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Elementy obstugi sterowania

Elementy obstugi sterowania Zapis osi wspoétrzednych oraz cyfr
i edycja

Klawisze Klawisz Funkcja

Wybér osi wspétrzednych i zapis do
. . X Vv

Elementy obstugi na ekranie . programu
Cyf

Klawisz Funkcja n o n iy

Wyb6r uktadu ek

ybor ukiadu ekranu - Rozdzielajacy punk_t dziesietny /

odwrdcenie znaku liczby
o Przetgczanie ekranu miedzy trybem ) ; .
pracy obrabiarki, trybem programo- El El Zapis wspoirzednych biegunowy-

ch/

wania oraz trzecim desktopem L.
wartosci inkrementalne

D Softkeys: wybra¢ funkcje na ekranie

n Programowanie parametrow Q /
status parametréw Q
Softkey-paski przetgczyé
[ < } [ > } [ a } y-paski przelaczy Przejecie rzeczywistej pozycji
Tryby pracy maszyny || Pominigcie pytania trybu dialogo-
- wego i skasowanie stéw
Klawisz Funkcja ENT Zakonczenie wprowadzania danych

i kontynuowanie dialo
Tryb manualny l ynuowanie dialogu

END Zamkniecie wiersza, zakonczenie
wprowadzenia

elektroniczne kétko reczne

CE Resetowanie wpiséw lub kasowa-
nie komunikatu o btedach

Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych oL Przerwanie trybu dialogowego,
usuwanie czesci programu

Przebieg programu pojedynczymi
wierszami

: ) Dane o narzedziach
Przebieg programu sekwencjg

Y e & el =

wierszy
Klawisz Funkcja
Tryby pracy programowania Definiow_anie danych narzedzia w
programie
Klawisz Funkcja Wywotanie danych narzedzia
Programowanie
=) Test programu
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Zarzadzanie programami i plikami,
funkcje sterowania

Klawisz Funkcja

Wybor programow lub plikéw oraz
usuwanie, zewnetrzne przesytanie
danych

pom Definiowanie wywotania programu,

wybor tabeli punktéw zerowych i
tabeli punktow

Cykle, podprogramy oraz
powtorzenia czesci programu

Klawi- Funkcja

sz

Definiowanie cykli sondy pomiaro-
wej

Definiowanie i wywotywanie cykli

CcYcL CYCL
DEF CALL

Wybar funkcji MOD

e L Wprowadzanie i wywotywanie
podprogramow i czesci programu

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

Wyswietlanie wszystkich aktualnych
komunikatéw o btedach

cALe Wyswietlanie kalkulatora

| & (8]

spec Wyswietlenie funkcji specjalnych

Klawisze nawigacyjne

Klawi- Funkcja
sz
Pozycjonowaé kursor

GoTo Bezposredni wybor wierszy, cykli i
funkcji parametrow

— Nawigacja do poczatku programu
lub poczatku tabeli

Nawigacja do konca programu lub
na koniec wiersza tabeli

PG UP Nawigacja stronami w gore

—— Nawigacja stronami w dét

Wybér nastepnej zaktadki w formu-
larzu

Pole dialogu lub przycisk przetgcze-
nia do przodu/do tytu

o & [ G E R

9|

. Wprowadzenie rozkazu zatrzymania
do danego programu

Programowanie ruchu ksztattowego

Klawi- Funkcja

[
N

Dosuniecie narzedzia do kontu-
ru/odsuniecie

Fi

~

Programowanie dowolnego konturu
FK

Prosta

Srodek okregu/biegun dla wsp6t-
rzednych biegunowych

S 3 & B -

Tor kotowy wokét srodka okregu

cr e Tor kotowy z promieniem
e Tor kotowy z przejsciem tangencjal-

nym

Fazka/zaokraglanie narozy

CHF RND
3

Potencjometr dla posuwu
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100

0

WiOBm sni%hﬁn
e %
o o o

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017









O niniejszej instrukcji

Wskazoéwki dotyczace bezpieczenstwa

Prosze uwzglednia¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa w
niniejszej instrukcji obstugi oraz w dokumentacji producenta
obrabiarek!

Wskazdéwki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami przy
pracy z oprogramowaniem oraz na urzgdzeniach oraz zawierajg
wskazowki do ich unikania. Sg one klasyfikowane wedtug stopnia
zagrozenia i podzielone sg na nastepujgce grupy:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla oséb.

Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to
zagrozenie prowadzi pewnie do wypadkéw smiertelnych lub
ciezkich obrazen ciala.

Ostrzezenie sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli instrukcja
unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do wypadkéw smiertelnych lub ciezkich
obrazen ciata.

A UWAGA

Uwaga sygnalizuje zagrozenia dla osob. Jedli instrukcja unikania
zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do lekkich obrazen ciata.

Wskazéwka sygnalizuje zagrozenia dla przedmiotéw lub
danych. Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana,
to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie do powstania szkody
materialnej.

tancuch informacji w obrebie wskazéwek odnosnie
bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa zawierajg
nastepujgce cztery segmenty:

= Stowo sygnatowe pokazuje poziom zagrozenia

® Rodzaj i zrédto zagrozenia

m Nastepstwa lekcewazenia zagrozenia, np. "W nastepnych
zabiegach obrobkowych istnieje zagrozenie kolizji"

®  Zapobieganie — srodki zazegnania niebezpieczenstwa

Podstawy | O niniejszej instrukcji
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Podstawy | O niniejszej instrukcji

Wskazowki informacyjne

Prosze uwzglednia¢ wskazowki informacyjne w niniejszej instrukciji
dla bezbtednego i efektywnego wykorzystywania oprogramowania.
W niniejszej instrukcji znajdujg sie nastepujgce wskazowki
informacyjne:

o Symbol informacji oznacza podpowiedz.

Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce
informacije.

@ Ten symbol wskazuje na koniecznos¢ przestrzegania
wskazowek bezpieczenstwa producenta obrabiarki. Ten
symbol wskazuje takze na funkcje zalezne od maszyny.
Mozliwe zagrozenia dla obstugujgcego i obrabiarki
opisane sg w instrukcji obstugi obrabiarki.

@ Symbol podrecznika wskazuje na odsytacz do
zewnetrznych dokumentacji, np. dokumentac;ji
producenta obrabiarki lub innego dostawcy.

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze
pomaoc nam przy tym i komunikowaé sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym adresem mailowym:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

Typ sterowania, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje, ktore dostepne sg w
sterowaniach, poczynajac od nastepujgcych numeréw software NC.
Typ sterowania NC-software-Nr

TNC 320 771851-05

TNC 320 Stanowisko programowania 771855-05

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
sterowania przy pomocy parametréw technicznych do danej
maszyny. Dlatego tez opisane sg w tej instrukcji obstugi funkcije,
niedostepne niekiedy na kazdym sterowaniu.

Funkcje sterowania, ktére nie znajdujg sie w dyspozycji na
wszystkich obrabiarkach to na przyktad:

® Pomiar narzedzia przy pomocy TT

Aby zapoznac¢ sie z rzeczywistym zakresem funkcji maszyny,
prosze skontaktowac sie z producentem maszyn.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowania dla sterowart HEIDENHAIN. Aby intensywnie
zapoznac sie z funkcjami sterowania, zalecane jest wzigcie udziatu
w takich kursach.

@ Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie
cykli:
Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego i
cykle obrdbki) sg opisane w oddzielnej instrukcji obstugi
Programowanie cykli. Jesli konieczna jest ta instrukcja
obstugi dla operatora, to prosze zwrécic sie do firmy
HEIDENHAIN ID: 1096959-xx
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Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

Opcje software

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

Additional Axis (opcja #0 i opcja #1)

Dodatkowa o$ Dodatkowe obwody regulacji 1i 2

Advanced Function Set 1 (opcja #8)

Rozszerzone funkcje grupa 1 Obrébka na stole obrotowym:
m Kontury na rozwinigtej powierzchni bocznej cylindra
= Posuw w mm/min
Transformacje wspétrzednych:
Nachylenia ptaszczyzny obrobki

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty COM

CAD Import (opcja #42)

CAD Import Obstuguje DXF, STEP oraz IGES
Przejmowaniu konturéw i wzoréw punktowych
Komfortowe okreslenie punktu odniesienia

Graficzny wybor wycinkdw konturu z programoéw w dialogowym
jezyku programowania

Extended Tool Management (opcja #93)

Rozszerzone zarzgdzanie narze- bazujgce na Phyton
dziami

Remote Desktop Manager (opcja #133)

Sterowanie zdalne zewnetrznych 5 Windows na oddzielnym komputerze
jednostek komputerowych = Zintegrowane w interfejs sterowania
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Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

Stopien modyfikacji (funkcje Upgrade)

Oproécz opcji software znaczgce modyfikacje oprogramowania
sterowania sg administrowane poprzez funkcje upgrade, czyli

tak zwany Feature Content Level (angl. pojecie dla stopnia
rozwoju funkcjonalnosci). Jesli na sterowaniu otrzymujemy update
oprogramowania, to nie sg dostepne automatycznie funkcje,
podlegajgce FCL.

0 Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie
wowczas wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych
kosztéw zakupu tych funkcji.

Funkcje upgrade oznaczone sg w instrukcji poprzez FCL n . Litera n
oznacza biezgcy numer stopnia rozwoju funkcjonalnosci.

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

Wskazowka dotyczaca przepiséw prawnych

Niniejszy produkt dysponuje Open Source Software. Dalsze
informacje znajdujg sie w sterowaniu pod:

» Tryb pracy Programowanie
» MOD-funkcja
> Softkey LICENCJA WSKAZOWCKI
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Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

Nowe funkcje

Nowe funkcje 34055x-06

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017

Aktywny kierunek osi narzedzia moze zosta¢ aktywowany w
trybie manualnym oraz podczas dotgczenia kétka recznego
jako wirtualna o$ narzedzia, patrz "Dotgczenie pozycjonowania
kétkiem recznym podczas przebiegu programu: M118 ",
Strona 449

Zapis oraz odczytywanie tabel mozliwe jest obecnie z dowolnie
definiowalnymi tabelami, patrz "Dowolnie definiowalne tabele",
Strona 473

Nowy cykl uktadu impulsowego 484 do kalibrowania
bezkablowego uktadu pomiarowego TT 449, patrz instrukcja
obstugi dla operatora Programowanie cykli

Nowe kétka reczne HR 520 i HR 550 FS sg obstugiwane,
patrz "Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi”,
Strona 529

Nowy cykl obrébki 225 Grawerowanie,
patrz instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli

Nowy manualny cykl probkowania O$ srodkowa jako punkt
odniesienia, patrz "Os srodkowa jako punkt odniesienia ",
Strona 581

Nowa funkcja dla zaokraglania narozy, patrz "Zaokraglanie
narozy: M197", Strona 456
Zewnetrzny dostep do sterowania moze obecnie zostaé

zablokowany przy pomocy funkcji MOD, patrz "Zewnetrzny
dostep", Strona 640
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Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

Zmienione funkcje 34055x-06

= W tabeli narzedzi zwiekszono maksymalng liczbe znakdw,
dla pél NAZWA i DOC, z 16 do 32, patrz "Zapis danych
narzedziowych do tabeli", Strona 214

® Obstuga i zachowanie przy pozycjonowaniu manualnych cykli
prébkowania zostaty ulepszone, patrz "Wykorzystanie sondy
pomiarowej 3D ", Strona 552

= W cyklach mozna przy pomocy funkcji PREDEF przejg¢ obecnie
takze zdefiniowane wstepnie wartosci do parametrow cykli,
patrz instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli

= W cyklach KinematicsOpt zostaje
wykorzystywany nowy algorytm optymalizacji,
patrz instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli

® W cyklu 257 Frezowanie czopu okragtego
dostepny jest teraz parametr, przy pomocy ktérego
mozna okresli¢ pozycje najazdu na czopie,
patrz instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli

= W cyklu 256 Czop prostokgtny dostepny jest parametr, przy
pomocy ktérego mozna okresli¢ pozycje najazdu na czopie,
patrz instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli

® W manualnym cyklu uktadu impulsowego Rotacja podstawowa
ukosne potozenie detalu moze by¢ teraz takze kompensowane
poprzez obrét stotu, patrz "Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu poprzez obroét stotu”, Strona 570
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Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

Nowe funkcje 77185x-01
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Nowy specjalny tryb pracy WYCOFAC, patrz "Wyjscie z
materiatu po przerwie w zasilaniu", Strona 622
Nowa grafika symulacyjna, patrz "Grafiki ", Strona 598

Nowa funkcja MOD Plik eksploatacji narzedzia w obrebie
grupy Ustawienia maszynowe, patrz "Plik eksploatac;ji
narzedzia", Strona 643

Nowa funkcja MOD Ustawienie czasu systemowego w obrebie
grupy Ustawienia systemowe, patrz "Nastawienie czasu
systemowego", Strona 644

Nowa grupa MOD Ustawienia grafiki, patrz "Ustawienia grafiki",
Strona 638

Przy pomocy nowego kalkulatora danych skrawania mozna
oblicza¢ predkosé obrotowg wrzeciona oraz posuw, patrz
"Kalkulator danych skrawania", Strona 190

W poleceniach skoku zostaty wprowadzone nowe rozwigzania
Jesli/to, patrz "Programowanie jesli/to-decyzji", Strona 357
Font cyklu obrobki 225 Grawerowanie zostat

rozszerzony o znaki specjalne przegtosu i znaki srednicy,
patrz instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli
Nowy cykl obrébki 275 Frezowanie wirowe,

patrz instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli
Nowy cykl obrébki 233 Frezowanie planowe,

patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli
W cyklach wiercenia 200, 203 oraz 205 zostat wprowadzony
parametr Q395 BAZA GLEBOKOSCI, aby méc ewaluowac T-
ANGLE, patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli

Cykl prébkowania 4 POMIAR 3D zostat wprowadzony,

patrz instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli

13



Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

Zmienione funkcje 77185x-01

= W jednym wierszu NC dozwolonych jest obecnie do 4 funkcji M,
patrz "Podstawy", Strona 436

® W kalkulatorze zostaty zaimplementowane nowe softkeys dla
przejmowania wartosci, patrz "Obstuga", Strona 187

®m Wskazanie dystansu do pokonania moze by¢ wyswietlane
takze obecnie w systemie zapisu, patrz "Wybra¢ wyswietlacz
potozenia", Strona 645

= Cykl 241 WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE
zostat rozszerzony o kilka parametrow zapisu,
patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika 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 gltebokie uniwersalne mozna zdefiniowac
obecnie przy pomocy parametru Q208 posuw dla powrotu,
patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli
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Nowe funkcje 77185x-02

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017

Programy z rozszerzeniami .HU oraz .HC mogg by¢ wybierane i
odpracowywane we wszystkich trybach pracy

Funkcje WYBOR PROGRAMU oraz

WYBRANY PROGRAM WYWOLAC zostaty zaimplementowane,
patrz "Wywotaé dowolny program jako podprogram",

Strona 333

Nowa funkcja FEED DWELL dla programowania powtarzajgcych
sie czasOw zatrzymania/przebywania, patrz "Czas zatrzymania
FUNCTION FEED", Strona 481

Na poczatku wiersza sterowanie pisze automatycznie z
duzej litery, patrz "Programowanie funkgciji toru ksztattowego",
Strona 271

Funkcje D18 zostaty rozszerzone, patrz "D18 — czytanie danych
systemowych", Strona 371

Przy pomocy oprogramowania zabezpieczajgcego SELinux
mozna zablokowac¢ nosniki danych USB, patrz "Bezpieczne
oprogramowanie SELinux", Strona 101

Zostat zaimplementowany parametr maszynowy
posAfterContPocket (nr 201007) , wyptywajgcy na
pozycjonowanie po cyklu SL, patrz "Specyficzne maszynowe
parametry uzytkownika", Strona 670

W menu MOD mozna definiowa¢ strefy ochronne, patrz
"Zapisac limity przemieszczenia", Strona 642

Zabezpieczenie od zapisu dla pojedynczych wierszy menedzera
punktow odniesienia mozliwe, patrz "Zachowanie punktéw
odniesienia w tabeli", Strona 541

Nowa manualna funkcja probkowania dla ustawienia
ptaszczyzny, patrz "Okreslenie obrotu od podstawy 3D",
Strona 572

Nowa funkcja dla ustawienia ptaszczyzny obrébki bez osi
obrotowych, patrz "Nachylenei ptaszczyzny obrdbki bez osi
obrotu", Strona 515

Otwieranie plikow CAD bez opcji #42 mozliwe, patrz "Przejecie
danych z plikéw CAD", Strona 303

Nowa opcja software #93 Extended Tool Management, patrz
"Wywotanie menedzera narzedzi", Strona 242
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Zmienione funkcje 77185x-02

16

Zakres wprowadzenia kolumny DOC w tabeli miejsca
zostat rozszerzony do 32 znakdw, patrz "Tabela miejsca dla
zmieniacza narzedzi", Strona 227

Polecenia D15, D31 i D32 z poprzednich modeli sterowan
nie generujg wiecej przy imporcie wierszy ERROR. Przy
symulowaniu lub odpracowywaniu programu NC z takimi
poleceniami sterowanie przerywa program NC z meldunkiem
o btedach, wspomagajgcym technologa, w znalezieniu
alternatywnego rozwigzania

Funkcje dodatkowe M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 - M204 z poprzednich modeli sterowan
nie wytwarzajg wiecej przy imporcie wierszy ERROR. Przy
symulowaniu lub odpracowywaniu programu NC z takimi
poleceniami sterowanie przerywa program NC z meldunkiem
o btedach, wspomagajacym technologa, w znalezieniu
alternatywnego rozwigzania, patrz "Poréwnanie: funkcje
dodatkowe", Strona 706

Maksymalna wielkos¢ pliku wydawanego z D16 F-druk zostata
zwiekszona z 4 kB do 20 kB

Tabela menedzera punktow odniesienia Preset.PR jest
zabezpieczona od zapisu w trybie pracy programowania, patrz
"Zachowanie punktéw odniesienia w tabeli", Strona 541

Zakres wprowadzenia listy parametrow Q dla definiowania
suwaka QPARA wskazania stanu obejmuje 132 miejsc zapisu,
patrz "Wyswietli¢ parametry Q (zaktadka QPARA)", Strona 92

Manualne kalibrowanie uktadu impulsowego z mniejszg iloscig
zabiegbéw prepozycjonowania, patrz "Kalibrowanie sondy
pomiarowej 3D ", Strona 561

Wskazanie pozycji uwzglednia zaprogramowane w T-wierszu
naddatki DL do wyboru jako naddatek pétwyrobu lub narzedzia,
patrz "Wartosci delta dla dtugosci i promieni", Strona 213

W trybie odpracowywania pojedynczych wierszy sterowanie
obrabia w cyklach wzoréw punktowych oraz G79 PAT kazdy
punkt oddzielnie, patrz "Przebieg programu", Strona 615

Reboot sterowania nie jest wigcej mozliwy klawiszem END,
lecz przy pomocy softkey NOWY START , patrz "Wylgczyc¢",
Strona 526

W trybie manualnym sterowanie pokazuje posuw po torze
ksztattowym, patrz "Predko$¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F
oraz funkcja dodatkowa M", Strona 539

Nachylenie w trybie manualnym mozna dezaktywowac tylko
przez menu 3D-ROT, patrz "Aktywowa¢ manualne nachylenie",
Strona 588

Parametr maszynowy maxLineGeoSearch (nr 105408) zostat
zwiekszony do maks. 50000 , patrz "Specyficzne maszynowe
parametry uzytkownika", Strona 670

Nazwa opcji software #8 zostata zmieniona, patrz "Opcje
software", Strona 9

Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje
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Nowe i zmienione funkcje cykli 77185x-02

Cykl G270 DANE LINII KONTURU zostat dotgczony
Cykl G139 OSL.CYLINDRA KONTUR zostat dotgczony (opcja #1)

Font cyklu obrobki G225 GRAWEROWANIE zostat rozszerzony o
znak CE, B, @-znak oraz o czas systemowy

Cykle G252-G254 zostaty rozszerzone o opcjonalny parametr
Q439

Cykl G122 FREZ.ZGR.WYBRANIA zostat rozszerzony o
opcjonalne parametry Q401, Q404

Cykl G484 KALIBROWANIE IR TT zostat rozszerzony o
opcjonalny parametr Q536

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli
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Nowe funkcje 77185x-04

® Nowa funkcja FUNCTION DWELL do programowania czasu
przebywania, patrz "Czas zatrzymania FUNCTION DWELL",
Strona 483

= Nowa funkcja FUNCTION S-PULSE dla programowania
pulsujacych obrotéw, patrz "Pulsujgce obroty FUNCTION S-
PULSE", Strona 479

® Tabela narzedzi zostata rozszerzona o kolumne KINEMATIC ,
patrz "Zapis danych narzedziowych do tabeli", Strona 214

B Tabela narzedzi zostata rozszerzona o kolumne OVRTIME , patrz
"Zapis danych narzedziowych do tabeli", Strona 214

B Przy importowaniu danych narzedziowych plik CSV moze
zawiera¢ dodatkowe, nieznane sterowaniu kolumny tabeli. Przy
imporcie pojawia sie meldunek o nieznanych kolumnach ze
wskazowka, iz te wartosci nie zostang przejete, patrz "Dane
narzedzia importowac i eksportowaé", Strona 249

= Manualne funkcje prébkowania generujg wiersz w tabeli
punktow odniesienia, jeszcze nieistniejgcej, patrz "Zapis
wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktéw
odniesienia", Strona 560

B Manualne funkcje prébkowania mogg zapisywac¢ w
zabezpieczonym hastem wierszu, patrz "Protokotowanie
wartosci pomiaru z cykli sondy pomiarowej", Strona 558

B Podczas manualnego cyklu uktadu impulsowego mozliwe jest
przekazanie kontroli do kétka recznego, patrz "Przemieszczenia
w przypadku kétka z ekranem", Strona 554

® Mozna podtagczy¢ kilka kétek recznych do jednego sterowania,
patrz "Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi”,
Strona 529

= W trybie pracy Elektroniczne kétko reczne mozna wybrac
o$ kétka dla HR 130 przy pomocy pomarahczowych klawiszy
osiowych

m Jesli sterowanie nastawione jest na jednostke miary INCH, to
przelicza ono takze przemieszczenia, wykonywane kotkiem
takze na INCH, patrz "Przemieszczenie elektronicznymi kotkami
recznymi", Strona 529

m  Sterowanie rozréznia pomiedzy przerwanym i zatrzymanym
programem NC. W stanie przerwania programu sterowanie
oferuje wiecej mozliwosci ingerenciji, patrz "Obrobke przerwac,
zatrzymac lub anulowaé", Strona 617

= Opcja software #42 DXF-konwerter generuje teraz takze okregi
CR, patrz "Ustawienia podstawowe", Strona 307

B Przy aktywnym segmentowaniu mozna dokonywac edyciji
wiersza segmentowania w oknie segmentowania, patrz
"Definicja, mozliwosci zastosowania", Strona 185

B Przy zastosowaniu funkcji nachylenia ptaszczyzny obrdbki
mozna wybra¢ animowang pomoc, patrz "Przeglad",

Strona 491

® Funkcje D18 zostaty rozszerzone, patrz "D18 — czytanie danych
systemowych", Strona 371

B Funkcje D16 zostaly rozszerzone, patrz "D16 — teksty i wartosci
parametréw Q wydawaé sformatowane”, Strona 365
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® Plik zachowany z ZAPISAC W mozna znalez¢ takze w
menedzerze plikéw pod OSTATNIE PLIKI, patrz "Edycja
programu NC", Strona 140

= Jesli zachowujemy pliki z ZAPISAC W , to mozna przy pomocy
softkey ZMIENIC den wybra¢ folder docelowy, patrz "Edycja
programu NC", Strona 140

B W menedzerze plikdw mozliwe jest szybkie szukanie pliku z
zapisem litery poczatkowej, patrz "Wyboér napeddw, folderow i
plikéw", Strona 152

® Menedzer plikdw pokazuje pionowe paski przewijania i
wspomaga przy przewijaniu funkcjonalnoscig myszki, patrz
"Wywotanie menedzera plikéw", Strona 151

= Nowy parametr maszynowy dla odtworzenia M7 i M8, patrz
"Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika", Strona 670

B Przy pomocy funkcji STRLEN mozna sprawdzac, czy
zdefiniowany jest parametr stringu, patrz "Okreslenie dtugosci
parametru stringu”, Strona 419

B Przy pomocy funkcji SYSSTR mozna odczyta¢ wersje software
NC, patrz "Odczytywanie danych systemowych", Strona 416

® Funkcja D38 moze by¢ obecnie programowana bez liczby
kodowej

= Przy pomocy funkcji DOO mozna przekazywaé takze
niezdefiniowane parametry Q

® W przypadku skokéw z D09 dozwolone sg parametry QS oraz
teksty jako warunek, patrz "Programowanie jesli/to-decyzji",
Strona 357

= Cylindryczne pétwyroby mogg by¢ definiowane takze przy
pomocy $rednicy zamiast promienia, patrz "Definiowanie
potwyrobu: G30/G31", Strona 133

= Elementy przejscia G24 oraz G25 mogg byé wykonywane
takze pomiedzy tréjwymiarowymi konturami, czyli w przypadku
wierszy prostych z trzema programowanymi wspotrzednymi lub
jedna helix

®  Sterowanie wspomaga takze okregi przestrzenne, czyli okregi w
3 osiach prostopadle do ptaszczyzny obrébki, patrz "Tor kotowy
wokoét punktu srodkowego okregu ", Strona 276

B W menu 3D-ROT zostaje wyswietalana aktywna kinematyka,
patrz "Aktywowa¢ manualne nachylenie", Strona 588

= W trybach pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i
Wykonanie programu, automatycz. moze zosta¢ wybrany
ukfad ekranu PROGRAM + CZLONY , patrz "Programy
segmentowac", Strona 185

= W trybach pracy Wykon.program automatycznie, Wykon.
progr. pojedyn. blok oraz Pozycjonow. z recznym wprowadz.
mozna nastawi¢ wielkos¢ fontu takg samg jak w trybie pracy
Programowanie , patrz "Specyficzne maszynowe parametry
uzytkownika", Strona 670

B Funkcje w trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
zostaty rozszerzone a obstuga dopasowana, patrz
"Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych",
Strona 591

W trybie pracy WYCOFAC zostaje wyswietlona aktywna
kinematyka, patrz "Wyjscie z materiatu po przerwie w zasilaniu",
Strona 622
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W trybie pracy WYCOFAC mozna dezaktywowaé ograniczenie
posuwu z softkey OGRANICZENIE POSUWU ANULOWAC , patrz
"Wyjécie z materiatu po przerwie w zasilaniu", Strona 622

W trybie pracy Test programu mozna generowac plik
eksploatacji narzedzi takze bez symulaciji, patrz "Kontrola
eksploatacji narzedzia", Strona 234

W trybie pracy Test programu mozna poprzez softkey
F-MAX ODCINKI skrywaé przemieszczenia na biegu szybkim,
patrz "Prezentacja 3D w trybie pracy Test programu”,

Strona 602

W trybie pracy Test programu mozna poprzez softkey
MODEL OBJETOSCIOWY ZRESETOWAC zresetowac¢ model
objetosciowy, patrz "Prezentacja 3D w trybie pracy Test
programu", Strona 602

W trybie pracy Test programu mozna poprzez softkey
TORY NARZEDZIA ZRESETOWAC zresetowac tory narzedzia,
patrz "Prezentacja 3D w trybie pracy Test programu”,
Strona 602

W trybie pracy Test programu mozna poprzez softkey
POMIAR wyswietla¢ wspétrzedne, jesli pozycjonujemy mysz na
grafice, patrz "Prezentacja 3D w trybie pracy Test programu”,
Strona 602

W trybie pracy Test programu mozna poprzez softkey STOP W
jeden ze zdefiniowanych wierszy, patrz "Test programu wykonac¢
do okreslonego wiersza", Strona 614

We wskazaniu statusu pod etykietg POS zostaje wyswietlona
aktywna transformacja bazowa, patrz "Pozycje i wspoétrzedne
(suwak POS)", Strona 90

We wskazaniu statusu zostaje wyswietlana dodatkowo
Sciezka aktywnego programu gtéwnego, patrz "Przeglad"”,
Strona 89, patrz "Ogodlna informacja o programie (suwak
PGM)", Strona 89

We wskazaniu statusu sg wyswietlane pod etykietg CYC
dodatkowo T-Max oraz TA-Max

Mozliwym jest takze, kontynuowanie przebiegu do wiersza
wejscia do programu, patrz "Dowolne wejscie do programu
(przebieg do wiersza)", Strona 625

Przy pomocy funkcji NC/PLC Backup i NC/PLC Restore mozna
zabezpieczaé i odtwarza¢ pojedyncze foldery lub kompletny
naped TNC, patrz "Backup i Restore", Strona 104
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Zmienione funkcje 77185x-04

Przy edycji tabeli narzedzi lub menedzera narzedzi tylko
aktualny wiersz tabeli zostaje zablokowany, patrz "Edycja tabeli
narzedzi", Strona 220

Przy imporcie tabel narzedzi niedostepne typy narzedzi sg
importowane jako typ Niezdefiniowany, patrz "Importowanie
tabeli narzedzi", Strona 224

W nazwie narzedzia dozwolone sg dodatkowo znaki specjalne %
i, , patrz "numer narzedzia, nazwa narzedzia", Strona 212

Przy imporcie tabeli narzedzi zostajg przejete wartosci liczbowe
z kolumny R-OFFS , patrz "Importowanie tabeli narzedzi",
Strona 224

W kolumnie LIFTOFF tabeli narzedzi default jest teraz N, patrz
"Zapis danych narzedziowych do tabeli", Strona 214

Kolumny L i R tabeli narzedzi sg puste przy zapisie nowego
narzedzia, patrz "Edycja tabeli narzedzi", Strona 220

W tabeli narzedzi dostepny jest dla kolumn RT i KINEMATIC
softkey WYBOR , patrz "Zapis danych narzedziowych do tabeli",
Strona 214

Dane narzedzi, zachowane jeszcze w tabeli miejsca, nie mogg
zostac¢ usuniete, patrz "Edycja tabeli narzedzi", Strona 220

Funkcja prébkowania Naroze jako punkt odniesienia zostata
rozszerzona, patrz "Naroze jako punkt odniesienia ",
Strona 577

W wszystkich manualnych funkcjach probkowania mozliwy jest
szybki wybdr kata startu odwiertéw oraz czopdw za pomoca
softkeys (rownolegte do osi kierunku probkowania), patrz
"Funkcje w cyklach sondy pomiarowej", Strona 556

Przy prébkowaniu po przejeciu wartosci rzeczywistej 1. punktu
dla 2. punktu softkey dla kierunku osi

We wszystkich manualnych funkcjach prébkowania kierunek osi
gtéwnej zostaje oferowany jako wyznaczony z goéry

Uktad softkeys w manualnym cyklu prébkowania DIGITAL. P
zostat dopasowany, patrz "Naroze jako punkt odniesienia ",
Strona 577

W manualnych cyklach probkowania mozna wykorzystywac
hardkeys END oraz Przejecie pozycji rzeczywistej

W trybie manualnym zostato zmienione wskazanie posuwu
po torze ksztattowym, patrz "Predkos¢ obrotowa wrzeciona S,
posuw F oraz funkcja dodatkowa M", Strona 539

Softkey FMAX w przebiegu programu ogranicza nie tylko posuw
torowy dla przebiegu programu, lecz takze posuw osiowy dla
manualnych przemieszczen osi, patrz "Ograniczenie posuwu F
MAX", Strona 540

Przy etapowym pozycjonowaniu zostat dopasowany uktad
obtozenia softkey

Zapisane wartosci limitéw przemieszczenia sg sprawdzane

na ich poprawno$¢, patrz "Zapisac limity przemieszczenia",
Strona 642

Jesli otwierany jest menedzer punktéw odniesienia, to kursor
znajduje sie w wierszu aktywnego punktu odniesienia
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B Zakres wprowadzenia w kolumnach SPA, SPB i SPC
menedzera punktow odniesienia zostat rozszerzony do
999,9999, patrz "Menedzer punktéw odniesienia", Strona 541

= Nowy rysunek pomocniczy przy PLANE RESET, patrz
"Okreslenie zachowania przy pozycjonowaniu funkcji PLANE",
Strona 507

® Nachylenie jest dozwolone takze w kombinacji z odbiciem
lustrzanym, patrz "Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny
obrobki (opcja #8)", Strona 489

®m Zachowanie COORD ROT i TABLE ROT w menu 3D-ROT jest
zmienione, patrz "Okre$lenie zachowania przy pozycjonowaniu
funkcji PLANE", Strona 507

= Nawet jesli dialog 3D-ROT w trybie pracy Praca reczna
ustawiony jest na aktywny, to PLANE RESET funkcjonuje przy
aktywnej transformacji bazowej, patrz "Aktywowa¢ manualne
nachylenie", Strona 588

m  Sterowanie zachowuje przy obliczaniu kata osi na anulowanych
z M138 osiach wartos¢ 0, patrz "Wybor osi wahan: M138",
Strona 519

® Potencjometr posuwu redukuje tylko zaprogramowany posuw
a nie ten obliczony przez sterowanie posuw, patrz "Posuw F",
Strona 210

® Funkcje APPR LT, APPR LCT, DEP LT oraz DEP LCT pozycjonujg
wszystkie trzy osie jednoczesnie na punkt pomocniczy, patrz
"Dosunigcie narzedzia po prostej z tangencjalnym przejSciem:
APPR LT", Strona 265, patrz "Dosunaé¢ narzedzie po torze
kotowym z przyleganiem stycznym do konturu i po odcinku
prostej: APPR LCT", Strona 267

® Funkcja APPR CT oraz DEP CT umozliwiajg najazd i odjazd
po linii Srubowej. To przemieszczenie jest wykonywane jako
linia Srubowa o tym samym skoku, patrz "Przeglad: formy toru
ksztattowego dla dosuniecia narzedziai odsuniecia narzedzia od
konturu", Strona 262

®  Edycja wiersza nie prowadzi wiecej do tego, iz zaznaczenie
bloku zostaje anulowane. Jesli przy aktywnym zaznaczeniu
bloku edytowany jest wiersz a nastepnie poprzez szukanie
syntaktyki zostanie wybrany inny wiersz, to zaznaczenie zostaje
rozszerzone na nowo wybrany wiersz, patrz "Czesci programu
zaznaczac, kopiowaé, usuwac i wstawiac", Strona 143

m  Aktualny wiersz segmentacji jest lepiej rozpoznawalny w
oknie segmentaciji, patrz "Definicja, mozliwosci zastosowania",
Strona 185

® DHCP-Lease-Time obowigzuje takze poza okresem przerwy w
zasilaniu. Przy zamknieciu HEROS nie wysytany jest meldunek
do serwera DHCP, iz adres IP jest ponownie wolny, patrz
"Sterowanie konfigurowac", Strona 655

®  We wskazaniu statusu pola dla nazwy LBL zostaty rozszerzone
do 32 znakow

®m Wskazanie statusu TT pokazuje takze wéwczas wartosci, jesli
dopiero pdzniej zostanie wykonane przetgczenie na etykiete TT
®m Wskazaniu statusu mozna przetgczaé takze przy pomocy

klawisza Nastepna etykieta , patrz "Dodatkowe wskazania
statusu”, Strona 88
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m Jesli wywotywany z % podprogram ma na koncu M2 lub M30 , to
sterowanie wydaje ostrzezenie

B M124 nie generuje komunikatu o btedach a tylko ostrzezenie.
W ten sposéb program NC z zaprogramowanym M124 mogag
przebiega¢ bez ich przerywania

= W menedzerze plikdbw programy i katalogi sg wyswietlane na
pozycji kursora dodatkowo we wtasnym polu ponizej aktualnego
wskazania SciezKi

B W menedzerze plikdw mozna dokonywaé zmian pisowni duzg i
matg literg nazwy pliku

m Jesliw menedzerze plikéw przesyta sie duzy plik na urzadzenie
USB, to sterowanie pokazuje ostrzezenie, az transmisja pliku
zostanie zakonczona, patrz "Urzgdzenia USB na sterowaniu",
Strona 176

= W menedzerze pliku sterowanie pokazuje w danych sciezki
takze aktualny filtr typu

= W menedzerze plikéw zostaje wyswietlany dla wszystkich
trybow pracy softkey WS.WSZYST

B W menedzerze plikdw zostata zmieniona funkcja Wybér foldera
docelowego przy kopiowaniu plikéw lub folderéw. Obydwa
softkeys OK i PRZERWANY dostepne sg na pierwszych obydwu
pozycjach

m Kolory grafiki programowania zostaty zmienione, patrz "Grafika
programowania", Strona 192

= W trybach pracy Test programu i Programowanie resetowane
sg dane narzedzi, jesli wybiera sie program na nowo lub przy
pomocy softkey RESETOWAC + START wykonuje restart

® W trybie pracy Test programu sterowanie pokazuje jako punkt
referencyjny przy CZESC W PRACY PRZESTRZ. punkt zerowy
stotu maszynowego, patrz "Przedstawienie pétwyrobu w
przestrzeni roboczej ", Strona 608

® Po zmianie aktywnego punktu odniesienia kontynuowanie
programu mozliwe jest tylko po GOTO lub przebiegu do wiersza
wejscia do programu, patrz "Przesuniecie osi maszyny w czasie
przerwania obrobki", Strona 620

® Z przebiegiem do wiersza wejscia mozliwe jest wejscie do
sekwencji FK, patrz "Dowolne wejscie do programu (przebieg do
wiersza)", Strona 625

® Obstuga i dialog przebiegu do wiersza wejscia do programu
zostaly ulepszone, takze dla tabel palet, patrz "Dowolne wejscie
do programu (przebieg do wiersza)", Strona 625
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Nowe i zmienione funkcje cykli 77185x-04
= Nowy cykl 2568 CZOP WIELOKATNY

. Cykle 421, 422 oraz 427 zostaty rozszerzone o parametry Q498
i Q531

m W cyklu 247: WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA mozna
dla odpowiedniego parametru wybraé z tabeli Preset numer
punktu odniesienia

= W cyklach 200 i 203 zostato dopasowane zachowanie czasu
przebywania u gory

® Cykl 205 wykonuje usuwanie wiéra na powierzchni
wspotrzednych

®m W cyklach SL uwzgledniany jest teraz M110 dla wewnatrz
korygowanych tukéw kotowych, jezeli jest aktywny podczas
obrobki

® W cyklu 251 Kieszen prostokgtna uwzgledniany jest teraz M110
dla wewnatrz korygowanych tukéw kotowych, jezeli jest aktywny
podczas obrobki

m Cykl 225 zostat rozszerzony o parametry Q516, Q367 i Q574.
W ten sposéb mozliwe jest definiowanie punktu odniesienia
dla danego potozenia tekstu oraz skalowanie diugosci tekstu i
wysokosci znakow

= W cyklach 481 - 483 parametr Q340 zostat rozszerzony o
mozliwos¢ zapisu "2". Umozliwia to kontrole narzedzia bez
zmiany w tabeli narzedzi

. Cykl 251 zostat rozszerzony o parametr Q439. Dodatkowo
zostata opracowana na nowo strategia obrobki wykanczajgcej

B W cyklu 252 zostata opracowana na nowo strategia obrdbki
wykanczajgcej

m  Cykl 275 zostat rozszerzony o parametry Q369 i Q439

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora

Programowanie cykli
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Nowe funkcje 77185x-05

CONTOUR DEF jest programowalny teraz takze w DIN/ISO patrz
"Menu Funkcje dla obrobki konturu i punktow", Strona 459

Funkcje PLANEsg teraz programowalne takze w DIN/
ISO z FMAX i FAUTO , patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 507

Jesli w trybie pracy przebiegu programu wybrano tablice palet,
to Lista zamontowania i T-kolejnos¢ pracy sg obliczane dla
catej tablicy palet, patrz "Menedzer narzedzi (opcja #93)",
Strona 241

Nowa funkcja FUNCTION COUNT, do sterowania licznikiem,
patrz "Definiowanie licznika", Strona 467

Nowa funkcja FUNCTION LIFTOFF, do podniesienia narzedzia
przy NC_stop od konturu, patrz "Wznoszenie narzedzia przy
NC-stop: FUNCTION LIFTOFF", Strona 484

Mozna otwiera¢ pliki suportu narzedziowego takze w
menedzerze plikdw, patrz "Menedzer systemu montazu
narzedzi", Strona 461

Przy pomocy funkcji TABELE / NC-PGM DOPASOWAC
mozna obecnie dowolnie definiowalne tabele importowac
i dopasowywac, patrz "Importowanie tabeli narzedzi",
Strona 224

Producent obrabiarek moze w przypadku importu tabeli
udostepni¢ mozliwos¢ np. automatycznego usuwania
przegtosow z tablic i programéw NC za pomoca regut
aktualizaciji, patrz "Importowanie tabeli narzedzi", Strona 224

W tablicy narzedzi mozliwe jest szybkie szukanie nazwy
narzedzia, patrz "Zapis danych narzedziowych do tabeli",
Strona 214

Mozliwe jest skomentowanie wierszy NC, patrz "Komentowanie
wiersza NC w pézniejszym czasie", Strona 182

Producent obrabiarek moze zablokowa¢ wyznaczanie punktu
odniesienia w pojedynczych osiach, patrz "Zachowanie punktow
odniesienia w tabeli", Strona 541, patrz "Wyznaczenie punktu
odniesienia przy pomocy sondy impulsowej 3D ", Strona 575

Wiersz 0 tabeli punktéw odniesienia moze byé edytowany
manualnie, patrz "Zachowanie punktéw odniesienia w tabeli",
Strona 541

CAD-Viewer eksportuje punkty z FMAX do pliku H, patrz "Wyboér
typu pliku", Strona 319

Jesli otwartych jest kilka instancji w CAD-Viewer, to sg one
przedstawiane w pomniejszeniu na trzecim desktopie.

Przy pomocy CAD-Viewer mozliwe jest teraz przejecie danych
z DXF, IGES i STEP, patrz "Przejecie danych z plikéw CAD",
Strona 303

W catej strukturze drzewa mozna podwéjnym kliknieciem
otworzy¢ i zamykac¢ elementy.

Nowy symbol we wskazaniu statusu dla odbitej lustrzanie
obrébki, patrz "Ogdlne wskazanie statusu", Strona 86
Ustawienia grafiki w trybie pracy Test programu sg na state

zachowywane, patrz "Prezentacja 3D w trybie pracy Test
programu", Strona 602

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017

25



Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

W trybie pracy Test programu mozna teraz wybierac rézne
zakresy przemieszczenia, patrz "Zastosowanie", Strona 608

Dane narzedziowe odnoszgce sie do uktadéw impulsowych
mozna teraz wyswietla¢ oraz wprowadzaé takze w menedzerze
narzedzi (opcja #93) , patrz "Edycja menedzera narzedzi",
Strona 243

Przy pomocy soft key MONITOR. UKL.IMPUL. OFF mozna
odtgczy¢ monitorowanie uktadu detekcji na 30 sek., patrz
"Anulowaé monitorowanie sondy pomiarowej", Strona 555

Przy manualnym prébkowaniu ROT i P mozliwe jest ustawienie
za pomocg stotu obrotowego, patrz "Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu poprzez obrot stotu”, Strona 570, patrz
"Naroze jako punkt odniesienia ", Strona 577

Przy aktywnym orientowaniu wrzeciona liczba obrotéw
wrzeciona przy otwartych drzwiach ochronnych jest
ograniczona. Niekiedy zmienia sie kierunek obrotu wrzeciona,
przez co nie zawsze pozycjonowanie odbywa sie po najkrotszej
drodze.

Przy pomocy funkcji DOO mozna przekazywac takze
niezdefiniowane parametry Q

W przypadku D16 mozliwe jest podawanie jako zrédto i cel
odsytaczy do parametrow Q lub parametréw QS, patrz "D16
— teksty i wartosci parametréow Q wydawac sformatowane”,
Strona 365

Funkcje D18 zostaty rozszerzone, patrz "D18 — czytanie danych
systemowych", Strona 371

Nowy parametr maszynowy iconPrioList (nr 100813),
aby okresli¢ kolejnos¢ wskazania statusu (ikony) , patrz
"Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika", Strona 670

Przy pomocy parametru maszynowego clearPathAtBlk

(nr 124203) okreslamy, czy tory narzedzi w trybie pracy Test
programu zostajg skasowane dla nowej BLK-formy, patrz
"Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika", Strona 670

Nowy opcjonalny parametr maszynowy CfgDisplayCoordSys
(nr 127500) dla dokonywania wyboru, w jakim uktadzie
wspotrzednych przesuniecie punktu zerowego ma by¢
wyswietlane we wskazaniu statusu, patrz "Specyficzne
maszynowe parametry uzytkownika", Strona 670
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Zmienione funkcje 77185x-05

Jesli wykorzystuje sie zablokowane narzedzia, to sterowanie
pokazuje w trybie pracy Programowanie i w trybie Test
programu ostrzezenie, patrz "Grafika programowania”,
Strona 192, patrz "Test programu", Strona 611

Sterowanie oferuje przy ponownym najezdzie na kontur logike
pozycjonowania, patrz "Ponowny najazd konturu", Strona 630

Przy ponownym najezdzie narzedzia zamiennego na kontur
zostata zmieniona logika pozycjonowania, patrz "Zmiana
narzedzia", Strona 232

Osie nie aktywowane w aktualnej kinematyce, mozna
referencjonowac takze przy nachylonej ptaszczyznie obrobki,
patrz "Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej
ptaszczyznie obrobki", Strona 525

Odwierty i gwinty sg przedstawiane w grafice programowania
jasno niebieskim kolorem, patrz "Grafika programowania",
Strona 192

Grafika przedstawia narzedzie przy skrawaniu na czerwono

a w przejsciu powietrznym na niebiesko, patrz "Wyswietlanie
narzedzia", Strona 606

Pozycje ptaszczyzn skrawania nie sg wiecej resetowane przy
wyborze programu lub nowej BLK-Form, patrz "Przedstawienie
w 3 ptaszczyznach", Strona 604

Predkos$ci obrotowe wrzeciona mozna podawac takze w trybie
Praca reczna z miejscami po przecinku. W przypadku predkosci
obrotowej < 1000 sterowanie pokazuje miejsca po przecinku,
patrz "Wprowadzenie wartosci", Strona 539

Kolejnos¢ sortowania i szerokosci kolumn pozostajg zachowane
w oknie wyboru narzedzia takze po wytgczeniu sterowania,
patrz "Wywotanie danych narzedzia", Strona 230

Jesli wywotany z %:PGM podprogram konczy sie z M2 lub
M30 , to sterowanie wydaje ostrzezenie. Sterowanie kasuje
automatycznie ostrzezenie, jak tylko wybierzemy inny program
NC, patrz "Wskazéwki dla programowania”, Strona 332

Sterowanie pokazuje komunikat o btedach w paginie goérnej,

az zostanie on usuniety lub zastgpiony innym btedem

wyzszego priorytetu (klasa btedu), patrz "Wyswietlanie btedu",
Strona 196

Okres trwania dotgczania duzych ilosci danych do programu NC
zostat znacznie skrécony.

Stick USB nie musi by¢ podigczany za pomoca softkey, patrz
"Podtgczenie i odigczenie urzadzenia USB", Strona 161

Szybkos¢ nastawiania inkrementacji kroku, predkosci obrotowej
i posuwu zostata dopasowana dla elektronicznych kétek
recznych.

Ikony rotacji podstawowej, rotacji podstawowej 3D oraz
nachylonej ptaszczyzny obrébki zostaty dopasowane w celu
lepszego rozrézniania, patrz "Ogoélne wskazanie statusu”,
Strona 86

Sterowanie rozpoznaje automatycznie, czy tablica jest
importowana lub format tablicy jest dopasowany, patrz
"Importowanie tabeli narzedzi", Strona 224

Przy ustawieniu kursora na pole wprowadzania danych
menedzera narzedzi cate to pole jest zaznaczane.
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B Podwadjne klikniecie myszg i klawisz ENT otwierajg na polach
wyboru edytora tablicy okno wyskakujgce.

B Przy zmianach podplikéw konfiguracji sterowanie nie przerywa
testu programu, lecz pokazuje tylko ostrzezenie.

® Bez referencjonowanych osi nie mozna ani okresli¢ punktu
odniesienia ani dokona¢ zmiany punktu odniesienia, patrz
"Przejechanie punktéw referencyjnych", Strona 524

m Jesli przy dezaktywowaniu kotka recznego potencjometry
kétka sg jeszcze aktywne, to sterowanie wydaje ostrzezenie,
patrz "Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi”,
Strona 529

B Podczas uzywania kétek recznych HR 550 lub HR 550FS przy
zbyt niskim napieciu baterii zostaje wydawane ostrzezenie,
patrz "Przemieszczenie elektronicznymi kotkami recznymi®,
Strona 529

® Producent obrabiarek moze okresli¢, czy dla narzedzia z CUT
0 offset R-OFFS zostaje wliczany, patrz "Tabela narzedzi:
dane narzedzi dla automatycznego wymiarowania narzedzia",
Strona 219

® Producent obrabiarek moze zmieni¢ symulowang pozycje
zmiany narzedzia, patrz "Test programu", Strona 611

® W parametrze maszynowym decimalCharakter (nr 100805)
mozna nastawic¢, czy stosowany jest dziesietny znak
rozdzielajgcy badz przecinek, patrz "Specyficzne maszynowe
parametry uzytkownika", Strona 670

Nowe i zmienione funkcje cykli 77185x-05

= Nowy cykl 441 SZYBKIE PROBKOWANIE. Przy pomocy tego
cyklu mozna okresli¢ globalnie ré6zne parametry uktadu
impulsowego (np. posuw pozycjonowania) dla wszystkich
nastepnie stosowanych cykli uktadéw impulsowych.

= Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY i 257 CZOP OKRAGLY zostat
rozszerzony o parametry Q215, Q385, Q369 i Q386.

® Dla cyklu 205 i 241 zostato zmienione zachowanie posuwu.

m Szczegotowo zmiany w cyklu 233: monitoruje przy obrébce
wykanczajgcej dlugos¢ ostrza (LCUTS), powieksza przy obrdbce
zgrubnej ze strategig frezowania 0-3 powierzchnie w kierunku
frezowania o Q357 (jesli w tym kierunku nie nastawiono
ograniczenia)

= CONTOUR DEF jest programowalny teraz takze w DIN/ISO .

m Zaklasyfikowane podrzednie pod OLD CYCLES , technicznie
przestarzate cykle 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215, 210,
211, 230, 231 nie mogg by¢ dotgczane przy pomocy edytora.
Odpracowywanie i zmiany tych cykli jest jednakze mozliwe w
dalszym ciggu.

m Cykle czujnika nastolnego m.in. 480, 481, 482 mogg zostaé
skryte

. Cykl 225 Grawerowanie moze z nowg syntaktykg grawerowac
aktualny stan licznika.

= Nowa kolumna SERIAL w tabeli uktadéw impulsowych

m Rozszerzenie toru konturu: cykl 25 z resztg materiatu, cykl 276
tor konturu 3D

Dalsze informacje: instrukcja obstugi Programowanie cykli
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11 Przeglad

Ten rozdziat ma pomdéc nowicjuszom przy szybkim opanowaniu
najwazniejszych aspektéow obstugi sterowania. Blizsze informacje
na odpowiedni temat znajdujg sie w przynaleznym opisie, do
ktérego istniejg odsytacze.

Nastepujagce 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

Pierwsze kroki z TNC 320 | Przeglad

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!

Przez maszyny i komponenty maszyn powstajg zawsze

zagrozenia mechaniczne. Pola elektryczne, magnetyczne badz

elektromagnetyczne sg szczegdlnie niebezpieczne dla oséb z

kardiostymulatorami i implantami. Juz z wigczeniem maszyny

powstaje sytuacja zagrozenia!

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
eksploataciji obrabiarki i kierowa¢ sie nimi

> Prosze uwzgledni¢ wskazéwki bezpieczenstwa oraz symbole
i kierowac sie nimi

> Stosowac srodki zabezpieczenia

tozenia TAYA: ZADA

+0.000
[z ] +110.000
& | +0.000
+0.000

100% S-OVR
100% F-OVR LIMIT 1

oorvk | pxr.oon
SONDA ZARZADZ .
&

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Wigczenie obrabiarki i najechanie punktow
referencyjnych sg funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy
od rodzaju maszyny.
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» Wigczy¢ napiecie zasilajgce sterowania i obrabiarki

> Sterowanie uruchamia system operacyjny. Ta operacja moze
potrwac¢ kilka minut.

> Nastepnie sterowanie pokazuje w paginie gérnej ekranu dialog
Przerwa w zasilaniu.

» Klawisz CE nacisng¢
> Sterowanie konwersuje program PLC.
» Wiaczy¢ zasilanie

@ > Sterowanie sprawdza funkcjonowanie

wytgczenia awaryjnego i przechodzi do trybu
Najazd punktu referencyjnego.

» Przejechac punkty referencyjne w zadanej
kolejnosci: dla kazdej osi hacisngé zewnetrzny
klawisz NC-start . Jes$li na maszynie podtgczone
sg przetworniki dlugosci i kata, to najazd
punktoéw referencyjnych moze by¢ pominiety

> Sterowanie jest gotowe do pracy i znajduje sie w
trybie pracy Praca reczna.

o

Szczegétowe informacje na ten temat

= Najazd punktow referencyjnych
Dalsze informacje: "Wtgczenie", Strona 522

® Tryby pracy
Dalsze informacje: "Programowanie", Strona 84
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1.3 Programowanie pierwszego przedmiotu

Wybér wiasciwego trybu pracy

Zapisu programow mozna dokonywac wytgcznie w trybie pracy

Programowanie:
» Nacisng¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy

Programowanie.

Szczegoétowe informacje na ten temat
= Tryby pracy

Dalsze informacje: "Programowanie", Strona 84
Najwazniejsze elementy obstugi sterowania

Klawisz Funkcje dla prowadzenia dialogu

N Potwierdzi¢ zapis i aktywowac nastepne pytanie
dialogu

s}

| m
3

Pominigcie pytania dialogu

I
E

END Zakonczenie przedwczesne dialogu

DEL Przerwanie trybu dialogowego, odrzucenie
zapisu

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

@

Szczegotowe informacje na ten temat

® Zapis programéw i dokonywanie zmian
Dalsze informacje: "Edycja programu NC", Strona 140

B Przeglad klawiszy
Dalsze informacje: "Elementy obstugi sterowania", Strona 2
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Otwarcie nowego programu / menedzer plikéw

» Klawisz PGM MGT nacisng¢ [EFeaca wgszna B rogranowenie = :":
> Sterowanie otwiera menedzera plikow Bhe Rt N ST R
Menedzer plikéw sterowania ma podobng strukture Toduh | frmm —
jak menedzer plikéw na PC z Windows Explorer. N rm—i
Przy pomocy menedzera plikéw administruje sie 88 rae B Dt et
danymi w wewnetrznej pamieci sterowania.
» Prosze otworzy¢ klawiszami ze strzatkg folder, w . B A

ktorym chcemy utworzyé nowy plik
» Zapisa¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem .i

12 plik(i) 19.32 Gbajty wolne ®

> Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT . T SR & e W <
Sterowanie zapytuje o jednostke miary nowego
programu.

» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE

il nacisng¢

Sterowanie generuje pierwszy i ostatni wiersz programu
automatycznie. Te wiersze nie mogg by¢ pdzniej zmieniane.
Szczegoétowe informacje na ten temat
B Menedzer plikéw
Dalsze informacje: "Praca z menedzerem plikow",
Strona 149

= Utworzenie nowego programu
Dalsze informacje: "Programy otwierac¢ i zapisywac",
Strona 132
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Definiowanie potwyrobu

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

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

» 0§ wrzeciona Z - ptaszczyzna XY: zapisa¢ aktywng o0$
wrzeciona. G17 jest ustawieniem wstepnym, klawiszem ENT
przejac

» Definicja potwyrobu: minimum X: zapisa¢ najmniejszg X-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

0, klawiszem ENT potwierdzi¢
» Definicja potwyrobu: minimum Y: zapisa¢ najmniejszg Y-

wspotrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

0, klawiszem ENT potwierdzi¢
» Definicja potwyrobu: minimum Z: zapisa¢ najmniejszg Z-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

-40, klawiszem ENT potwierdzi¢
» Definicja potwyrobu: maksimum X: zapisa¢ najwiekszg X-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

100, klawiszem ENT potwierdzié¢
» Definicja potwyrobu: maksimum Y: zapisa¢ najwiekszg Y-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

100, klawiszem ENT potwierdzi¢
» Definicja potwyrobu: maksimum Z: zapisaé najwiekszg Z-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

0, klawiszem ENT potwierdzi¢
> Sterowanie zamyka dialog.

Przyktad

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NEU G71 *

Szczegébtowe informacje na ten temat

= Definiowanie pétwyrobu
Dalsze informacje: "Otwarcie nowego programu NC",
Strona 136

100

zA

MAX

100
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Struktura programu

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

Zalecana struktura programu przy prostych, konwencjonalnych
obrébkach konturu

T
N
<
3
)
o

BN

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Wypozycjonowac¢ wstepnie na ptaszczyznie obrébki w poblizu
punktu startu konturu

W osi narzedzia wypozycjonowaé wstepnie nad przedmiotem
lub zaraz na gtebokosé, w razie koniecznosci wigczy¢
wrzeciono/chtodziwo

Najazd do konturu

Obrébka konturu

Opuszczenie konturu

Przemie$ci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Szczegotowe informacje na ten temat

® Programowanie konturu
Dalsze informacje: "Programowac ruch narzedzia dla obrébki",
Strona 256

w N

N

o N O O
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Zalecana struktura programu przy prostych programach z
cyklami

o
N
<
-
)
o

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie cyklu obrobki

Najazd pozycji obrobki

Wywotanie cyklu, wtgczenie wrzeciona/chtodziwa
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Szczegodtowe informacje na ten temat

= Programowanie cykli
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykili

o 0ok WON -

(<]

2 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017



Pierwsze kroki z TNC 320 | Programowanie pierwszego przedmiotu

Programowanie prostego konturu

Przedstawiony na ilustracji po prawej stronie kontur ma by¢ raz
frezowany na gteboko$¢ 5 mm. Definicja pétwyrobu zostata juz

wykonana. Po otwarciu dialogu klawiszem funkcyjnym, zapisujemy

wszystkie odpytywane przez sterowanie w paginie gornej ekranu

dane.

TOOL
CALL

=

Goo

G390

G40

Goo

G40

>

Wywotanie narzedzia: prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ENT, nie zapomina¢ o osi narzedzia
G17.

Nacisna¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GOO dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Wybra¢ softkey G90 dla absolutnych wymiaréw

Wyjscie narzedzia poza materiat: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Zoraz podac
wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT

Nie aktywowac¢ korekcji promienia: softkey G40
nacisng¢

Funkcje pomocnicze M ? zapisa¢ i klawiszem
END potwierdzi¢

Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GOO dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Wypozycjonowac narzedzie na ptaszczyznie
obrébki: nacisngé pomaranczowy klawisz osiowy
X, oraz podac¢ wartos¢ dla najezdzanej pozyciji,
np. -20

Nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy Yoraz
podaé wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. -20.
Potwierdzi¢ klawiszem ENT

Nie aktywowac korekcji promienia: softkey G40
nacisngé

Funkcje pomocnicze M ? zapisa¢ i klawiszem
END potwierdzi¢

Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Nacisna¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

Yi

10

10

20

20
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Pierwsze kroki z TNC 320 | Programowanie pierwszego przedmiotu

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

Wybra¢ softkey GO0 dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Przejazd narzedzia na gtebokosé: nacisngé
pomaranczowy klawisz osiowy Zoraz podac
wartosc¢ dla najezdzanej pozycji, np. -5.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Nie aktywowac korekcji promienia: softkey G40
nacisngé

Funkcje pomocnicze M ? Wigczy¢ wrzeciono i
chtodziwo, np. M13, klawiszem END potwierdzi¢

Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Nacisna¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

Poda¢ wspodtrzedne punktu startu konturu1 w Xi
Y, np. 5/5, klawiszem ENT potwierdzi¢

Aktywowacé korekcje promienia z lewej od
trajektorii; softkey G41 nacisng¢

Posuw F=? Podac¢ posuw obrdébki, np. 700
mm/min, klawiszem END wprowadzone dane
zachowaé

26 zapisac, aby najechac kontur: Zaokraglenie
-promien ? okregu najazdu zdefiniowag,
klawiszem END zapisaé do pamieci

Obrabiac¢ kontur, punkt konturu 2 najechac:
dostateczny jest zapis zmieniajgcych sie
informacji, to znaczy zapisac tylko wspotrzednag
Y 95 i klawiszem END zapisa¢ wprowadzone
dane

Punkt konturu 3 najechaé: wspétrzedng X 95
zapisac¢ i klawiszem END zachowac¢ dane

Zdefiniowac fazke G24 w punkcie konturu
Segment fazy ? 10 mm zapisac, klawiszem END
zachowac

Punkt konturu 4 najechaé: wspoétrzedng Y 5
zapisac i klawiszem END zachowac¢ dane

Zdefiniowac¢ fazke G24 w punkcie konturu
Segment fazy ? 20 mm zapisac, klawiszem END
zachowaé

Punkt konturu 1 najechaé: wspoétrzedng X 5
zapisac¢ i klawiszem END zachowac¢ dane

27 zapisa¢, aby opusci¢ kontur: Zaokraglenie -
promien ? okregu odjazdu zdefiniowac
Opusci¢ kontur: poda¢ wspotrzedne poza
obrabianym przedmiotem w X i Y, np. -20/-20,
klawisz ENT potwierdzi¢

Nie aktywowac¢ korekcji promienia: softkey G40
nacisngé
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Pierwsze kroki z TNC 320 | Programowanie pierwszego przedmiotu

» Nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla

przemieszczenia prostoliniowego

» Wybra¢ softkey GO0 dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

» Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Z, aby wysungé
narzedzie w osi narzedzi oraz zapisa¢ wartosc
przewidzianej do najazdu pozyciji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT

» Nie aktywowac korekcji promienia: softkey G40
nacisngé

» Funkcja dodatkowa M ? M2 dla koAca programu
zapisac, klawiszem END potwierdzi¢

> Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Szczegébtowe informacje na ten temat

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017

Kompletny przyktad z wierszami NC
Dalsze informacje: "Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie
kartezjanskim", Strona 280

Utworzenie nowego programu
Dalsze informacje: "Programy otwierac¢ i zapisywac",
Strona 132

Kontury najechac¢/odjazd
Dalsze informacje: "Kontur najechaé i opuscic", Strona 259

Programowanie konturow
Dalsze informacje: "Przeglad funkcji toru ksztattowego",
Strona 270

Korekcja promienia narzedzia
Dalsze informacje: "Korekcja promienia narzedzia ",
Strona 238

Funkcje dodatkowe M
Dalsze informacje: "Funkcje dodatkowe dla kontroli przebiegu
programu, wrzeciona i chtodziwa ", Strona 438
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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.

TOOL
CALL

- N

CYCL
DEF

WIERCENIE
BWINT

200

)

66

>

Wywotanie narzedzia: prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ENT, nie nalezy zapomina¢ o osi
narzedzia

Nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GO0 dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

» Wybra¢ softkey G90 dla absolutnych wymiaréow

Wyjscie narzedzia poza materiat: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Z, oraz podac
wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENT .

Nie aktywowac korekcji promienia: softkey G40
nacisngé

Funkcje pomocnicze M ? Wigczy¢ wrzeciono i
chtodziwo, np. M13 klawiszem END potwierdzi¢
Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Wywota¢ menu cykli: klawisz CYCL DEF nacisng¢

Wyswietli¢ cykle wiercenia

Wybra¢ standardowy cykl wiercenia 200

Sterowanie uruchamia dialog dla definiowania
cyklu.

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez sterowanie
parametry krok po kroku, wprowadzanie danych
klawiszem ENT potwierdzi¢

Sterowanie pokazuje po prawej stronie ekranu
dodatkowo grafike, w ktérej przedstawiony jest
odpowiedni parametr cyklu

0 zapisa¢, aby najecha¢ dalszg pozycje
wiercenia: wspotrzedne odpowiedniej pozyc;ji
wiercenia zapisac, cykl z M99 wywotac

0 zapisa¢, aby najecha¢ dalszg pozycje
wiercenia: Wspotrzedne danych pozyciji
wiercenia zapisac, cykl z M99 wywotac

YA
100
90 D D
10 D D
4»@\ =
* X
10 20 80 90100
anca Teczna Brrogramowanie fone] {;’"Zaﬁ
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» 0 zapisa¢, aby wysung¢ narzedzie z materiatu:
nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy Z, oraz
podac wartos¢ dla najezdzanej pozyciji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

» Funkcja dodatkowa M? M2 dla konca programu
zapisac, klawiszem END potwierdzi¢

> Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

o]

Przyktad

Definicja potwyrobu

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie cyklu

Wigczyé wrzeciono i chtodziwo, wywotaé cykl
Wywotac cykl
Wywotac cykl
Wywotaé cykl

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Szczegoétowe informacje na ten temat

Utworzenie nowego programu

Dalsze informacje: "Programy otwierac i zapisywac",
Strona 132

Programowanie cykli

Dalsze informacje instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli
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1.4 Pierwszg czesc¢ przetestowaé graficznie

Wybér wiasciwego trybu pracy

Testowania programu mozna dokonywac w trybie pracy Test [Praca reozna B ot prograns o

S

=

programu:
» Nacisna¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Test
programu.

Szczegébtowe informacje na ten temat

= Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy”, Strona 83
® Testowanie programéw et [t |
Dalsze informacje: "Test programu", Strona 611 L

T || meser
Lok

aTaR
st | ros. 8 H "
(= START

e [

Wybra¢ tabele narzedzi dla testu programu

Jesli w trybie pracy Test programu nie aktywowano jeszcze tabeli
narzedzi, to nalezy wykonac¢ ten krok.

PGM
MGT

TYP

Klawisz PGM MGT nacisng¢

Sterowanie otwiera menedzera plikow
Softkey TYP WYBIERZ nacisng¢

Sterowanie otwiera menu softkey dla wyboru
wyswietlanego typu pliku.

Softkey DEFAULT nacisng¢

> Sterowanie pokazuje wszystkie zachowane pliki
w prawym oknie.

» Przesung¢ kursor w lewo na katalogi

>
>
>
>

WYBIERZ

v

DEFAULT

> Kursor przesungé na katalog TNC:\table\

Przesung¢ kursor w prawo na pliki

-N -
v

» Przesung¢ kursor na plik TOOL.T (aktywna
tabela narzedzi), a klawiszem ENT przejgc¢:
TOOL.T otrzymuje status S i tym samym jest
aktywny dla Test programu

) » Klawisz END nacisnagé: opuéci¢ menedzera
plikow

H

Szczegotowe informacje na ten temat

B Menedzer narzedzi
Dalsze informacje: "Zapis danych narzedziowych do tabeli",
Strona 214

m Testowanie programow
Dalsze informacje: "Test programu", Strona 611
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Wybraé program, ktéry chcemy przetestowaé
» Klawisz PGM MGT nacisng¢

> Sterowanie otwiera menedzera plikow
Softkey OSTATNIE PLIKI nacisngé

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce z ostatnio
wybieranymi plikami.

» Klawiszami ze strzatkg wybra¢ program, ktory
chcemy przetestowac, klawiszem ENT przejgc

v

OSTATNIE
PLIKI

v

Szczegotowe informacje na ten temat

= Wybraé program
Dalsze informacje: "Praca z menedzerem plikow",
Strona 149

Wybraé¢ ukiad ekranu i widok

@ » Klawisz dla wyboru uktadu ekranu nacisngé
> Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozycji alternatywy.
PROGRAM » Softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisng¢

+

ERAFIKA > Sterowanie pokazuje na lewej potowie ekranu
program, na prawej potowie ekranu potwyrob.

Sterowanie oferuje nastepujgce podglady:

Softkeys Funkcja
wrnoKT Widok objeto$ciowy
S
WIDOKT Widok objetosciowy i drogi narzedzia
IR
WIDOKT DrOgi narZQdZia
W= |

Szczegoétowe informacje na ten temat

B Funkcje grafiki
Dalsze informacje: "Grafiki ", Strona 598

= Wykonanie testu programu
Dalsze informacje: "Test programu”, Strona 611
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Start testu programu

ReseT » Softkey RESETOWAC + START nacisngé¢
START > Sterowanie resetuje aktywne dotychczas dane
narzedzia

> Sterowanie symuluje aktywny program, az do
zaprogramowanego przerwania lub do konca
programu

» Podczas przebiegu symulacji mozna przejsé do
innego widoku za pomocg softkey

Softkey STOP nacisngc¢

Sterowanie przerywa test programu

Softkey START nacisng¢

Sterowanie kontynuuje test programu po
przerwie

STOP

STRART

v v. v VY

Szczegotowe informacje na ten temat

= Wykonanie testu programu
Dalsze informacje: "Test programu", Strona 611
B Funkcje grafiki
Dalsze informacje: "Grafiki ", Strona 598
m  Ustawienie szybko$ci symulacji
Dalsze informacje: "Szybkos¢ Ustawienie testu programu”,
Strona 599
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1.5 Nastawienie narzedzi

Wybér wiasciwego trybu pracy

Narzedzia konfiguruje sie w trybie pracy Praca reczna : [BF:e0n reozna
» Nacisng¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Praca H
Y +0.000
reczna. 2] +110.000
5 | +0.000 s
. . . +0.000
Szczegoétowe informacje na ten temat e
= Tryby pracy sterowania
. . & e
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 83 AT . F | & S
100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1 "’_‘v
- B T T

| 1aeLica
T8

4m @ =~

Przygotowanie i pomiar narzedzi

» Wymagane narzedzie zamocowaé w odpowiednim uchwycie

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

» Przy pomiarze na maszynie: narzedzia zamocowac w
zmieniaczu narzedzi
Dalsze informacje: "Tabela miejsca TOOL_P.TCH",

Strona 73
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Tabela narzedzi TOOL.T

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Wywotanie menedzera narzedzi moze réznic sie od
opisanego ponizej sposobu.

W tabeli narzedzi TOOL.T (zapisana w pamieci pod TNC:\table\
) zachowujemy dane o narzedziach jak dlugos$c¢ i promien ale
takze inne specyficzne informacje o narzedziach, konieczne dla
sterowania w celu wykonania réznych funkgciji.

Aby zapisa¢ dane narzedzi do tabeli narzedzi TOOL.T, nalezy
wykonaé to w nastepujgcy sposob:

NARZEDZIE > Wyswietlanie tabeli narzedzi
ﬂ > Sterowanie pokazuje tabele narzedzi w formie
konwencjonalnej tabeli.
o » Zmiana w tabeli narzedzi: softkey EDYCJA
orF ustawi¢ na ON

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

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

» Opuszczenie tabeli narzedzi: klawisz END
nacisngé

Szczegoétowe informacje na ten temat

B Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 83

B Praca z tabelg narzedzi
Dalsze informacje: "Zapis danych narzedziowych do tabeli",
Strona 214

® Praca z menedzerem narzedzi (opcja #93)
Dalsze informacje: "Wywotanie menedzera narzedzi",
Strona 242

aEdyc]a tabeli narzgdzi
2 Wykon.progzan automa
THG: \table) tool. t
T 4 [
o [T
'

20s

4vs

6012

7014

ame

ame
10020
11022
12024
13026
14028
15030
18032
17034
18036
19038

Nazwa narzedzia ?

tyczaieh Edycja tabe!

L

11 narzed:

R

a0
a0
90
0

100
100
100
100
100
100

18

Rz

Szorokosé tekstu 32

POGZATER KONIEG STRONA
|

STRONA

EDYCIA

|BEE] o

| znagoz

Test programu
24

STANOWIS.
TABLIGA
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Tabela miejsca TOOL_P.TCH

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Sposob funkcjonowania tabeli miejsca jest niezalezny od
maszyny.

®

W tabeli miejsca TOOL_P.TCH (zachowana na state pod
TNC:\table\) okreslamy, jakie narzedzia znajdujg sie w magazynie
narzedzi.

Aby zapisa¢ dane do tabeli miejsca TOOL.P.TCH , nalezy wykonaé¢
to w nastepujacy sposoéb:

NARZEDZTE » Wyswietlanie tabeli narzedzi
ﬂ > Sterowanie pokazuje tabele narzedzi w formie
konwencjonalnej tabeli.
S » Wyswietlanie tabeli miejsca
TARCICA > Sterowanie pokazuje tabele miejsca w formie

konwencjonalnej tabeli.

» Zmiany w tabeli miejsca: softkey EDYCJA ustawic
na ON

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

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

» Opuszczenie tabeli miejsca: klawisz END
nacisngc¢

Szczegotowe informacje na ten temat
= Tryby pracy sterowania

Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 83
= Praca z tabelg miejsca

Dalsze informacje: "Tabela miejsca dla zmieniacza narzedzi",
Strona 227
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1.6 Nastawienie przedmiotu

Wybér wiasciwego trybu pracy

Potwyroby konfiguruje sie w trybie pracy Praca reczna lub
Elektroniczne kétko reczne

» Nacisnagé klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Praca
reczna.

Szczegébtowe informacje na ten temat

® Tryb pracy Praca reczna
Dalsze informacje: "Przemieszczenie osi maszyny",
Strona 527

Zamocowac przedmiot

Zamocowacé przedmiot za pomocg uchwytu na stole maszynowym.
Jedli do dyspozycji na maszynie znajduje sie uktad pomiarowy 3D,
to moze zostaé¢ pominigte réwnolegte do osi ustawienie przedmiotu.
Jesli brak uktadu pomiarowego 3D, to nalezy tak ustawi¢ przedmiot,
aby byt zamocowany rownolegle do osi maszyny.

Szczegébtowe informacje na ten temat

m Okreslenie punktow odniesienia przy pomocy uktadu
impulsowego 3D
Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia przy
pomocy sondy impulsowej 3D ", Strona 575

®  Okreslenie punktéw odniesienia bez pomocy uktadu
impulsowego 3D
Dalsze informacje: "Wyznaczanie punktéw odniesienia bez
uktadu impulsowego 3D", Strona 549
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Okreslenie punktu odniesienia przy pomocy uktadu
odniesienia 3D

» 3D-uktad pomiarowy zamontowacé: w trybie pracy Pozycjonow.
z recznym wprowadz. wykonac¢ T-wiersz z podaniem osi
narzedzi a nastepnie ponownie tryb pracy Praca reczna
wybraé

DoTvK » Softkey DOTYK SONDA nacisng¢
Lo > Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozycji funkcje.
DIGTTAL. » Okresli¢ punkt odniesienia np. na narozu
g,.' e obrabianego przedmiotu

» Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na pierwszy punkt prébkowania pierwsze;j
krawedzi obrabianego przedmiotu

» Wybrac¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

» Klawisz NC-start nacisngé

> Ukiad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym
kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

» Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na drugi punkt prébkowania pierwszej
krawedzi obrabianego przedmiotu

» Klawisz NC-start nacisngé

> Ukfad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym
kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

» Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na pierwszy punkt prébkowania drugiej
krawedzi obrabianego przedmiotu

» Wybrac¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

» Klawisz NC-start nacisngé

> Ukfad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym
kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

» Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na drugi punkt prébkowania drugiej krawedzi
obrabianego przedmiotu

> Klawisz NC-start nacisng¢

> Uktad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym
kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

> Nastepnie sterowanie wyswietla wspotrzedne
okreslonego punktu naroznego
PUNKT » 0 wyznaczy¢: softkey PUNKT ODNIES. USTAW

ODNIES.

usTAU nacisng¢
» Menu z softkey KONIEC zamkng¢
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Pierwsze kroki z TNC 320 | Nastawienie przedmiotu

Szczegodtowe informacje na ten temat

® Wyznaczenie punktéw odniesienia
Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia przy
pomocy sondy impulsowej 3D ", Strona 575

76 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017



Pierwsze kroki z TNC 320 | Odpracowanie pierwszego programu

1.7 Odpracowanie pierwszego programu

Wybér wiasciwego trybu pracy
Programy mozna odpracowywac albo w trybie pracy Wykonanie [Edwionanie programy, automatyoz.
progr.,pojedynczy blok albo w trybie pracy Wykonanie programu,
automatycz.:

NG: \ne_prog\BHB\DIN 1_Gesenk_cast
1 Gasonk_casting 1

» Nacisng¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok, sterowanie
odpracowuje jeden wiersz NC za drugim.

» Kazdy wiersz nalezy potwierdzic¢ klawiszem g +0.000 @ +0.000
NC-start W e
» Nacisnag¢ klawisz trybu pracy s
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy
Wykonanie programu, automatycz., sterowanie
dopracowuje program po NC-start do przerwania
przebiegu programu lub do korica programu

©

| NARZEDZIE
TABLICA

T8

KONIEG STRONA || STRONA |

‘ NARZEDZIE
VZYCIE

Szczegotowe informacje na ten temat

B Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 83

®  Odpracowywanie programow
Dalsze informacje: "Przebieg programu”, Strona 615

Wybraé program, ktéry chcemy odpracowac
» Klawisz PGM MGT nacisng¢
> Sterowanie otwiera menedzera plikow
Softkey OSTATNIE PLIKI nacisngé
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce z ostatnio
wybieranymi plikami.
» W razie koniecznosci klawiszami ze strzatkg

wybrac¢ program, ktéry chcemy odpracowag,
klawiszem ENT przejgé

v

OSTATNIE
PLIKI

v

Szczegotowe informacje na ten temat

B Menedzer plikéw
Dalsze informacje: "Praca z menedzerem plikow",
Strona 149

Start programu

» Klawisz NC-start nacisngé

il
Lo > Sterowanie odpracowuje aktywny program.

Szczegodtowe informacje na ten temat

= Odpracowywanie programow
Dalsze informacje: "Przebieg programu”, Strona 615
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21 TNC 320

Sterowania TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do

pracy w warsztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przy
pomocy ktérych mozna zaprogramowac zwykte rodzaje obrobki
frezowaniem lub wierceniem, bezposrednio na obrabiarce, w fatwo
zrozumiatym dialogu. Sg one przeznaczone do pracy na frezarkach
i wiertarkach oraz w centrach obrébkowych z 6 osiami wigcznie.
Dodatkowo mozna nastawi¢ przy programowaniu potozenie kagtowe
wrzeciona.

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

Dialogowy jezyk programowania HEIDENHAIN oraz
DIN/ISO

Szczegolnie proste jest generowanie programu w wygodnym

dla uzytkownika interaktywnym jezyku programowania
dialogowego firmy HEIDENHAIN do zadan warsztatowych. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrobki w czasie
wprowadzania programu. Jesli niedostepny jest odpowiedni dla
NC rysunek techniczny, to wspomaga technologa dodatkowo
Programowanie Dowolnego Konturu (w j.niem. FK). Graficzna
symulacja obrobki przedmiotu jest mozliwa zaréwno w czasie
przeprowadzenia testu programu jak i w czasie przebiegu
programu.

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

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

Kompatybilnosé

Programy obrébki wygenerowane na sterowaniach ksztattowych
HEIDENHAIN (poczgwszy od TNC 150 B), s3 tylko warunkowo
odpracowywalne przez TNC 320 . Jesli wiersze NC zawierajg
nieodpowiednie elementy, to zostajg one oznaczone przez
sterowanie przy otwarciu pliku z meldunkiem o btedach lub
oznaczane jako wiersze ERROR.

o Prosze zapoznac sie z doktadnym opisem réznic
pomiedzy iTNC 530 i TNC 320.
Dalsze informacje: "Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w
poréwnaniu”, Strona 697

Wprowadzenie | TNC 320
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Wprowadzenie | Ekran i pulpit sterowniczy

2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

Sterowanie jest oferowane jako wersja kompaktowa lub jako wersja
z oddzielnym ekranem i pulpitem obstugi. W obydwu wariantach
sterowanie jest wyposazone w ekran ptaski TFT 15 calowy.

1 Pagina gérna
Przy wtgczonym sterowaniu monitor wyswietla w paginie
goérnej wybrane rodzaje pracy: po lewej rodzaje pracy maszy-
ny i po prawej rodzaje pracy programowania. W wiekszym
polu paginy gérnej wyswietlony jest rodzaj pracy, na ktéry
monitor jest przetgczony: tam tez pojawiajg sie pytania dialo-
gowe i teksty komunikatéw (wyjatek: jesli sterowanie pokazu-
je tylko grafike).

2 Softkeys

W paginie dolnej sterowanie wyswietla dalsze funkcje na
pasku z softkey. Te funkcje wybierane sg lezgcymi ponizej
klawiszami. Dla orientacji pokazujg waskie belki bezpo-
Srednio nad paskiem z softkey liczbe paskow softkey, ktére
mozna wybrac¢ przy pomocy lezgcych na zewnatrz softkey dla
przetgczenia. Aktywny pasek softkey jest przedstawiony w
postaci niebieskiej belki

Softkey-klawisze wybiorcze
Klawisze przetgczenia softkey
Okreslenie uktadu ekranu

Klawisz przetgczania ekranu migedzy trybem pracy obrabiarki,
trybem programowania oraz trzecim desktopem

7 Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez produ-
centa maszyn

o O A~ W

8 Klawisze przetgczenia softkey dla softkeys zainstalowanych
przez producenta maszyn

9 Port USB
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Wprowadzenie | Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie uktadu ekranu

Uzytkownik wybiera uktad ekranu monitora. Sterowanie moze

np. w trybie pracy Programowanie wys$wietli¢ 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¢ sterowanie,
zalezy od wybranego rodzaju pracy.

Okreslenie uktadu ekranu:

@ » Klawisz Uktad ekranu nacisng¢: pasek softkey
pokazuje mozliwe uktady ekranu
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 83

PROGRAN » Wybdr uktadu ekranu przy pomocy softkey

o
GRAFIKA

Pulpit sterowniczy

Sterowanie TNC 320 zostaje dostarczane ze zintegrowanym ® et L
pulpitem sterowniczym. Alternatywnie dostepna jest takze TNC e BIITTTeTTTrrr— a
320 wersja z oddzielnym ekranem oraz pulpitem sterowniczym z : s
alfanumeryczna klawiatura. | =
| @
1 Klawiatura alfanumeryczna dla zapisu tekstéw, nazw plikow | =
oraz programowania DIN/ISO - | =
2 = Menedzer plikow . T | @
® Kalkulator - @
u - ' P TR e
MOD-funkcja TII T T~ # e
® Funkcja HELP (POMOC)
= Wyswietli¢ komunikaty o btedach e E e S e
yswie y ¢ ZEEEI EE0OEE TDaooo
3 Tryby pracy programowania L, TEEE SoEoDe: E:
(O - NED b SEEEE Same
4 Tryby p.racyll mas’zyny . @, EEE b EEEEE == 7
5 Otwarcie dialogéow programowania @ 4 S m ooe CaED
6 Klawisze nawigadji i instrukcja skoku GOTO @ ( ame DEES
7 Zapis liczb oraz wyboér osi o -

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

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Niektoérzy producenci obrabiarek nie uzywaja
standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN.

Klawisze, jak np. NC-Start lub NC-Stop, opisane sg w
instrukcji obstugi obrabiarki.
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Wprowadzenie | Tryby pracy

2.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko reczne

Konfigurowanie obrabiarki nastepuje w trybie pracy Praca reczna. [@Freca reozna

one] Pru\;xammlania ] /Z‘»
W tym trybie pracy mozna pozycjonowaé osi maszyny manualnie e
lub krok po kroku, a wyznaczaé punkty odniesienia i nachylaé ____________=le
ptaszczyzne obrébki. H =
Y +0.000 z | V|
Tryb pracy Elektroniczne kétko reczne wspomaga reczne g $110.000 o |
oY ; ¢ ) — G W TR
przesuniecie osi maszyny przy pomocy elektronicznego koétka +0.000 e v T
recznego HR. B § |
= a8
Softkeys dla podziatu ekranu monitora (wybiera¢ jak to =" o e
opisano uprzednio) i W
100% F-OVR  LIMIT 1 loes] el
Softkey Okno P R S 7 2 2 7
Pozycje
POZY¥CJA
pozveuR Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
poLOZENTE wskazanie statusu
KINEWATYKA Po lewej stronie: pozycje, po prawe;j stronie:
POZYCJI Oblekty kOlIZJI
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
W tym trybie pracy mozna programowac proste ruchy [E3rozvoronow. = recznym wpromacz. [ow [EJPEagramovanzel |
przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub S——
pozycjonowania wstepnego. s o pom o |
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu o |
P JrAvNi)
Softkey Okno : : | —
Program o I
PROGRAM L ey v g =
086,4734‘ ‘Z Zgg [l
1 H . . -5.000 ‘;“:anx @
PROGRAN Po lewej stronie: program, po prawej stronie: TN I — B i
PULG;ENIE wskazanie statusu s | smaws || rowosene || POLOIENE | srars I
PRZEGLADU | WSPOERZ. || NARZEDZIE || ppreizcs, || O-PARAM. = =
KINEMAT KA Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
obiekty kolizji
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Programowanie

W tym trybie pracy zapisujemy programy NC. Wielostronne
wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu oferuje

Programowanie Dowolnego Konturu, najrézniejsze cykle i funkcje

parametrow Q. Na zyczenie operatora grafika programowania
pokazuje programowane drogi przemieszczenia.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

Softkey Okno
Program
PROGRAM
PROGRAM Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
czLony segmentowanie programu
PROGRAN Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
GRAF Tk grafika programowa

Test programu

Sterowanie symuluje programy oraz fragmenty programu w
trybie pracy Test programu, aby np. wyszukaé geometryczne

niezgodno$ci, brakujgce lub btedne dane w programie i naruszenia
przestrzeni roboczej. Symulacja jest wspomagana graficznie z

réznymi mozliwosciami pogladu.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

Softkey Okno
Program
PROGRAM
PROGRAM Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
PDLU;ENIE wskazanie statusu
PROGRAN Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
ERH;IKFI grafika
Grafika
GRAFIKA

Wprowadzenie | Tryby pracy

TNG: \nc_prog\BHBADIN13803_1 .1

| EXTTEREY

10 630 G17 K0 Yoo 2-40°
20 G31 X100 Y4100 Ze0

70 GO1 Gat Xe3 Y30 F250
neo ces me:

Moo Te15 3030 Go2 Xe6.615 Yeas. 4ss:
100 608 X+55.55 v489. 488

110 Go2 xs58.995 ¥+30,025 Re20*
120 G03 Xe19.732 Ye21.191 Re75"
130 G0z xes v+30°

ni4o c27 R2

150 Goo Gao x-30°

hico 2:50 w2

M99999990 %3803_1 7

a Programowanie

1
-

e

-

2

POGZATER

KONIEG STRONA ‘ staona |

2NATDZ

RESET.

sTART

nzao Goo z+100 Mot

est programu

2000

B

| oausze
wIDoKz-
opcIE

WIDOKI

B

sop

=

RESET.

| start
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Wprowadzenie | Tryby pracy

Przebieg programu sekwencja wierszy
(automatycznie) lub przebieg programu pojedynczymi
wierszami (p6tautomatycznie)

W trybie pracy Wykon.program automatycznie sterowanie [E3vkonante prograns, automatyez. o
wykonuje program do korica lub do wprowadzonego manualnie v s s o |

lub zaprogramowanego polecenia przerwania pracy. Po przerwie
mozna kontynuowaé przebieg programu.

W trybie pracy Wykon. progr. pojedyi. blok uruchamiamy kazdy
wiersz klawiszem NC-start oddzielnie. We wzorach punktowych i

617 s1800

|
|
n 1027943KL1
o1 ma

CYCL CALL PAT sterowanie zatrzymuje sie po kazdym punkcie. ‘
] . e [ swoox []
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu  EEosoc]- | +0.000 (=
+0.000 [ +0.000 | @
+110.000 Lkl
Softkey Okno D e ] | W1
rozaten | kowiec || othowa | sTRowa e \anzeozte. || MARZEDZIE
Program \ \ | PP
PROGRAM
PROGRAN Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
s segmentacja
PROBRAN Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
PoLozENTE wskazanie statusu
PROGRA Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
GRAFIKA grafika
Grafika
GRAFIKA
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2.4 wskazania statusu

Ogdlne wskazanie statusu

Ogolne wskazanie stanu w dolnej czesci ekranu informuje o
aktualnym stanie maszyny.

Pojawia sie on automatycznie w trybach pracy:
® Wykonanie progr.,pojedynczy blok
® Wykonanie programu, automatycz.
E Pozycjonow. z recznym wprowadz.

o Jesli wybrano uktad ekranu GRAFIKA , to wskazanie
statusu nie jest pokazywane.

W trybach pracy Praca reczna i Elektroniczne kétko reczne
wskazanie statusu pojawia sie w duzym oknie.

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu
Symbol Znaczenie

RZECZ. Wskazanie potozenia: tryb wspotrzednych rzeczy-

Osie maszyny; sterowanie wyswietla osie pomoc-
nicze przy pomocy matych liter. Kolejnos¢ i liczbe
wyswietlanych osi okresla producent maszyn.
Prosze zwréci¢ uwage na informacje zawarte w
instrukcji obstugi maszyny

wistych, zadanych lub dystansu do pokonania
Y|Z

Numer aktywnego punktu odniesienia z tabeli

@

punktow odniesienia. Jesli punkt odniesienia zostat

wyznaczony manualnie, to sterowanie ukazuje za
symbolem tekst MAN .

FSM Wys$wietlony posuw w calach odpowiada jednej
dziesigtej rzeczywistej wartosci. Predkos¢ obroto-
wa S, posuw F i dziatajgca funkcja dodatkowa M

Os jest zablokowana

Os$ moze zostaé przesunigeta przy pomocy kétka
recznego

Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu od podstawy

Osie sg przemieszczane z uwzglednieniem
obrotu od podstawy 3D

Osie zostajg przemieszczone przy nachylonej
powierzchni obrobki

SIS 8 O+

Osie zostajg przemieszczone z lustrzanym
odbiciem

]
5

Wprowadzenie | wskazania statusu

wykonanm programu, automatycz. hwc Pruuzemwanie L
S0
TNG: \ne_prog\BHENDINY1_Gesank _casting. s | Frasglad POR PAL L CYC M) Pos (FOOL TH TRAKS GPARA
=1 Gesenk_casting.1 "
5o 600 690 x-25 V485 201 W13
nso oo 2-5° 4
28 L1
-]
o -
el
+0.00000 T L
[=ha |
Cl A
oono
o.000
2 -300.0000
i
1008 r.onn 0 ¢ TAOLE -
sioox (]
® T
3 X + @ v
[x B eea]s | 0.000 BEE  on
+86. 887 +0.000
F100% i)
Txyb: ZADA. &1 Tz B 1500 BEE] on
mmmmmm vz 1008 1] &
sTATUS sTATUS || porozente || POLOZEMIE || grypyq - =
WSPOLRZ.
PRZEGLADU | WSPOERZ. || NARZEDZIE || ppreizcs, || O-PARAM. = =

86 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017



Wprowadzenie | wskazania statusu

Symbol

Znaczenie

Funkcja przemieszczenia w kierunku osi narzedzia
jest aktywna

Nie wybrano programu, wybrano nowy program,
program przerwany przez wewnetrzny Stop lub
program zakonczony

W tym stanie sterowanie nie posiada zadnych
dziatajgcych modalnie informaciji programowych
(tzw. kontekstowych), w zwigzku z czym mozliwe
sg wszystkie dziatania, np. przemieszczenia kurso-
ra lub zmiana parametrow Q.

Program jest uruchomiony, odpracowywanie
przebiega

W tym stanie sterowanie nie dopuszcza ze wzgle-
doéw bezpieczenstwa zadnych dziatan.

Program jest zatrzymany, np. w trybie pracy
Wykonanie programu, automatycz. po nacisnie-
ciu klawisza NC-Stop

W tym stanie sterowanie nie dopuszcza ze wzgle-
dow bezpieczenstwa zadnych dziatan.

Program jest przerwany, np. w trybie pracy
Pozycjonow. z recznym wprowadz. po btednym
odpracowaniu wiersza NC

W tym stanie sterowanie umozliwia rézne dziata-
nia, np. przemieszczenia kursora lub zmiana
parametréw Q. Przez te dziatania sterowanie traci
niekiedy dziatajgce modalnie informacje progra-
mowe (tzw. kontekst). Utrata kontekstu prowadzi
w niektérych przypadkach do btednych pozycji
narzedzia!

Dalsze informacje: "Programowanie i odpra-
cowanie prostych zabiegéw obrébkowych",
Strona 592 i "Sterowane programowo przerwa-
nia programu", Strona 618

Program zostaje przerwany lub zakonczony

7]
S%

Funkcja pulsujgcej predkosci obrotowej jest aktyw-
na

Mozna zmienia¢ kolejnos¢ ikon przy pomocy
opcjonalnego parametru maszynowego iconPrioList

(nr 100813) . Tylko symbol dla STIB (Steuerung in
Betrieb/sterowanie w eksploataciji) jest zawsze widoczny
i nie konfigurowalny.
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Wprowadzenie | wskazania statusu

Dodatkowe wskazania statusu

Te dodatkowe wys$wietlacze statusu przekazujg doktadng
informacje o przebiegu programu. Mozna wywotywac¢ je
we wszystkich trybach pracy, za wyjgtkiem trybu pracy
Programowanie.

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu

PROGRAM
+
POLOZENIE

» Wywotanie paska softkey dla uktadu ekranu

» Wybrac¢ ekran z dodatkowym wyswietlaczem
statusu

> Sterowanie ukazuje na prawej potowie ekranu
formularz statusu Przeglad .

Wybér dodatkowego wskazania statusu

[>]

STATUS
WSPOLRZ .

=

» Przetgczy¢ pasek z softkey, az pojawig sie
softkeys STATUS.

» Wybrac¢ bezposrednio przy pomocy softkey
dodatkowe wskazanie statusu, np. pozycje i
wspotrzedne lub

» wybraé zgdany widok naciskajgc softkeys
przetgczania

Opisane ponizej wskazania stanu wybieramy w nastepujgcy

Sposob:

B bezposrednio przez odpowiedni softkey
= przez softkeys przetaczenia
® |ub przy pomocy klawisza nastepna etykieta

®

Prosze uwzglednié, iz niektore z ponizej opisanych
informacji o statusie znajdujg sie tylko wtedy do
dyspozyciji, jesli przynalezna opcja software zostata
aktywowana.
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Wprowadzenie | wskazania statusu

Przeglad

Formularz statusu Przeglad sterowanie pokazuje po jego
wigczeniu, jesli wybrano uktad ekranu PROGRAM + POLOZENIE
(lub POZYCJA + POLOZENIE) . Formularz poglagdowy zawiera
streszczone najwazniejsze informacje o stanie, ktére mozna
znalez¢ w odpowiednich formularzach szczegoétowych.

Softkey

STRATUS
PRZEGLADU

Znaczenie

Wyswietlacz potozenia

Informacje o narzedziach

Aktywne M-funkcje

Aktywne transformacje wspotrzednych

Aktywny podprogram

Aktywne powtdrzenie czesci programu

Z % wywotany program

Aktualny czas obrébki

Nazwa i Sciezka aktywnego programu gtéwnego

Ogodlna informacja o programie (suwak PGM)

Softkey
Bezposred-
ni wybor
niemozliwy

Znaczenie

Nazwa i sciezka aktywnego programu gtéwnego

Licznik warto$¢ rzeczywista / warto$¢ zadana

Srodek okregu CC (biegun)

Licznik czasu przebywania

Aktualny czas obrébki

Aktualny czas

Wywotane programy

Powtorzenie czesci programu i podprogramy (zaktadka LBL)

Softkey
Bezposred-
ni 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
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Wprowadzenie | wskazania statusu

Informacje o cyklach standardowych (suwak CYC)

Softkey Znaczenie [ vvkonnie ercasams, avtonatyes. @@
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Pozycje i wspéirzedne (suwak POS)

Softkey Znaczenie R s
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Wprowadzenie | wskazania statusu

Informacje o narzedziach (suwak TOOL)

Softkey

POEOZENIE
NARZEDZIE

Znaczenie

Wyswietlanie aktywnego narzedzia:

®m Wskazanie T: numer narzedzia lub nazwa
narzedzia

® Wskazanie RT: numer i nazwa narzedzia
siostrzanego

O$ narzedzia

Dtugos¢ narzedzia 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)

®

Sterowanie ukazuje tylko wéwczas te zaktadke, jesli
funkcja ta jest aktywna na obrabiarce.

Softkey

Bezposred-

ni wybor

niemozliwy

Znaczenie

Aktywne narzedzie

Warto$ci wymiarowania narzedzia

wykonan:.e programu, automatycz.
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Przeksztatcenia wspoétrzednych (suwak TRANS)

Softkey

POLOZENIE
WSPOLRZ .
PRZELICZ.

Znaczenie

Nazwa aktywnej tabeli punktéw zerowych

Aktywny numer punktu zerowego (#), komen-
tarz z aktywnego wiersza aktywnego numeru
punktu zerowego (DOC) z cyklu G53

Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl

G54); sterowanie pokazuje aktywne przesunie-

cie punktu zerowego w 8 osiach wtgcznie

Odbite lustrzanie osie (cykl G28)

Aktywny kat obrotu (cykl G73)

Aktywny wspotczynnik skalowania / wspot-
czynniki skalowania (cykle G72); sterowanie

wyswietla aktywny wspotczynnik skalowania w

6 osiach wtgcznie

Srodek wydtuzenia osiowego

Przy pomocy opcjonalnego parametru maszynowego
CfgDisplayCoordSys (nr 127501) mozna decydowac,
w jakim uktadzie wspoétrzednych wskazanie statusu
pokazuje aktywne przesuniecie punktu zerowego.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Wyswietli¢ parametry Q (zaktadka QPARA)

Softkey

STRTUS
Q-PARAM .

Znaczenie

Wskazanie aktualnych wartosci zdefiniowanych

parametréw Q

Wskazanie tancucha znakéw zdefiniowanych
parametréw stringu

Nacisng¢ softkey QPARAMETRY LISTA. Sterowanie
otwiera okno wyskakujgce Zdefiniowa¢ dla kazdego
typu parametru (Q, QL, QR, QS) numery parametréw,
ktére chcemy kontrolowaé. Pojedyncze parametry

Q rozdzielamy przecinkiem, nastepujgce po sobie
parametry Q tgczymy przy pomocy my$inika, np.
1,3,200-208. Zakres wprowadzenia dla kazdego typu
parametru wynosi 132 znaki.

Wskazanie na suwaku QPARA zawiera zawsze osiem
znakow po przecinku. Wynik Q1 = COS 89.999
sterowanie pokazuje na przyktad jako 0.00001745.
Bardzo duze lub bardzo mate wartosci sterowanie
pokazuje w pisowni wyktadniczej. Wynik

Q1 =CO0OS 89.999 * 0.001 sterowanie pokazuje

jako +1.74532925e-08, przy czym e-08 odpowiada
wspotczynnikowi 10-8 .

Wprowadzenie | wskazania statusu
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Wprowadzenie | Window-Manager

2.5 Window-Manager

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
zachowanie Menedzera okien (Window-Manager).

Na sterowaniu 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:

® Pasek zadanh dla przetgczania pomiedzy réznymi aplikacjami
(interfejsami uzytkownika).

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

m Sterowanie fokusem pomiedzy aplikacjami software NC i
aplikacjami producenta maszyn.
= Naptywowe okna (pop-up window) mogg zosta¢ zmieniane

co do wielkosci i pozycji. Zamykanie, odtwarzanie lub
minimalizowanie wywotywanego okna jest réwniez mozliwe.

o Sterowanie wy$wietla na ekranie z lewej stronie symbol
gwiazdki, jesli aplikacja menedzera Window lub sam
menedzer Window spowodowat btgd. Nalezy przejsé
w tym przypadku do menedzera Window i usung¢ ten
problem, w razie koniecznosci postuzy¢ sie instrukcjg
obstugi maszyny.
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Wprowadzenie | Window-Manager

Przeglad paska zadan

Na pasku zadan wybieramy myszkg rézne strefy robocze. [E3Waniar spezation B rrogsaming
Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce strefy robocze:
m Strefa robocza 1: aktywny tryb pracy maszyny

m  Strefa robocza 2: aktywny tryb pracy programowania

0s:4z

THC: \ne_prog\PGH\*.H{*.1; " OXF

Ex4
HEBEL 1
kootd.n

= Strefa robocza 3: CAD-Viewer albo aplikacje producenta = .

PLI.H 2700
Ra-PLn 6920

obrabiarek (dostepne opcjonalnie)

m  Strefa robocza 4: aplikacje producenta obrabiarek (dostepne
opcjonalnie)

Oproécz tego na pasku zadan mozna wybierac¢ inng aplikacje,

uruchamiang réwnolegle do software sterowania, np. TNCguide. e | e
s E]E]

o Wszystkie otwarte aplikacje, z prawej strony od
zielonego symbolu HEIDENHAIN, mozna dowolnie
przesuwac przy nacisnietym lewym klawiszu myszy
pomiedzy strefami roboczymi.

Poprzez zielony symbol HEIDENHAIN otwieramy kliknieciem
myszy menu, w ktérym mozna uzyskiwac rézne informacje,
dokonywac nastawien lub uruchamia¢ aplikacje.

Nastepujgce funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

. About HeROS: otwarcie informacji o systemie operacyjnym
sterowania

= NC Control: uruchomienie software sterowania i zatrzymanie
(tylko w celach diagnozy)

= Web Browser: uruchamianie przegladarki internetowe;j
= Diagnostic: aplikacje diagnozy

= GSmartControl: tylko dla autoryzowanego personelu

= HE Logging: ustawienie do wewnetrznych plikdw diagnozy
= HE Menu: tylko dla autoryzowanego personelu
|

perf2: sprawdzanie stopnia wykorzystania procesora i
procesow

= Portscan: testowanie aktywnych potgczen
Dalsze informacje: "Portscan"”, Strona 96

= Portscan OEM: tylko dla autoryzowanego personelu

= RemoteService: uruchomienie i zamkniecie zdalnej
konserwacji
Dalsze informacje: "Remote Service", Strona 97

B Terminal: zapis i wykonanie polecen konsoli
m Settings: ustawienia systemu operacyjnego
= Date/Time: nastawienie daty i godziny

® Language/Keyboards: wybor jezyka dialogowego systemu
oraz wersji klawiatury — sterowanie nadpisuje ustawienie
jezyka dialogowego systemu przy uruchomieniu ustawieniem
jezyka parametru maszynowego CfgDisplayLanguage (nr
101300)

= Network: ustawienia sieciowe

= Printer: konfigurowanie drukarek i zarzadzanie drukarkami
Dalsze informacje: "Printer", Strona 99

® Screensaver: ustawienie wygaszacza ekranu

94 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017



Wprowadzenie | Window-Manager

SELinux: ustawienia dla oprogramowania zabezpieczajgcego
dla bazujgcych na Linux systemdw operacyjnych

Shares: dotgczenie i zarzgdzanie zewnetrznymi napedami

VNC: ustawienia dla zewnetrznego oprogramowania,
np. posiadajgcego dostep do sterowania dla prac
konserwacyjnych (Virtual Network Computing)
Dalsze informacje: "VNC", Strona 102

WindowManagerConfig: tylko dla autoryzowanego personelu

Firewall: nastawienie zapory
Dalsze informacje: "Firewall", Strona 661

HePacketManager: tylko dla autoryzowanego personelu

HePacketManager Custom: tylko dla autoryzowanego
personelu

= Tools: aplikacje pliku

Document Viewer: wy$wietlanie plikéw i drukowanie, np.
pliki PDF

File Manager: tylko dla autoryzowanego personelu

Geegqie: otwarcie grafiki, zarzadzanie grafikami i drukowanie
Gnumeric: otwarcie tablic, edycja i drukowanie

Keypad: otwarcie wirtualnej klawiatury

Leafpad: otwarcie i edycja plikow tekstowych

NC/PLC Backup: generowanie pliku kopii zapasowej
Dalsze informacje: "Backup i Restore", Strona 104

NC/PLC Restore: odtworzenie pliku kopii zapasowej
Dalsze informacje: "Backup i Restore", Strona 104

Ristretto: otwarcie grafiki

Screenshot: generowanie zrzutu ekranu

TNCguide: wywotanie systemu pomocy

Xarchiver: rozpakowanie i komprymowanie folderéw
Applications: aplikacje dodatkowe

® Orage Calender: otwarcie kalendarza

m Real VNC viewer: ustawienia dla zewnetrznego
oprogramowania, np. posiadajgcego dostep do
sterowania dla prac konserwacyjnych (Virtual Network
Computing)

Dostepne pod Tools aplikacje mozna bezposrednio
uruchamiaé poprzez wybér przynaleznego typu pliku w
menedzerze plikow sterowania.

Dalsze informacje: "Dodatkowe narzedzia dla
zarzadzania zewnetrznymi typami plikow", Strona 162
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Portscan

Przy pomocy funkcji PortScan mozna cyklicznie lub manualnie
szukac¢ wszystkich otwartych w systemie portéw TCP i UDP.
Wszystkie znalezione porty sg porownywane z whitelists. Je$li
sterowanie znajdzie nie wymieniony port, to pokazuje odpowiednie
okno wyskakujgce.

W menu HeROS Diagnostic znajdujg sie przeznaczone w tym celu
aplikacje Portscan i Portscan OEM. Portscan OEM moze zostaé
wykonany tylko po zapisaniu hasta producenta obrabiarki.

Funkcja Portscan szuka wszystkich otwartych w systemie

wchodzacych portow TCP i UDP Listen oraz poréwnuije je z

czterema zachowanymi w systemie biatymi listami (white list):

B Wewnetrzne biate listy systemu (whitelist) /etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg i /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg

® Biata lista dla portow specyficznych funkcji producenta
obrabiarek, jak np. dla aplikacji phyton, aplikacji DNC: /mnt/plc/
etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Biata lista dla specyficznych funkcji klientowskich: /mnt/tnc/
etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Kazda biata lista zawiera w jednym zapisie typ portu (TCP/UDP),
numer portu, oferowany program jak i opcjonalne komentarze.
Jesli automatyczna funkcja skanowania portéw jest aktywna, to
otwarte moga by¢ tylko porty wymienione na biatych listach, nie
wymienione porty inicjalizujg okno wskazdéwki.

Wynik skanowania zostaje zapisany w pliku logu (LOG:/portscan/
scanlog und LOG:/portscan/scanlogevil) , a jesli zostaty znalezione
nowe, nie wymienione na biatej liscie porty, to ten wynik zostaje
wyswietlony.

Manualne uruchomienie skanowania portéw

Aby manualnie uruchomi¢ skanowanie portéw, nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 93

Nacisnaé zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Diagnostic wybraé

Punkt menu Portscan wybraé

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce HeRos Portscan.
Przycisk Start nacisng¢

vvvVvyyvVvyy

Cykliczne uruchomienie skanowania portéw

Aby uruchamia¢ skanowanie portéw automatycznie cyklicznie,
nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 93

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Diagnostic wybraé

Punkt menu Portscan wybraé

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce HeRos Portscan.
Przycisk Automatic update on nacisng¢

Przedziat czasu suwakiem nastawié¢

vV v v vVvyyvVvyy
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Remote Service

Wraz z Remote Service Setup Tool oferuje TeleService firmy
HEIDENHAIN mozliwo$¢, generowania zaszyfrowanych potgczeh w
trybie end-to-end pomiedzy komputerem serwisu i obrabiarka.

Aby umozliwic¢ sterowaniu HEIDENHAIN komunikacje z serwerem
HEIDENHAIN, musi ono by¢ potgczone z Internetem.
Dalsze informacje: "Sterowanie konfigurowaé", Strona 655

W stanie podstawowym zapora sterowania blokuje wszystkie
wchodzgce i wychodzgce potgczenia. Z tego powodu na okres sesji
serwisowej zapora musi by¢ dezaktywowana.

Konfigurowanie sterowania

W celu skonfigurowania sterowania nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 93

Nacisng¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH

Punkt menu Settings wybrac¢
Punkt menu Firewall wybra¢

vV VvV v vy

zaktadce Firewall

v

» Klawisz OK nacisngc¢
> Zapora jest dezaktywowana.

Sterowanie otwiera dialog Firewall/SSH settings.
Dezaktywowaé zapore poprzez skasowanie opcji Active w

Przycisk Apply nacisnag¢, aby zachowa¢ ustawienia

Firewall/SSH settings
Firewall | S5H settings
[ Active

Report other inhibited packets
] Inhibit ICMP echo answer

Description
Used for HEIDENHAIN Teleservice

Apply

o
e

zakonczeniu sesji serwisowej.

0 Nie zapomnie¢, aby ponownie aktywowaé zapore po

Automatycznie instalowanie certyfikatu sesji

Przy instalowaniu software NC zostaje zainstalowany
automatycznie aktualny, czasowo ograniczony certyfikat na
sterowaniu. Instalacje, takze w formie aktualizacji, moze
przeprowadzac tylko pracownik serwisu producenta obrabiarek.
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Manualne instalowanie certyfikatu sesji

Jesli na sterowaniu nie jest zainstalowany obowigzujgcy certyfikat
sesji, to nalezy zainstalowac¢ nowy. Nalezy wyjasnic¢ z pracownikiem
serwisu, jaki certyfikat jest konieczny. Udostepni on w razie
koniecznosci takze wazny plik certyfikatu. =

nnnnnnnnnnnnnnn

Aby zainstalowac certyfikat na sterowaniu, prosze postgpi¢ w
nastepujgcy sposob:
» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 93

Nacisng¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Settings wybraé¢

Punkt menu Network wybrac
Sterowanie otwiera dialog Network settings.

Przej$¢ na zaktadke Internet . Ustawienia w polu Konserwacja
zdalna sg konfigurowane przez producenta obrabiarek.

Przycisk Dodaj nacisng¢ i wybra¢ plik w menu

Klawisz Otwoérz nacisng¢

Certyfikat zostaje otwarty.

Softkey OK nacisng¢

Niekiedy nalezy restartowac sterowanie, aby przejg¢ ustawienia

vV VvV Vv vy

vV vvyy

Start sesji serwisowej

Aby rozpoczgc¢ sesje serwisowg nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Diagnostic wybraé

Punkt menu RemoteService wybraé

Session key od producenta obrabiarek zapisaé

vV vvVvyy
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Printer

Przy pomocy funkcji Printer mozna konfigurowa¢ w menu HeROS

drukarki i zarzgdzaé nimi.

Otworzy¢ ustawienia funkcji Printer
Aby otworzy¢ ustawienia funkcji Printer, nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 93

vyvyy

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Settings wybraé
Punkt menu Printer wybrac

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Heros Printer Manager.

W polu wpisu zostaje podawana nazwa drukarki.

Softkey Znaczenie

GENEROWAC Utworzy¢ podang w polu drukarke

ZMIENIC Dopasowac wtasciwosci wybranej drukarki

KOPIOWAC Utworzy¢ podang w polu drukarke z atrybutami wybranej drukarki
Jesli na tej samej drukarce nalezy drukowaé w formacie pionowym i poziomym,
moze to by¢ przydatne.

USUN Wybrang drukarke usungé

W GORE Wyboér drukarek

W DOL

STATUS Podaje informacje o statusie wybranej drukarki

STRONA TESTOWA Wydaje strone testowg wybranej drukarki

DRUKUJ

Dla kazdej drukarki mozna skonfigurowa¢ nastepujgce wtasciwosci:

Mozliwosci konfiguraciji

Nazwa drukarki

Znaczenie

W tym polu mozna dopasowac nazwe drukarki.

Podtgczenie

Wybér podigczenia
® USB - tu mozna skonfigurowaé¢ podtgczenie przez USB. Nazwa zostaje
wyswietlana automatycznie.

® Sie¢ - tu mozna poda¢ nazwe sieci lub adres IP drukarki docelowej. Oprocz tego
definiowany jest tu port drukarki sieciowej (default: 9100)

® Drukarka nie jest podtgczona

Timeout

Okresla opdznienie operacji drukowania, po tym kiedy przewidziany do druku plik
w PRINTER: nie zostaje wiecej zmieniany. Jesli przewidziany do druku plik zostaje
zapetniony funkcjami FN, np. przy prébkowaniu, moze to okaza¢ sie przydatne.

Drukarka standardowa

Wybra¢, aby w przypadku kilku drukarek ustali¢ drukarke standardowa. Zostaje
nadana przy utworzeniu pierwszej drukarki automatycznie.
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Mozliwosci konfiguraciji Znaczenie

Ustawienia do druku tekstu  Te ustawienia obowigzujg dla druku dokumentéw tekstowych:
Wielkos¢ papieru

Liczba kopii

Nazwa zlecenia

Wielkos$¢ czcionki

Pagina gérna

Opcje druku (czarno/biaty, kolor, dupleks)

Format papieru Format pionowy, format poziomy dla wszystkich drukowalnych plikow

Opcje fachowe Tylko dla autoryzowanego personelu fachowego

Mozliwosci drukowania:

= Kopiowanie drukowanego pliku w PRINTER:
przewidziany do druku plik zostaje przesytany automatycznie do
drukarki standardowej i po wykonaniu zlecenia druku nastepnie
usuwany z foldera

= Przy pomocy funkcji FN 16: F-PRINT
Dalsze informacje: "Drukowanie meldunkow", Strona 370

Wykaz drukowalnych plikéw:
m Pliki tekstowe

= Pliki grafiki

= Pliki PDF

o Podigczona drukarka musi byé obstugiwac postscript.
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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 sterowanie 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 procesow i operacji, to bedg one
wykonane.

o Instalacja SELinux sterowania jest tak przygotowana,
iz mogg by¢ wykonywane tylko programy, ktére zostaty
zainstalowane z software NC firmy HEIDENHAIN.
Inne programy nie mogg by¢ wykonane przy instalac;ji
standardowe;.

Kontrola dostepu SELinux pod HEROS 5 jest uregulowana w

nastepujgcy sposob:

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

®  PIliki, zwigzane z bezpieczenstwem oprogramowania (pliki
systemowe SELinux, pliki Boot HEROS 5, itd.) mogg by¢
zmieniane tylko przez odpowiednie wybrane programy.

® Pliki, generowane na nowo w innych programach, zasadniczo
nie moga by¢ wykonywane.
B Nosniki danych USB mozna anulowac
= Tylko w dwdch przypadkach dozwolone jest wykonywanie
nowych plikow:
®  Uruchomienie aktualizacji oprogramowania: aktualizacja
software HEIDENHAIN moze dokonywac¢ zamiany lub
zmiany plikow systemowych.
B Uruchomienie konfiguracji SELinux: konfiguracja SELinux

jest z reguly zabezpieczona przez producenta maszyn
hastem, uwzgledni¢ instrukcje obstugi maszyny.

o HEIDENHAIN zaleca zasadniczo aktywowanie SELinux,
poniewaz stanowi on dodatkowe zabezpieczenie przed
atakami z zewnatrz.
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Przy pomocy funkcji VNC konfiguruje sie zachowaniu réznych
uczestnikdw VNC. Do niego zalicza sie np. obstuge softkeys,

myszy i klawiatury ASCII.
Sterowanie daje nastepujace mozliwosci:

® Lista dozwolonych Clients (IP-adres lub nazwa) |

= Hasto dla potgczenia
= Dodatkowe opcje serwera
|

Dodatkowe ustawienia dla udzielania skupienia (focus) = o

Wprowadzenie | Window-Manager

‘@Manual operation
i

+0.000
+0.000
+10.001 DL-TAB  40.0080 DR-TAB 400000
+90.000 oL-Pou 40,0000 oR-Pc 40,0900 1

=

@
7 |
@

T
3

Position display MOOE: ACTL

®

obrabiarek.

Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki! s

Przebieg udzielania skupienia w przypadku kilku
uczestnikéw lub jednostek obstugi zalezny jest od
konstrukcji i sytuacji obstugi obrabiarki.

Ta funkcja musi zosta¢ dopasowana przez producenta

Gt

Otwarcie ustawien VNC
Aby otworzy¢ ustawienia VNC nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 93

Punkt menu Settings wybrac¢
Punkt menu VNC wybrac¢

vV v v Y

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

Nacisng¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce VNC Settings.

® Dodaj: dodanie nowej przegladarki VNC lub uczestnika
= Usun: usuwa wybranego uczestnika. Mozliwe tylko dla

manualnie wpisanych uczestnikdw.

®  Edycja: dokonywanie edyciji konfiguracji wybranego uczestnika
®  Aktualizacja: aktualizuje widok. Konieczne przy prébach

potgczenia podczas otwartego dialogu.
VNC-ustawienia
Dialog Opcja

VNC ustawienia Nazwa komputera:

Znaczenie

IP-adres lub nazwa komputera

uzytkownika VNC:

Potgczenie uczestnika z przeglgdarkg VNC

VNC fokus

Uczestnik bierze udziat w udzielaniu skupienia (fokus)

Typ

= Manualny
Manualnie wpisany uczestnik
= Odmowny
Temu uczestnikowi odmawia sie potgczenia
m TeleService/IPC 61xx
Uczestnik przez potaczenie TeleService
= DHCP
Inny komputer, pobierajgcy z tego komputera adres IP
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Dialog

Ostrzezenie firewall

Opcja

Znaczenie

Ostrzezenia i wskazoéwki, jesli ze wzgledu na ustawienia zapory
sterowania protokét VNC nie jest udostepniony dla wszystkich
uczestnikow VNC

Dalsze informacje: "Firewall", Strona 661.

Globalne
nastawienia

Umozliwienie
TeleService/
IPC 61xx

Potgczenie poprzez TeleService/IPC 61xx jest zawsze dozwolone

Weryfikacja hasta

Uczestnik musi weryfikowaé sie hastem . Jesli ta opcja jest aktyw-
na , musi zosta¢ wpisane hasto przy rozpoczeciu potgczenia.

Umozliwi¢ inne VNC

Odmowic Wszyscy inni uczestnicy VNC zostajg zasadniczo odrzuceni.
Zapytac Przy prébie potgczenia zostaje otwarty odpowiedni dialog.
Zezwoli¢ Wszyscy inni uczestnicy VNC zostajg zasadniczo dopuszczeni.

Ustawienia fokusa
VNC

Umozliwi¢ fokus
VNC

Umozliwia udzielenie skupienia (fokus) dla tego systemu. Inaczej
fokus nie jest udzielany centralnie. W ustawieniu default fokus
udzielany jest aktywnie przez uzytkownika kliknieciem na symbol
fokusa. Kazdy inny uczestnik moze dopiero po zwolnieniu fokusu,
kliknieciem na jego symbol pobrac¢ fokus.

Umozliwi¢ nie
blokujacy VNC-
fokus

W ustawieniu default fokus udzielany jest aktywnie przez uzytkow-
nika kliknieciem na symbol fokusa. Kazdy inny uczestnik moze
dopiero po zwolnieniu fokusu, kliknieciem na jego symbol pobraé
fokus. W przypadku nie blokowanego udzielania kazdy uczestnik
moze pobrac fokus, nie czekajgc na jego zwolnienie przez aktual-
nego posiadacza.

Limit czasu
konkurujacego
VNC-fokusa

Limit czasu, w ktérym aktualny posiadacz fokusu moze sprzeci-
wia¢ sie odmowie fokusu lub moze zapobiec oddaniu fokusu. Je$li
uczestnik zazgda udzielenia fokusu, otwiera sie dla wszystkich
uczestnikow dialog, w ktérym mozna odrzuci¢ przejécie fokusu do
innego posiadacza.

Symbol fokusu

Aktualny stan fokusu VNC dla danego uczestnika: inny uczestnik
posiada fokus. Myszka i klawiatura sg zablokowane.

Aktualny stan fokusu VNC dla danego uczestnika: aktualny
uczestnik posiada fokus. Wpisy sg mozliwe

Aktualny stan fokusu VNC dla danego uczestnika: zapytanie
pod adresem posiadacza fokusu w celu oddania fokusu innemu
uczestnikowi. Myszka i klawiatura sg zablokowane, az fokus
zostanie jednoznacznie przydzielony.

W przypadku ustawienia Umozliwi¢ nie blokujacy fokus VNC
pojawia sie okno wyskakujgce. W tym dialogu mozna zapobiec
przekazaniu fokusu wysytajgcemu zgdanie uczestnikowi. Jesli to
nie nastepuje, fokus przechodzi po ustawionym limicie czasu do
zapytujgcego uczestnika.
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Backup i Restore

Przy pomocy funkcji NC/PLC Backup i NC/PLC Restore mozna
zabezpieczaé i odtwarza¢ pojedyncze foldery lub kompletny naped
TNC . Pliki kopii zapasowych mozna zachowa¢ w pamieci lokalnie,
na napedzie sieciowym lub na no$nikach pamieci USB.

Program backupu generuje plik *. tncbck, ktéry moze byé
przetwarzany narzedziem dla PC-ta TNCbackup (element sktadowy
TNCremo). Program Restore moze odtwarzaé¢ zaréwno te pliki

jak i pliki istniejacych programoéow TNCbackup. Przy wyborze pliku

*. tncbck w menedzerze plikow sterowania zostaje uruchamiany
automatycznie program NC/PLC Restore .

Zabezpieczanie i odtwarzanie jest podzielone na kilka etapow.

Przy pomocy softkeys DO PRZODU i DO TYLU mozna nawigowac
pomiedzy tymi etapami. Specyficzne do danego etapu akcje sg
wyswietlane selektywnie jako softkeys.

NC/PLC Backup lub NC/PLC Restore otworzy¢

Aby otworzy¢ funkcje, nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 93

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Tools wybrac

Punkt menu NC/PLC Backup lub NC/PLC Restore wybrac
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

v v vy
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Zabezpieczenie danych
Aby zabezpieczy¢ dane na sterowaniu (backup), prosze postgpi¢ w
nastepujacy sposob:
» NC/PLC Backup wybraé
» Wybrac typ
® Partycje TNC zabezpieczy¢
m Zabezpieczenie struktury drzewa: wybor przewidzianego do
zabezpieczenia katalogu w menedzerze plikéw

® Zabezpieczenie konfiguracji obrabiarki (tylko dla producenta
obrabiarki)

® Kompletna kopia zapasowa (tylko dla producenta obrabiarki)

m Komentarz: dowolnie wybieralny komentarz do kopii
zapasowej

» Z softkey DO PRZODU wybra¢ nastepny etap

» W razie konieczno$ci z softkey NC SOFTWARE STOP zatrzymac
sterowanie

» Definiowanie regut wykluczenia
®  Wykorzystanie nastawionych z goéry regut
= Wprowadzenie wiasnych regut do tabeli
» Z softkey DO PRZODU wybra¢ nastepny etap

> Sterowanie generuje liste plikdw, przewidzianych do
zabezpieczenia.

Sprawdzenie listy. W razie koniecznosci skasowanie plikow
Z softkey DO PRZODU wybra¢ nastepny etap
Wprowadzenie nazwy pliku kopii zapasowe;j

Wybér Sciezki lokalizacji w pamieci

Z softkey DO PRZODU wybraé nastepny etap

Sterowanie generuje plik kopii zapasowej

Z softkey OK potwierdzi¢

Sterowanie zamyka proces zabezpieczania i na nowo
uruchamia software NC.

VvV v vV v v vV VY
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Odtwarzanie danych

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Podczas odtwarzania danych (funkcja restore) wszystkie
istniejace dane zostajg nadpisane bez zapytania zwrotnego.
Sterowanie nie przeprowadza automatycznego zabezpieczenia
istniejacych danych przed operacjg odtwarzania danych.
Przerwy w zasilaniu lub inne problemy mogg zaktécac
odtwarzanie danych. Przy tym dane mogqg zostaé bezpowrotnie
skorumpowane lub usuniete.

» Przed operacjg odtwarzania danych zabezpieczy¢ istniejgce
dane backupem

Aby odtworzy¢ dane (Restore), nalezy postgpi¢ w nastepujacy
sposoéb:

» NC/PLC Restore wybrac

» Wybrac archiwum, ktére ma by¢ odtworzone

» Z softkey DO PRZODU wybra¢ nastepny etap
>

Sterowanie generuje liste plikéw, przewidzianych do
odtworzenia.

Sprawdzenie listy. W razie koniecznosci skasowanie plikow
Z softkey DO PRZODU wybra¢ nastepny etap

W razie koniecznosci z softkey NC SOFTWARE STOP zatrzymac
sterowanie

Rozpakowanie archiwum

Sterowanie odtwarza ponownie pliki.

Z softkey OK potwierdzi¢

Sterowanie uruchamia na nowo software NC.

v vy

VvV v VvV
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2.6 Remote Desktop Manager (opcja #133)

Wprowadzenie

Przy pomocy Remote Desktop Manager dostepna jest mozliwosé
wyswietlania zewnetrznych, podtgczonych przez Ethernet jednostek
komputerowych na ekranie sterowania i obstugiwania ich przez
sterowanie. Poza tym mozna docelowo uruchamia¢ programy pod
HEROS lub wyswietla¢ strony internetowe zewnetrznego serwera.

Jako jednostke komputerowg z Windows firma HEIDENHAIN

oferuje IPC 6641. Przy pomocy procesora Windows firmy

HEIDENHAIN IPC6641 mozna uruchamiac¢ i obstugiwa¢ zdalnie

bazujgce na Windows aplikacje.

Nastepujgce mozliwosci potaczen znajdujg sie do dyspozyciji:

B Windows Terminal Server (RemoteFX): przedstawia desktop
oddalonego komputera Windows na sterowaniu

®  VNC: potgczenie do zewnetrznego komputera. Przedstawia
desktop oddalonego komputera Windows lub Unix na
sterowaniu

® Switch-off/restart of a computer: konfigurowanie
automatycznego zamkniecia procesora z Windows

= World Wide Web: uzytkowanie tylko przez autoryzowany
personel

® SSH: uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel
®  XDMCP: uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel

® User-defined connection: uzytkowanie tylko przez
autoryzowany personel

o HEIDENHAIN gwarantuje funkcjonowanie potgczenia
pomiedzy HEROS 5 IPC 6641.

Inne kombinacje i potgczenia nie sg gwarantowane.

o Jezeli pracujemy na TNC 320 z obstugg dotykows, to
mozna niektdére nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona
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Konfigurowanie potgczenia — Windows Terminal
Service (RemoteFX)

Konfigurowanie zewnetrznego komputera

Dla potgczenia z Windows Terminal Service nie
jest konieczne dodatkowe oprogramowanie dla
zewnetrznego komputera.

Prosze konfigurowa¢ zewnetrzny komputer nastepujaco, np. w

systemie operacyjnym Windows 7:

» Wybrac¢ na pasku zadanh po naci$nigciu klawisza Windows-start
punkt menu Panel sterowania

v vyyvyy

Punkt menu System i bezpieczenstwo wybraé

Punkt menu System wybra¢

Punkt menu Ustawienia obstugi zdalnej wybraé
Aktywowaé w punkcie Obstuga zdalna funkcje Zezwalaj na

potaczenie obstugi zdalnej z tym komputerem .

» Aktywowac w punkcie Pulpit zdalny funkcje Zezwalaj na
potaczenia z komputerami, na ktérych dziata dowolna
wersja pulpitu zdalnego .

» Ustawienia z OK potwierdzi¢

Konfigurowanie sterowania
Konfigurowac¢ sterowanie w nastepujgcy sposob:

VvV v v vV v v

Przy pomocy klawisza DIADUR otworzy¢ menu HEROS
Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac
Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager .

Nowe potaczenie nacisngc

Windows Terminal Service (RemoteFX) nacisngé
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Wybor systemu

operacyjnego serwera.
» Wybra¢ wymagany system operacyjny

Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Inny Windows

» OK nacisngé
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
» Edycja potgczenia
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Nastawienie Znaczenie Zapis
Nazwa potaczenia Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager Obowigzkowy
Restart po zakonczeniu Postepowanie po zakonczeniu potgczenia: Obowigzkowy
potaczenia = Zawsze restart
= Nigdy restart
B Zawsze po btedzie
B Zapytanie po btedzie
Automatyczny start po Automatyczne odtwarzanie potgczenia po rozruchu sterowania Obowigzkowy
zalogowaniu
Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigzkowy
» Pojedyncze kliknigcie lewego klawisza myszy
> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.
» Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy
> Sterowanie pokazuje menu potgczenia.
Przesuna¢ na nastepuja- Numer pulpitu dla potgczenia, przy czym pulpity 0i 1 sg Obowigzkowy
ca powierzchnie robocza zarezerwowane dla software NC
(workspace) Ustawieniem domysinym jest trzeci desktop
Zwolnienie pamieci Zezwoli¢ na dostep do podigczonej pamieci masowej USB Obowigzkowy
masowej USB
Komputer Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera Obowigzkowy
W zalecanej konfiguracji ICP 6641 to adres IP 192.168.254.3
Nazwa uzytkownika Nazwa uzytkownika Obowigzkowy
Hasto Hasto uzytkownika Obowigzkowy
Windows domena Domena zewnetrznego komputera Opcjonalnie
Tryb petnoekranowy Wielkos¢ okna potgczenia Obowigzkowy
lub definiowana przez
uzytkownika wielkos$¢ okna
Zapisy w punkcie Zaawanso- Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel Opcjonalnie

wane opcje

HEIDENHAIN zaleca dla podtgczenia IPC 6641 stosowanie

potgczenia RemoteFX.

Poprzez RemoteFX ekran zewnetrznego komputera zostaje otwarty
nie jak w przypadku VNC odzwierciedlony, lecz jako wtasny pulpit.
Aktywny w momencie utworzenia potaczenia pulpit zewnetrznego
komputera zostaje wéwczas zablokowany a uzytkownik zostaje
wylogowany. W ten sposob wykluczona jest obstuga z dwoch stron.
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Konfigurowanie potgczenia — VNC

Konfigurowanie zewnetrznego komputera

o Dla potgczenia z VNC konieczny jest dodatkowy serwer
VNC oprogramowanie dla zewnetrznego komputera.

Zainstalowac i skonfigurowa¢ serwer VNC, np.
TightVNC Server, przed konfiguracjg sterowania.

Konfigurowanie sterowania

Konfigurowac¢ sterowanie w nastepujgcy sposob:

» Przy pomocy klawisza DIADUR otworzy¢ menu HEROS
» Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac
> Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.
» Nowe potaczenie nacisngc
» VNC nacisngc¢
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
» Edycja potgczenia
Nastawienie Znaczenie Zapis
Nazwa potaczenia: Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager Obowigzkowy
Restart po zakonczeniu Postepowanie po zakohczeniu potgczenia: Obowigzkowy
potaczenia: = Zawsze restart
= Nigdy restart
B Zawsze po btedzie
® Zapytanie po btedzie
Automatyczny start po Automatyczne odtwarzanie potgczenia po rozruchu sterowania Obowigzkowy
zalogowaniu
Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigzkowy
» Pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy
> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.
» Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy
> Sterowanie pokazuje menu potgczenia.
Przesuna¢ na nastepuja- Numer pulpitu dla potgczenia, przy czym pulpity 0i 1 sg Obowigzkowy
ca powierzchnie robocza zarezerwowane dla software NC
(workspace) Ustawieniem domysinym jest trzeci desktop
USB pamie¢ masowa Zezwoli¢ na dostep do podigczonej pamieci masowej USB Obowigzkowy
zwolni¢
Kalkulator Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera. W zaleca-  Obowigzkowy
nej konfiguracji ICP 6641 to adres IP 192.168.254.3
Hasto Hasto dla potgczenia z serwerem VNC Obowigzkowy
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Nastawienie Znaczenie

Tryb petnoekranowy lub Wielkos¢ okna potgczenia
Definiowana przez uzytko.
wielkos¢ okna:

Zapis
Obowigzkowy

Zezwoli¢ na dalsze potacze- Zezwoli¢ na dostep do serwera VNC takze innych potgczen

nia (share) VNC

Obowigzkowy

Tylko podglad (viewonly) W trybie wyswietlania zewnetrzny komputer nie moze by¢

obstugiwany

Obowigzkowy

Zapisy w punkcie Rozszerzo- Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel
ne Opcje

Poprzez VNC ekran zewnetrznego komputera zostaje
bezposrednio odzwierciedlony. Aktywny pulpit na zewnetrznym
komputerze nie zostaje automatycznie zablokowany.

Poza tym w przypadku potgczenia VNC mozliwe jest zamkniecie
kompletne zewnetrznego komputera za pomocg menu Windows.
Poniewaz komputer nie moze zosta¢ uruchomiony przez zadno
potgczenie, musi on zostac rzeczywiscie wytgczony i ponownie
wigczony.

Zamkniecie lub ponowne uruchomienie zewnetrznego
komputera

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Jesli zewnetrzny komputer nie zostanie poprawnie wytgczony,
to dane mogg zosta¢ nieodwracalnie skorumpowane lub
skasowane.

» Konfigurowanie automatycznego zamkniecia komputera z
Windows

Konfigurowac¢ sterowanie w nastepujgcy sposob:

Przy pomocy klawisza DIADUR otworzy¢ menu HEROS
Punkt menu Remote Desktop Manager wybraé
Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.

Nowe potaczenie nacisng¢

Wytaczenie/restart komputera nacisngé

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
Edycja potgczenia

vVV Vv VvV Vwvyy

Nastawienie Znaczenie

Nazwa potaczenia: Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager

Opcjonalnie

Zapis

Obowigz-
kowy

Restart po zakonczeniu Dla tego potaczenia nie jest konieczny
potaczenia:

Automatyczny start po Dla tego potagczenia nie jest konieczny
zalogowaniu
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Nastawienie Znaczenie Zapis

Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigz-
» Pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy kowy
> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.

» Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy
> Sterowanie pokazuje menu potgczenia.

Przesunaé na nastepuja- Przy tym potaczeniu nie jest aktywny -

ca powierzchnie robocza

(workspace)

USB pamie¢ masowa zwolni¢  Przy tym potgczeniu nie jest sensowne -

Kalkulator Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera. W zalecanej Obowigz-
konfiguracji ICP 6641 to adres IP 192.168.254.3 kowy

Nazwa uzytkownika Nazwa uzytkownika, pod ktérg potgczenie ma sie zameldowac Obowigz-

kowo

Hasto Hasto dla potaczenia z serwerem VNC Obowigz-

kowo

Windows domena: Domena komputera docelowego jesli to konieczne Opcjo-

nalnie

Maks. czas oczekiwania Przy zamknieciu sterowania, rozkazuje on zamkniecie kompute- Obowigz-

(sek.): ra z Windows. Zanim sterowanie pokaze meldunek Mozesz teraz kowo
wytaczy¢ , oczekuje ono <Timeout> sekund. Jesli komputer z
Windows jest wytgczony przed uptywem czasu <Timeout> w sekun-
dach, to system nie czeka.

Wymusié Jesli Force nie nastawiono, to Windows czeka do 20 sekund. W Obowigz-
ten sposéb zamkniecie zostaje opdznione lub komputer z Windows kowo
zostaje wytgczony, zanim Windows zostanie zamkniety.

Restart Wykonac restart komputera Windows. Obowigz-

kowo

Wykonaé przy restarcie Reboot komputera z Windows, jesli sterowanie wykonuje réwniez Obowigz-
reboot. Dziata tylko przy wykonaniu ponownego uruchomienia stero-  kowo
wania poprzez ikone Shutdown z prawej strony u dotu na pasku
zadan lub lub wywotuje reboot przy ponownym uruchomieniu po
zmianie ustawien systemowy (np. ustawien sieciowych).

Wykona¢ przy wytaczeniu Wytgczenie komputera z Windows, jesli sterowanie zostaje wytgczo-  Obowigz-
ne (nie reboot). Tak dziata to normalnie. Réwniez klawisz END nie kowo
inicjalizuje wiecej reboot.

Zapisy w punkcie Rozszerzo-  Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel Opcjo-

ne Opcje nalnie
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Start potaczenia i zakonczenie

Po skonfigurowaniu potgczenia, zostaje wyswietlone ono jako
symbol w oknie Remote Desktop Manager. Poprzez klikniecie
symbolu potgczenia prawym klawiszem myszy otwiera sie menu, w
ktorym mozna wskazanie uruchomic lub zatrzymaé.

Prawym klawiszem DIADUR na klawiaturze przechodzimy do
trzeciego pulpitu i z powrotem do maski sterowania. Na odpowiedni
pulpit mozna przejs¢ takze przez pasek zadan.

Jesli pulpit zewnetrznego potgczenia lub zewnetrznego komputera
jest aktywny, to wszystkie zapisy myszki oraz klawiatury sg tam
przekazywane.

Kiedy system operacyjny HEROS 5 zostaje zamkniety, to wszystkie
potgczenia zostajg automatycznie zamykane. Prosze uwzglednié, iz
tu tylko potgczenie zostanie zakonczone, zewnetrzny komputer lub
zewnetrzny system nie sg zamykane automatycznie.

Dalsze informacje: "Zamkniecie lub ponowne uruchomienie
zewnetrznego komputera", Strona 111
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2.7 Osprzet: trojwymiarowe ukiady
impulsowe i elektroniczne kétka reczne
firmy HEIDENHAIN

3D-uklady impulsowe

Aplikacje uktadoéw impulsowych 3D firmy HEIDENHAIN:

= automatycznie wyregulowac obrabiane czesci

. Szybkie i bardzo doktadne wyznaczenie punktow odniesienia

® Podczas przebiegu programu przeprowadzenie pomiaréw na
obrabianym detalu

®  dokonywac pomiaru i sprawdzenia narzedzi

@ Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego i
cykle obrobki) sg opisane w oddzielnej instrukcji obstugi
Programowanie cykli. Jesli konieczna jest ta instrukcja
obstugi dla operatora, to prosze zwrdci¢ sie do firmy
HEIDENHAIN ID: 1096959-xx

Przelgczajgce sondy impulsowe TS 260, TS 444, TS 460, TS 642
i TS 740

Sondy impulsowe TS 248 i TS 260 sg szczegdlnie atrakcyjne
cenowo i przesytajg sygnaty przez kabel.

Dla obrabiarek ze zmieniaczami narzedzi przydatne sg bezkablowe
sondy pomiarowe TS 740, TS 642 jak i mniejsze TS 460i TS

444, Wszystkie wspomniane uktady impulsowe dysponujg
transmisjg sygnatu na podczerwieni. Sonda TS 460 umozliwia
réwniez przesytanie na sygnale radiowym oraz opcjonalnym
zabezpieczeniem od korozji. TS 444 nie wymaga stosowania
baterii, poniewaz jako jedyny uktad impulsowy posiada on
wmontowany generator turbiny powietrznej.

W przetgczajgcych uktadach impulsowych firmy HEIDENHAIN
rejestruje albo niezuzywajacy sie optyczny przetgcznik albo kilka
precyzyjnych czujnikéw nacisku (TS 740) wychylenie trzpienia.
Wychylenie inicjalizuje tym samym sygnat przetgczenia, co sprawia,
iz sterowanie zachowuje w pamieci rzeczywistg wartos¢ aktualnego
potozenia sondy pomiarowe;.

Narzedziowe sondy pomiarowe TT 160 i TT 460

Sondy TT 160 i TT 460 umozliwiajg efektywne i doktadne mierzenie
oraz kontrolowanie wymiaréw narzedzia.

Sterowanie udostepnia w tym celu cykle, z pomoca ktérych

mozna ustali¢ promien i dlugos¢ narzedzia przy nieruchomym

lub obracajgcym sie wrzecionie. Szczegdlnie solidne wykonanie i
wysoki stopien zabezpieczenia uodporniajg sondy narzedziowe na
chtodziwo i widry.

Sygnat przetagczenia jest generowany przez niezuzywajacy sie
optyczny przetgcznik. Przesytanie sygnatu nastepuje w przypadku
TT 160 przez podigczony kabel. Sonda TS 460 umozliwia rowniez
przesytanie na podczerwieni oraz na sygnale radiowym.

114 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017



Wprowadzenie | Osprzet: trojwymiarowe uktady impulsowe i elektroniczne kétka 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
kotek montowanych HR 130 i HR 150 firma HEIDENHAIN oferuje
takze przenosne kotka reczne HR 510, HR 520 oraz HR 550FS.
Dalsze informacje: "Przemieszczenie elektronicznymi kétkami
recznymi”, Strona 529
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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.

Jedli ktéras z osi maszyny sie przesuwa, odpowiedni ukfad
pomiarowy potozenia wydaje sygnat elektryczny, na podstawie
ktérego sterowanie oblicza doktadng pozycje rzeczywistg osi
maszyny.

W wypadku przerwy w doptywie pradu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg rzeczywistg. Dla
odtworzenia tego przyporzadkowania, inkrementalne przetworniki
dysponujg znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu
znacznika referencyjnego sterowanie otrzymuje sygnat, ktéry
odznacza staly punkt odniesienia maszyny. W ten sposéb
sterowanie moze odtworzy¢ przyporzgdkowanie potozenia
rzeczywistego i aktualnego potozenia obrabiarki. W przypadku
przyrzgdoéw pomiaru potozenia ze znacznikami referencyjnymi o
zakodowanych odstepach, nalezy osie maszyny przemiesci¢ o
maksymalnie 20 mm, w przypadku przyrzadéw pomiaru kata o
maksymalnie 20°.

W przypadku absolutnych przyrzgdéw pomiarowych po wtgczeniu
zostaje przestana do sterowania absolutna warto$¢ potozenia.

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

Podstawy, menedzer plikow | Podstawy

X (2Y)
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Uktady odniesienia

Aby sterowanie mogto przemiesci¢ os$ o zdefiniowany odcinek,
konieczny jest w tym celu uktad odniesienia.

Jako prosty uktad odniesienia dla osi linearnych stuzy na
obrabiarce enkoder liniowy, zamontowany réwnolegle do osi.
Enkoder liniowy zawiera w sobie strumien liczba, jednowymiarowy
uktad wspotrzednych.

Aby najechac punkt na ptaszczyznie , dla sterowania konieczne sg
dwie osie i tym samym dwuwymiarowy uktad odniesienia.

Aby najechac¢ punkt w przestrzeni , dla sterowania konieczne sg
trzy osie i tym samym trojwymiarowy uktad odniesienia. Jesli te
trzy osie lezg prostopadle wobec siebie, powstaje wowczas tzw.
tréjwymiarowy kartezjanski uktad odniesienia.

0 Odpowiednio do reguty prawej reki koncéwki palcéw
wskazujg w dodatnim kierunku tych trzech osi gtéwnych.

Aby okresli¢ jednoznacznie punkt w przestrzeni, konieczny jest
oprécz uktadu tych trzech wymiaréw dodatkowo jeszcze poczatek
uktadu wspéirzednych . Jako poczatek uktadu wspodtrzednych

w tréjwymiarowym uktadzie wspétrzednych stuzy wspadlny punkt
przeciecia. Ten punkt przeciecia posiada wspoétrzedne X+0, Y+0
und Z+0.

Aby sterowanie przeprowadzato np. zmiane narzedzia zawsze

na tej samej pozycji, obrobke jednakze zawsze w odniesieniu do
aktualnej pozycji pétwyrobu, musi ono rozréznia¢ rozmaite uktady
odniesienia.

Sterowanie rozréznia nastepujgce uktady odniesienia:
= Uklad wspotrzednych obrabiarki M-CS:
Machine Coordinate System
® Bazowy uktad wspétrzednych B-CS:
Basic Coordinate System
m  Uktad wspotrzednych potwyrobu W-CS:
Workpiece Coordinate System
= Uklad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-CS:
Working Plane Coordinate System
®  Wprowadzany uktad wspétrzednych I-CS:
Input Coordinate System

®m  Ukfad wspotrzednych narzedzia T-CS:
Tool Coordinate System

o Wszystkie uktady odniesienia bazujg na sobie.
Podlegajg one fancuchowi kinematycznemu danej
obrabiarki.

Uktad wspétrzednych obrabiarki jest przy tym
referencyjnym uktadem odniesienia.
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Uktad wspotrzednych obrabiarki M-CS

Ukfad wspotrzednych obrabiarki odpowiada opisowi kinematyki i
tym samym odzwierciedla rzeczywistg mechanike obrabiarki.

Poniewaz mechanika obrabiarki nie odpowiada nigdy dokfadnie
kartezjanskiemu ukfadowi wspotrzednych, uktad wspotrzednych
obrabiarki sktada sie z kilku jednowymiarowych uktadow
wspotrzednych. Te jednowymiarowe uktady wspotrzednych
odpowiadaijg fizycznymi osiom obrabiarki, ktére niekoniecznie lezg
prostopadle wobec siebie.

Potozenie i orientacja jednowymiarowych uktadéw wspotrzednych
sg definiowane za pomocg translaciji i rotacji wychodzac z nosa
wrzeciona w opisie kinematyki.

Pozycje poczatku uktadu wspdétrzednych, tzw. punktu zerowego
obrabiarki definiuje producent obrabiarek w konfiguracji maszyny.
Wartosci w konfiguracji obrabiarki definiujg potozenia zerowe
uktadéw pomiarowych i odpowiadajg osiom maszyny. Punkt zerowy
obrabiarki lezy niekoniecznie w teoretycznym punkcie przeciecia
fizycznych osi. Moze on tym samym leze¢ takze poza zakresem
przemieszczenia.

Poniewaz wartosci konfiguracji obrabiarki nie mogg zosta¢
zmienione przez uzytkownika, uktad wspotrzednych obrabiarki
stuzy do okreslenia statych pozycji, np. punktu zmiany narzedzia.

Softkey Zastosowanie
BAZOUE Uzytkownik moze poosiowo definiowac przesu-
B niecia w uktadzie wspotrzednych obrabiarki, za

pomoca wartosci OFFSETtabeli punktow odniesie-
nia.

@ Producent maszyn konfiguruje kolumny OFFSETtabeli
punktéw odniesienia odpowiednio do danej obrabiarki.

Dalsze informacje: "Menedzer punktow odniesienia", Strona 541

Podstawy, menedzer plikow | Podstawy

Punkt zerowy obrabiarki MZP:
Machine Zero Point
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o Wytgcznie producent obrabiarek dysponuje dodatkowo

tak zwanym OEM-OFFSET . Przy pomocy OEM-OFFSET
mozna dla osi obrotu i osi rownolegtych definiowaé
addytywne offsety osi.

Wszystkie wartosci OFFSET(wszystkich wspomnianych
mozliwosci podawania OFFSET) razem wziete dajg
réznice pomiedzy RZECZ-i REFRZECZ-pozycja osi.

Sterowanie realizuje wszystkie przemieszczenia w uktadzie
wspotrzednych obrabiarki, niezaleznie od tego, w jakim uktadzie
odniesienia zostaty wprowadzone wartosci.

Przyktad dla obrabiarki 3-osiowej z osig Y jako osig klinowa, nie
lezgca prostopadle do ptaszczyzny ZX:

>

>

>

>

>

W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
odpracowac wiersz NC z L IY+10 .

Sterowanie okresla na podstawie zdefiniowanych wartosci
wymagane wartosci zadane osi.

Sterowanie przemieszcza podczas pozycjonowania osie
obrabiarki Y i Z.

Wskazania REFRZECZ i RFNOMIN pokazujg przemieszczenia osi
Y i osi Z w uktadzie wspotrzednych obrabiarki.

Wskazania RZECZ i ZADA. pokazujg wytgcznie przemieszczenie
osi Y we wprowadzanym uktadzie wspotrzednych.

W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
odpracowac wiersz NC z L 1Y-10 M91 .

Sterowanie okresla na podstawie zdefiniowanych wartosci
wymagane wartosci zadane osi.

Sterowanie przemieszcza podczas pozycjonowania wytgcznie
o$ obrabiarki Y.

Wskazania REFRZECZ i RFNOMIN pokazujg wytgcznie
przemieszczenia osi Y w uktadzie wspotrzednych obrabiarki.

Wskazania RZECZ i ZADA. pokazujg przemieszczenia osi Y i osi
Z we wprowadzanym uktadzie wspotrzednych.

Uzytkownik moze programowac pozycje odnosnie punktu
zerowego obrabiarki, np. za pomocg funkcji dodatkowej M91.
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Bazowy uktad wspéitrzednych B-CS

Bazowy uktad wspétrzednych to trojwymiarowy kartezjanski uktad
wspoétrzednych, ktérego poczatek to koniec opisu kinematyki.
Orientacja bazowego uktadu wspétrzednych odpowiada w
wiekszosci przypadkéw uktadowi wspotrzednych obrabiarki. Wyjatki
mogg takze zaistniec, jesli producent obrabiarek wykorzystuje
dodatkowe kinematyczne transformacije.

Opis kinematyki i tym samym potozenie poczatku ukfadu
wspotrzednych dla bazowego uktadu wspétrzednych definiuje
producent obrabiarek w konfiguracji maszyny. Wartosci konfiguraciji
maszyny uzytkownik nie moze zmieniaé.

Bazowy uktad wspétrzednych stuzy do okreslenia potozenia i
orientacji uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

Softkey Zastosowanie
Uzytkownik okresla potozenie i orientacje uktadu
[TRANSFORM .

OFFSET wspotrzednych obrabianego przedmiotu np. za
pomocg ukfadu impulsowego 3D. Okreslone przy
tym wartosci sterowanie zachowuje w odniesie-
niu do bazowego uktadu wspétrzednych jako
BAZOWE TRANSFORM.-wartosci w tabeli punktéw
odniesienia.

@ Producent maszyn konfiguruje kolumny
BAZOWE TRANSFORM. tabeli punktow odniesienia
odpowiednio do danej obrabiarki.

Dalsze informacje: "Menedzer punktéw odniesienia", Strona 541

Podstawy, menedzer plikow | Podstawy
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Uktad wspotrzednych potwyrobu W-CS

Ukfad wspoitrzednych obrabianego przedmiotu to tréjwymiarowy
kartezjanski uktad wspétrzednych, ktérego poczatkiem jest aktywny
punkt odniesienia.

Potozenie i orientacja uktadu wspétrzednych potwyrobu sg zalezne
od BAZOWE TRANSFORM.-wartosci aktywnego wiersza w tabeli
punktéw odniesienia.

Softkey Zastosowanie

Uzytkownik okresla potozenie i orientacje uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu np. za
pomocg ukfadu impulsowego 3D. Okreslone przy
tym wartosci sterowanie zachowuje w odniesie-
niu do bazowego uktadu wspétrzednych jako
BAZOWE TRANSFORM.-wartosci w tabeli punktow
odniesienia.

BAZOUWE
ITRANSF ORM .

OFFSET

Dalsze informacje: "Menedzer punkiéw odniesienia"”, Strona 541

Uzytkownik definiuje w uktadzie wspoirzednych obrabianego
przedmiotu przy pomocy transformaciji potozenie i orientacje uktadu
wspétrzednych ptaszczyzny obrébki.
Transformacje w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu:
= 3D ROT-funkcje

® PLANE-funkcje

® Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA

= Cykl 7 PUNKT BAZOWY
(przesuniecie przed nachyleniem ptaszczyzny obrobki)

= Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE
(odbicie lustrzane przed nachyleniem ptaszczyzny obrébki)
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Wynik nastepujgcych po sobie transformaciji zalezny jest
od kolejnosci programowania!

Programowac¢ w kazdym ukfadzie wspéitrzednych
wytgcznie podane (zalecane) transformacije.

To obowigzuje zaréwno dla definiowania jak i
resetowania transformacji. Odbiegajace od tej zasady
stosowanie moze prowadzi¢ do nieoczekiwanych
badz niepozadanych konstelacji. Uwzgledni¢ przy tym
ponizsze wskazowki dotyczace programowania.
Wskazéwki dotyczgce programowania:

m Jesli transformacje (odbicie lustrzane i przesuniecie)
zostang zaprogramowane przed PLANE-funkcjami
(poza PLANE AXIAL), to zmienia sie przez to
potozenie punktu nachylenia (poczatek uktadu
wspotrzednych ptaszczyzny obrébki WPL-CS) oraz
orientacja osi obrotu
®  Samo przesuniecie zmienia tylko potozenie

punktu nachylenia

= Samo odbicie lustrzane zmienia tylko orientacje
osi obrotu

® W potgczeniu z PLANE AXIAL i cyklem 19
zaprogramowane transformacje (odbicie lustrzane,
obracanie i skalowanie) nie majg zadnego wptywu na
potozenie punktu nachylenia lub orientacje osi obrotu

Bez aktywnych transformacji w uktadzie wspétrzednych
obrabianego przedmiotu potozenie i orientacja uktadu
wspotrzednych ptaszczyzny obrébki oraz uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytgcznie

3-osiowej obrébce nie wystepujg transformacje w
uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
Wartosci BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza
tabeli punktow odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na uktad wspétrzednych ptaszczyzny
obrébki.

W uktadzie wspotrzednych ptaszczyzny obréobki mozliwe
sg oczywiscie dalsze transformacje. Dalsze informacje:
"Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-CS",
Strona 125
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Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrébki WPL-CS
Ukfad wspotrzednych ptaszczyzny obroébki to tréjwymiarowy
kartezjanski uktad wspétrzednych.

Potozenie i orientacja uktadu wspétrzednych ptaszczyzny obrébki
sg zalezne od aktywnych transformacji w uktadzie wspétrzednych
obrabianego przedmiotu.

o Bez aktywnych transformaciji w uktadzie wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu potozenie i orientacja uktadu
wspotrzednych ptaszczyzny obrébki oraz uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytgcznie

3-osiowej obrébce nie wystepuijg transformacje w
uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
Wartosci BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza
tabeli punktéw odniesienia dziatajg przy tym zatoZzeniu
bezposrednio na uktad wspdétrzednych ptaszczyzny
obrébki.

Uzytkownik definiuje w uktadzie wspétrzednych ptaszczyzny
obrébki przy pomocy transformaciji potozenie i orientacje
wprowadzanego uktadu wspétrzednych.

Transformacje w uktadzie wspétrzednych ptaszczyzny obrébki:
Cykl 7 PUNKT BAZOWY

Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

Cykl 10 OBROT

Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI

Cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA

PLANE RELATIVE

o Jako PLANE-funkcja dziata PLANE RELATIVE w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu i orientuje uktad
wspotrzednych ptaszczyzny obrobeki.
Wartosci addytywnego nachylenia odnosze sie przy
tym zawsze do aktualnego ukfadu wspoétrzednych
ptaszczyzny obrobki.

Wynik nastepujgcych po sobie transformacji zalezny jest
od kolejnosci programowania!

o Bez aktywnych transformaciji w uktadzie wspétrzednych
ptaszczyzny obrobki potozenie i orientacja
wprowadzanego uktadu wspotrzednych ptaszczyzny
obrébki oraz uktadu wspétrzednych ptaszczyzny obrobki
sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytgcznie 3-osiowej
obrébce nie wystepujg transformacije w uktadzie
wspoitrzednych obrabianego przedmiotu. Wartosci
BAZOWE TRANSFORM.aktywnego wiersza tabeli
punktéw odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na wejsciowy uktad wspdtrzednych.
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Wprowadzany uktad wspétrzednych I-CS
Wprowadzany ukfad wspotrzednych to tréjwymiarowy kartezjanski
uktad wspotrzednych.

Potozenie i orientacja wpisowego uktadu wspotrzednych sg zalezne
od aktywnych transformacji w uktadzie wspétrzednych ptaszczyzny
obrébki.

o Bez aktywnych transformaciji w uktadzie wspoétrzednych
ptaszczyzny obrébki potozenie i orientacja
wprowadzanego uktadu wspotrzednych ptaszczyzny
obrébki oraz ukfadu wspotrzednych ptaszczyzny obrdbki
sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytgcznie 3-osiowej
obrébce nie wystepujg transformacije w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu. Wartosci
BAZOWE TRANSFORM.aktywnego wiersza tabeli
punktow odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na wejsciowy uktad wspétrzednych.

Uzytkownik definiuje przy pomocy wierszy przemieszczenia we
wprowadzanym uktadzie wspétrzednych pozycje narzedzia i tym
samym potozenie uktadu wspotrzednych narzedzia.

X0

YO
0 Takze wskazania ZADA., RZECZ, NADA i AKTDY Y10
odnoszg sie do wejsciowego uktadu wspotrzednych.

X10

Wiersze przemieszczenia we wprowadzanym uktadzie
wspotrzednych:

X0
® réwnolegle do osi wiersze przemieszczenia Y10
m Wiersze przemieszczenia we wspotrzednych prostokgtnych lub
biegunowych
Przyktad Y0 X10
N70 X+48 R+*

Odniesiony do poczatku wprowadzanego
N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO* uktadu wspétrzednych kontur moze w prosty
sposo6b by¢ dowolnie transformowany.

o Orientacja uktadu wspétrzednych narzedzia moze
nastepowacé w réznych uktadach odniesienia.

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych narzedzia T-
CS", Strona 127
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Uktad wspotrzednych narzedzia T-CS

Ukfad wspotrzednych narzedzia to tréjwymiarowy kartezjanski
uktad wspotrzednych, ktérego poczatkiem jest punkt odniesienia
narzedzia. Do tego punktu odnoszg sie wartosci tabeli narzedzi, L i
R dla narzedzi frezarskich oraz ZL, XL i YL dla narzedzi tokarskich.

Dalsze informacje: "Zapis danych narzedziowych do tabeli",
Strona 214

Odpowiednio do wartosci z tabeli narzedzi zostaje przesuniety
poczatek uktadu wspédtrzednych narzedzia do punktu centralnego
narzedzia TCP. TCP oznacza Tool Center Point.

Jesli program NC nie odnosi sie do wierzchotka narzedzia, to
punkt centralny narzedzia musi zosta¢ przesuniety. To konieczne
przesuniecie nastepuje w programie NC za pomocg wartosci delta
przy wywotaniu narzedzia.

o Pokazane na grafice potozenie TCP jest obowigzujgce w
potgczeniu z korekcje 3D narzedzia.

o Uzytkownik definiuje przy pomocy wierszy
przemieszczenia we wprowadzanym uktadzie
wspotrzednych pozycje narzedzia i tym samym
potozenie uktadu wspétrzednych narzedzia.

Orientacja uktadu wspétrzednych narzedzia jest zalezna przy
aktywnej funkcji dodatkowej M128 od aktualnego przystawienia
narzedzia.

Przystawienie narzedzia w uktadzie wspotrzednych obrabiarki:

Przyktad
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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o W pokazanych wierszach przemieszczenia z wektorami
mozliwa jest korekcja 3D narzedzia za pomocg wartosci
korekcji DL, DR i DR2 z T-wiersza.

Sposoby funkcjonowania wartosci korekcji sg zalezne od
typu narzedzia.

Sterowanie rozpoznaje rézne typy narzedzi za pomocg
kolumn L, R i R2 tabeli narzedzi:

® R27pg + DR27pp + DR2prog = 0
— frez trzpieniowy
5 R27pg + DR27pg + DR2prog = R7ag + DRyag +

DRproc
— frez ksztattowy lub frez kulkowy

® 0 <R2mpp + DR21pg + DR2proG < R7ag + DRyag +

DRPROG
— frez ksztattowy narozny lub frez torusowy

0 Bez TCPM-funkgciji lub funkcji dodatkowej M128
orientacja uktadu wspétrzednych narzedzia i
wprowadzanego uktadu wspotrzednych sg identyczne.
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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 0s).
Potozenie osi narzedzia jest decydujgce dla przyporzgdkowania osi
gtébwnej i osi pomocnicze;.

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

Wspobirzedne biegunowe

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

W przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu
wielkosci kagtow, tatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy
wspétrzednych biegunowych.

W przeciwienstwie do wspotrzednych prostokatnych XY i Z, R*
wspotrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej

ptaszczyznie. Wspétrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy cC
na biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek kota). Pozycja w R\

0°

jednej ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:
® Promieh wspétrzednych biegunowych: odlegtosé bieguna CC od 30
danego potozenia
m  Kat wspodtrzednych biegunowych: kgt pomiedzy osig odniesienia
kata i odcinkiem taczagcym biegun CC z dang pozycja.

Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

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

Wspétrzedne bieguna (ptasz- Os bazowa kata

czyzna)

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

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

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

Przykfad 1: odwierty ze wspoétrzednymi absolutnymi:

Odwiert 1 Odwiert 2 Odwiert 3
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

Wspotrzedne przyrostowe odnoszg sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia, ktéra to pozycja stuzy jako
wzgledny (urojony) punkt zerowy. Inkrementalne wspoétrzedne
podajg przy generowaniu programu wymiar pomiedzy ostatnim

i nastepujgcym po nim zadanym potozeniem, o ktéry ma zostac
przesuniete narzedzie. Dlatego okresla sie go takze jako wymiar
sktadowy fancucha wymiarowego.

Wymiar inkrementalny odznaczamy poprzez funkcja G91 przed
oznaczeniem osi.

Przyktad 2: odwierty ze wspotrzednymi przyrostowymi

Absolutne wspoétrzedne odwiertu 4

X=10 mm

Y =10 mm

Odwiert 5, Odwiert 6,

w odniesieniu do 4 w odniesieniu do 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne i przyrostowe wspoétrzedne biegunowe
Wspétrzedne absolutne odnoszg sie zawsze do bieguna i osi
odniesienia kata.

Wspoirzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

Podstawy, menedzer plikéw | Podstawy

X
Y
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Wybér punktu odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okre$lony element formy
obrabianego przedmiotu jako bezwzgledny punkt odniesienia
(punkt zerowy), przewaznie jest to naroze przedmiotu. Przy
wyznaczaniu punktu odniesienia nalezy najpierw ustawi¢ przedmiot
zgodnie z osiami maszyny i umie$ci¢ narzedzie dla kazdej osi

w odpowiednie potoZzenie w stosunku do przedmiotu. Dla tej

pozycji nalezy ustawi¢ wyswietlacz sterowania albo na zero albo
na zadang wartos¢ potozenia. W ten sposéb przyporzgdkowuje

sie obrabiany detal uktadowi odniesienia, ktéry obowigzuje dla
wskazania sterowania lub dla programu obrébki.

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystaé po prostu cykle dla przeliczania
wspotrzednych .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

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

Szczegdlnie wygodnie wyznacza sie punkty odniesienia przy
pomocy uktadu impulsowego 3D firmy HEIDENHAIN.

Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia przy pomocy
sondy impulsowej 3D ", Strona 575

Przyktad

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

0 wspotrzednych X=0 Y=0. Odwierty (5 do 7) odnosz3 si¢ do
wzglednego punktu odniesienia ze wspotrzednymi absolutnymi
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu Przesuniecie pkt.zerowego
mozna przesungc¢ przejsciowo punkt zerowy na pozycje X=450,
Y=750, aby zaprogramowac odwierty (5 do 7) bez dalszych
obliczen.

zA
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3.2 Programy otwieraé i zapisywac

Struktura programu NC w formacie DIN/ISO

Program obrébki sktada sie z rzedu wierszy NC. llustracja po
prawej stronie pokazuje elementy pojedynczego wiersza.

Sterowanie numeruje wiersze programu obrébki automatycznie, Block
w zaleznos$ci od parametru maszynowego blockincrement
(105409). Parametr maszynowy blockincrement (105409) N1°‘G°° G40 X+10 Y+5 F1°°’M3

definiuje inkrementacje numeroéw wierszy.

Pierwszy wiersz programu oznaczony jest z %, nazwg programu
oraz obowigzujgcg jednostkg miary.

Nastepujace po nim wiersze zawierajg informacje o: Block number
obrabianym przedmiocie

Wywofania narzedzi

Najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

Ruchy ksztattowe, cykle i dalsze funkcje

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Path function Words

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Podczas ruchu
najazdu po zmianie narzedzia istnieje zagrozenie kolizji!

» W razie koniecznosci zaprogramowacé bezpieczng pozycje
posrednig
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Definiowanie potwyrobu: G30/G31

Bezposrednio po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowac
nieobrobiony przedmiot. Aby zdefiniowac¢ detal p6zniej, nalezy
nacisnac¢ klawisz SPEC FCT, softkey WART.ZAD. PROGRAMU a

nastepnie softkey BLK FORM. Sterowaniu potrzebna jest ta definicja

dla symulaciji graficznych.

o Definicja pétwyrobu jest tylko wtedy konieczna, kiedy
chcemy przetestowac graficznie program!

Sterowanie moze przedstawiac rézne formy pétwyrobu:

Softkey Funkcja
@ Definiowanie prostokgtnego pétwyrobu
Definiowanie cylindrycznego potwyrobu
)
‘§ Definiowanie _rotacyjnie symetrycznego pétwyro-
= bu o dowolnej formie

Prostokatny poétwyréb

Boki prostopadtoscianu lezg rownolegle do osi XY i Z. Potwyréb

jest okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

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

® MAX-punkt G31: najwieksza X, Y i Z wspoirzedna
prostopadtoscianu; prosze wprowadzi¢ wartosci absolutne lub
inkrementalne

Przyktad

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NEU G71 *

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

Koniec programu, nazwa, jednostka miary
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Cylindryczny pétwyréb

Cylindryczny pétwyréb jest okreslony poprzez wymiary cylindra:

® X, Y lub Z: os rotac;ji

D, R: $rednica lub promien cylindra (z dodatnim znakiem liczby)
L: dtugos¢ cylindra (z dodatnim znakiem liczby)

DIST: przesuniecie wzdtuz osi rotac;ji

DI, RI: $rednica wewnetrzna lub promieh wewnetrzny dla
pustych cylindrow

o Parametry DIST i Rl lub DI sg opcjonalne i nie muszg by¢

programowane.
Przyktad
%NEU G71 * Poczatek programu, nazwa, jednostka miary
N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10* 0$ wrzeciona, promien, dlugos¢, dystans, promien
wewnetrzny
N99999999 %NEU G71 * Koniec programu, nazwa, jednostka miary

Rotacyjnie symetryczny potwyréb o dowolnej formie

Kontur rotacyjne symetrycznego pétwyrobu definiujemy w

podprogramie. Przy tym wykorzystujemy X, Y lub Z jako os rotaciji. z

W definicji pétwyrobu odsytamy do opisu konturu:

= DIM_D, DIM_R: $rednica lub promien rotacyjnie symetrycznego
pétwyrobu = X

® LBL: podprogram z opisem konturu

Opis konturu moze posiadaé ujemne wartosci w osi rotaciji, ale tylko
dodatnie wartosci w osi gtdwnej. Kontur musi by¢ zamkniety, tzn.
poczatek konturu odpowiada koncowi konturu.

Jesli definiujemy rotacyjnie symetryczny potwyréb ze
wspotrzednymi inkrementalnymi, to wymiary sg niezalezne od
programowania srednicy.

o
 _

7\

o Podprogram moze by¢ podawany za pomocg numeru,
nazwy lub parametru QS.
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Poczatek programu, nazwa, jednostka miary

0$ wrzeciona, sposob interpretowania, numer podprogramu
Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu

Poczatek konturu

Programowanie w dodatnim kierunku osi gtéwnej

Koniec konturu
Koniec podprogramu

Koniec programu, nazwa, jednostka miary

T
N
<
3
)
o
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Otwarcie nowego programu NC

Program NC zapisywac zawsze w trybie pracy Programowanie . [T R & coosnovanie
Przyktad otwarcia programu : e

HB\DIN\ T-Neu.1

ﬁ |
kg

» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisng¢ m L
> Klawisz PGM MGT nacisng¢ : &

> Sterowanie otwiera menedzera plikow. e —

Prosze wybrac folder, w kiérym ma zosta¢ zapisany ten nowy
program NC: g ‘ ®

NAZWA PLIKU = NOWY.H | ‘ “ H

Nt » Podac¢ nowg hazwe programu

» Potwierdzi¢ wyboér klawiszem ENT .

» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE
nacisngc¢

> Sterowanie przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji BLK-FORM (p&twyrdb)

» Wybrac¢ prostokatny potwyréb: softkey dla
@ prostokatnej formy pétwyrobu nacisngé

MM

PLASZCZYZNA OBROBKI NA GRAFICE: XY

» Zapisac o$ wrzeciona, np. G17

G17

DEFINICJA POLWYROBU: MINIMUM

Nt » Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspotrzedne 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
potwierdzic¢
Przyktad
%NEU G71 * Poczatek programu, nazwa, jednostka miary
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* 0$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* wspotrzedne MAX-punktu
N99999999 %NEU G71 * Koniec programu, nazwa, jednostka miary

Sterowanie generuje pierwszy i ostatni wiersz programu NC
automatycznie.

o Jesli nie chcemy programowac definicji potwyrobu,
to prosze przerwac¢ dialog przy Ptaszcz. obrébki w
grafice: XY klawiszem DEL !
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Przemieszczenia narzedzia programowaé w DIN/ISO

Aby zaprogramowac¢ wiersz, nalezy nacisng¢ klawisz SPEC FCT. [EIFsaeszna N @ P oo amowanic T
Nacisng¢ softkey FUNKCJE PROGRAMU a nastepnie softkey
DIN/ISO. Aby otrzymac¢ odpowiedni kod G, mozna wykorzystywaé
takze szare klawisze funkcji toru ksztattowego.

narzedzia

4
—

o Jesli zapisujemy funkcje DIN/ISO na podtgczone;j
klawiaturze USB, prosze zwréci¢ uwage, aby byta
aktywowana pisownia duzg litera.

Przyktad wiersza pozycjonowania

» 1 zapisac i klawisz ENT nacisng¢, aby otworzy¢

WSPOLRZEDNE?

» 10 (zapisa¢ wspotrzedng docelowg dla osi X)

» 20 (zapisa¢ wspoirzedng docelowa dla osi Y)
enT » klawiszem ENT do nastepnego pytania

TOR PUNKTU SRODKOWEGO FREZA

m > 40 zapisac i klawiszem ENT potwierdzi¢, aby
przejechac bez korekcji promienia narzedzia,
albo

» przejechac z lewej lub z prawej od
e zaprogramowanego konturu: G41 lub G42
wybraé
G642
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POSUW F=?

» 100 (posuw dla przemieszczenia ksztattowego 100 mm/min
zapisac)

EnT » klawiszem ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?

» 3 (funkcja dodatkowa M3 wrzeciono on) zapisac.
END » Klawiszem END sterowanie zamyka ten dialog.

Przyktad

138
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Przejecie aktualnej pozycji

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

® operator programuje wiersze przemieszczenia

B Programowanie cykli

Aby przeja¢ wiasciwe wartosci potozenia, nalezy:

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

0s

» Wybrano funkcje przejecia pozycji rzeczywistej

> Sterowanie ukazuje na pasku softkey te osie,
ktérych pozycje mozna przejgc

» Wybrac¢ o$

> Sterowanie zapisuje aktualng pozycje wybrane;j
osi do aktywnego pola wprowadzenia

Pomimo aktywnej korekcji promienia narzedzia
sterowanie przejmuje zawsze na ptaszczyznie obrébki
wspotrzedne punktu srodkowego narzedzia.

Sterowanie uwzglednia aktywng korekcje diugosci
narzedzia i przejmuje w osi narzedzia zawsze
wspotrzedng wierzchotka ostrza narzedzia.

Sterowanie pozostawia pasek softkey dla wyboru osi tak
diugo aktywnym, az zostanie on wytgczony ponownym
nacisnieciem klawisza przejecie pozycji rzeczywistej
. To obowigzuje takze, jesli zachowamy w

pamieci aktualny wiersz i przy pomocy funkciji toru
ksztattowegoosiowy otworzymy nowy wiersz. Jesli
musimy wybrac¢ przy pomocy softkey alternatywny

zapis (np. korekcje promienia), to sterowanie zamyka
wowczas pasek z softkey dla wyboru osi.

Przy aktywnej funkcji Ptaszczyzne robocza nachyli¢
funkcja przejecie pozycji rzeczywistej nie jest
dozwolona.
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Edycja programu NC

0 Podczas odpracowywania aktywny program NC nie
moze by¢ edytowany.

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

Softkey / Funkcja
klawisz
STRONA Przekartkowywaé W g(')re
STRONA Przekartkowywac w dot
POCZATEK Skok do poczatku programu
KonTEC Skok do konca programu
Zmiana pozyciji aktualnego wiersza na ekranie.
=i | Tym samym mozna wyswietli¢ wiecej wierszy

NC, zaprogramowanych przed aktualnym
wierszem

Bez funkdiji, jesli program NC jest kompletnie
widoczny na ekranie

= Zmiana pozyciji aktualnego wiersza na
ekranie. Tym samym mozna wyswietli¢ wiece;j
wierszy NC, zaprogramowanych za aktualnym
wierszem

Bez funkdiji, jesli program NC jest kompletnie
widoczny na ekranie

Przejscie od wiersza do wiersza

Wybiera¢ pojedyncze stowa w wierszu

E0O0R 8

soro Wybér okreslonego wiersza: klawisz GOTO
nacisnaé, zapisa¢ zgdany numer wiersza, klawi-
szem ENT potwierdzic.

Albo: klawisz GOTO nacisng¢, podac inkre-
mentacje numerdw wierszy i liczbe zapisanych
wierszy nacisnieciem na softkey N LINIl w gére
lub w dét pomingé
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Softkey / Funkcja
klawisz
= Wartos¢ wybranego stowa ustawi¢ na zero

= Wymazac¢ btedng wartos¢
m Kasowanie usuwalnego komunikatu o

btedach
I Wymazac¢ wybrane stowo
= Usunag¢ wybrany wiersz
® Usunac cykle i czesci programu
= Wstawi¢ wiersz, ktory zostat ostatnio edytowany
NC BLOK lub wymazany

Wstawianie wierszy w dowolnym miejscu

» Prosze wybraé wiersz, za ktérym chce sie wtgczy¢ nowy blok i
otworzy¢ dialog

Zachowanie zmian

Standardowo sterowanie zachowuje zmiany automatycznie, jesli
zmieniamy tryb pracy lub wybieramy menedzera plikow. Jezeli
chcemy specjalnie zachowa¢ pewne zmiany w programie, to
prosze to wykonaé w nastepujacy sposéb:

» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci

» Softkey PAMIEC nacisngc¢

> Sterowanie zapisuje do pamigci wszystkie

zmiany, dokonane od ostatniej operacji
zachowywania.

PAMIEC

Zachowanie programu w nowym pliku
Mozna zapisac¢ tres§¢ momentalnie wybranego programu pod
inng nazwag programu do pamieci. Prosze postgpi¢ przy tym w
nastepujacy sposob:
» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci

T » Softkey ZAPISAC W nacisng¢

! > Sterowanie wys$wietla okno, w ktérym mozna
podac folder i nowg nazwe pliku.
» Z softkey ZMIENIC wybra¢ w razie koniecznosci
katalog docelowy
» Wpisa¢ nazwe pliku
» Z softkey OK lub klawiszem ENT mozna

potwierdzi¢ lub operacje z softkey ANULUJ
zakonczy¢

o Plik zachowany z ZAPISAC W mozna znalez¢ takze
w menedzerze plikéw takze przy pomocy softkey
OSTATNIE PLIKI.
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Anulowanie zmian
Jedli jest to konieczne, mozna anulowac¢ wszystkie zmiany,
dokonane od ostatniego zachowywania. Prosze postgpic przy
tym w nastepujacy sposob:
» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci
TR » Softkey ZMIANE ANULOWAC nacisngé¢
AdbouRe > Sterowanie wys$wietla okno wyboru, w ktorym
mozna te operacje potwierdzi¢ lub anulowag.
» Zmiany z softkey TAK lub klawiszem ENT
odrzuci¢ lub anulowac¢ operacje z softkey NIE .

Zmieniac¢ i wlgczac¢ stowa

» Prosze wybraé w wierszu dane stowo i nadpisa¢ je nowym
pojeciem. W czasie, kiedy wybierano stowo, znajduje sie w
dyspozycji dialog

» Zakonczy¢ dokonywanie zmian: klawisz END nacisnaé

Jesli chcemy wstawic¢ stowo, prosze nacisng¢ klawisze ze strzatkg
(na prawo lub na lewo), az ukaze sie zadany dialog i prosze
wprowadzi¢ nastepnie wymagang wartosc.

Szukanie identycznych stéw w réznych wierszach programu

» Wybrac¢ okreslone stowo w bloku: Przyciski ze
strzatkg tak czesto naciskac, az zagdane stowo
zostanie zaznaczone

» Wybdr wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkg
m  Strzatka w dot: szukanie do przodu
m Strzatka w gore: szukanie do tytu

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

o Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich
programach, to sterowanie wyswietla symbol ze
wskazaniem postepu. W razie koniecznosci mozna
przerwac szukanie w kazdej chwili.
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Czesci programu zaznaczaé, kopiowaé, usuwac i wstawiaé

Aby moc kopiowac czesci programu w danym NC-programie lub do B eia Brcoganomanis =]

innego NC-programu, sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce i
funkcje: =
Softkey Funkcja
o Wiaczenie funkcji zaznaczania >
ZAZNACZ
oo Wylgczenie funkciji zaznaczania
ZAZNACZ.
2 °
., o BLOK — 71 [va) 5T,
BLOK Wycig¢ zaznaczony blok Lo e
uy-
TNIJ
ok Wstawi¢ znajdujgcy sie w pamieci blok
WSTAW
o Kopiowanie zaznaczonego bloku
KOPIUJ

Aby kopiowac czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujacy

sposob:

» Wybrac¢ pasek z softkey z funkcjami zaznaczania

» Wybrac¢ pierwszy wiersz cze$ci programu, ktérg chcemy
kopiowaé

» Zaznaczy¢ pierwszy wiersz: softkey BLOK ZAZNACZ nacisngc.

> Sterowanie podswietla kolorem ten wiersz i wyswietla softkey
PRZERWAC ZAZNACZ. .

» Prosze przesungc¢ kursor na ostatni wiersz tej czesci programu,
ktéra chce sie kopiowacé lub wycigé.

> Sterowanie prezentuje wszystkie zaznaczone wiersze w innym
kolorze. Funkcje zaznaczania mozna w kazdej chwili zakonczy¢,
a mianowicie nacisnieciem softkey PRZERWAC ZAZNACZ. .

» Kopiowanie zaznaczonej czesci programu: softkey
BLOK KOPIUJ nacisng¢, zaznaczong czes$¢ programu wycigcé:
softkey BLOK WYTNIJ nacisngc.

> Sterowanie zapamietuje zaznaczony blok.

o Jesli chcemy przenie$é okreslong czesé programu
do innego programu NC, to nalezy wybra¢ w
tym miejscu najpierw zgdany program NC w
menedzerze plikow.

» Prosze wybrac przy pomocy przyciskdéw ze strzatkg ten wiersz,
za ktérym chcemy wigczy¢ skopiowang (wycietg) czes¢
programu

» Wstawi¢ zachowang cze$¢ programu: softkey BLOK WSTAW
nacisngc¢

» Zakonczenie funkcji zaznaczania: softkey PRZERWAC ZAZNACZ.
nacisngc¢
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Funkcja szukania sterowania

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

tekstem.

Szukanie dowolnego tekstu

ZNRJDZ

ZNAJDZ

ZNRJDZ

144

>
>

v Vv Vv Yy

v

Wybrac funkcje szukania

Sterowanie wys$wietla okno szukania i ukazuje
w pasku softkey znajdujgce sie do dyspozycji
funkcje szukania.

Zapisa¢ szukany tekst, np.: TOOL
Wybrac¢ szukanie do przodu lub do tytu
Uruchomi¢ operacje szukania

Sterowanie przechodzi do nastepnego wiersza,
w ktorym zapamietany jest poszukiwany tekst.

Powtdérzenie operacji szukania

Sterowanie przechodzi do nastepnego wiersza,
w ktérym zapamietany jest poszukiwany tekst.
Opusci¢ funkcje szukania: softkey Koniec
nacisng¢

qucu rgezna

=1 Gesenk_casting i

THG: \nc_prog\BHB\DIN1_Gesenk casting.i

M230 Gos Lo

AxTUALKE |
SLOWO

g0z ||

‘ Programowanie

I

AKTUALNE SLONO
ZNATDZ

ZAuTENTE

ZANTENIC
WATYATKTE

K-EC

Il e ||

e =
AKTUALNA || sKoPTOW.
WARTOSC || WARTOSG
KOPIOWAC || WPROWADZ
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Szukanie i zamiana dowolnych tekstéw

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcje ZAMIENIC i ZAMIENIC WSZYSTKIE nadpisujg wszystkie
znalezione elementy syntaktyki bez zapytania zwrotnego.
Sterowanie nie przeprowadza automatycznego zabezpieczenia
pierwotnego pliku przed operacjg zamiany. Przy tym programy
NC moga zostaé bezpowrotnie skorumpowane.

» W razie koniecznosci wykona¢ kopie zapasowe programoéw
NC przed zamiang

» ZAMIENIC i ZAMIENIC WSZYSTKIE wykorzystywaé przy
zachowaniu odpowiedniej ostrozno$ci

o Podczas odpracowywania funkcje ZNAJDZ i ZAMIENIC
nie sg mozliwe w aktywnym programie NC. Takze
aktywne zabezpieczenie od zapisu uniemozliwia
korzystanie z tych funkgiji.

» Wybrac wiersz, w ktérym zapamietane jest szukane stowo
» Wybrac¢ funkcje szukania

> Sterowanie wyswietla okno szukania i ukazuje
w pasku softkey znajdujgce sie do dyspozycji
funkcje szukania.

» Softkey AKTUALNE SLOWO nacisng¢

> Sterowanie przejmuje pierwsze stowo aktualnego
wiersza. W razie koniecznosci ponownie
nacisnac softkey, aby przejg¢ wymagane stowo.

» Uruchomi¢ operacje szukania

> Sterowanie przechodzi do nastepnego
poszukiwanego tekstu.

» Aby zamieni¢ tekst a nastepnie przej$¢ do
nastepnego znalezionego miejsca: softkey
ZAMIENIC nacisng¢ lub aby zamieni¢ wszystkie
znalezione miejsca w tekscie: softkey
ZAMIENIC WSZYSTKIE nacisng¢, albo nie
zamieniac tekstu i przej$¢ do nastepnego
znalezionego miejsca: softkey ZNAJDZ nacisng¢

» Opusci¢ funkcje szukania: softkey Koniec
nacisngé

ZNRJDZ

ZNAJDZ

ZAMIENIC
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3.3 Menedzer plikow: podstawy

Pliki

Pliki w sterowaniu Typ
Programy

w formacie HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO A
Kompatybilne programy

programy HEIDENHAIN-Unit .HU
programy HEIDENHAIN-Kontur .HC
Tabele dla
narzedzi T
zmieniacza narzedzi .TCH
punktow zerowych .D
punktow .PNT
punktow odniesienia .PR
uktadéw impulsowych .TP
pliki backupu .BAK
Zalezne dane (np. punkty segmentaciji) .DEP
Dowolnie definiowalne tabele .TAB
Teksty jako
ASClI-pliki A
pliki protokotu TIXT
pliki pomocy .CHM
CAD-dane jako
ASCII-pliki .DXF
IGES
.STEP

Jezeli zostaje wprowadzony do sterowania program obrébki, prosze
najpierw podac jego nazwe. Sterowanie zapamietuje ten program
w wewnetrznej pamieci jako plik o tej samej nazwie. Takze teksty i
tabele sterowanie zachowuje jako pliki.

Aby mozna byto szybko znajdowac pliki i nimi zarzgdzac,
sterowanie dysponuje specjalnym oknem menedzera plikdw. W tym
oknie mozna wywotac¢ rézne pliki, kopiowac je, zmienia¢ ich nazwe
i wymazywac.

Mozna administrowac¢ i zachowywac w sterowaniu pliki do tgcznej
wielkosci 2 GByte .

o W zaleznos$ci od ustawienia sterowanie generuje po
edycji i zapisie do pamieci programéw NC plik kopii z
rozszerzeniem *.bak. Moze to zmniejszy¢ znajdujacy sie
do dyspozycji pojemnos¢ pamieci.
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Nazwy plikéw

Dla programdw, tablic i tekstow sterowanie dotgcza jeszcze jedno
rozszerzenie, ktore jest oddzielone punktem od nazwy pliku. To
rozszerzenie wyréznia typ pliku.

nazwa pliku Typ pliku
PROG20 A

Nazwy plikéw, nazwy napeddéw i nazwy folderéw na sterowaniu
podlegajg nastepujgcej normie: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
standard).

Dozwolone sg nastepujgce znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Nastepujgce znaki posiadajg szczegdlne znaczenie:

Znak Znaczenie

Ostatni punkt nazwy pliku oddziela rozsze-
rzenie

\il Dla struktury drzewa katalogéw

Rozdziela oznaczenie napedu od foldera

Wszystkie inne znaki nie wykorzystywac, aby unikaé np. probleméw
przy przesytaniu danych. Nazwy tabeli muszg rozpoczynac sie z
litery.

o Maksymalnie dozwolona dtugosc¢ $ciezki to 255 znakow.
Do dtugosci sciezki zaliczajg sie oznaczenia napedu,
foldera i pliku wigcznie z rozszerzeniem.

Dalsze informacje: "Sciezki", Strona 149
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Wyswietlanie zewnetrznie utworzonych plikéw na
sterowaniu
Na sterowaniu zainstalowanych jest kilka dodatkowych narzedzi,

przy pomocy ktérych mozna przedstawione w ponizszej tabeli pliki
wyswietla¢ jak i cze$ciowo edytowac.

Rodzaje plikéw Typ
PDF-pliki pdf
tabele Excel xls
csv
pliki internetowe htmi
Pliki tekstowe txt
ini
Pliki grafiki bmp
gif
ipg
png

Dalsze informacje: "Dodatkowe narzedzia dla zarzgdzania
zewnetrznymi typami plikow", Strona 162

Zabezpieczanie danych

Firma HEIDENHAIN zaleca, nowe wygenerowane na sterowaniu
programy i pliki zabezpiecza¢ w PC w regularnych odstepach
czasu.

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

Mozna zabezpieczac¢ dane bezposrednio ze sterowania. Dalsze
informacje: "Backup i Restore", Strona 104

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.

o Od czasu do czasu nalezy usuwac nie potrzebne wiecej
pliki, aby sterowanie dysponowato dostateczng iloscig
wolnej pamieci dla plikdw systemowych (np. tabela
narzedzi).
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Katalogi

Poniewaz mozna wprowadzi¢ do pamieci wewnetrznej bardzo
duzo programéw oraz plikow, prosze odktadac pojedyhcze

pliki w katalogach (folderach), aby zachowac rozeznanie. W

tych katalogach mozliwe jest tworzenie dalszych wykazéw, tak
zwanych podkatalogow. Klawiszem -/+ lub ENT mozna podkatalogi
wyswietla¢ lub wygaszac.

Sciezki
Sciezka pokazuje naped i wszystkie foldery a takze podfoldery,

w ktorych zapamietany jest dany plik. Pojedyncze informacje sg
rozdzielane przy pomocy \ .

o Maksymalnie dozwolona dtugosc¢ sciezki to 255 znakow.
Do dlugosci sciezki zaliczajg sie oznaczenia napedu,
foldera i pliku wtgcznie z rozszerzeniem.

Przyktad

Na napedzie TNC zostat utworzony folder AUFTR1. Nastepnie

w folderze AUFTR1 zatozono jeszcze podfolder NCPROG i tam
skopiowano program obrébki PROG1.H. Program obrébki ma tym
samym nastepujgca sciezke:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

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

E=]TNC)
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Przeglad: funkcje menedzera plikow

Softkey

KOPIUJ

el

Funkcja

Kopiowanie pojedynczego
pliku

Podstawy, menedzer plikéw | Praca z menedzerem plikow

Strona
154

TYP

WYBIERZ

Wyswietli¢ okreslony typ pliku

152

NOWY
PLIK

Utworzenie nowego pliku

154

OSTATNIE
PLIKI

10 ostatnio wybranych plikéw
pokazaé

157

USUN

Usuwanie pliku

158

ETYKIETR

Zaznaczy¢ plik

159

ZM. NAZWE

Zmiana nazwy pliku

160

ZABEZP.

&

Plik zabezpieczy¢ od usuniecia
i zmiany

161

ODBEZP .

iaf”

Anulowa¢ zabezpieczenie pliku

161

TABELE ~
NC-PGM
DOPASOWARC

Importowanie tabeli narzedzi z
iTNC 530

224

Dopasowanie formatu tabeli

478

SIEC

Zarzgdzanie napedami siecio-
wymi

175

WYBRAC
EDYTORR

Wybér edytora

161

SORTOWRC

Sortowanie plikéw wedtug ich
wihasciwosci

160

KOP .WYKRZ

C=»)

Kopiowanie folderu

157

B
B usuN
&
Wsz.
=

Folder ze wszystkimi podfolde-
rami skasowac

O
B AKTUR.
]

s BRZEWO

Aktualizowanie foldera

ZM. NAZWE

il
[necl=xvz]

Zmieni¢ nazwe foldera

NOWY
FOLDER

150

Utworzenie nowego katalogu
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Wywotanie menedzera plikow

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢

> Sterowanie pokazuje okno dla zarzgdzania
plikami (ilustracja pokazuje ustawienie
podstawowe. Jezeli sterowanie pokazuje inny
uktad ekranu, prosze nacisng¢ softkey OKNO).

Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejgce napedy i foldery.

Napedy oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktérych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Naped jest wewnetrzng pamiecig
sterowania. Dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do
ktérych mozna podtgczy¢ na przyktad Personal Computer. Katalog

STRONA

STRONA

4

12 plik(i)
- —

WYBIERZ

19.32 Gbajty wolne

] S

OSTATNIE

PLIKI

jest zawsze odznaczony poprzez symbol katalogu (po lewej) i L

nazwe katalogu (po prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawg

strone. Jesli dostepne sg podkatalogi, to mozna je klawiszem -/+

wyswietli¢ lub skryé.

Jesli struktura drzewa katalogéw jest dtuzsza niz ekran monitora,

to mozna za pomocg paska przewijania lub podfgczonej myszy

dokonywac nawigaciji.

Szerokie okno po prawej stronie wyswietla wszystkie pliki , ktére

zapamietane sg w tym wybranym folderze. Do kazdego pliku

ukazywanych jest kilka informac;ji, ktére sg objasnione w tabeli

ponizej.

Wskazanie Znaczenie

Nazwa pliku Nazwa pliku i typ pliku

Bajty wielkos¢ pliku w bajtach

Status wiasciwosci pliku:

E Program jest wybrany w trybie pracy
Programowanie .

S Program jest wybrany w trybie pracy Test
programu .

M Program wybrano w trybie pracy przebie-
gu programu

+ Program posiada nie wyswietlane zalez-
ne pliki z rozszerzeniem DEP, np. przy
wykorzystywaniu monitorowania eksplo-
atacji narzedzia

ﬂ Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zmiany

ﬂ Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zmiany, poniewaz zostaje wtasnie odpra-
cowywany

Data Data, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni

Czas Godzina, kiedy plik zostat zmieniony po
raz ostatni

o Dla wyswietlania zaleznych plikéw nalezy ustawic
parametr maszynowy dependentFiles (nr 122101) na
MANUAL.
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Wybér napedéw, folderéw i plikéw

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisng¢

Nawigowac podigczong myszg lub uzy¢ klawiszy ze strzatkg albo
softkeys, aby przesuna¢ kursor na zgdane miejsce na monitorze:

» przemieszcza kursor z prawego do lewego okna

i odwrotnie

> przemieszcza kursor w oknie w gore i w doét
STRONA > przemieszcza kursor w oknie stronami w gore i w
dot

STRONA

Krok 1: wybér napedu

» Zaznaczy¢ naped w lewym oknie

WvBIERZ » Wybdr napedu: softkey WYBIERZ nacisnaé, albo
7
Nt » klawisz ENT nacisng¢
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Krok 2: wybor foldera

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

Krok 3: wybor pliku

s » Softkey TYP WYBIERZ nacisng¢
Pokez » Nacisng¢ softkey zgdanego typu pliku, lub
T
Us.uszyst » Wyswietli¢ wszystkie pliki: softkey WS.WSZYST
[T nacisngé, albo
. » uzywaé Wildcards, np. 4*.h: pokazaé wszystkie
usKAZANTA pliki o typie .h, rozpoczynajace sie z 4

» zaznaczyé plik w prawym oknie
NVEIRZ 4 SOﬂkey WYBIERZ naCisnaé, albo

Nt > Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie aktywuje wybrany plik w tym trybie
pracy, z ktérego wywotano menedzera plikéw.

o Kiedy w menedzerze plikéw podamy pierwszg litere
szukanego pliku, to kursor przeskakuje automatycznie
do pierwszego programu z odpowiednig litera.
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Utworzenie nowego foldera

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

v

Softkey NOWY FOLDER nacisng¢
Zapisa¢ nazwe foldera

NOWY
FOLDER

v

v

ent klawisz ENT nacisng¢

v

Softkey OK nacisng¢ dla potwierdzenia albo

OK

v

Softkey PRZERWANY nacisng¢ dla przerwania

PRZERWANY

Utworzenie nowego pliku

» Wybrac folder w lewym oknie, w ktérym chcemy utworzy¢
nowy plik

» Pozycjonowac kursor w prawym oknie
NowY » Softkey NOWY PLIK nacisngé
o » Zapisa¢ nazwe pliku z rozszerzeniem

Nt » Klawisz ENT nacisng¢

Kopiowanie pojedynczego pliku
» Przesung¢ kursor na plik, ktéry ma by¢ skopiowany
KoPIL » Softkey KOPIUJ nacisngé¢: wybrac¢ funkcje
" kopiowania
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce
Skopiowa¢ plik do aktualnego katalogu

» Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego
» Klawisz ENT lub softkey OK nacisng¢

> Sterowanie kopiuje plik do aktualnego foldera.
Pierwotny plik zostaje zachowany.

Plik skopiowa¢ do innego katalogu

OK

= @ » Nacisna¢ softkey Folder docelowy, aby w oknie
D': naptywowym wybrac¢ katalog docelowy

» Klawisz ENT lub softkey OK nacisng¢

> Sterowanie kopiuje plik o tej samej nazwie
do wybranego foldera. Pierwotny plik zostaje
zachowany.

OK

o Jezeli operacja kopiowania zostata uruchomiona przy
pomocy klawisza ENT lub softkey OK , to sterowanie
pokazuje wskazanie postepu.
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Kopiowanie plikow do innego foldera

» Wybrac¢ uktad ekranu z rownymi co do wielkosci oknami
Prawe okno

» Softkey POKAZ DRZEWO nacisngé¢

» Kursor przesung¢ na folder, do ktérego chcemy skopiowac pliki i
klawiszem ENT wyswietli¢ pliki w tym folderze

Lewe okno

» Softkey POKAZ DRZEWO nacisngé

» Wybrac katalog z plikami, ktére chcemy skopiowac i z softkey
POKAZ PLIKI wyswietli¢ te pliki

» Softkey Zaznacz nacisng¢: wyswietlenie funkcji
do zaznaczania plikow

ETYKIETA

e » Softkey Zaznacz plik nacisng¢: kursor przesungé
ETYKIETA na plik, ktéry ma by¢ skopiowany i zaznaczy¢ go.
W razie potrzeby, prosze zaznaczy¢ takze inne
pliki w ten sam sposob

opius » Softkey Kopiuj nacisng¢: zaznaczone pliki
" kopiowac¢ do katalogu docelowego

Dalsze informacje: "Pliki zaznaczyc¢", Strona 159

Jesli pliki zostaty zaznaczone zaréwno w lewym jak i w prawym
oknie, to sterowanie kopiuje z foldera, na ktérym znajduje sie
kursor.

Nadpisywanie plikéw

Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajduja sie

pliki o tej samej nazwie, sterowanie pyta wéwczas, czy te pliki maja

by¢ nadpisane w folderze docelowym:

» Nadpisywanie wszystkich plikow (pole Istniejace pliki
wybrano): softkey OK nacisng¢ albo

» Nie nadpisywac pliku: softkey PRZERWANY nacisng¢

Jesli chcemy nadpisywac zabezpieczony plik, pole Zabezpieczone
pliki wybra¢ lub anulowa¢ operacje.
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Kopiowanie tabeli

Importowanie wierszy do tabeli

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

® tabela docelowa musi by¢ dostepna
B Kkopiowany plik moze zawieraé tylko zamieniane wiersze
= typ pliku tabel musi by¢ identyczny

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja POLA ZASTAP nadpisuje bez zapytania zwrotnego
wszystkie wiersze pliku docelowego, zawarte w kopiowanej
tabeli. Sterowanie nie przeprowadza automatycznego
zabezpieczenia pierwotnego pliku przed operacjg zamiany. Przy
tym tabele mogg zosta¢ bezpowrotnie skorumpowane.

» W razie koniecznosci wykonac¢ kopie zapasowe tablic przed
zamiang

> POLA ZASTAP wykorzystywac przy zachowaniu odpowiedniej
ostroznosci

Przyktad

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

» Kopiowanie tej tabeli z zewnetrznego nosnika danych do
dowolnego foldera

» Kopiowac zewnetrznie generowang tablice przy pomocy
menedzera plikéw sterowania do istniejgcej tabeli TOOL.T

> Sterowanie zapytuje, czy istniejgca tabela narzedzi TOOL.T ma
zostac nadpisana.

» Jesli nacisniemy softkey POLA ZASTAP, to sterowanie nadpisuje
aktualny plik TOOL.T kompletnie. Po zakohczeniu operacji
kopiowania TOOL.T skfada sie z 10 wierszy.

» Lub jesli naci$niemy softkey POLA ZASTAP, to sterowanie
nadpisuje w pliku TOOL.T te 10 wierszy. Dane pozostatych
wierszy nie zostang zmienione przez sterowanie.

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.

Nacisng¢ softkey ETYKIETA

ZaznaczyC w razie potrzeby dalsze wiersze

Nacisng¢ softkey ZAPISAC W

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

vV v vVvVvvVvyywyywy
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Kopiowanie foldera

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

» Nacisnag¢ softkey KOPIUJ

> Sterowanie wyswietla okno dla wyboru katalogu docelowego.

» Wybrac¢ folder docelowy i klawiszem ENT lub z softkey OK
potwierdzic¢

> Sterowanie kopiuje wybrany folder wigcznie z podfolderami do
wybranego foldera docelowego.

Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikéw

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngc¢
osTATNIE » Pokaza¢ dziesie¢ ostatnio wybranych plikow:

PLIKI

softkey OSTATNIE PLIKI nacisng¢

Prosze uzywac klawiszy ze strzatkg, aby przesunaé kursor na plik,
ktéry chcemy wybrac:

> przemieszcza kursor w oknie w gore i w doét

OK

» Wybrac plik: softkey OK nacisngé¢, albo

Nt » klawisz ENT nacisng¢

o Przy pomocy softkey AKTUALNA WARTOSC KOPIOWAC
mozna skopiowac sciezke zaznaczonego pliku.
Skopiowang $ciezke mozna pdzniej ponownie
wykorzystywagé, np. przy wywotywaniu programu za
pomoca klawisza PGM CALL.

Pzaca rgczna Prugramnwame ﬁ

@ sF:1
@ THG: |

5 plik(1) 19.33 Gbajty wolne
—

AKTUALNA
oK USUN KASOWANTE WARTOSG
KOPTOWAC
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Usuwanie pliku

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja USUWAC wymazuje ostatecznie plik. Sterowanie nie
przeprowadza automatycznego zabezpieczenia pierwotnego
pliku przed operacjg usuwania, np. w koszu. Tym samym dane
sg bezpowrotnie usuniete.

» Wazne dane regularnie zabezpieczac¢ na zewnetrznych
napedach

» Prosze przesung¢ kursor na plik, ktéry zamierzamy wymazac

usuN » Wybrac¢ funkcje usuwania: nacisng¢ softkey
USUN .

> Sterowanie pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie
zostac¢ skasowany.

» Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisngé albo

» Anulowa¢ usuwanie: softkey PRZERWANY
nacisng¢

Usuwanie foldera

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja USUN WSZ. wymazuje ostatecznie wszystkie pliki
danego foldera. Sterowanie nie przeprowadza automatycznego
zabezpieczenia plikéw przed operacjg usuwania, np. w koszu.
Tym samym dane sg bezpowrotnie usuniete.

» Wazne dane regularnie zabezpiecza¢ na zewnetrznych
napedach

» Prosze przesungc¢ kursor na folder, ktéry ma by¢ skasowany
e » Wybrac¢ funkcje usuwania: nacisngé softkey
S WSz USUN .
> Sterowanie pyta, czy ten folder ze wszystkimi
podfolderami i plikami ma rzeczywiscie by¢
usuniety.
» Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisngé albo

» Anulowa¢ usuwanie: softkey PRZERWANY
nacisngé
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Pliki zaznaczy¢

Softkey

PLIK
ETYKIETA

Funkcja zaznaczania

Zaznaczy¢ pojedyncze pliki

WSZYSTKO
PLIKI
ETYKIETR

Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie

ETYKIETR
ANULUJ

Anulowaé zaznaczenie pojedynczych plikow

WSZYSTKO
ETYKIETA
ANULUJ

Anulowac¢ zaznaczenie dla wszystkich plikdw

KOP .ETYK.

-

Skopiowa¢ wszystkie zaznaczone pliki

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikéw, moznA stosowac
zarowno na pojedyncze jak i na kilka plikow jednoczes$nie. Kilka
plikdw zaznacza sie w nastepujacy sposéb:

» Kursor przesung¢ na pierwszy plik

ETYKIETA

PLIK
ETYKIETA

PLIK
ETYKIETR

S

KOPIUJ

[ [
e

oo

s e e =

USUN

» Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey
ETYKIETA nacisngé

» Zaznaczy¢ plik: softkey PLIK ETYKIETA nacisngc¢

» Kursor przesung¢ na dalszy plik

» Zaznaczy¢ dalszy plik: softkey PLIK ETYKIETA
nacisnagé, itd.

Kopiowaé zaznaczone pliki:

» Opusci¢ aktywny pasek z softkey

» Softkey KOPIUJ nacisng¢

Usungé zaznaczone pliki:

» Opusci¢ aktywny pasek z softkey

» Softkey USUN nacisngé
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Zmiana nazwy pliku

» Prosze przesungc¢ kursor na plik, ktérego nazwe chcemy

zmienic
Zn. nazuE » Wybra¢ funkcje do zmiany nazwy: softkey
F ZM. NAZWE nacisnaé

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

» Wykona¢ zmiane nazwy: softkey OK lub klawisz
ENT nacisng¢

Pliki sortowac¢

» Wybrac¢ katalog, w ktérym chcemy sortowac pliki
» Softkey SORTOWAC nacisngé

» wybraé softkey z odpowiednim kryterium
prezentacji

SORTOWAC WEDLUG NAZWY
SORTOWAC WEDLUG WIELKOSCI
SORTOWAC WEDLUG DATY
SORTOWAC WEDLUG TYPU
SORTOWAC WEDLUG STATUSU
NIESORT.

SORTOWAC
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Funkcje dodatkowe

Plik zabezpieczyé/Zabezpieczenie pliku anulowaé
» Prosze przesungc¢ kursor na plik, ktéry chcemy zabezpieczy¢

oeATioE » Wybdr funkcji dodatkowych: softkey
FUNKJE DODATKOWE FUNKJE nacisng¢
ZenEzP. » Aktywowac zabezpieczenie pliku: softkey
] ZABEZP. nacisngc, plik otrzymuje symbol Protect

onBEZP, » Anulowanie zabezpieczenia pliku: softkey
ODBEZP. nacisngé

Wybor edytora

» Prosze przesungc¢ kursor w prawym oknie na plik, ktory
chcemy otworzyé

ODATRONE > Wybor funkcji dodatkowych: softkey
FUNKJE DODATKOWE FUNKJE nacisngé¢
eBRAC » Wybor edytora, przy pomocy ktérego
EDYTORA wybrany plik ma zosta¢ otwarty: softkey

WYBRAC EDYTORA nacisng¢
» Zaznaczy¢ zgdany edytor
» Softkey OK nacisng¢, aby otworzy¢ plik

Podtaczenie i odigczenie urzgdzenia USB

Podtaczone urzgdzenia USB z obstugiwanym systemem plikow
sterowanie rozpoznaje automatycznie.

» Aby usung¢ urzgdzenie USB, prosze postgpi¢ w nastepujacy
sposob:
DODATROUE » Prosze przesungc¢ kursor do lewego okna
FHE » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢
éﬁ » Usuwanie urzadzenia USB

Dalsze informacje: "Urzgdzenia USB na sterowaniu", Strona 176
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Dodatkowe narzedzia dla zarzadzania zewnetrznymi
typami plikéw

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

Rodzaje plikéw Opis

Pliki PDF (pdf) Strona 163
Tabele Excel (xls, csv) Strona 164
Pliki internetowe (htm, html) Strona 165
ZIP-archiwa (zip) Strona 167
Pliki tekstowe (ASCII-pliki, np. txt, ini) Strona 168
Pliki wideo (ogg, oga, ogv, ogx) Strona 169
Pliki grafiki (bmp, gif, jpg, png) Strona 169

o Pliki z rozszerzeniami pdf, xlIs, zip, bmp, gif, jpg oraz
png muszg by¢ przesytane binarnie z PC do sterowania.
W razie koniecznosci nalezy dopasowacé software
transmisji danych TNCremo (punkt menu >Extras
>Konfiguracja >Tryb).
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Wyswietlanie plikow PDF
Aby otworzy¢ pliki PDF bezposrednio na sterowaniu, nalezy:

PGM
MGT

» Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngé

Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik PDF
Prosze przesunaé kursor na plik PDF

klawisz ENT nacisngé¢

Sterowanie otwiera plik PDF przy pomocy
narzedzia dodatkowego Podglad dokumentéw
(viewer) we wtasnej aplikacji.

vV v v Vv

untitied

Fle Eén View Go tlp

s E K

EIKE

o[ a0 G W40, & @ [0 8

Convenient Machining
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na ekran
sterowania i plik PDF zostawi¢ otwartym. Alternatywnie
mozna kliknigciem klawisza myszy na odpowiedni
symbol na pasku zadan przej$¢ z powrotem na ekran
sterowania.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje odnosnie obstugi podgladu dokumentéw
znajdujg sie pod Pomoc.

Aby zamkng¢ Viewer dokumentéw nalezy postgpi¢ w nastepujgcy
sposob:

» Myszkg wybra¢ punkt menu Plik
» Punkt menu Zamkna¢ wybra¢
> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow

Jesli nie uzywamy myszy, to zamykamy Viewer dokumentéw w
nastepujgcy sposob:

» Nacisnag¢ klawisz przetgczania softkey

> Poglad dokumentéw otwiera menu rozwijalne
Plik.

» Przesung¢ kursor na punkt menu Zamkna¢

» Klawisz ENT nacisngé

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Pliki Excel wyswietla¢ i edytowaé

Aby moc otwieraé pliki Excel z rozszerzeniem xls, xlsx lub csv
bezposrednio na sterowaniu i dokonywac ich edycji, nalezy:

> Wyprac’: menediera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngc¢

Wybrac¢ folder, w ktérym zapisany jest plik Excel

Prosze przesunaé kursor na plik Excel

Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie otwiera plik Excel przy pomocy
narzedzia dodatkowego Gnumeric we wiasnej
aplikacji

v v v Vv

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

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje do obstugi Gnumeric znajdujg sie pod
Pomoc.

Aby zamkng¢ Gnumeric , nalezy:

» Myszkg wybraé punkt menu Plik

» Punkt menu Zamkna¢ wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy narzedzie dodatkowe
Gnumeric w nastepujacy sposoéb:

@ » Nacisng¢ klawisz przetgczania softkey

> Narzedzie dodatkowe Gnumeric otwiera menu
rozwijalne Plik.

» Przesuna¢ kursor na punkt menu Zamkna¢

Nt » Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Wyswietlanie plikéw internetowych

o Konfigurowanie i wykorzystywanie piaskownicy na
sterowaniu. Ze wzgledoéw bezpieczenstwa otworzy¢
przegladarke internetowg wytacznie w piaskownicy.

Aby otworzy¢ pliki internetowe o rozszerzeniu htm lub html
bezposrednio na sterowaniu nalezy:

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngé
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik
internetowy

» Prosze przesung¢ kursor na plik internetowy
Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie otwiera plik internetowy przy pomocy
narzedzia dodatkowego Web Browser we
wilasnej aplikaciji

v

o Przy pomocy kombinac;ji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na ekran
sterowania i plik PDF zostawi¢ otwartym. Alternatywnie
mozna kliknigciem klawisza myszy na odpowiedni
symbol na pasku zadan przej$¢ z powrotem na ekran
sterowania.

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Web Browser znajdujg sie pod
Pomoc.
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Aby zamkng¢ Web Browser nalezy:

» Myszkg wybra¢ punkt menu Plik .

» Punkt menu Quit wybraé

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikdw.
Jedli nie uzywamy myszy, to zamykamy Web Browser w
nastepujacy sposob:

@ » Nacisna¢ klawisz przetgczenia softkey: Web
Browser otwiera menu rozwijalne Plik

» Przesung¢ kursor na punkt menu Quit

» klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.

Prosze nie przeprowadzaé¢ zadnych zmian w Web-
Browser.

Ustawienia bezpieczenstwa SELinux odmawiajg
wowczas otwarcia Web-Browsera.
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Praca z archiwami ZIP

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

» Wybrac menediera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngc¢
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik
archiwalny
Prosze przesunaé kursor na plik archiwalny
ENT » Klawisz ENT nacisngé

> Sterowanie otwiera plik archiwum przy pomocy
narzedzia dodatkowego Xarchiver we wiasnej
aplikaciji.

AERH s 20 oS0 M0 K leMaydl 150

5

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

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje do obstugi Xarchiver znajdujg sie pod
Pomoc.

Aby zamkngé¢ Xarchiver nalezy:

» Przy pomocy myszy punkt menu ARCHIWUM wybraé

» Punkt menu Exit wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Xarchiver w nastepujacy
sposob:

@ » Nacisng¢ klawisz przetgczania softkey

Xarchiver otwiera menu rozwijalne ARCHIWUM.
Przesunac kursor na punkt menu Exit

H
v

Nt » Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Wyswietlanie lub edycja plikéw tekstowych

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

> Wyl?raé ’menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngc¢
» Wybrac¢ naped oraz folder, w kiérym zapisany
jest plik tekstowy
Prosze przesuna¢ kursor na plik tekstowy
Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie otwiera plik tekstowy przy pomocy
wewnetrznego edytora tekstu.

v

0 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,...).

o Przy pomocy kombinac;ji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran sterowania i plik tekstowy zostawic¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy na
odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem
na ekran sterowania.

Aby Leafpad otworzy¢ nalezy:

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

» W menu rozwijalnym punkty menu Tools oraz Leafpad wybrac¢
Aby zamkng¢ Leafpad nalezy:

» Myszkg wybrac punkt menu Plik .

» Punkt menu Exit wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.
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Wyswietlanie plikéw wideo

@ Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Aby otworzy¢ pliki wideo z rozszerzeniem ogg, oga, ogv lub ogx
bezposrednio na sterowaniu, nalezy:

> Wyl?rac': menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngé
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest ten plik
wideo
» Prosze przesung¢ kursor na plik wideo
ENT Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie otwiera plik wideo we wiasnej
aplikacji.

v

Wyswietlanie plikéw grafiki
Aby otworzy¢ pliki grafiki z rozszerzeniem bmp, gif, jpg lub png
bezposrednio na sterowaniu, nalezy:

> Wyt_)raé ’menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngc¢

Wybra¢ folder, w ktdrym zapisany jest plik grafiki

Prosze przesuna¢ kursor na plik grafiki

Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie otwiera plik grafiki przy pomocy
narzedzia dodatkowego ristretto we wtasnej
aplikaciji.

vV v v Vv

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

o Dalsze informacje do obstugi ristretto znajdujg sie pod
Pomoc.
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Aby zamkngc ristretto nalezy:
» Myszkg wybra¢ punkt menu Plik .
» Punkt menu Exit wybrac
> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikdw.
Jedli nie korzystamy z myszy, zamykamy narzedzie dodatkowe
ristretto w nastepujgcy sposaob:
@ » Nacisna¢ klawisz przetgczania softkey

> ristretto otwiera menu rozwijalne Plik.
Przesunac kursor na punkt menu Exit

H
v

» Klawisz ENT nacisngé

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Narzedzia dodatkowe dla ITCs

Przy pomocy ponizej opisanych narzedzi dodatkowych mozna
dokonywac réznych ustawieh dla touchscreens podtgczonych TICs.

ITCs to przemystowe PC-ty bez wiasnych mediéw pamieci i przez
to bez wlasnego systemu operacyjnego. Te wiasciwosci odrozniajg
ITC-sy od IPC-téw.

ITC-sy znajdujg zastosowanie na duzych maszynach, np jako klony
wiasciwego sterowania.

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Sposdb wyswietlania i funkcje podtgczonych ITC-6w i
IPC-téw definiuje i konfiguruje producent maszyn.

Narzedzie dodatko- Zastosowanie

we

ITC Calibration 4-punktowe kalibrowanie

ITC Gestures Konfiguracja sterowania gestami
ITC Touchscreen Wybor czutosci dotykowej
Configuration

o Narzedzia dodatkowe dla ITC-6w sterowanie oferuje na
pasku zadan tylko przy podtgczonych ITC.

ITC Calibration

Za pomocg narzedzia ITC Calibration dopasowujemy pozycje
wyswietlanego wskaznika myszy do rzeczywistej pozycji dotyku
palca.

Kalibrowanie z narzedziem ITC Calibration jest zalecane w
nastepujacych przypadkach:

®E po wymianie touchscreen

® przy zmianie pozycji tauchscreen (btgd paralaksy ze wzgledu na
zmieniong perspektywe)

Kalibrowanie obejmuje nastepujgce etapy:

» Uruchomienie narzedzia dodatkowego na sterowaniu za
pomocg paska zadan

> ITC otwiera powierzchnig kalibracji z czterema punktami
dotykowymi w narozach ekranu

» Dotykac jeden po drugim tych czterech wyswietlanych punktéw

> ITC zamyka powierzchnie kalibrowania po udanej operaciji
kalibrowania
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ITC Gestures

Za pomocg narzedzia ITC Gestures producent maszyn konfiguruje
sterowanie gestami touchscreena.

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Tej funkcji wolno uzywaé tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!

ITC Touchscreen Configuration

Za pomocg narzedzia ITC Touchscreen Cofiguration wybieramy
czuto$¢ dotykowgq touchscreena.

ITC oferuje dodatkowo nastepujgce mozliwosci wyboru:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

®  High Sensitivity (Cfg 1)

® Low Sensitivity (Cfg 2)

Prosze uzywac¢ standardowo ustawienia Normal Sensitivity (Cfg

0). Jesli przy tym ustawieniu zaistniejg trudnosci przy obstudze w
rekawicach, to nalezy wybrac ustawienie High Sensitivity (Cfg 1).

o Jesli touchscreen w ITC nie jest zabezpieczony przed
pryskajacg wodg, to nalezy wybrac¢ ustawienie Low
Sensitivity (Cfg 2). Tym samym mozna zapobiec, iz ITC
interpretuje kaple wody jako dotyk.

Konfigurowanie obejmuje nastepujgce etapy:

» Uruchomienie narzedzia dodatkowego na sterowaniu za
pomocg paska zadan

ITC otwiera okno naptywowe z trzema punktami wyboru
Wybrac¢ czutos¢ dotykowg

Klawisz OK nacisngé¢

ITC zamyka okno naptywowe

v v vV
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Transmisja danych do/od zewnetrznego nosnika

danych
0 Przed transmisjg danych do zewnetrznego nosnika - [ = /3
danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs danych.
Dalsze informacje: "Konfigurowanie interfejsu danych", W
Strona 649
P » Wybra¢ menedzera plikodw: klawisz PGM MGT o
nacisnaé g stvian AR
okNo » Woybrac¢ uktad ekranu dla przesytania danych:
softkey OKNO nacisna¢. T T S, mu—
I hi e e == s e

Prosze uzywac klawiszy ze strzatkg, aby przesuna¢ kursor na plik,
ktéry chcemy przestac:

» Przemieszcza kursor w oknie w goére i w doét
» Przemieszcza kursor z prawego do lewego okna
i odwrotnie

.
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Jesli chcemy kopiowac od sterowania do zewnetrznego nosnika
danych, to prosze przesunac¢ kursor w lewym oknie na plik, ktéry
ma by¢ przesytany.

Jesli chcemy kopiowaé od zewnetrznego nosnika danych do
sterowania, to prosze przesunac¢ kursor w prawym oknie na plik,
ktéry ma by¢ przestany.

moknz » Wybrac¢ inny naped lub katalog: softkey
DR2ZELO POKAZ DRZEWO nacisng¢
» Prosze wybra¢ wymagany folder klawiszami ze
strzatkg
e » Wybra¢ wymagany plik: softkey POKAZ PLIKI
PLIKT nacisng¢
koPTUY » Prosze wybra¢ wymagany plik klawiszami ze
" strza’;l?q ! ymassnyp

» Przesytanie pojedynczego pliku: softkey KOPIUJ
nacisngé

» Przy pomocy softkey OK lub klawiszem ENT potwierdzi¢

> Sterowanie wyswietla okno statusu, ktére informuje o postepie
kopiowania lub

ok » Zakonczy¢ przesytanie danych: softkey OKNO
nacisng¢

> Sterowanie ukazuje znowu okno standardowe
dla menedzera plikdw
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Sterowanie w sieci

Najlepsza ochrona danych i sterowania to
eksploatowanie obrabiarek i innych urzgdzen w
zabezpieczonej sieci.

Sterowanie zostaje podtgczone do sieci za pomocg karty
Ethernet.

Dalsze informacje: "Interfejs Ethernet ", Strona 655

Sterowanie protokotuje mozliwe meldunki o btedach
podczas pracy w sieci.

Jesli sterowanie podtgczone jest do sieci, to w lewy oknie folderéw
znajdujg sie dodatkowe napedy do dyspozycji. Wszystkie uprzednio
opisane funkcje (wybér napedu, kopiowanie plikéw itd.) obowigzujg
takze dla napeddw sieciowych, o ile pozwolenie na dostep do sieci
na to pozwala.

taczenie napeddw sieci i rozwigzywanie takich potgczen.

PGM
MGT

SIEC

>

Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngé

Wybra¢ ustawienia sieciowe: softkey SIEC (drugi
pasek z softkey) nacisngc

Menedzer napedoéw sieciowych: softkey
DEFINICJA POLACZ. Z SIECIA nacisngc¢.

Sterowanie ukazuje w oknie mozliwe napedy
sieciowe, do ktorych posiadamy dostep.
Przy pomocy nastepnie opisanych softkeys
ustala sie potgczenie dla kazdego napedu

Softkey Funkcja

Potaczyc¢ Utworzy¢ potgczenie sieciowe, sterowanie
zaznacza kolumne Mount, jesli potgczenie jest
aktywne.

Rozdzieli¢ Zamknac¢ potgczenie sieciowe

Auto Potaczenie z siecig utworzy¢ przy wigczeniu
sterowania automatycznie. Sterowanie zazna-
cza kolumne Auto, jesli potgczenie zostaje
utworzone automatycznie

Dotaczy¢ Utworzenie nowego potgczenia sieciowego

Usungé Skasowac istniejgce potaczenie sieciowe

Kopiowac Skopiowac potgczenie sieciowe

Edit Edycja potaczenia sieciowego

Oproznic Skasowanie okna statusu

Manua.l operation Programming

8@ THG: \
B0 1ostefound
=0

password?  Optons.
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Urzadzenia USB na sterowaniu

0 Prosze wykorzystywaé interfejs USB tylko dla transmisji
oraz zabezpieczania plikéw. Programy NC, ktére
chcemy edytowaé lub odpracowywac, zachowujemy
uprzednio na dysku twardym sterowania. W ten sposéb
zapobiega sie podwéjnemu trzymaniu danych jak
i problemom, uwarunkowanym transmisjg danych
podczas obrobki.

Szczegdlnie prostym jest zabezpieczanie danych przy pomocy
urzgdzen USB lub ich transmisja do sterowania. Sterowanie
obstuguje nastepujace blokowe urzgdzenia USB:

® Napedy dyskietek z systemem plikéw FAT/VFAT

m Sticki pamieci z systemem plikdw FAT/VFAT

m Dyski twarde z systemem plikow FAT/VFAT

= Napedy CD-ROM z systemem plikow Joliet (ISO9660)
Takie urzadzenia USB sterowanie rozpoznaje automatycznie
przy podtgczeniu. Urzadzenia USB z innym systemami plikéw
(np. NTFS) sterowanie nie obstuguje. Sterowanie wydaje przy
podtgczeniu komunikat o btedach USB: TNC nie obstuguje
urzadzenia .

0 Jesli otrzymujemy komunikat o btedach przy
podtgczaniu no$nika danych USB, to prosze sprawdzié
ustawienia w oprogramowaniu SELinux.

Dalsze informacje: "Bezpieczne oprogramowanie
SELinux", Strona 101

Jesli sterowanie wydaje przy zastosowaniu
koncentratora USB meldunek o btedach USB: TNC
nie obstuguje urzadzenia , nalezy go ignorowac i
pokwitowaé meldunek klawiszem CE.

Jesli sterowanie powtdrnie nie rozpozna prawidtowo
urzgdzenia USB z systemem plikéw FAT/VFAT, to
nalezy sprawdzi¢ port uzywajac innego urzgdzenia. Jesli
problem zostaje w ten sposdb rozwigzany, to nalezy
uzywac nastepnie funkcjonujgcego urzadzenia.

Praca z urzadzeniami USB

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn moze nadawac¢ urzgdzeniom USB
okreslone nazwy.

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

Jesli w menedzerze plikdw przesyta sie duzy plik na urzgdzenie
USB, to sterowanie pokazuje dialog Dostep zapisu do urzadzenia
USB, az operacja zostanie zakonczona. Przy pomocy softkey
SKRYC zamykamy dialog, transmisja danych w tle zostaje jednakze
kontynuowana. Sterowanie pokazuje ostrzezenie, az transmisja
danych zostanie zakohczona.
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Odtaczenie urzadzenia USB
» Aby usung¢ urzadzenie USB, prosze postgpi¢ w nastepujgcy

sposob:
I » Prosze przesungc kursor do lewego okna
e » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

» Usuwanie urzadzenia USB
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41 Klawiatura ekranowa

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez alfaklawiatury) P
sterowania, to mozna zapisywac litery i znaki specjalne przy s
pomocy klawiatury na ekranie lub podigczonej poprzez port USB .
klawiatury PC. A T T
iy oo]
HOon

PORS TUV WXYZ 1:88:36)
12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 06:55:07

ar)
ok PRIERWANY

oK PRZERWANY Sl Lo

Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora

» Nacisng¢ klawisz GOTO, jesli chcemy zapisac litere np. dla
nazwy programu lub nazwy katalogu, na klawiaturze ekranowej

> Sterowanie otwiera okno, w ktérym jest przedstawione pole
wprowadzania cyfr sterowania wraz z odpowiednimi literami.

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

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

» Z softkey OK przejmujemy tekst do otwartego okna 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

SPECJALNE ZNAKI . Aby usung¢ pojedyncze znaki wykorzystujemy

softkey BACKSPACE.
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4.2 Wstawianie komentarzy

Zastosowanie

Mozna wstawia¢ do programu NC komentarze, aby objasni¢
poszczegodlne kroki programowe lub zapisa¢ wskazowki.

o Sterowanie pokazuje dtuzsze komentarze w zaleznosci
od parametru maszynowego lineBreak (nr 105404) w
rézny sposoéb. Albo wiersze komentarza sg tamane albo
znak >> symbolizuje dalszg tresc¢.

Ostatni znak w wierszu komentarza nie moze by¢é
znakiem tyldy (~).

Dostepne sg nastepujace mozliwosci wprowadzenia komentarza.

Komentarz w czasie wprowadzania programu

o Dla tej funkcji konieczna jest podtgczona w porcie USB
klawiatura.

Podawanie danych do wiersza NC

; (Srednik) na alfaklawiaturze nacisng¢
Sterowanie pokazuje pytanie Komentarz?
Wopisaé komentarz

vV v vV Vvyy

Zakonczy¢ blok NC przy pomocy klawisza END .

Wstawi¢ p6zniej komentarz

o Dla tej funkcji konieczna jest podigczona w porcie USB
klawiatura.

v

Wybrac¢ wiersz NC, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz

Przy pomocy klawisza ze strzatkg w prawo wybra¢ ostatnie
stowo w wierszu NC:

; (Srednik) na alfaklawiaturze nacisng¢
Sterowanie pokazuje pytanie Komentarz?
Wopisa¢ komentarz

v

vV VvV Yy

Zakonczy¢ blok NC przy pomocy klawisza END .

Komentarz w jego wiasnym bloku

o Dla tej funkcji konieczna jest podtgczona w porcie USB
klawiatura.

Wybrac¢ wiersz NC, za ktérym ma byé wprowadzony komentarz

Dialog programowania otworzy¢ przy pomocy klawisza ;
($rednik) na klawiaturze alfa

» Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ wiersz NC przy pomocy
klawisza END .

Brraca reczna Brrogramowanie fore] />“">
o
1ng.1
M
Lo d
| i
§
§
¥
g
yle 4
R e %
—_—
PoczATeR | wowteo || ostauze | wasteene
[ = stow sowe (| RN |
- = NADPISZ
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Komentowanie wiersza NC w pozniejszym czasie

Jezeli chcemy zmienic istniejgcy wiersz NC do komentarza, to
prosze to wykonaé w nastepujacy sposob:
» Wybrac¢ wiersz NC, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz

7] > Softkey WSTAW KOMENTARZ nacisng¢
usunAC > Sterowanie generuje ; (Srednik) na poczatku

wiersza.
» Klawisz END nacisngé

Zmiana komentarza do okreslonego wiersza NC

Aby zmieni¢ skomentowany wiersz NC na aktywny wiersz NC,
nalezy:

» Wybra¢ wiersz komentarza, ktéry chcemy zmieni¢

» Softkey USUN KOMENTARZ nacisngé
Alternatywnie

» Klawisz > nacisng¢ na alfaklawiaturze

> Sterowanie usuwa ; ($rednik) na poczatku
wiersza.

» Klawisz END nacisngc¢

Funkcje przy edycji komentarza

Softkey Funkcja
POCZATEK Skok do poczatku komentarza
=
KonzEC Skok do kohca komentarza
=]
oSTATNIE Skok do poczatku stowa. Stowa rozdziela sie
&= spacjg
NASTEPNE Skok do konca stowa. Stowa rozdziela sie
= spacja
Przetgczanie miedzy trybem wstawiania i nadpi-
NADPISZ Sywania
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4.3 Dowolna edycja programu NC

Zapisywanie okreslonych elementéw syntaktyki nie zawsze jest
mozliwe bezposrednio przy pomocy dostepnych klawiszy i softkey
w edytorze NC, np. wierszy LN.

Aby unika¢ uzywania zewnetrznego edytora tekstu, sterowanie
oferuje nastepujgce mozliwosci:

= Dowolny zapis syntaktyki w wewnetrznym edytorze tekstow
sterowania

® Dowolny zapis syntaktyki w edytorze NC za pomocg klawisza ?
Dowolny zapis syntaktyki w wewnetrznym edytorze tekstéw
sterowania

Aby uzupeni¢ dostepny program NC dodatkowg syntaktyka,
nalezy:

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢
> Sterowanie otwiera menedzera plikow.
Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢

v

DODATKOWE
FUNKJE

WYBRAC
EDYTORR

Softkey WYBRAC EDYTORA nacisngé¢
Sterowanie otwiera okno wyboru.
Opcje EDYTOR TEKSTU wybra¢
Wybér z OK potwierdzi¢

Uzupetni¢ wymagang syntaktyke

OK

vV v vy yVvy

o Sterowanie nie przeprowadza w edytorze tekstu
sprawdzania syntaktyki. Sprawdzi¢ nastepnie wpisy w
edytorze NC.

Dowolny zapis syntaktyki w edytorze NC za pomoca klawisza ?

o Dla tej funkcji konieczna jest podtgczona w porcie USB
klawiatura.

Aby uzupetni¢ dostepny otwarty program NC dodatkowg
syntaktyka, nalezy:

N > ?wpisac

> Sterowanie otwiera nowy wiersz NC.
?

Eno » Uzupehi¢ wymagang syntaktyke
» Zapis potwierdzi¢ z END .

o Sterowanie po potwierdzeniu przeprowadza w edytorze
tekstu sprawdzanie syntaktyki. Btedy prowadzg do
ERROR-wierszy.
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4.4 Prezentacja programow NC

Wyodrebnienie sktadni

Sterowanie przedstawia elementy syntaktyczne, w zaleznosci [EF e Brrooranoanie =
od ich znaczenia, przy pomocy réznych koloréw. Poprzez to
wyrdznienie kolorami programy sg lepiej czytelne i przejrzyscie
przedstawione.

ing.1

1
-

Aty cowmentll I
10 630 617 x50 Ys0 Z-20°

Wyréznienie kolorami elementéw sktadniowych

Zastosowanie Kolor
Kolor standardowy czarny |
yle 4
Przedstawienie komentarzy zielony
Przedstawienie wartosci liczbowych niebieski il Bt il R [ o ‘ I
e A
Prezentacja numeru wiersza Fioletowy
Prezentacja FMAX Pomaranczowy
Prezentacja posuwu Brazowy

Pasek przewijania

Przy pomocy suwaka przewijania (pasek przewijania ekranu) po
prawej stronie okna programu mozna przesuwac¢ zawarto$¢ ekranu
przy pomocy myszy. Przy tym poprzez wielkos$¢ i pozycje suwaka
przewijania mozna wywnioskowac dtugosé programu i pozycje
kursora.
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4.5 Programy segmentowac

Definicja, mozliwosci zastosowania

Sterowanie daje mozliwos¢ komentowania programéw obrébki [Fea0a zeezna ) B rogramowanie =Y
za pomocg wierszy segmentowania. Wiersze segmentowania

to krotkie teksty (max. 252 znakdow), ktére nalezy rozumiec jako
komentarze lub teksty tytutowe dla nastepujacych po nich wierszy
programu.

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

A to utatwia szczegdlnie pdzniejsze zmiany w programie. Wiersze
segmentowania mozna wstawia¢ w dowolnym miejscu w programie
obrobki.

Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wtasnym oknie jak rowniez s | o

naz0 o1 x-20 ¥.
230 Gse Lo

©

dokonaé ich opracowania lub uzupetnienia. Prosze wykorzysta¢ w —
tym celu odpowiedni uktad ekranu.

Wigczone punkty segmentowania zostajg zarzgdzane przez
sterowanie w oddzielnym pliku (koncéwka .SEC.DEP). W ten
sposob zwieksza sie szybkosé nawigacji w oknie segmentacji.

W nastepujgcych trybach pracy mozna wybierac uktad ekranu
PROGRAM + CZLONY :

E Wykonanie progr.,pojedynczy blok
® Wykonanie programu, automatycz.
® Programowanie

Ukaza¢ okno segmentowania/aktywne okno zmienié¢

PROGRAN > Wyswietli¢ okno segmentacji: dla uktadu ekranu
coLony softkey PROGRAM + CZLONY nacisng¢

B > Zmieni¢ aktywne okno: softkey OKNO ZMIEN
TE nacisngc
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Wstawi¢ wiersz segmentowania w oknie programu

» Wybra¢ zgdany wiersz, za ktérym ma by¢ wstawiony wiersz
segmentowania

» Klawisz SPEC FCT nacisngé
Poro- » Softkey POMOCE PROGRAM. nacisngé
WIERSZ > Softkey WIERSZ SEKCJI WPROWADZ nacisnag¢

» Zapisac tekst segmentowania

» W razie koniecznosci zmienic¢ zakres
segmentowania poprzez softkey

]
i+

o Mozna wstawiaé takze wiersze segmentaciji przy
pomocy kombinacji klawiszy Shift + 8 .

Wybiera¢ wiersze w oknie segmentowania

Jezeli wykonuje sie skoki w oknie segmentowania od wiersza
do wiersza, sterowanie prowadzi wyswietlanie tych wierszy w
oknie programu. W ten sposdb mozna z pomocg kilku krokow
przeskakiwa¢ duze czesci programu
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4.6 Kalkulator

Obstuga

Sterowanie dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami

matematycznymi.

» Przy pomocy klawisza CALC wys$wietli¢ kalkulator lub zakorczy¢

funkcje kalkulatora

» Wybdr funkcji arytmetycznych: polecenie krétkie przy pomocy
softkey wybra¢ lub zapisa¢ na klawiaturze alfanumerycznej

Funkcje obliczeniowe

1
-

Krétkie polecenie

35 Jee | aRc || sIN | cos || Tan ||y

standazg

WidoK
e e

o
v
™| | ] |
[
:

XAy |[saRT || v || P oL

I
L B o B e o

AKTUALNA || PR2EdEcTE

|| posrac

WARTOSC || WARTOSCI || WAAT.0510.

o

K-EC

(softkey)
Dodawanie +
Odejmowanie -
Mnozenie *
Dzielenie /
Rachunek w nawiasach ()
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COSs
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XAY
Pierwiastek kwadratowy obliczyé SQRT
Funkcja odwrotna 1/x
PI (3.14159265359) PI
Dodawanie wartosci do Schowka M+
Umieszczenie wartosci w Schow- MS
ku
Wywotanie Schowka MR
Wymazac¢ zawartos¢ pamieci MC
buforowej
Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza e™x
Sprawdzenie znaku liczby SGN
Tworzenie wartosci absolutnej ABS
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Funkcje obliczeniowe Krotkie polecenie
(softkey)

Obcinanie miejsc po przecinku INT

Obcinanie miejsc przed przecin- FRAC

kiem

Wartos¢ modutowa MOD

Wybor widoku Widok

Usuwanie wartosci CE

Jednostka miary MM lub INCH

Przedstawi¢ warto$¢ kata w jedno- RAD
stce tuku (standard: warto$¢ kata
w stopniach)

Wybra¢ rodzaj przedstawienia DEC (dziesietna) lub HEX
wartosci liczbowej (heksometryczna)

Przejecie obliczonej wartosci do programu

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

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

» Softkey PRZEJECIE WARTOSCI nacisng¢

> Sterowanie przejmuje te wartos¢ do aktywnego pola
wprowadzenia i zamyka kalkulator.

o Mozna przejmowac rowniez wartosci z programu
NC do kalkulatora. Jesli nacisniemy softkey
AKTUALNA WARTOSC POBRAC lub klawisz GOTO ,
to sterowanie przejmuje te wartos¢ z aktywnego pola
zapisu do kalkulatora.

Kalkulator pozostaje takze aktywnym po zmianie trybu
pracy. Nacisng¢ softkey END, aby zamkna¢ kalkulator.
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Funkcje w kalkulatorze

Softkey

WART .0SIO.

Funkcja

Przejecie wartosci odpowiedniej pozyciji osi jako
wartosci zadanej lub wartosci referencyjnej do
kalkulatora

RAKTUARLNA
WARTOSC
POBRAC

Mozna przejmowacé rowniez wartosci liczbowe z
aktywnego pola zapisu do kalkulatora

PRZEJECIE
WARTOSCI

Mozna przejmowac rowniez wartosci liczbowe z
kalkulatora do aktywnego pola zapisu

RAKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Kopiowanie wartoéci liczbowej z kalkulatora

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Wstawianie kopiowanej wartosci liczbowej do
kalkulatora

KALKULATOR

Otworzy¢ kalkulator danych skrawania

Mozna przesuwac kalkulator takze przy pomocy
klawiszy ze strzatkg, znajdujgcych sie na klawiaturze.
Jesli podtgczono mysz, to mozna takze przy jej pomocy
przesuwac kalkulator.
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4.7 Kalkulator danych skrawania

Zastosowanie

Przy pomocy kalkulatora danych skrawania mozna oblicza¢

predkos¢ obrotowg wrzeciona oraz posuw dla okreslonego procesu

obrdbki. Obliczone wartosci mozna wowczas przejgé w programie

NC do otwartego dialogu posuwu lub predkosci obrotowe;.

Aby otworzy¢ kalkulator danych skrawania, naciskamy softkey

SKRAW. DANE KALKULATOR. Sterowanie pokazuje ten softkey,

jesli:

= otwieramy kalkulator (klawisz CALC nacisngc¢)

m otwieramy pole dialogowe dla zapisu predkosci obrotowych w T-
wiersz otworzy¢

® otwieramy pole dialogowe dla podania posuwu w wierszach
przemieszczenia lub cyklach

B zapisujemy posuw w trybie manualnym (softkey F nacisng¢)

® zapisujemy predkos¢ obrotowg wrzeciona w trybie manualnym
(softkey S nacisngc¢)

W zaleznosci od tego, czy obliczamy predkos¢ obrotowg czy tez

posuw, kalkulator danych skrawania jest wyswietlany z roznymi

polami zapisu:

Okno dla obliczania predkosci obrotowej:

litera oznaczenia Znaczenie

R: Promien narzedzia (mm)

VC: predkos¢ skrawania (m/min)
S= wynik dla predkosci obrotowej

wrzeciona (obr/min)

Okno dla obliczania posuwu:

litera oznaczenia Znaczenie

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
Z: liczba zeboéw na narzedziu (n)

FZ: posuw na zgb (mm/zab)

FU: Posuw na jeden obrot (mm/1)

F= wynik dla posuwu (mm/min)

Posuw z T-wiersza przejmujemy z softkey F AUTO do
nastepnych wierszy przemieszczenia i cykli. Jesli nalezy
pozniej zmieni¢ posuw, nalezy dopasowac tylko wartosc
posuwu w T-wierszu .
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Funkcje w kalkulatorze danych skrawania:

Softkey

b s
0B/MIN

Funkcja

Przejecie predkosci obrotowej z formularza
kalkulatora danych skrawania do otwartego pola
dialogu

Przejecie posuwu z formularza kalkulatora
danych skrawania do otwartego pola dialogu

Przejecie predkosci skrawania z formularza
kalkulatora danych skrawania do otwartego pola
dialogu

& Fz
MM/KIEL
Sd=

Przejecie posuwu na zgb z formularza kalkula-
tora danych skrawania do otwartego pola dialo-

gu

& FU
MMs0OBR

Przejecie posuwu na obrét z formularza kalkula-
tora danych skrawania do otwartego pola dialo-

gu

NARZEDZIE-
PROMIEN
PRZEJAC

Przejecie promienia narzedzia do formularza
kalkulatora danych skrawania

&5
PRED. OBR .
PRZEJAC

Przejecie predkosci obrotowej z otwartego
pola dialogu do formularza kalkulatora danych
skrawania

up
POSUW
PRZEJAC

Przejecie posuwu z otwartego pola dialogu do
formularza kalkulatora danych skrawania

&
POSUW
PRZEJAC

Przejecie posuwu na jeden obrét z otwartego
pola dialogu do formularza kalkulatora danych
skrawania

&

POSUW
PRZEJAC

Przejecie posuwu na zgb z otwartego pola
dialogu do formularza kalkulatora danych
skrawania

RAKTUARLNA
WARTOSC
POBRAC

Przejecie wartosci z otwartego pola dialogu do
formularza kalkulatora danych skrawania

KALKU-
LATOR

Przejscie do kalkulatora

Przesuniecie kalkulatora danych skrawania w
kierunku strzafki

INCH

Uzywanie wartosci Inch w kalkulatorze danych
skrawania

Zamkniecie kalkulatora danych skrawania
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4.8 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢ wspoétbieznie lub
nie prowadzi¢

W czasie zapisywania programu NC, sterowanie moze wyswietli¢ [EFecazezma N B3P -ogramowanie

zaprogramowany kontur przy pomocy 2D-grafiki kreskowe;.

3
-

» Klawisz Uktad ekranu nacisng¢
» Softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisngc¢
> Sterowanie pokazuje program NC z lewej i grafike z prawe;.

ot

AUTON, » Softkey AUTOM. RYSOWANIE na ON ustawi¢
on > W czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze |
programu, sterowanie pokazuje kazde b
programowane przemieszczenie w oknie grafiki e e e
po prawej stronie. i S I A e S I S

START RESET

START.

Jesli sterowanie nie ma prowadzi¢ grafiki, to nalezy ustawic softkey
AUTOM. RYSOWANIE na OFF.

o Jesli AUTOM. RYSOWANIE jest ustawione na ON , to
sterowanie ignoruje przy generowaniu grafiki kreskowe;j
2D nastepujace tresci programowe:

® Powtdrzenie czesci programu

B [nstrukcje skoku

= Funkcje M, jak np. M2 lub M30

= Wywotania cyklu

m Ostrzezenia z powodu zablokowanych narzedzi

Nalezy dlatego tez wykorzystywac automatyczne
rysowanie wytgcznie podczas programowania konturu.

Sterowanie resetuje dane narzedzia, jesli zostanie nacisniete
Otworz program na nowo lub softkey RESETOWAC + START .

W grafice programowania sterowanie wykorzystuje rézne kolory:
® niebieski: jednoznacznie okreslony element konturu

= fioletowy: jeszcze niejednoznacznie okreslony element konturu,
moze np. zosta¢ zmieniony przez RND

B jasnoniebieski: odwierty i gwinty

B ochra: tor punktu Srodkowego narzedzia

® czerwony: przemieszczenia na biegu szybkim

Dalsze informacje: "Grafika programowania FK", Strona 292
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Utworzenie grafiki programowania dla istniejacego
programu

» Prosze wybraé przy pomocy klawiszy ze strzatkg ten wiersz,
do ktérego ma zostaé wytworzona grafika lub prosze nacisngé
GOTO i wprowadzi¢ zgdany numer wiersza bezposrednio

RESET » Resetowanie dotychczas aktywnych danych

START narzedzi i utworzenie grafiki: softkey
RESETOWAC + START nacisnagc¢

Dalsze funkcje:

Softkey Funkcja
RESET Resetowanie dotychczas aktywnych danych narze-
e dzi. Utworzenie grafiki programowej
START Utworzenie grafiki programowania dla poszczegol-
= ] nych wierszy

Utworzy¢ kompletng grafike programowania lub po
RESETOWAC + START uzupehié

STRART

Zatrzymac grafike programowania Ten softkey
pojawia sie tylko podczas wytwarzania grafiki
programowania przez sterowanie

STOP

WIDOKT Wybor widoku
s = Widok z gory
= Widok od przodu
® Widok z boku

TS, Wyswietlanie i skrywanie toréw narzedzia

POKRAZAC
WYGRSIC

Frex_opcing Wyswietlanie i skrywanie toréw narzedzia na biegu
EKRAN .
UKRYC szybklm

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017

193



Pomoce przy programowaniu | Grafika programowania

Wyswietlanie i wygaszanie numeréw wierszy

@ » Przetgczyé pasek z softkey
WIERZ-NR > Wyswietlanie numerdw wierszy: softkey
e WIERZ-NR WYSWIETL. MASK. na POKAZ ustawi¢

» Skrywanie numeréw wierszy: softkey
WIERZ-NR WYSWIETL. MASK. na SKRYJ ustawic

Usunecie grafiki
@ > Przetaczy¢ pasek z softkey

—— » Skasowanie grafiki: softkey GRAFIKA USUN
iy nacisng¢

Wyswietlenie linii siatki

> > Przelgczy¢ pasek z softkey
=] > Wyswietlanie linii siatki: softkey
oFF  [on] Wyswietli¢ linie siatki nacisng¢
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Powiekszanie lub zmniejszanie wycinka

Poglad dla grafiki mozna ustala¢ samodzielnie. [EFecazezma N B3P -ogramowanie T »9
> Softkey-pasek przetgczyé

4
Lo d

Tym samym oddane s3a do dyspozycji nastepujace funkcje:

Softkey Funkcja

— f Przesuniecie wycinka

P Zmniejszenie wycinka 4 L

,,,,,

Powiekszenie wycinka

D Zresetowanie wycinka

Przy pomocy softkey UST.PONOW BLK KSZTALT odtwarza sie

pierwotny wycinek.

Mozna zmieni¢ prezentacje grafiki takze przy pomocy myszy.

Nastepujace funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

B Aby przesuwac przedstawiony model nalezy trzymac
nacisnietym srodkowy klawisz myszy lub kétko myszy i
przemieszczaé mysz. Jesli jednoczesnie nacisniemy klawisz
Shift, to mozna przesuwac¢ model poziomo lub pionowo.

= Aby zmieni¢ wielkos¢ okre$lonego wycinka: nacisnietym
lewym klawiszem myszy wybraé obszar. Po zwolnieniu lewego
klawisza myszy sterowanie powieksza ten widok.

= Aby dowolny fragment szybko powiekszy¢ lub zmniejszy¢: kotko
myszy obréci¢ w przdd lub w tyt.
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4.9 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

Sterowanie pokazuje btedy m.in. w przypadku:

= btednych wprowadzonych danych

B bteddéw logicznych w programie NC

® nie mozliwych do wykonania elementach konturu
B niewtasciwym stosowaniu uktadéw pomiarowych

Pojawiajgcy sie btad zostaje wyswietlany przez sterowanie w
paginie gornej czerwonymi literami.

o Sterowanie wykorzystuje dla réznych klas btedéw
rozmaite kolory:

® czerwony dla btedow
m 706My dla ostrzezen

® zielony dla wskazéwek
B niebieski dla informacji

Dtugie i kilkuwierszowe komunikaty o btedach sg wyswietlane w
skréconej formie. Petna informacja o wszystkich wystepujgcych
btedach znajduje sie w oknie bteddéw.

Sterowanie pokazuje komunikat o btedach w paginie gérnej tak
dtugo, az zostanie on usuniety lub zastgpiony innym btedem
wyzszego priorytetu (klasa btedu), Informacje, pojawiajgce sie tylko
na krotko zostajg zawsze pokazane.

Komunikat o btedach, ktéry zawiera numer wiersza NC zostat
spowodowany przez ten blok lub przez blok poprzedni.

Jesli wyjagtkowo pojawi sie btad w przetwarzaniu danych , to
sterowanie otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie
moze usungc takiego btedu. Prosze zamkngé system i na nowo
uruchomi¢ sterowanie.

Otworzy¢ okno bledéw

- » Prosze nacisngc¢ klawisz ERR

> Sterowanie otwiera okno btedéw i wyswietla
w cato$ci wszystkie zaistniate komunikaty o
btedach.

Zamkniecie okna btedéw
» Nacisng¢ softkey KONIEC, albo

K-EC

£RR » Prosze nacisngc¢ klawisz ERR
> Sterowanie zamyka okno bteddw.
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Szczegoétowe komunikaty o btedach

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

[Wykon . program au.. @Test programu

» Otworzy¢ okno btedéw

p— » Informacje o przyczynach btedéw i usuwaniu
INFO btedéw: prosze pozycjonowac jasne pole
na komunikat o btedach i nacisngc¢ softkey
DODATK. INFO

> Sterowanie otwiera okno z informacjami o
przyczynie btedu i mozliwosci skorygowania
bfedu. P— =

¥ WEWNE TRZNA PLIKI DODATKOWE OKNO USUNAC
| | | usunA K-EC
o | ProTokoty || FuKsE aaen | wsevstiie

AND, CH
APPR/DEP)

» Opuszczenie szczegbdtowego opisu: nacisngé

softkey DODATK. INFO ponownie

Softkey WEWNETRZNA INFO

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

» Otworzy¢ okno btedow

e » Szczegodtowe informacje o komunikacie: prosze
mFo pozycjonowac kursor na komunikat o btedach i
nacisngé¢ softkey WEWNETRZNA INFO.
> Sterowanie otwiera okno z wewnetrznymi
informacjami dotyczacymi btedu.

» Opuszczenie szczegbétowego opisu: nacisngé
softkey WEWNETRZNA INFO ponownie

Softkey FILTRY

Przy pomocy softkey FILTRY mozna filtrowa¢ identyczne
ostrzezenia, wymienione bezposrednio jedno za drugim.

» Otworzy¢ okno btedéw

SRR » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢
. » Softkey FILTRY nacisng¢. Sterowanie filtruje

oFF identyczne ostrzezenia

o » Ponowne anulowanie filtra: softkey DO TYLU

o adh nacisnaé
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Usuwanie btedow

Usuwanie bledéw poza oknem biedow

» Usuwanie wyswietlanych w paginie gérnej
btedéw lub wskazéwek: klawisz CE nacisng¢

W niektérych sytuacjach nie mozna wykorzystywaé
klawisza CE do usuwania btedéw, poniewaz ten klawisz
znajduje zastosowanie dla innych funkgji.

Usuwanie btedéw
» Otworzy¢ okno btedow

» Usuwanie pojedynczych btedéw: pozycjonowaé
kursor na komunikat o btedach i nacisngé¢ softkey

USUWARC

USUN.
— » Usuwanie wszystkich btedéw: nacisng¢ softkey
uS2YSTKIE USUNAC WSZYSTKIE.

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

Protokoét biedéw

Sterowanie zapisuje do pamigci pojawiajace sie btedy i wazne
zdarzenia (np. uruchomienie systemu) w pliku protokotu btedow.
Pojemnos$¢ pliku protokotu btedow jest ograniczona. Jedli plik
protokotu jest petny, to sterowanie uzywa drugiego pliku. Jesli
ten jest rowniez peiny, wéwczas pierwszy plik protokotu zostaje
usuwany i na nowo zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy
przetgczy¢ z AKTUALNY PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby dokonac¢
przegladu historii btedow.

» Otworzy¢ okno btedéw.

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngé
ROTOROE > Otworzyc plik protokotu btedow: softkey

BLEDOW PROTOKOL BLEDOW nacisngc¢
R » W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik

PLIK protokotu: softkey POPRZEDNI PLIK nacisng¢.
Aty » W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik

PLIK protokotu: softkey AKTUALNY PLIK nacisnac.

Najstarszy zapis w pliku protokotu znajduje sie na poczgtku —
najnowszy zapis natomiast na koncu pliku.
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Protokét klawiszy

Sterowanie zachowuje zapisy klawiszami i wazne zdarzenia (np.
start systemu) w protokole klawiszy. Pojemnos$¢ protokotu klawiszy
jest ograniczona. Jesli protokét klawiszy jest petny, to nastepuje
przetgczenie na drugi protokét klawiszy. Jesli ten jest rowniez
zapetniony, to woéwczas pierwszy plik protokotu klawiszy zostaje
wymazany i na nowo zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy
przetgczy¢ z AKTUALNY PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby dokonac¢
przegladu historii zapisu.

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngé
o » Otworzy¢ plik protokotu klawiszy: softkey
PROTOKOLL TASTEN PROTOKOLL nacisngc¢
T » W razie potrzeby nastawic¢ poprzedni protokét
PLIK klawiszy: softkey POPRZEDNI PLIK nacisnag¢
S— » W razie potrzeby nastawic¢ aktualny plik klawiszy:
PLIK softkey AKTUALNY PLIK nacisngé¢

Sterowanie zapisuje do pamieci kazdy nacisniety podczas obstugi
klawisz pulpitu obstugi w pliku protokotu klawiszy. Najstarszy zapis
znajduje sie na poczatku — najnowszy zapis natomiast na koncu
pliku.

Przeglad klawiszy i softkeys dla przegladu protokotu
Softkey/klawi- Funkcja

sze
PoCZATEK Skok do poczatku protokotu klawiszy
KonTEC Skok do konca protokotu klawiszy
s Szukaj tekstu

oAty Aktualny protokot klawiszy

R Poprzedni protokét klawiszy

Wiersz do przodu/do tytu

Powrdét do gtdwnego menu
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Teksty wskazéwek

W przypadku btednej obstugi, np. nacisniecia niedozwolonego
klawisza lub zapisu warto$ci spoza obowigzujgcego zakresu;
sterowanie sygnalizuje operatorowi przy pomocy tekstu
wskazowki w paginie gornej, iz dokonano niewtasciwej obstugi.
Sterowanie wygasza tekst wskazéwki przy nastepnym poprawnym
wprowadzeniu.

Zachowanie plikéw serwisowych

W razie potrzeby mozna zachowac aktualng sytuacje sterowania i
udostepnic jg personelowi serwisu do ewaluacji. Przy tym zostaje
zapisana do pamieci grupa plikéw serwisowych (protokoty btedow
i klawiszy a takze dalsze pliki, ktére informujg o aktualnej sytuaciji
maszyny i obrébki).

Jesli wykonuje sie wielokrotnie funkcje

PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI z tg samg nazwg pliku, to
dotychczas zachowana grupa plikdw serwisowych zostaje
nadpisana. Prosze przy ponownym wykonaniu funkgc;ji
wykorzystywac inng nazwe pliku.

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych
» Otworzy¢ okno btedow

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisng¢
PLIKT » Softkey PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI nacisnaé
DO PAMIECI > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktorym
mozna zapisa¢ nazwe lub petng sciezke dla pliku
serwisowego.
» Zapis plikdw serwisowych do pamieci: softkey OK
B nacisnaé

Wyzywanie systemu pomocy TNCquide

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

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Jesli producent maszyn takze oddaje do dyspozycji
system pomocy, to sterowanie wyswietla dodatkowy
softkey Producent maszyn , przy pomocy ktérego
mozna wywotaé ten autonomiczny system pomocy.
Tam operator znajdzie dalsze, szczegdtowe informacje
dotyczace komunikatu o btedach.

HETDENHRTN » Wywotanie pomocy do komunikatéw o btedach
HEIDENHAIN
PRODLICENT » Jesli w dyspozycji, wywotanie pomocy do

e komunikatéw o btedach dotyczgcych maszyny
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410 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Zastosowanie

o Przed wykorzystywaniem TNCguide, nalezy pobrac pliki
pomocy ze strony internetowej firmy HEIDENHAIN.

Dalsze informacje: "Aktualne pliki pomocy pobierac",
Strona 206

Kontekstowy system pomocy TNCguide zawiera dokumentacje dla
uzytkownika w formacie HTML. Wywotanie TNCguide wykonuje
sie klawiszem HELP, przy czym sterowanie wyswietla niekiedy
bezposrednio odpowiednig informacje w zaleznosci od sytuac;ji
(kontekstowe wywotanie). Jesli dokonujemy edycji wiersza NC i
nacisniemy klawisz HELP nastepuje przejscie z reguty dokfadnie do
tego miejsca w dokumentacji, w ktérym opisana jest odpowiednia
funkcja.

POWER INTERRUPTED

The PLE program ofthe THC i
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

@

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFEREN

A PLC PROGRAM

o Sterowanie prébuje zasadniczo uruchomi¢ TURNquide
w tym jezyku, ktory uzytkownik nastawit w sterowaniu
jako jezyk dialogowy. Jesli zgdana wersja jezykowa
nie jest jeszcze dostepna w sterowaniu, to otwiera ono
wersje w jezyku angielskim.

Nastepujgca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w
TNCguide:

® Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie tekstem
otwartymBHBKIlartext.chm)

® Instrukcja dla operatora DIN/ISO (BHBIso.chm)

® Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli
(BHBtchprobe.chm)

® Lista wszystkich komunikatéw o btedach NC (errors.chm)

Dodatkowo dostepny jest takze plik z zakladkami main.chm , w
ktérym przedstawiono wszystkie istniejgce pliki .CHM w formie
krotkiego zestawienia.

@ Opcjonalnie producent obrabiarek moze dotgczy¢
jeszcze dokumentacje dotyczgcg obrabiarki do
TNCguide. Te dokumenty pojawiajg sie wowczas jako
oddzielna ksigzka w pliku main.chm.
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Praca z TNCguide

Wywotanie TNCquide

Dla uruchomienia TNCquide znajduje sie kilka mozliwosci do

dyspozyciji:

» Klawisz HELP (POMOC)nacisng¢

» Klikng¢ myszg na softkeys, jezeli uprzednio kliknieto na
wyswietlony po prawej stronie u dotu ekranu symbol pomocy

» Przez menedzera plikéw otworzy¢ plik pomocy (plik CHM).

Sterowanie moze otworzy¢ kazdy dowolny plik CHM, nawet jesli
nie jest on zapisany w wewnetrznej pamieci sterowania

o Na stacji do programowania z Windows system pomocy _
TNCguide otwierany jest w systemowej przegladarce = T T =i
standardowe;.

END

e

Dla wielu softkeys istnieje kontekstowe wywotanie, przy

pomocy ktérego mozna dotrze¢ bezposrednio do opisu funkcji

odpowiedniego softkey. Ten sposob funkcjonowania obstugiwany

jest tylko przy pracy z myszka. Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» wybraé pasek z softkey, na ktérym zostaje wyswietlany zgdany
softkey

» Przy pomocy myszy klikng¢ na symbol pomocy, ukazywany
przez sterowanie bezposrednio z prawej strony nad paskiem
softkey

> Kursor myszy zmienia sie na znak zapytania.

» Klikng¢ tym znakiem zapytania na softkey, do ktérego funkcji
chcemy uzyskac objasnienia

> Sterowanie otwiera TURNguide. Jesli dla wybranego softkey
niedostepne jest miejsce bezposredniego wejscia do systemu
pomocy, to sterowanie otwiera plik ksigzki main.chm. Mozna
poprzez szukanie petnego tekstu lub przy pomocy nawigaciji
manualnie szuka¢ wymaganego objasnienia.

Jesli dokonujemy edycji w wierszu NC to do dyspozycji znajduje sie

kontekstowe wywotanie:

» Wybra¢ dowolny wiersz NC

» Zaznaczy¢ wymagane stowo

» Klawisz HELP (POMOC) nacisng¢

> Sterowanie uruchamia system pomocy i pokazuje opis do
aktywnej funkgji. Nie obowigzuje to dla funkcji dodatkowych lub
cykli producenta maszyn.
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Nawigacja w TNCquide

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

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

Oczywiscie mozna obstugiwaé TNCquide takze przy pomocy
klawiszy i softkeys. Ponizsza tabela zawiera przeglad odpowiednich
funkciji klawiszy.

Funkcja

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

Okno tekstu po prawej jest aktywne:
przesung¢ strone w dot lub w gore, jesli
tekst albo grafika nie zostajg w catosci
wyswietlane

(72
‘ - - (o)
=
=
@
<
|

B Spis tresci z lewej jest aktywny: rozwingé
spis tresci.

= Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkgciji

Spis tresci z lewej jest aktywny: zamkng¢
spis tresci

. Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkgciji

g
|

Nt ®  Spis tresci z lewej jest aktywny: klawiszem
kursora wyswietli¢ wybrang strone

= Okno tekstu z prawej jest aktywne: jesli
kursor lezy na linku, to skok na zlinkowang
strone

m  Spis tresci z lewej jest aktywny: przetgczy¢
suwak pomiedzy wskazaniem spisu tresci,
wskazaniem katalogu haset i funkcjg
szukania tekstu oraz przetgczy¢ na prawg
strone ekranu

®  Okno tekstu z prawej jest aktywne: skok z
powrotem do lewego okna

® Spis tresci z lewej jest aktywny: wybra¢ wpis
{

lezacy ponizej lub powyzej
. Okno tekstowe z prawej jest aktywne: skok

= do nastepnego linku

Do Tveu Wybér ostatnio wyswietlanej strony
i

Do PRZODU Kartkowa¢ w przdd, jesli uzywano kilkakrotnie
=~ funkcji wybor ostatnio wyswietlanej strony .
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Softkey Funkcja
STRONA Przekartkowac o strone do tytu
sTRONA Przekartkowac o strone do przodu
KATALOE Spis tresci wyswietli¢/skry¢
E
oo Przejscie od prezentacji catoekranowej do
zredukowanej. W przypadku zredukowanej

prezentacji uzytkownik widzi tylko cze$¢ maski
sterowania

Fokus zostaje przetgczony wewnetrznie na
aplikacje sterowania, tak iz przy otwartym
TNCguide mozna w dalszym ciggu obstugi-
wac sterowanie. Jedli prezentacja petnoekrano-
wa jest aktywna, to sterowanie redukuje przed
zmiang fokusu automatycznie wielko$¢ okna

Zakonczenie TNCquide
K-EC

Spis haset

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

Lewa strona jest aktywna.

POWER INTERRUPTED

MPILE & PLC PROGRAM

Tha PLC program ofthe THC fs

@ > Wybra¢ suwak Indeks & Taas
» Prosze wybrac przy pomocy klawiszy ze strzatkg S s
lub myszy zadane hasto. .
Alternatywnie: | g%

BACK PAGE PAGE DIRECTORY MINDOW. SWITCH

» Wopisac litere poczgtkowg = |t V IE@elta =0l oo |
> Sterowanie synchronizuje wéwczas spis haset z

wprowadzonym tekstem, tak iz mozna szybciej

znalez¢ hasto na wyswietlanej liscie.

» Klawiszem ENT wyswietlamy informacje do
wybranego hasta
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Szukanie petnego tekstu

Pod zaktadkg Szukaé operator ma mozliwos$¢ przeszukania catego
TNCguide dla odnalezienia okreslonego stowa.

Lewa strona jest aktywna.

Zaktadke Szukac¢ wybra¢

Pole zapisu Szuka¢: aktywowac
Wopisaé szukane stowo

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

Sterowanie wymienia wszystkie miejsca,
zawierajgce to stowo.

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przejs¢ do
wymaganego miejsca
» Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miejsce

v v v v Y

o Szukanie tekstu mozna przeprowadza¢ zawsze tylko
uzywajac pojedynczego stowa.
Jesli aktywujemy funkcje Szukaj tylko w tytutach , to
sterowanie przeszukuje wytgcznie wszystkie nagtowki
a nie kompletne teksty. Funkcje te aktywujemy myszg
lub wyselekcjonowaniem i nastepnie potwierdzeniem
klawiszem spacji.
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Aktualne pliki pomocy pobieraé

Odpowiednie do software sterowania pliki pomocy mozna znalez¢
na stronie internetowej firmy HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Nawigowac w nastepujgcy sposéb do odpowiedniego pliku
pomocy:

» Sterowania TNC

Seria, np. TNC 300

Wymagany numer software NC, np. TNC 320 (77185x-04)

Z tabeli Pomoc online (TNCguide) wybra¢ wymagang wersje
jezykowg

» Pobra¢ plik ZIP

Rozpakowac plik ZIP

» Rozpakowane pliki CHM przesta¢ do sterowania do katalogu

TNC:\tncguide\de lub do odpowiedniego podkatalogu
jezykowego

vV vy

v

o Jesli pliki CHM sg przesytane za pomoca
oprogramowania TNCremo do sterowania, to nalezy
przy tym wybraé tryb binarny dla plikdw z rozszerzeniem
.chm.
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Jezyk Katalog TNC
Jezyk niemiecki TNC:\tncguide\de
jezyk angielski TNC:\tncguide\en
jezyk czeski TNC:\tncguide\cs
jezyk francuski TNC:\tncguide\fr
jezyk wioski TNC:\tncguide\it
jezyk hiszpanski TNC:\tncguide\es
jezyk portugalski TNC:\tncguide\pt
jezyk szwedzki TNC:\tncguide\sv
jezyk dunski TNC:\tncguide\da
jezyk finski TNC:\tncguide\fi
jezyk holenderski TNC:\tncguide\nl
jezyk polski TNC:\tncguide\pl
jezyk wegierski TNC:\tncguide\hu
jezyk rosyjski TNC:\tncguide\ru
jezyk chinski (uproszczony) TNC:\tncguide\zh

jezyk chinski (tradycyjny)

TNC:\tncguide\zh-tw

J. stowenski TNC:\tncguide\sl

jezyk norweski TNC:\tncguide\no
jezyk stowacki TNC:\tncguide\sk
jezyk koreanski TNC:\tncguide\kr
jezyk turecki TNC:\tncguide\tr
jezyk rumunski TNC:\tncguide\ro
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5.1 Zapis informaciji dotyczacych narzedzia

Posuw F

Posuw F to predkosé, z ktérg punkt srodkowy narzedzia porusza
sie po swoim torze. Maksymalny posuw moze by¢ réznym dla
kazdej osi maszyny i jest okreslony poprzez parametry maszynowe.

Wprowadzenia

Posuw mozna zapisa¢ w T-wierszu (wywotanie narzedzia) i w
kazdym wierszu pozycjonowania.

Dalsze informacje: "Przemieszczenia narzedzia programowac w
DIN/ISQO", Strona 137

W programach milimetrowych podajemy posuw F z jednostkg miary
mm/min, w programach calowych ze wzgledu na rozdzielczo$¢ w
1/10 cala/min.

Posuw szybki
Dla biegu szybkiego prosze wprowadzi¢ G0O.

o Aby przemieszczaé maszyne na biegu szybkim, mozna
zaprogramowac odpowiednig wartosc¢ liczbowg, np. GO1
F30000 . Ten bieg szybki dziata w przeciwienstwie do
GO0O nie tylko wierszami, lecz tak dtugo, az zostanie
zaprogramowany NOwy pOoSuw.

Okres dziatania

Ten, przy pomocy wartosci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktérym zostaje zaprogramowany nowy
posuw. GO0 obowigzuje tylko dla tego wiersza, w ktérym zostat on
zaprogramowany. Po bloku z GO0 obowigzuje ponownie ostatni,
przy pomocy wartosci liczbowych zaprogramowany posuw.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia sie posuw przy pomocy
potencjometru dla posuwu F.

Potencjometr posuwu redukuje tylko zaprogramowany posuw a nie
ten obliczony przez sterowanie posuw.
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Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

Predkos¢ obrotowg wrzeciona S podajemy w obrotach na minute
(obr/min) w T-wierszu (wywotanie narzedzia). Alternatywnie mozna

takze zdefiniowa¢ predkosé skrawania Vc w metrach na minute (m/

min).

Programowana zmiana

W programie NC mozna przy pomocy T--bloku zmieni¢ predkos$¢é
obrotowg wrzeciona, a mianowicie wprowadzajgc nowg wartos¢
predkosci obrotowej wrzeciona:

» Programowanie predkosci obrotowe;j
wrzeciona: Nacisnag¢ klawisz S na klawiaturze

alfanumerycznej
» Wprowadzenie nowej predkosci obrotowej
wrzeciona

0 Jesli w T-wierszu przy podanym juz zmienionym
numerze narzedzia nie wpiszemy osi narzedzia, zmienia
sie tylko predkos¢ obrotowa.
Jesli w T-wierszu podamy o$ narzedzia, sterowanie
zmienia narzedzie na narzedzie zamienne, jezeli jest
ono zdefiniowane.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predko$¢ obrotowg
wrzeciona przy pomocy gatki potencjometru S dla predkosci
obrotowej wrzeciona.
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5.2 Dane narzedzia
Warunek dla przeprowadzenia korekcji narzedzia

zostat wymiarowany obrabiany przedmiot na rysunku technicznym.
Aby sterowanie mogto obliczy¢ tor punktu srodkowego narzedzia,
to znaczy mogto przeprowadzié¢ korekcje narzedzia, nalezy
wprowadzi¢ dlugos¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.

Dane narzedzia mozna zapisywac albo przy pomocy funkcji pa 5
G99 bezposrednio do programu lub oddzielnie w tabeli narzedzi. \/ '
L

Z reguty programujemy wspétrzedne ruchow ksztattowych tak, jak ﬁ
1

8 12 13 18

Jezeli dane o narzedziach zostajg wprowadzone do tabeli, sg tu
do dyspozycji inne specyficzne informacje dotyczgce narzedzi.
Podczas przebiegu programu obrébki sterowanie uwzglednia
wszystkie wprowadzone informacje.

<V

numer narzedzia, nazwa narzedzia

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

o Dozwolone znaki: #$ % & ,-_.0123456789@
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Mate litery sterowanie zamienia przy zapisie do pamieci
automatycznie odpowiednimi duzymi literami.

Zabronione znaki: <spacja>!“‘()*+:;<=>?[/]""

{1}~

Narzedzie o numerze 0 jest okreslone jako narzedzie zerowe i
posiada dtugos¢ L=0 oraz promien R=0. Prosze zdefiniowa¢ w
tabelach narzedzi narzedzie TO réwniez z L=0 i R=0.

Dilugos¢ narzedzia L

Dtugosc¢ narzedzia L powinna zosta¢ zapisana zasadniczo jako Z A
absolutna dlugosé w odniesieniu do punktu bazowego narzedzia. ' ), ) )
Dla sterowania konieczna jest catkowita dtugosé narzedzia dla 3
licznych funkcji w potgczeniu z obrébkg wieloosiows. g
L2 B
® -~
X

Promien narzedzia R
Promienh narzedzia R zostaje wprowadzony bezposrednio.
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Wartosci delta dla dtugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugosci i promienia
narzedzi.

Dodatnia wartos¢ delty oznacza naddatek (DL, DR>0). Przy
obrébce z naddatkiem prosze wprowadzi¢ warto$¢ naddatku przy
programowaniu wywotania narzedziaz T .

Ujemna wartos¢ delty oznacza niedomiar (DL, DR<0). Niedomiar
zostaje wprowadzony do tabeli narzedzi dla zuzycia narzedzia.
Prosze wprowadzi¢ wartosci delty w postaci wartosci liczbowych, w
T-wierszu mozna przekazac¢ wartos¢ delta przy pomocy parametru
Q.

Zakres wprowadzenia: warto$ci delta mogg wynosi¢ maksymalnie
199,999 mm.

o Wartosci delta z tabeli narzedzi wptywajg na prezentacje
graficzng symulacji zdejmowania materiatu.

Wartosci delta z T-wiersza nie zmieniajg w symulaciji
przedstawionej wielkosci narzedzia . Zaprogramowane
wartosci delta przesuwajg jednakze narzedzie w
symulacji o zdefiniowang wartosc.

o Wartosci delta z wiersza Twptywajg na wskazanie
potozenia w zaleznosci od opcjonalnego parametru
maszynowego progToolCallDL (nr 124501).

Zapis danych narzedziowych do programu NC

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent maszyn okresla zakres funkcyjny G99-funkcji.

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

» Wybrac definicje narzedzia: nacisng¢ klawisz TooL DEF .

» Numer narzedzia: jednoznaczne oznaczenie
narzedzia przy pomocy numeru narzedzia

» Dtugos$¢ narzedzia: warto$¢ korekcji dla dlugosci

» Promien narzedzia: wartos¢ korekgji dla
promienia

o Podczas dialogu mozna wprowadzaé wartos¢ dla
dtugosci i promienia bezposrednio w polu dialogu.
Nacisng¢ w tym celu odpowiedni softkey osi.

Przyktad
N40 G99 T5 L+10 R+5*

DL<O¥ |
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Zapis danych narzedziowych do tabeli

W tabeli narzedzi mozna definiowa¢ do 32 767 narzedzi wigcznie i
wprowadzaé do pamieci ich dane. Prosze zwréci¢ uwage takze na
funkcje edycji dalej w tym rozdziale.

Tabeli narzedzi uzywamy w nastepujgcych sytuacjach:
m Jesli indeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkoma

korekcjami dtugosci, ktérych chcemy uzywac
Dalsze informacje: "Indeksowane narzedzie", Strona 215
® jesli maszyna jest wyposazona w urzgdzenie automatycznej
wymiany narzedzi
m Jesli chcemy przy pomocy cyklu obrébki G122 wykonac
dodatkowe przecigganie
Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli

® jesli chcemy pracowac z cyklami obrébki 251 do 254
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Usuwanie wiersza 0 w tablicy narzedzi korumpuje strukture
tablicy. Nastepnie zablokowane narzedzia niekiedy nie sg
rozpoznawane jako zablokowane, przez co nie funkcjonuje
szukanie narzedzia zamiennego. Pdzniejsze wstawienie wiersza
0 nie rozwigzuje tego problemu. Pierwotna tabela narzedzi jest
na state uszkodzona!
» Odtwarzanie tabeli narzedzi

B Rozszerzenie tabeli narzedzi o nowy wiersz 0

= Kopiowanie uszkodzonej tabeli narzedzi (np. toolcopy.t)

= Usuwanie uszkodzonej tabeli narzedzi (aktualna tool.t)

= Kopiowanie kopii (toolcopy.t) jako tool.t

= Usuwanie kopii (toolcopy.t)

» Kontaktowac serwis klientowski firmy HEIDENHAIN (NC-
Helpline)

o Wszystkie nazwy tabel muszg rozpoczynac sie z litery.
Nalezy uwzgledni¢ ten warunek przy generowaniu i
organizowaniu dalszych tabel.

Podglad tabeli mozna wybiera¢ klawiszem

Uktad ekranu . W tym celu dostepny jest widok listy lub
widok formularza.

Dalsze ustawienia, jak np.

KOLUMNY SORTOWAC/ WYGASIC, przeprowadzane sg
po otwarciu pliku.

Narzedzia | Dane narzedzia
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Narzedzia | Dane narzedzia

Indeksowane narzedzie

Wiertto stopniowe, frez do T-rowkow, frez tarczowy lub ogdinie
narzedzia z kilkkoma danymi odnosnie dtugosci i promienia nie
moga by¢ kompletnie definiowane w jednej tylko tabeli narzedzi.
Kazdy wiersz tabeli dopuszcza wytgcznie jedng definicje dtugosci i
promienia.

Aby do jednego narzedzia méc przyporzgdkowac kilka danych
korekcji (kilka wierszy tabeli narzedzi), uzupetniamy dostepnag
definicje narzedzia (T 5) o dodatkowy indeksowany numer
narzedzia (np. T 5.1). Kazdy dodatkowy wiersz tabeli sktada sie
tym samym z pierwotnego numeru narzedzia, punktu i indeksu
(rosngcego od 1 do 9). Pierwotny wiersz tabeli zawiera przy tym
maksymalng diugos¢ narzedzia, a dtugo$ci nastepnych wierszy
tabeli zblizajg sie do punktu uchwytu narzedzia.

Aby wygenerowac indeksowany numer narzedzia (wiersz w
tabeli), nalezy:
— » Otworzy¢ tabele narzedzi
il » Softkey Insert Line nacisngé
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Insert
Line
» W polu Liczba nowych wierszy = zdefiniowa¢
liczbe dodatkowych wierszy

» W polu Nr narzedzia poda¢ pierwotny numer
narzedzia

» Z OK potwierdzi¢

> Sterowanie rozszerza tabele narzedzi o
dodatkowe wiersze
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Szybkie szukanie nazwy narzedzia:

Jesli softkey EDYCJA jest ustawiony na OFF , to mozna w
nastepujgcy sposob szukaé nazwy narzedzia:

» Podac litere poczatkowag nazwy narzedzia, np. Ml

> Sterowanie pokazuje okno dialogu z wprowadzonym tekstem i
przechodzi do pierwszego wyniku szukania.

» Podac dalsze litery, aby ograniczy¢ zakres, np. MILL

» Jedli sterowanie nie znajdzie zadnych narzedzi z podanymi
literami, to mozna kliknieciem na ostatnio zapisang litere, np.
L jak i klawiszami ze strzatkg przechodzi¢ miedzy wynikami
szukania.

Szybkie szukanie funkcjonuje takze w selekcji narzedzia w TOOL
CALL-wierszu.

Tabela narzedzi: dane narzedzia standardowego
Skrot Zapisy

T Numer, przy pomocy ktérego narzedzie zostaje wywotane
w programie (np. 5, indeksowane: 5.2)

Narzedzia | Dane narzedzia

Dialog

NAZWA Nazwa, przy pomocy ktérej narzedzie zostaje wywoty-
wane w programie (maksymalnie 32 znakow, tylko duze
litery, bez spac;ji)

Nazwa narzedzia ?

L Dtugos¢ narzedzia L

Dtugos¢ narzedzia ?

Promien narzedzia R

Promien narzedzia ?

R2 Promien narzedzia R2 dla naroznego freza ksztattowego
(tylko dlatrojwymiarowej korekcji promienia lubgraficznego
przedstawienia obrébki frezem ksztattowym)

Promien narzedzia 2 ?

DL Wartos¢ delta dtugosci narzedzia L Naddatek-dtugos¢ narzedzia ?
DR Warto$¢ delta promienia narzedzia R Naddatek-promien narzedzia ?
DR2 Warto$¢ delta promienia narzedzia R2 Naddatek promien-narzedzia 2?
TL Ustawi¢ blokowanie narzedzia Narzedzie zablok.? Tak=ENT/

(TL: dla ToolLocked = angl. narzedzie zablokowane)

Nie=NOENT

RT Numer narzedzia zamiennego — jesli istnieje — jako narze-
dzia zastepczego (RT: dla ReplacementTool = angl.
narzedzie zastepcze)

Puste pole lub zapis 0 oznacza nie zdefiniowane narze-
dzie zamienne

Zapasowe narzedzie ?

TIME1 Maksymalny okres zywotno$ci narzedzia w minutach.
Ta funkcja zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w
podreczniku obstugi maszyny.

Max.okres trwalosci narzedzia ?

TIME2 Maksymalny okres zywotno$ci narzedzia przy wywotaniu
narzedzia w minutach: jesli zywotno$¢ osigga lub przekra-
cza aktualny okres trwatosci, to sterowanie dokonuje przy
nastepnym T-wierszu (z podaniem osi narzedzia) zmiany
na narzedzie zamienne

Max.okres trwat.przy TOOL
CALL ?

CUR_TIME Aktualny okres trwatosci narzedzia w minutach: stero-
wanie oblicza aktualny czas zywotnosci (CUR_TIME: dla
CURrentTIME = angl. aktualny/biezacy czas) samodziel-
nie. Dla uzywanych narzedzi mozna wprowadzic¢ wielko$¢
zadang

Aktualny okres trwatosci narz. ?
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Narzedzia | Dane narzedzia

Skrot
TYP

Zapisy

Typ narzedzia: klawisz ENT nacisng¢, aby dokonac¢ edycji
tego pola. Klawisz GOTO otwiera okno, w ktérym mozna
wybrac typ narzedzia (w menedzerze narzedzi za pomocg
softkey WYBOR otworzy¢ okno wyskakujgce). Mozna
okreslac¢ typy narzedzi, aby dokonywaé nastawienia filtra
wskazania tak, iz tylko wybrany typ jest widoczny w tabeli

Dialog
Typ narzedz.?

DOC

Komentarz do narzedzia (maksymalnie 32 znaki)

Opis narzedzia ?

PLC

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

PLC - status?

LCUTS

Dtugos¢ ostrza narzedzia dla cykli 22, 233, 256, 257

Dl.czesci skraw.w osi narz.?

ANGLE

Maksymalny kat wciecia narzedzia przy posuwisto-zwrot-
nym ruchu wciecia dla cykli 22 i 208

Maksymalny kat naktadany ?

NMAX

Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona dla tego
narzedzia. Nadzorowane zostaje zaréwno zaprogramo-
wana wartos¢ (komunikat o btedach) jak i zwiekszenie
predkosci obrotowej poprzez potencjometr. Funkcja nieak-
tywna: - zapisac.

Zakres wprowadzenia: 0 do +999 999, funkcja nieaktyw-
na: - zapisac

Max.liczba obrotéow [1/min]

LIFTOFF

Okreslenie, czy sterowanie ma przemieszczaé narzedzie
przy NC-stop w kierunku pozytywnej osi narzedzi przy
wyjsciu z materiatu, aby unikng¢ odznaczen na kontu-
rze. Jesli Y jest zdefiniowane, to sterowanie przemieszcza
narzedzie od konturu, jesli zostata aktywowana M148 .

Dalsze informacje: "Narzedzie wznosi¢ przy NC-stop
automatycznie od konturu: M148", Strona 455

Odsuniecie dozw.? Tak=ENT/
Nie=NOENT

TP_NO

Odsytacz do numeru sondy impulsowej w tabeli sond
impulsowych

Numer uktadu impulsowego

T-ANGLE

Kat wierzchotkowy narzedzia. Zostaje wykorzystywany
przez cykl Nakietkowanie (cykl 240), dla obliczenia gtebo-
kosci nakietkowania z zapisanej Srednicy

Kat ostrza

PITCH

Skok gwintu narzedzia. Jest uzywane przez cykl dla
gwintowania (cykl 206, cykl 207 oraz cykl 209). Dodatni
znak liczby oznacza gwint prawozwojowy

Narzedzie skok gwintu?

LAST_USE

Data i godzina, kiedy sterowanie wymienito narzedzie na
nowe ostatnim razem przy pomocy T-wiersza .

Data/godz. ostatniego wywota-
nia narz.
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Skrot
PTYP

Zapisy

Typ narzedzia dla ewaluacji w tabeli miejsca

Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn.
Prosze zwrdci¢ uwage na informacje zawarte w instrukciji
obstugi maszyny.

Narzedzia | Dane narzedzia

Dialog

Typ narz. dla tabeli miejsca?

KINEMATIC

Wyswietli¢ kinematyke suportu narzedziowego poprzez
softkey WYBOR (w menedzerze narzedzi za pomoca
softkey WYBOR) i z softkey OK przejg¢ nazwe pliku i Sciez-
ke.

Dalsze informacje: "Parametryzowane uchwyty narze-
dziowe przypisac", Strona 465

Kinematyka suportu narzedzio-
wego

OVRTIME

218

Czas przekroczenia okresu zywotnosci narzedzia w
minutach

Dalsze informacje: "Przekroczenie okresu trwatosci”,
Strona 234

Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn.
Prosze zwréci¢ uwage na informacje zawarte w instrukgji
obstugi maszyny.

Przekroczenie okresu trwatosci
narzedzia
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Narzedzia | Dane narzedzia

Tabela narzedzi: dane narzedzi dla automatycznego
wymiarowania narzedzia

®

Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek okresla, czy dla narzedzia z CUT 0
offset R-OFFS zostaje wliczany,

Skrét Zapisy Dialog

CuT llos¢ ostrzy narzedzia (maks. 99 ostrzy) Liczba ostrzy narzedzia ?

LTOL Dopuszczalne odchylenie diugosci narzedzia L dla rozpo-  Wart.toler.zuzycia: dtugos¢ ?
znania zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla Wartos¢ toler.zuzycia:
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie  promien ?
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

R2TOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R2 dla Tolerancja na zuzycie: promien
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie  2?
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

DIRECT Kierunek cigcia narzedzia dla pomiaru przy obracajgcym Kierunek skrawania? M4=ENT/
sie narzedziu M3=NOENT

R-OFFS Pomiar dtugosci: przesuniecie narzedzia pomiedzy Korekcja narzedzia: promien?
Srodkiem Stylusa i sSrodkiem narzedzia. Nastawienie
wstepne: brak zapisanej wartosci (przesuniecie = promien
narzedzia)

L-OFFS Pomiar promienia: dodatkowy offset narzedzia do offset- Korekcja narzedzia: dlugos¢?
ToolAxis pomiedzy gérng krawedzig trzpienia i dolng
krawedzig narzedzia. Ustawienie wstepne: 0

LBREAK Dopuszczalne odchylenie diugosci narzedzia L dla rozpo-  Toler. ztamania narz. : dtugos¢?
znania ztamania. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 3,2767 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla Toler. ztaman. narz.: promien ?

rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona wartos$¢ zosta-
nie przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

@ Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykili
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Edycja tabeli narzedzi

Obowigzujaca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe
TOOL.T i musi zostaé zapisana w folderze TNC:\table do pamieci.
Tabele narzedzi, ktére majg by¢ zbierane w archiwum lub uzywane
dla testowania programu, muszg otrzymac inng dowolng nazwe
pliku z rozszerzeniem .T. Dla trybdw pracy Test programu i
Programowanie sterowanie wykorzystuje standardowo takze
tablice narzedzi TOOL.T. Dla edycji naciskamy w trybie pracy Test
programu softkey NARZEDZIE TABLICA.

Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T:

» Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny
» Wybrac tabele narzedzi: softkey
L NARZEDZIE TABLICA nacisngé

e » Softkey EDYCJA ustawic¢ na ON .

OFF ON

NRRZEDZIE

o Jesli dokonujemy edyciji tabeli, to wybrane narzedzie
zostaje zablokowane. Jesli to narzedzie konieczne jest
w odpracowanym programie NC, to sterowanie pokazuje
meldunek: Tabela narzedzi zablokowana.

Przy generowaniu nowego narzedzia kolumny dtugosci

i promienia pozostajg puste do manualnego zapisu.
Jesli probuje sie zamontowac takie nowo utworzone
narzedzie, to sterowanie przerywa prace z komunikatem
o btedach. W ten sposéb nie moze zostaé zamontowane
narzedzie, nie zawierajgce danych geometrycznych.

Mozna dokonywaé nawigacji i edycji przy pomocy klawiatury lub
podtgczonej myszy w nastepujacy sposoéb:
B Klawisze ze strzatkg: nawigacja od komérki do komorki

m Klawisz ENT: skok do nastepnej komérki, w polach wyboru:
otwarcie dialogu wyboru

= Klikniecie myszg na komorke: nawigacja do komorki
B Podwdjne klikniecie na komérke: ustawienie kursora na
komorke, w polach wyboru: otwarcie dialogu wyboru

Softkey Funkcje edycji tabeli narzedzi
POGZATEK Wybrac¢ poczatek tabeli
KONIEC Wybraé koniec tabeli
STRONA Wybraé poprzednig strone tabeli
STRONA Wybrac¢ nastepng strone tabeli
Szukanie tekstu lub liczby
WIERSZE Skok do poczatku wiersza

Narzedzia | Dane narzedzia
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Softkey

WIERSZE
KONIEC
=5

Funkcje edycji tabeli narzedzi

Skok do konca wiersza

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWRC

Kopiowanie aktywnego pola

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Wstawi¢ skopiowane pole

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

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

WIERSZ
WSTAW

Wstawienie wiersza w zapisywalnym numerem
narzedzia

WIERSZ
usunN

Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

SORTOWAC

Sortowanie narzedzi wedlug zawartosci kolum-
ny

WYBOR

Mozliwe wpisy z okna wyskakujgcego wybraé

RESET
KOLUMNY

Wartos¢ zresetowac

EDYCJR
AKTUAL.
POLA
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Narzedzia | Dane narzedzia

Wyswietlanie tylko okreslonych typéw narzedzi (nastawienie
filtra)

Softkey FILTR TABELI nacisng¢

» Wybra¢ zgdany typ narzedzia przy pomocy softkey

> Sterowanie pokazuje tylko narzedzia wybranego typu.

» Ponowne anulowanie filtra: softkey WS.WSZYST nacisngé¢

v

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn dopasowuje zakres funkgciji filtrowania
do danej maszyny.

Softkey Funkcije filtra tabeli narzedzi

T Wybra¢ funkcje filtrowania

TABELI

Anulowanie ustawien filirowania i wyswietlanie
wszystkich narzedzi

WS.USZYsT

m—— Wykorzystywanie standardowego filtra
uTERTLO Wyswietli¢ wszystkie wiertta w tabeli narzedzi
FrEZ Wyswietli¢ wszystkie frezy w tabeli narzedzi
i
GUINT-NARZ Wyswietli¢ wszystkie gwintowniki / frezy do

i n gwintow w tabeli narzedzi

UKEAD T, Wyswietli¢ wszystkie sondy w tabeli narzedzi

ﬂ
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Kolumny tabeli narzedzia skrywacé lub sortowaé

Mozna dopasowac przedstawienie tabeli narzedzi na ekranie do
wtasnych potrzeb. Kolumny, ktére nie powinny zosta¢ wyswietlane,
mozna po prostu skrywac.

» Softkey KOLUMNY SORTOWAC/ WYGASIC nacisngé

» Klawiszem ze strzatkg wybrac¢ zgdang nazwe kolumny

» Softkey KOLUMNA WYGASIC nacisng¢, aby usung¢ te kolumne z
widoku tabeli

Mozna réwniez zmienic kolejno$¢, w ktdrej pokazywane sg kolumny

tabeli:

» W polu dialogowym Przesuna¢ przed: mozna zmieni¢
kolejnos¢, w ktérej pokazywane sg kolumny tabeli. Zaznaczony
w Pokazane kolumny: wpis zostaje przesuniety przed te
kolumne

Mozna dokonywac¢ nawigacji w formularzu podtgczong myszka
lub na klawiaturze sterowania. Nawigacja za pomocg klawiatury
sterowania:

» Nacisnag¢ klawisze nawigacji, aby przejs¢ do pola
zapisu.

» W obrebie pola zapisu mozna nawigowaé
klawiszami ze strzatka.

» Rozktadalne menu otwieramy klawiszem GOTO

o Przy pomocy funkcji Liczbe kolumn ustali¢ mozna
okresli¢, ile kolumn (0 -3) ma by¢ ustalona z lewej strony
ekranu. Nawet jesli dokonuje sie nawigacji w tabeli po
prawej stronie, to te kolumny pozostajg widoczne.

Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi
» Tryb pracy Programowanie wybrac
> Wyt_>rac': !'nenediera plikow: klawisz PGM MGT
nacisng¢
» Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowag nazwe

pliku. Potwierdzi¢ klawiszem ENT lub z softkey
WYBIERZ

Jesli otwarto tabele narzedzi dla edycji, to mozna przesungc¢
kursor w tabeli przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
softkeys na kazdag dowolng pozycje. Na dowolnej pozycji mozna
zapamietane wartosci nadpisywac lub wprowadzaé nowe wartosci.

Dalsze informacje: "Edycja tabeli narzedzi", Strona 220

Zamkna¢ dowolng inng tabele narzedzi
» Wywotaé menedzera plikdw i wybrac plik innego typu, np.
program NC
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Importowanie tabeli narzedzi

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarek moze dopasowac funkcje
TABELE / NC-PGM DOPASOWAC .
Producent obrabiarek moze przy pomocy regut
aktualizacji udostepnic¢ opcje np. automatycznego
usuwania przegtosow z tablic i programéw NC.

Jesli tabela narzedzi zostaje pobrana z iTNC 530 i ma by¢
tadowana na TNC 320 , nalezy dopasowac¢ format i tres¢ zanim
tabela narzedzi zostanie wykorzystywana. Na TNC 320 mozna
wykona¢ komfortowo dopasowanie tabeli narzedzi przy pomocy
funkcji TABELE / NC-PGM DOPASOWAC . Sterowanie konwersuje
tres¢ wezytanej tabeli narzedzi na obowigzujgcy dla TNC 320
format i zachowuje zmiany w wybranym pliku.

Prosze uwzgledni¢ nastepujacy sposéb postepowania:
» Zachowac tabele narzedzi iTNC 530 w folderze TNC:\table

» Tryb pracy Programowanie wybrac
» Klawisz PGM MGT nacisngc¢
» Prosze przesungc¢ kursor na tabele narzedzi,

ktérg chcemy importowaé

— » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

FUNKJE

TABELE / » Softkey TABELE / NC-PGM DOPASOWAC

NC-PGM

DOPASOWAC naCisnaé

> Sterowanie zapytuje, czy wybrana tabela
narzedzi ma zostac¢ nadpisana.

» Softkey PRZERWANY nacisng¢

» Alternatywnie do nadpisywania softkey OK
nacisngé

» Otworzy¢ skonwersowang tabele i sprawdzi¢ zawartos¢

> Nowe kolumny tabeli narzedzia sg podswietlone na zielono
» Softkey UPDATE-WSKAZOWKI USUN nacisngé

> Zielone kolumny sg pokazywane ponownie biatym kolorem

Narzedzia | Dane narzedzia
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o W tabeli narzedzi, w kolumnie Nazwa dozwolone sg
nastepujace znaki: #$ % & ,-. 0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Podczas importu przecinek jest przeksztatcany na
punkt.

Sterowanie nadpisuje aktualng tabele narzedzi przy
importowaniu zewnetrznej tabeli z identyczng nazwa.
Aby unikng¢ strat danych, prosze zabezpieczy¢ przed
importem oryginalng tabele narzedzi!

Jak mozna dokonywaé kopiowania tabeli narzedzi
poprzez menedzera plikbw opisano w rozdziale
Menedzer plikdw.

Dalsze informacje: "Kopiowanie tabeli", Strona 156
Przy imporcie tabeli narzedzi iTNC 530 s3g przesytane
wszystkie zdefiniowane typy narzedzi Niedostepne typy

narzedzi sg importowane jako typ Niezdefiniowane .
Prosze sprawdzi¢ tabele narzedzi po importowaniu.
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Nadpisywanie danych narzedzi z zewnetrznego PC

Zastosowanie

Szczegolnie komfortowg mozliwoscia, nadpisywania dowolnych
danych narzedzi z zewnetrznego PC-ta, jest korzystanie z
oprogramowania dla transmisji danych firmy HEIDENHAIN
TNCremo.

Dalsze informacje: "Oprogramowanie dla transmisji danych",
Strona 653

Jesli dane narzedzia sg okreslane na zewnetrznym przyrzadzie
nastawczym i nastepnie majg by¢ przekazywane do sterowania, to
pojawia sie ten przypadek zastosowania.

Warunki

Oprécz opcji #18 HEIDENHAIN DNC konieczne jest TNCremo od
wersji 3.1 z funkcjami TNCremoPlus.

Sposdéb postepowania
» Skopiowac tabele narzedzi TOOL.T do sterowania, np. do TST.T

» Uruchomi¢ oprogramowanie dla transmisji danych TNCremo na
PC

Utworzy¢ potagczenie ze sterowaniem
» Przekazac skopiowang tabele narzedzi TST.T do PC

Plik TST.T zredukowa¢ przy pomocy dowolnego edytora
tekstu na wiersze i kolumny, ktére majg zosta¢ zmienione
(patrz rysunek). Zwréci¢ uwage, by pagina gérna nie zostata
zmieniona i dane znajdowaly sie zawsze zwarcie w szpalcie.
Numer narzedzia (kolumna T) nie musi zachowac ciggtosci
numeraciji

» W TNCremo wybraé punkt menu <Narzedzia> i <TNCcmd> :
TNCcmd zostaje uruchomione

» Aby przesta¢ plik TST.T do sterowania, nalezy wprowadzi¢
nastepujgce polecenie i z Return wykonac (patrz ilustracja):
put tst.t tool.t /m

Narzedzia | Dane narzedzia

MM

L E
+12.5 +9
+23.15 +3..5

nd Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion
with TNCE4O(340594) (192.168.56.101)

n established with TNC640, NC Software 340595 07 Dev

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

o Przy transmisji zostajg nadpisane dane narzedzi,
zdefiniowane w pliku (np. TST.T). Wszystkie inne dane
narzedzi w tabeli TOOL.T pozostajg niezmienione.

Jak mozna dokonywacé kopiowania tabeli narzedzi
poprzez menedzera plikéw opisano w rozdziale
Menedzer plikow.

Dalsze informacje: "Kopiowanie tabeli", Strona 156
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Tabela miejsca dla zmieniacza narzedzi

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn dopasowuje zakres funkcji tabeli
miejsca do danej maszyny.

®

Tabela miejsca konieczna jest dla automatycznej zmiany narzedzia.

W tabeli miejsca zarzgdzamy obtozeniem zmieniacza narzedzi.
Tabela miejsca znajduje sie w folderze TNC:\table. Producent
maszyn moze dopasowac nazwe, sciezke lub zawartos¢ tabeli

miejsca. W razie potrzeby wybrac¢ rézne widoki poprzez softkeys w
menu FILTR TABELI .

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu
programu

NRARZEDZIE

» Wybrac tabele narzedzi: softkey
L NARZEDZIE TABLICA nacisngé

» Softkey STANOWIS. TABLICA nacisng¢

STANOWIS.
TABLICA

EDYCJR
OFF ON

» Softkey EDYCJA na ON/EIN moze by¢ niekiedy
niekoniecznym lub niemozliwym: uwzgledni¢

instrukcje obstugi

Ih: \tabie) tool_p. ten
P LT
oo 00
I

204

o 1020
1 tip22

12,024
3 132

14028
5 1530
16 16032
7 17bas
8 183
9

19038
Numer narzedzia ?

POGZATER KONIEG

asdyc)a tabeli miejsca
4 Wykon.program automatycznieh

Edycia tabeli mie]sc

TNAME RSV[ST | F | L poc

Min 1, Max 99899 &

STRONA STRONA o NARZEDZIE

| Py
B o 7
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Tabele miejsca wybraé¢ w rodzaju pracy Programowanie
W trybie pracy Programowanie wybieramy tablice miejsc w naste-

pujacy sposob:
» Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT

nacisng¢
» Softkey WS.WSZYST nacisng¢
» Wybrac plik lub wprowadzi¢ nowag nazwe pliku
» Potwierdzi¢ klawiszem ENT lub z softkey

WYBIERZ .
Skrot Zapisy Dialog
P Numer miejsca narzedzia w magazynie narzedzi -
T Numer narzedzia Numer narzedzia?
RSV Rezerwacja miejsca dla panelowego magazynu Miejsce zarezerw:
Tak=ENT/Nie =
NOENT
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym ST: dla Special Tool Narzedzie specjal-
=angl. narzedzie specjalne); jedli to narzedzie specjalne bloku- ne?
je miejsca przed i za swoim miejscem, to prosze zaryglowac
odpowiednie miejsce w szpalcie L (stan L)
F Narzedzie umiesci¢ z powrotem na tym samym miejscu w State miejsce? Tak =
zasobniku (F: dla Fixed = angl. staty, ustalony) ENT / Nie = NO ENT
L Zablokowac¢ miejsce (L: dla Locked = angl. zablokowane) Miejsce zablokowane
tak = ENT / nie = NO
ENT
DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T -
PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma by¢ przekazana PLC-status?
do PLC
P1...P5 Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn. Wartosé?
Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny
PTYP Typ narzedzia. Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta  Typ narzedzia dla

maszyn. Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny

tabeli miejsca?

LOCKED_ABOVE Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce powyzej

Zablokowac miejsce
u gory?

LOCKED_BELOW Magazyn powierzchniowy: zablokowaé miejsce ponizej

zablokowac miejsce
na dole?

LOCKED_LEFT Magazyn powierzchniowy: zablokowaé miejsce z lewej

zablokowac miejsce
z lewej?

LOCKED_RIGHT Magazyn powierzchniowy: zablokowaé miejsce z prawej

228

zablokowac miejsce
z prawej?
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Softkey

POCZRATEK

Funkcje edycji dla tabeli miejsca

Wybrac¢ poczatek tabeli

KONIEC

Wybra¢ koniec tabeli

STRONA

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli

STRONRA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli

MIEJSCE
TABELRA
UST . PONOW

Tabele miejsca zresetowacd

Zaleznie od opcjonalnego parametru maszyno-
wego enaleReset (nr 106102)

RZAD
KOLUMNR
i

Kolumne Numer narzedzia T zresetowac

Zaleznie od parametru maszynowego showRe-
setColumnT (nr)

WIERSZE
POCZATEK

Skok do poczatku wiersza

WIERSZE
KONIEC
.

Skok do konca wiersza

SYMULOW.
ZMIANA
NRARZEDZIR

Symulowanie zmiany narzedzia

WYBOR

Wybor narzedzia z tabeli narzedzi: sterowanie
wyswietla zawartos¢ tabeli narzedzi. Wybraé
narzedzie przy pomocy klawiszy ze strzat-

ka, przy pomocy softkey OK przejg¢ do tabeli
miejsca

RESET
KOLUMNY

Wartos¢ zresetowac

EDYCJR
AKTUAL.
POLA

Kursor pozycjonowaé na aktualng komorke

SORTOWRC

Sortowanie widoku

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn okresla funkcje, wiasciwosci i
oznaczenie réznych filtrow wyswietlania.
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Wywotanie danych narzedzia

Zanim wywotamy narzedzie, zostato ono zdefiniowane w G99-
wierszu lub w tabeli narzedzi.

Wywotanie narzedzia T w programie NC prosze programowac przy

pomocy nastepujgcych danych:

TOOL
CALL

WYBIER:

>

Klawisz TOOL CALL nacisngé

» Numer narzedzia: wpisa¢ numer lub

nazwe narzedzia. Przy pomocy softkey

NAZWA NARZEDZIA mozna wpisa¢ nazwe, z
softkey QS wpisujemy parametr stringu. Nazwe
narzedzia sterowanie zapisuje automatycznie

w cudzystowiu. Do parametru stringu nalezy
uprzednio przypisa¢ nazwe narzedzia. Nazwy
odnoszg sie do zapisu w aktywnej tabeli narzedzi
TOOL.T.

Alternatywnie softkey WYBIERZ nacisngc¢

> Sterowanie otwiera okno, w ktérym mozna

wybrac¢ narzedzie bezposrednio z tabeli narzedzi
TOOL.T.

Aby wywotaé narzedzie z innymi wartosciami
korekciji, prosze wprowadzi¢ do tabeli narzedzi
zdefiniowany indeks po punkcie dziesietnym

0s$ wrzeciona rownolegta do X/Y/Z: wprowadzi¢
0$ narzedzia

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S: podaé
predkos¢ obrotowg wrzeciona S w obrotach na
minute (obr/min). Alternatywnie mozna takze
zdefiniowaé predkos¢ skrawania Vc w metrach
na minute (m/min). Prosze nacisngé w tym celu
Softkey VC

Posuw F: posuw F w milimetrach na minute
(mm/min) zapisa¢. Posuw dziata tak dtugo,
az zostanie zaprogramowany nowy posuw w
wierszu pozycjonowania ub w T-wierszu

Naddatek dtugosci narzedzia DL: warto$¢ delta
dla dtugosci narzedzia

Naddatek promien narzedzia DR: wartosc¢ delta
dla promienia narzedzia

Naddatek promien narzedzia DR2: Warto$c¢
delta dla promienia narzedzia 2

Jesli w T-wierszu przy podanym juz zmienionym
numerze narzedzia nie wpiszemy osi narzedzia, zmienia
sie tylko predkos¢ obrotowa.

Jesli w T-wierszu podamy o$ narzedzia, sterowanie
zmienia narzedzie na narzedzie zamienne, jezeli jest
ono zdefiniowane.

Wyboér narzedzia w oknie naptywowym

Jedli otwieramy okno naptywowe dla wyboru narzedzia, to
sterowanie zaznacza wszystkie dostepne w magazynie narzedzia

na zielono.
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Mozna w oknie naptywowym szukac takze narzedzia w

nastepujgcy sposob:
» Klawisz GOTO nacisng¢
» Alternatywnie softkey SZUKAJ nacisngé
» Poda¢ nazwe narzedzia lub numer narzedzia
Nt » klawisz ENT nacisng¢
> Sterowanie przeskakuje do pierwszego

narzedzia z podanym kryterium szukania.

Nastepujace funkcje mozna obstugiwa¢ dodatkowo przy pomocy

myszy:

® Poprzez klikniecie w kolumnie nagtéwka tabeli sterowanie
sortuje dane w rosnacej lub malejgcej kolejnosci.

m Poprzez kliknigcie w kolumnie nagtéwka tabeli i nastepujgcego
potem przesunigcia nacisnietym klawiszem myszy mozna
zmienié szeroko$¢ kolumny

Mozna wyswietlane okna wyskakujace oddzielnie konfigurowac

przy szukaniu numeru narzedzia oraz nazwy narzedzia. Kolejnosé

sortowania i szeroko$ci kolumn pozostajg zachowane takze po
wytgczeniu sterowania.

Wywotanie narzedzia

Wywotane zostaje narzedzie numer 5 w osi narzedzi Z przy
predkosci obrotowej wrzeciona 2 500 obr/min i posuwem 350 mm/
min. Naddatek dla dtugosci narzedzia i promienia narzedzia 2
wynoszg 0,2 lub 0,05 mm, niedomiar dla promienia narzedzia 1
mm.

Przyktad

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*
Litera D przed L, R oraz R2 oznacza warto$¢ delta.

Wybor wstepny narzedzi

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Wybor wstepny narzedzi z G51 jest funkcjg zalezng od
maszyny.

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

Automatyczna zmiana narzedzia

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zmiana narzedzia jest funkcjg uzalezniong od
obrabiarki.

Przy automatycznej zmianie narzedzia przebieg programu nie
zostaje przerwany. Przy wywotaniu narzedzia z T sterowanie
zmienia narzedzie z magazynu.

Automatyczna wymiana narzedziaprzy przekroczeniu czasu
postoju: M101

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
M101 jest funkcjg zalezng od maszyny.

Sterowanie moze po uptynieciu okresu trwatosci automatycznie
zamontowaé narzedzie zamienne i kontynuowaé obrébke tym
narzedziem. Aktywowa¢ w tym celu funkcje dodatkowg M101.
Dziatanie M101 mozna anulowac¢ przy pomocy M102 .

W tabeli narzedzi zapisujemy w kolumnie TIME2 okres trwatosci
narzedzia, po ktérym nalezy kontynuowac obrébke narzedziem
zamiennym. Sterowanie zapisuje w kolumnie CUR_TIME aktualny
okres trwatosci danego narzedzia. Jesli aktualny okres trwatosci
przekracza zapisang w kolumnie TIME2 wartos¢, to najpdzniej
minute po uptynieciu okresu trwatosci na najblizszej mozliwej
pozycji w programie zostaje zamontowane narzedzie zamienne.
Zmiana nastepuje dopiero po zakonczeniu wiersza NC.
Sterowanie wykonuje automatyczng zmiane narzedzi w
odpowiednich miejscach w programie. Automatyczna zmiana
narzedzia nie jest przeprowadzana:

podczas wykonywania cykli obrébki

podczas gdy korekcja promienia (G41/G42) jest aktywna
Bezposrednio po funkcji najazdu APPR

bezposrednio po funkcji odjazdu DEP

bezposrednio przed i po G24 oraz G25

podczas wykonywania makropolecen

podczas zmiany narzedzia

bezposrednio po T-wierszu lub G99

podczas wykonywania cykli SL

Narzedzia | Dane narzedzia
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie odsuwa przy zawsze najpierw narzedzie w osi
narzedzia poprzez M101 automatycznie. Podczas odsuwania
istnieje w przypadku narzedzi, wytwarzajgcych scinki,
niebezpieczenstwo kolizji, np. w przypadku frezéw tarczowych
lub frezéw do T-rowkéw!

» Zmiane narzedzia dezaktywowac¢ z M102 .

Po zmianie narzedzia sterowanie pozycjonuje, jesli producent

obrabiarek inaczej nie zdefiniowat, wedtug nastepujace;j logiki:

® Jesli pozycja docelowa znajduje sie na osi narzedzia ponizej
aktualnej pozyciji, to 0$ narzedzia pozycjonowana jest w
ostatniej kolejnosci

® Jesli pozycja docelowa znajduje sie na osi narzedzia powyzej
aktualnej pozyciji, to 0$ narzedzia jest najpierw pozycjonowana

Poprzez sprawdzanie okresu trwatosci lub obliczanie

automatycznej zmiany narzedzia moze, w zaleznosci od programu

NC, zwiekszy¢ sie czas obrobki. Mozna na to wptywac przy pomocy

opcjonalnego elementu zapisu BT (Block Tolerance).

Jesli zapiszemy funkcje M101 , to sterowanie kontynuuje dialog
po zapytaniu o BT . Tu definiujemy liczbe wierszy NC (1-100), o
ktére nalezy op6zni¢ automatyczng zmiane narzedzia. Wynikajgcy
z tego czas opdznienia zmiany narzedzia jest zalezny od tredci
wierszy NC (np. posuw, odcinek drogi). Jesli nie definiujemy BT ,
to sterowanie uzywa wartosci 1 lub okreslonej przez producenta
maszyn wartosci standardowe;.

o Im wieksza jest wartos¢ BT, tym mniejsze bedg

ewentualne przedtuzenia czasu przebiegu poprzez
funkcje M101. Prosze uwzgledni¢, iz automatyczna
zmiana narzedzia zostanie przez to pdzniej wykonana!
Aby znalez¢ odpowiednig wartos¢ wyjsciowg dla
BT , nalezy uzywa¢ formuty BT =10 : $redni czas
obrébki wiersza NC w sekundach. Prosze zaokragli¢
niecatkowity wynik. Jesli obliczona warto$c¢ jest wigksza
od 100, to uzywaé¢ maksymalng wartos¢ zapisu 100.
Jesli chcemy zresetowac aktualny okres trwato$ci
narzedzia (np. po zmianie ptytek tngcych) to nalezy
zapisa¢ w kolumnie CUR_TIME wartos¢ 0.
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Przekroczenie okresu trwatosci

@ Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Stan narzedzia przy koncu zaplanowanego okresu zywotnosci
zalezy m.in. od typu narzedzia, rodzaju obrobki oraz materiatu
pétwyrobu. Podajemy w kolumnie OVRTIME tablicy narzedzi czas w
minutach, w ktérym moze by¢ stosowane narzedzie poza okresem
zywotnosci.

Producent obrabiarek okre$la, czy ta kolumna jest dostepna i jak
jest wykorzystywana przy szukaniu narzedzi.

Kontrola eksploatacji narzedzia

Warunki

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja sprawdzania uzycia narzedzia musi by¢
aktywowana przez producenta maszyn.

Aby mdc wykonac sprawdzanie eksploatacji narzedzia, nalezy w
menu MOD Generowanie plikdw uzycia narzedzi wtgczyc¢.

Dalsze informacje: "Plik eksploatacji narzedzia", Strona 643

Generowanie pliku uzycia narzedzia

W zaleznosci od ustawienia w menu MOD dostepne sg

nastepujgce mozliwosci, generowania pliku uzycia narzedzia:

® Program NC kompletnie symulowaé w trybie pracy Test
programu

® Program NC kompletnie odpracowaé w trybach pracy Przebieg
prog.autom./pojed.wierszami

= W trybie pracy Test programu softkey
GEN. PLIK EKSPLOAT. NARZEDZI nacisng¢ (mozliwe takze bez
symulaciji)
Utworzony plik uzycia narzedzia znajduje sie w tym samym
katalogu jak i program NC. Zawiera on nastepujgce informacje:

Narzedzia | Dane narzedzia
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Kolumna

TOKEN

Znaczenie

® TOOL: czas eksploatacji narzedzia
na jedno wywotanie. Zapisy sg
uporzgdkowane chronologicznie

= TTOTAL: catkowity czas pracy narzedzia

® STOTAL: wywotanie podprogramu.
Zapisy sg uporzgdkowane
chronologicznie

= TIMETOTAL: catkowity czas obrobki
programu NC zostaje zapisany
w kolumnie WTIME . W kolumnie
PATH sterowanie zapisuje nazwe
Sciezki odpowiedniego programu
NC. Kolumna TIME zawiera sume
wszystkich TIME-wpiséw (czas
posuwu bez przemieszczeh na biegu
szybkim). Wszystkie pozostate kolumny
sterowanie ustawia na 0

® TOOLFILE: w kolumnie PATH sterowanie
zapisuje nazwe $ciezki tabeli narzedzi,
przy pomocy ktérej przeprowadzono
test programu. W ten sposob sterowanie
moze przy wtasciwym sprawdzaniu
eksploatacji narzedzia stwierdzi¢,
czy przeprowadzono test programu z
TOOL.T

TNR

Numer narzedzia (-1: jeszcze nie zabrano
narzedzia z magazynu)

IDX

Indeks narzedzi

NAZWA

Nazwa narzedzia z tabeli narzedzi

TIME

Czas pracy narzedzia w sekundach (czas
posuwu bez ruchéw na biegu szybkim)

WTIME

Czas uzycia narzedzia w sekundach
(ogdlny czas uzywania od zmiany narzedzia
do zmiany narzedzia)

RAD

Promien narzedzia R + Naddatek promie-
nia narzedzia DR z tabeli narzedzi.
Jednostka to mm

WIERSZ

Numer wiersza, w ktérym T-wiersz zostat
zaprogramowany

PATH

= TOKEN = TOOL: nazwa $ciezki
aktywnego programu gtéwnego lub
podprogramu

= TOKEN = STOTAL: nazwa Sciezki
podprogramu

Numer narzedzia z indeksem narzedzia

OVRMAX

Wystepujgcy podczas obrébki maksymalnie
override posuwu (naregulowanie). Dla testu
programu sterowanie zapisuje tu wartos¢
100 (%)
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Kolumna Znaczenie

OVRMIN Wystepujacy podczas obrébki minimalnie
override posuwu (naregulowanie). Dla testu
programu sterowanie zapisuje tu wartos¢ -1

NAMEPROG = 0: numer narzedzia jest
zaprogramowany

= 1: nazwa narzedzia jest
zaprogramowana

Sterowanie zapisuje czasy eksploatacji narzedzia w oddzielnym
pliku z rozszerzeniem pgmname.|.T.DEP. Ten plik jest widoczny
tylko, jesli parametr maszynowy dependentFiles (nr 122101) jest
ustawiony na MANUAL .

W przypadku sprawdzania uzycia narzedzi pliku palet znajdujg sie

do dyspozycji dwie mozliwosci:

m Jesli kursor znajduje sie w pliku palet na zapisie paletowym, to
sterowanie przeprowadza sprawdzenie uzycia narzedzia dla
kompletnej palety.

m Kursor znajduje sie w pliku palet na zapisie programowym, to
sterowanie przeprowadza sprawdzenie uzycia narzedzia dla
wybranego programu.

Zastosowanie kontroli eksploatacji narzedzia

Przed startem programu mozna w trybach pracy Przebieg wmname prograny, automatyoz. [ [EJT6t pEOGLaNy /,n
prog.autom./pojed.wierszami skontrolowa¢, czy dostepne 1
sg przewidziane w wybranym programie narzedzia i czy te -
. . . . . . . N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
przewidziane narzedzia dysponujg jeszcze odpowiednim okresem 2D G3t X+100 Y+100 210 i
;. . , . P . N30 T6 G17 S500 F100* v
trwatosci. Sterowanie poréwnuje przy tym wartosci rzeczywiste 40 600 a0 2450 a40- :
okresow trwatosci narzedzi z tabeli narzedzi z wartoSciami o z-20- % l Y
zadanymi z pliku eksploatacji narzedzi. a0 626 h2- = |
100% F-OVR LIMIT 1 sioos []
o 5 | +0..000 -W
wmee] > Softkey UZYCIE NARZEDZIA nacisnaé L i o
uzvore W -
TEST » Softkey TEST UZYCIA NARZEDZIA nacisng¢
UzZycIin
A > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

Sprawdzanie uzycia narzedzi z rezultatem
sprawdzania eksploatacji narzedzia.

» Softkey OK nacisngé¢
> Sterowanie zamyka okno wyskakujgce.

OK

Nt » Alternatywnie klawisz ENT nacisngé

Przy pomocy funkcji D18 ID975 NR1 mozna pobieraé wyniki
sprawdzania eksploatacji narzedzia.
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5.3 Korekcja narzedzia

Wstep

Sterowanie koryguje tor narzedzia o wartos¢ korekgji dla dtugosci
narzedzia w osi wrzeciona i o promieh narzedzia na ptaszczyznie
obraébki.

Jedli program obrébki zostaje zapisywany bezposrednio na
sterowaniu, to korekcja promienia narzedzia dziata tylko na
ptaszczyznie obrobki.

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

Korekcja dlugosci narzedzia

Korekcja narzedzia dla dlugosci dziata bezposrednio po wywotaniu
narzedzia. Zostaje ona anulowana, kiedy tylko narzedzie o dlugosci
L=0 (np. T 0) zostanie wywotane.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie wykorzystuje zdefiniowane diugosci narzedzia

dla korekcji dtugosci. Btedne dtugosci narzedzia wptywajg

na niewtasciwg korekcje dtugosci narzedzia. Dla narzedzi o
dtugosci 0 oraz po T 0 sterowanie nie przeprowadza korekgc;ji
dtugosci i kontroli kolizyjnosci. Podczas nastepnych zabiegow
pozycjonowania narzedzia istnieje zagrozenie kolizji!

» Narzedzia definiowac zawsze z ich rzeczywistymi dtugosciami
(nie tylko réznice)

> T 0 stosowaé wytgcznie do oprdzniania wrzeciona

Przy korekcji dtugosci zostajg uwzglednione warto$ci delta zaréwno
z T-wiersza jak i z tabeli narzedzi.

Wartos¢é koreiji =L+ DLCALL T-wiersz T DLTAB z

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

DLcaL T- Naddatek DL dla dtugosci z T-wiersza

wiersz-

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

Wiersz programu dla przemieszczenia narzedzia zawiera:

= G41 lub G42 dla korekcji promienia

® G40, jesli korekcja promienia nie ma by¢ przeprowadzana

Korekcja narzedzia dziata, kiedy tylko narzedzie zostanie wywotane
i za pomocg wiersza prostej na ptaszczyznie obrébki z G41 lub G42
przemieszczone.

o Sterowanie anuluje korekcje promienia w nastepujacych
przypadkach:

®m Wiersz prostej z G40
® Funkcja DEP dla opuszczenia konturu
= Wybor nowego programu poprzez PGM MGT

Przy korekcji promienia sterowanie uwzglednia wartosci delta
zaréwno z T-wiersza jak i z tabeli narzedzi:

Wartos¢ korekcji = R + DR¢a| | T-wiersz ¥ DRTAB Z

R: Promien narzedzia R z G99-wiersza lub tabeli narze-
dzi

DRcaLLT- Naddatek DR dla promienia z T-wiersza

wiersz-

DR 1ag: Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

Ruchy ksztaltowe bez korekcji promienia: G40

Narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie obrébki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze, lubna
zaprogramowane wspoétrzedne.

Zastosowanie: wiercenie, prepozycjonowanie.
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Ruchy ksztaltowe z korekcja promienia: G42 i G41
G42: Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu
G41: Narzedzie przemieszcza sie na lewo od konturu

Punkt srodkowy narzedzia lezy w odlegtosci rownej promieniowi
narzedzia od zaprogramowanego konturu. Z prawej i z lewej
oznacza potozenie narzedzia w kierunku przemieszczenia wzdtuz
konturu detalu.

o Pomiedzy dwoma wierszami programowymi z réznymi
korekcjami promienia G42 oraz G41 musi znajdowaé

sie przynajmniej jeden wiersz przemieszczenia na
ptaszczyznie obrobki bez korekcji promienia (czyli z
G40).
Sterowanie aktywuje korekcje promienia do konca
wiersza, od momentu kiedy zostata po raz pierwszy
zaprogramowana.

Przy aktywowaniu korekcji promienia z RR/RLG42/
G41 i przy anulowaniu z G40 sterowanie pozycjonuje
narzedzie zawsze pionowo na zaprogramowany punkt
startu i punkt koncowy. Prosze tak wypozycjonowac
narzedzie przed pierwszym punktem konturu lub za
ostatnim punktem konturu, zeby kontur nie zostat
uszkodzony.

Zapis korekcji promienia
Korekcje promienia wprowadzamy w G01-wierszu. Zaprogramowac
wspotrzedne punktu docelowego i potwierdzi¢ klawiszem ENT .

» Ruch narzedzia na lewo od zaprogramowanego
i, konturu: softkey G41-funkcja nacisng¢ lub

» Ruch narzedzia na prawo od zaprogramowanego
Bt konturu: softkey G42-funkcja nacisng¢ lub

» Przemieszczenie narzedzia bez korekcji
o promienia albo anulowanie korekcji promienia:

G40-funkcje wybraé
END » Zakonczenie wiersza: nacisng¢ klawisz END .

Yi

— et ——-

ol
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Korekcja promienia: obrabianie narozy

= Naroza zewnetrzne:
jesli zaprogramowano korekcje promienia, to sterowanie
prowadzi narzedzie po narozach zewnetrznych na okregu
przejsciowym. W razie potrzeby sterowanie redukuje posuw
przy naroznikach zewnetrznych, na przyktad w przypadku
duzych zmian kierunku.

= Naroza wewnetrzne:
przy naroznikach wewnetrznych sterowanie oblicza punkt
przeciecia torow, po ktérych przesuwa sie skorygowany punkt
srodkowy narzedzia. Od tego punktu poczynajgc narzedzie
przesuwa sie wzdtuz nastepnego elementu konturu. W
ten sposéb obrabiany przedmiot nie zostaje uszkodzony
w naroznikach wewnetrznych. Z tego wynika, ze promien
narzedzia dla okreslonego konturu nie powinien by¢ wybierany
w dowolnej wielkosci

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby sterowaniu mogto najecha¢ kontur lub od niego odjechac,
konieczne sg bezpieczne pozycje najazdu i odjazdu. Te pozycje
muszg umozliwia¢ przemieszczenia kompensacyjne przy
aktywowaniu i dezaktywowaniu korekcji promienia. Btedne
pozycje mogg powodowaé uszkodzenia konturu. Podczas
obrébki istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

> Bezpieczne pozycje najazdu i odjazdu programowac poza
konturem

» Uwzgledni¢ promien narzedzia

» Uwzgledni¢ strategie najazdu

Narzedzia | Korekcja narzedzia
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5.4 Menedzer narzedzi (opcja #93)

podstawy

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Narzeazia Miejsca Lista zamonolowania T-Kolelnodé pracy

Menedzer narzedzi (zarzgdzanie narzedziami) jest
funkcjg zalezng od maszyny, kiéra moze by¢ czesciowo
lub kompletnie dezaktywowana. Funkcje definiuje
producent maszyn, uwzgledni¢ instrukcje obstugi
obrabiarki.

NAZWA BT T MIE.  MAGAZYN

HULLWERKZEUG. »

MILL_DZ_ROUGH Magazyn grow
MILL_D4_ROUGH
MILL_DS_ROUGH
MILL_DB_ROUGH Magazyn grow
Magazyn grow
Magazyn grow
Magazyn gow
Magazyn grow
Magazyn gréw
Magazyn gEéw
Magazyn grow

MILL_D10_ROUGH
MILL_D12_ROUGH
MILL D14 ROUGH

MILL_D18_ROUGH
 MILL D20 ROUGH

=

? MILL DZ2_ROUGH

Przez menedzera narzedzi producent maszyn moze udostepnic -
najrézniejsze funkcje odnosnie handlingu narzedziami. Przyktady: %

} MILL_Dza_ROUGH wrzeciono
180 WEGAzYA GEew nse kontro,
14 Magazyn giéw
15 Magazyn giow nie
16 Magazyn gréw nie

MILL_D26_ROUGH
MILL_D28_ROUGH
} MILL_D30_ROUGH
MILL_D32_ROUGH

2
B
]
]
]
B
B
']
B MILL_D10_ROUGH
[]
L
=
I
B
[l
B
B
B WILL D34 ROUGH
B

MILL_D36_ROUGH
19 B uTii nas mnue

Prezentacja i edycja wszystkich danych z tabeli narzedzi i tabeli =TT -l_

18 Magazyn giow nie
10 mamarun avew e

WAGAZVN | FORMULARZ
ZARZADZ NARZEDZIE

[§) rozszerzone zarzadzanie narzedziami &Frouzmnu

Magazyn giéwi nie kontrelowan:
MAGRZYN 9E6W nie kontrolowan:

17 Magazyn giow nic kontrolowan:

ukfadéw impulsowych
Przejrzyste i dopasowywalne przedstawienie danych narzedzia
w formularzach

Dowolne oznaczenie pojedynczych danych narzedzi w nowym
widoku tabeli

Mieszane przedstawienie danych z tabeli narzedzi i tabeli
miejsca

Szybka mozliwos¢ sortowania wszystkich danych narzedzi
kliknieciem myszy

Uzycie graficznych srodkéw pomocniczych, np. rozréznianie
kolorem stanu narzedzia lub stanu magazynu

Udostepnienie specyficznej dla programu lub dla palet listy
narzedzi

Udostepnienie specyficznej dla programu lub dla palet
kolejnosci eksploatacji wszystkich narzedzi

Kopiowanie i dotgczanie wszystkich nalezgcych do narzedzia
danych narzedzi

Graficzna prezentacja typu narzedzia w widoku tabeli oraz w
widoku szczegétowym dla ulepszonego przegladu dostepnych
typow narzedzi

o Jesli dokonujemy edycji narzedzia w menedzerze

narzedzi, to wybrane narzedzie zostaje zablokowane.
Jesli to narzedzie konieczne jest w odpracowanym
programie NC, to sterowanie pokazuje meldunek:
Tabela narzedzi zablokowana.
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Wywotanie menedzera narzedzi

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki! [BFocseesaone sarzaceanse navesoesom: e \ji
Wywotanie menedzera narzedzi moze rézni¢ sie od il R —— RSSO
. e . o] B HULLWERKZEUG o [
opisanego ponizej sposobu. R i . e
3 ::,MuLins’nouGN o 3 Magazyn dlx
< e oy g G
NARZEDZIE » Wybrac¢ tabele narzedzi: softkey BN oo . e
TABLICA . 3 9 B MILL_D18_ROUGH ° 9 Nagazyn gréw
B NARZEDZIE TABLICA nacisng¢ o B or s o
SR e : oo
> » Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej o B i e . EREE
przetaczacé e : [
wwmoze| > Softkey NARZEDZIEZARZADZ. nacisngé e
. . . . | ZARZADZ. | NARZEDZIE RS
ZARzAR: Sterowanie przechodzi do nowego widoku tabeli. ¢ =

Widok menedzera narzedzi

W nowym widoku sterowanie udostepnia wszystkie informacje o
narzedziach w nastepujacych czterech fiszkach.

B Tools: specyficzne informacje o narzedziach

®  Miejsca: specyficzne informacje o miejscu narzedzia

® Lista zamontowania: lista wszystkich narzedzi programu
NC, wybranego w trybie pracy przebiegu programu (tylko jesli
utworzono plik eksploatacji narzedzi)

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia",
Strona 234

® T-kolejnos¢ pracy: lista kolejnosci wszystkich narzedzi,
wykorzystanych w programie, wybranym w trybie pracy
przebiegu programu (tylko jesli utworzono plik eksploatacyjny
narzedzi)
Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia",
Strona 234

o Jesli w trybie pracy przebiegu programu wybrano tablice
palet, to Lista zamontowania i T-kolejnos¢ pracy sg
obliczane dla catej tablicy palet.
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Edycja menedzera narzedzi

Menedzer narzedzi jest obstugiwalny zaréwno przy pomocy myszy [EFozszerz0ne zarzagzante narzedziat b EJProgramouante e
. . .. (‘K.AJ’
albo takze klawiszami i softkeys:
Softkey Funkcje edycji menedzera narzedzi - EJ < [
Pogzate Wybraé poczatek tabeli HMEOWUE R s ' i
KonzEC Wybrac koniec tabeli & s o 0 son 1
i B e g
STRONA Wybra¢ poprzednig strone tabeli e —
—
sTRONA Wybrac¢ nastepng strone tabeli
T Wywotaé widok formularza zaznaczonego narze-
NARZEDZIE dzia.
Alternatywna funkcja: klawisz ENT nacisng¢
= Dalsze przetgczanie suwaka:
= Narzedzia, Miejsca, Lista zamontowania, T-kolej-
nos$¢ eksploatacji
Funkcja szukania: w funkcji szukania mozna wybie-
ZNRJDZ , . .
ra¢ przeszukiwang kolumne a nastepnie szukane
pojecie na liscie lub poprzez zapis tego pojecia
ARoEootE Importowanie narzedzi
IMPORT
AT Eksportowanie narzedzi
EKSPORT
ZAZNACZONE Usuniecie zaznaczonych narzedzi
NARZEDZIA
USUNAC
NR WIERSZ Wstawienie kilku wierszy na koncu tabeli
NA KONIEC
WPROWADZ
WTDoK Aktualizowanie widoku tabeli
AKTUALI-
ZOWAC
PRO. NARZ Wyswietli¢ kolumne programowanych narzedzi
[WYSWIETL. | T . o .
uvGASTG (jesli etykieta Miejsca jest aktywna)
KoLuvA Zdefiniowanie nastawienia:
PR 5 KOLUMNA SORTOWAC aktywna: klikniecie
myszkag na nagtéwek kolumny sortuje jej
zawartosc
5 KOLUMNA PRZESUWAC aktywna: kolumna
moze byc¢ przesuwana poprzez Drag+Drop
RESET Manualnie przeprowadzone nastawienia (przesu-
NASTA- . . , .
WIENIA niecie kolumny) zresetowa¢ na stan pierwotny
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o Edycji mozna dokonywa¢ wylgcznie w podgladzie
formularza. Podglad formularza aktywujemy
nacisnieciem softkey FORMULARZ NARZEDZIE lub
klawisza ENT dla narzedzia, na ktérym znajduje sie
kursor.

Jesli obstugujemy menedzera narzedzi bez myszki, to
mozna funkcje, wybrane kwadracikami kontrolnymi,
takze aktywowacé lub potem dezaktywowac klawiszem
-+ .

W menedzerze narzedzi mozna klawiszem GOTO
szuka¢ numeru narzedzia lub numeru miejsca danego
narzedzia.

Nastepujgce funkcje mozna obstugiwa¢ dodatkowo przy pomocy

myszy:

® Funkcja sortowania Poprzez klikniecie w kolumnie nagtéwka
tabeli sterowanie sortuje dane w rosnacej lub malejgcej
kolejnosci (w zaleznosci od aktywowanego nastawienia)

B Przesunigcie kolumny Poprzez kliknigcie w kolumnie nagtéwka
tabeli i nastepujgcego potem przesuniecia nacisnietym
klawiszem myszy mozna uporzgdkowac kolumny w wymagane;
przez operatora kolejnosci. Sterowanie nie zachowuje kolejnosci
kolumn przy opuszczaniu menedzera narzedzi (w zaleznosci od
aktywowanego nastawienia softkey)

® Dodatkowe informacje w podgladzie formularza: teksty
zapisane sterowanie pokazuje wéwczas, jesli ustawiono softkey
EDYCJA OFF/ON na ON i przemieszczamy kursor myszki po
aktywnym polu zapisu i przez sekunde pozostanie ona bez
ruchu
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Edycja przy aktywnym widoku formularza

Przy aktywnym widoku formularza oddane sg do dyspozycji
nastepujgce funkcje:

Softkey Funkcje edycji widoku formularza

NARZEDZTE Wybra¢ dane poprzedniego narzedzia

NARZEDZIE Wybrac¢ dane nastepnego narzedzia
TNDEKS Wybra¢ poprzedni indeks narzedzia (tylko aktywna,
e jesli indeksowanie jest aktywne)
INDEKS Wybra¢ nastepny indeks narzedzia (tylko aktywna,
=

jesli indeksowanie jest aktywne)

WYBOR

Okno wyskakujace dla dokonania wyboru otworzy¢
(tylko aktywne dla pél wyboru)

ODRZUCIC
ZMIRANY

Anulowa¢ zmiany, wykonane od ostatniego wywota-
nia formularza

INDEKS
WSTAWIC

Wstawienie indeksu narzedzia

INDEKS
USUNAC

Usuwanie indeksu narzedzia

BLOK DAN.
KOPIOWRC

Kopiowanie danych wybranego narzedzia

BLOK DAN.
WSTAWIC

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2017

Skopiowane dane narzedzia wstawi¢ do wybranego
narzedzia

245



Usunigcie zaznaczonych danych narzedziowych

Przy pomocy tej funkcji mozna w prosty sposéb usung¢ dane
narzedziowe, ktére nie sg wiecej potrzebne.

Prosze postgpi¢ przy usuwaniu w nastepujgcy sposob:

» W menedzerze narzedzi zaznaczy¢ te dane narzedziowe, ktére

chcemy usung¢ klawiszami ze strzatkg lub myszg
> Softkey ZAZNACZONE NARZEDZIA USUNAC nacisng¢

> Sterowanie wyswietla okno wyskakujgce, w ktérym
przedstawione sg przewidziane do usuwania dane narzedzi.

» Operacje usuwania z softkey START uruchomi¢

> Sterowanie ukazuje w oknie naptywowym status operac;ji
usuwania.

» Operacje usuwania klawiszem lub softkey END zakohczy¢

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja ZAZNACZONE NARZEDZIA USUNAC usuwa ostatecznie
dane narzedzi. Sterowanie nie przeprowadza automatycznego
zabezpieczenia danych, np. w koszu. Tym samym dane s3g
bezpowrotnie usuniete.

» Wazne dane regularnie zabezpiecza¢ na zewnetrznych
napedach

o Dane narzedzi, zachowane jeszcze w tabeli miejsc, nie
moga zosta¢ usuniete, W tym celu muszg one zostac
najpierw wymontowane z magazynu.

Narzedzia | Menedzer narzedzi (opcja #93)
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Dostepne typy narzedzi

Menedzer narzedzi przedstawia rézne typy narzedzi przy pomocy ikony. Nastepujgce typy narzedzi znajdujg sie do

dyspozycji:
lkona Typ narzedzia Numer typu narzedzia
? Niezdefiniowany, **** 99
ﬂ; Narzedzie frezarskie,MILL 0
% Wiertto,DRILL 1
& Gwintownik, TAP 2
G Nawiertak NC,CENT 4
S Narzedzie tokarskie, TURN 29
u Uktad pomiarowy, TCHP 21
LTI Rozwiertak, REAM 3
..;?. Pogtebiacz stozkowy, CSINK 5
:3: Pogteb.z pilotem prow., TSINK 6
E Wytaczadto,BOR 7
@ Pogtebiacz zwrotny, BCKBOR 8
ﬁ Frez do gwintéw,GF 15
fﬁ* Frez do gwintow z fazka pogtebiania, GSF 16
Q. Frez do gwintow z pojedyncza ptytka,EP 17
@ Frez do gwintow z wieloostrzowa ptytka, WSP 18
1;. Frez do gwintéw wierconych, BGF 19
. Cyrkularny frez do gwintow, ZBGF 20
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Narzedzia | Menedzer narzedzi (opcja #93)

lkona Typ narzedzia Numer typu narzedzia
ﬁ Frez zgrubny,MILL_R 9
H Frez wykanczajacy, MILL_F 10
E Frez zgrubny/wykancz.,MILL_RF 11
H Frez dla obr.wyk. dna, MILL_FD 12
'ﬂ Frez dla obr.wyk. boku,MILL_FS 13
Frez czotowy,MILL_FACE 14
a
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Narzedzia | Menedzer narzedzi (opcja #93)

Dane narzedzia importowaé¢ i eksportowac

Importowanie danych narzedzia

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

