROW
Q3240 ;NADDATEK NA STRONE S R = [ R

POCZATEK KONIEC OSTATNIE | NASTEPNE

[ e I 0

WSTAW

NADPISZ

Komentarz w jego wiasnym bloku

» Wybrac wiersz, za ktérym ma byé wprowadzony komentarz
» Dialog programowania otworzy¢ przy pomocy klawisza

. (Srednik) na tastaturze Alpha

» Wprowadzi¢ komentarz i zakohczy¢ blok przy pomocy klawisza
END
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Programowanie: pomoce dla programowania
4.2 Wstawianie komentarzy

Funkcje przy edycji komentarza

Funkcja Softkey
Skok do poczatku komentarza POCZATEK
Skok do konca komentarza KonTES

=]
Skok do poczatku stowa. Stowa nalezy osTATNIE
oddzieli¢ pustym znakiem (spacja) —
Skok do konca stowa. Stowa nalezy oddzieli¢ NRSTEPNE
pustym znakiem (spacja) =
Przetgczanie miedzy trybem wstawiania i
nadpisywania NADPISZ
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4.3

Wyodrebnienie skiadni

TNC przedstawia elementy syntaktyczne, w zaleznosci od ich
znaczenia, przy pomocy réznych koloréw. Poprzez to wyréznienie
kolorami programy sg lepiej czytalne i przejrzyscie przedstawione.

Wyréznienie kolorami elementéw skiadniowych

Przedstawianie programéw NC

Przedstawianie programéw NC

4.3

r0g\EX1

Pmda reczna ]‘q I3

! Programowanie

1

rogramowanie

o o
EB: - ANy CoumenT
2 BLK FORM 0.1
3 BLK FORM 0.2
4 ToOL GALL 3 2
s L 2+20 RO FW

EX11 M

1

2 X-135 Y-40 25
X+30 Yedo Z+0
s1500

AX M3

5 CYCL DEF 200 WIERCENIE

BEZPIECZNA WYSOKOSC

Zastosowanie Kolor
Kolor standardowy czarny
Przedstawienie komentarzy zielony
Przedstawienie wartosci liczbowych niebieski
Numer wiersza fioletowy

Pasek przewijania

Przy pomocy suwaka przewijania (pasek przewijania ekranu) na