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Typ TNC, oprogramowanie i

funkcje
Ta instrukcja obstugi opisuje funkcje, ktorymi dysponujg

urzgdzenia typu TNC z nastepujgcymi numerami NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-oprogramowanie-Nr.

TNC 426 CA, TNC 426 PA 280 462 xx
TNC 426 CE, TNC 426 PE 280 463 xx

Litera kodowa E wyrdznia wersje eksportowg TNC. Dla
wersji eksportowej TNC obowigzujg nastepujace
ograniczenia:

Doktadnos¢ wprowadzenia danych i obrébki jest
ograniczona do 1um

Przesuniecia prostoliniowe jednoczes$nie do 4 osi
wigcznie

Produzent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej
wydajnosci TNC przy pomocy parametrow technicznych
do danej maszyny. Dlatego tez zostaty opisane w tej
instrukcji obstugi funkcje, ktérymi dysponuje nie kazde
TNC.

Funkcje TNC, ktore nie znajduja sie w dyspozycji na
wszystkich maszynach to na przykfad:

Funkcja dotyku dla trojwymiarowego uktadu
impulsowego

Opcja digitalizowania
Pomiar narzedzia przy pomocy urzadzenia TT 120
Gwintowanie otworéw bez uchwytu wyréwnawczego

Powtorne dosuniecie narzedzia do konturu po
przerwach

Prosze nawigza¢ kontakt z producentem maszyn, aby
zapoznac sie z indywidualnymi funkcjami pomocniczymi
danej maszyny.

Wielu produzentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg,
kursy programowania urzadzen typu TNC. Udziat w takiego
rodzaju kursach jest szczegolnie polecany, aby moc
intensywnie zapoznac sie z funkcjami TNC.

Przewidziane miejsce eksploatacji

TNC odpowiada klasie A zgodnie z europejskg normg EN
55022 i jest przewidziana do eksploatacji w centrach
przemystowych.
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1.1 TNC 426

1.1 TNC 426

Urzgdzenia typu TNC firmy HEIDENHAIN, to dostosowane do
pracy w warsztacie sterowania ksztattowe numeryczne, przy
pomocy ktorych programuje sie bezposrednio na maszynie w
zrozumiatym dialogu tekstem niezaszyfrowanym standardowe
roboty frezerskie i wiertnicze. Sg one przeznaczone dla
eksploatacji na frezarkach i wiertarkach, a takze na obrabiarkach
wielooperacyjnych z 5 osiami wigcznie. Dodatkowo mozna
nastawicC przy programowaniu potozenie kagtowe wrzeciona.

Na zintegrowanym dysku twardym majg Panstwo mozliwos¢
wprowadzenia w pamie¢ dowolnej liczby programow, takze jesli
zostaty one napisane oddzielnie lub zostaty uchwycone przy
digitalizowaniu. Dla szybkich obliczen mozna wywota¢ w kazdej
chwili kalkulator.

Pult obstugi i wySwietlenie na ekranie sg zestawione poglgdowo, w
ten sposdb mogg Panstwo szybko i w nieskomplikowany sposob
postugiwac sie poszczegolnymi funkcjami.

Programowanie: Dialog tekstem otwartym firmy HEIDEN-
HAIN i DIN/ISO

Szczegolnie proste jest zestawienie programu w wygodnym dla
uzytkownika dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrobki w czasie
wprowadzania programu. Dodatkowo, wspomagajgcym
elementem jest Swobodne Programowanie Konturu SK (niem.FK),
jesli nie ma do dyspozycji odpowiedniego dla NC rysunku
technicznego. Graficzna symulacja obrobki przedmiotu jest
mozliwa zarébwno w czasie przeprowadzenia testu programu jak i w
czasie przebiegu programu. Oprocz tego, mogg, Panstwo
programowac urzgdzenia typu TNC zgodnie z normami DIN/ISO
lub w trybie DNC tj. sterowania numerycznego bezposredniego
(DNC-direct numerical control).

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

Kompatybilnosé

Urzadzenie TNC moze wypetni¢ wszystkie programy obroébki,
ktore zostaty stworzone na sterowaniach ksztattowych
numerycznych firmy HEIDENHAIN, poczynajgc od TNC 150 B.

1 Wstep



1.2 Ekran i pult sterowniczy

Ekran
Fotografia z prawej strony pokazuje elementy obstugi ekranu:
1 Regulator ustawienia jasnosci i kontrastu

2 Przycisk przetgczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj
programowania

3 Ustalenie podziatu ekranu
4 Softkey-przyciski wybiorcze
5 Softkey-paski przetgczy¢

6 Pagina gorna
Przy wtgczonym TNC ekran pokazuje w paginie gornej wybrane
rodzaje pracy: rodzaje pracy maszyny po lewej stronie i rodzaje
programowania po prawej stronie. W wiekszym polu paginy
gornej znajduje sie rodzaj pracy, na ktory jest przetgczony ekran:
tam tez pojawiajg sie pytania dialogowe i teksty meldunkow.

7 Softkeys
W paginie dolnej TNC pokazuje dalsze funkcje na pasku Softkey.
Te funkcje prosze wybiera¢ przy pomocy lezacych nizej
przyciskow.n. Dla orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio
nad paskiem Softkey liczbe paskéw Softkey, ktére mozna
wybrac przy pomocy lezgcych na zewngtrz przyciskow ze
strzatkg. Aktywny pasek Softkey jest przedstawiony w postaci
jasniejszej belki.

Ekran jest wrazliwy na magnetyczne lub elektromagnetyczne

posypywania. Mogg one mie¢ takze niekorzystny wptyw na

potozenie i geometrie obrazu. Istnienie pdl zmiennych prowadzi

do okresowego przemieszczania sie obrazu lub do znieksztatcenia

obrazu.

Podziat ekranu.

Uzytkownik wybiera podziat ekranu: W ten sposéb, TNC moze na
przyktad w czasie rodzaju pracy PROGRAM WPROWADZIC DO
PAMIECI/WYDAC pokazywa¢ program w lewym oknie, a
jednoczesnie prawe okno przedstawia na przyktad grafike
programowg. Alternatywnie mozna wyswietli¢ w prawym oknie
takze segmentowanie programu albo wyswietli¢ wytgcznie pro-
gram w jednym duzym oknie. Jakie okna moze wyswietlic TNC,
zalezy od wybranego rodzaju pracy.

Zmieni¢ podziat ekranu:

—~ Nacisng¢ przycisk przetgczenia ekranu: Pasek

\ Softkey pokazuje mozliwosci podziatu ekranu.
PGM . .

. Wybra¢ podziat ekranu przy pomocy Softkey.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Zenia

d

je pracy urzg

1.3 Rodza

Pulpit sterowniczy

Fotografia po prawej stronie pokazuje przyciski pulpitu
sterowniczego, ktore zostaty pogrupowane wedtug ich funkciji:

1 Klawiatura Alfa
dla wprowadzenia tekstow, nazw plikow i programowania DIN/ISO.

2 Zarzgdzanie plikami,
Kalkulator,
Funkcja MOD
Funkcja HELP

3 Rodzaje programowania

4 Rodzaje pracy maszyny

4 Otwarcie dialogdéw programowania

6 Przyciski ze strzatkg i instrukcja skoku GOTO
7 Wprowadzenie liczb i wybor osi

Funkcje pojedynczych przyciskow zostaty przedstawione na
pierwszej rozktadanej stronie. Przyciski lezgce poza sterowaniem,
jak na przyktad NC-START, sg opisane w podreczniku obstugi
maszyny.

1.3 Rodzaje pracy

Dla réznych funkcji i faz obrobki, ktore sg konieczne do produkciji
czesci, TNC dysponuje nastepujgcymi rodzajami pracy:

OBSLUGA RECZNA i EL. KOLKO RECZNE

Ustawianie maszyn nastepuje w trybie OBSLUGI RECZNEJ. Przy
tym rodzaju pracy mozna ustali¢ potozenie osi maszyny recznie
lub krok po kroku, wyznaczy¢ punkty odniesienia i nachyli¢
ptaszczyzne obrébki.

Rodzaj pracy EL. KOLKO RECZNE wspomaga reczne przesuniecie
osi maszyny przy pomocy kotka recznego KR (niem. HR).

Softkeys dla podziatu ekranu
(Wybiera¢ jak wyzej opisano)

]

M) [#) (5] B8] [~] [&] (<] (0] 7] =] [+]

[*] [a] [w] [E] [R]
Al [S] o] [A |
o [2Z] [x] [c] [v]

T] [v] Tu] [1] [o] [P]
6] (W] [J] [K] [L] [5
B] INJ M) [,]1.] 2] [}] =4

@HEIDENHA\N

MANUAL OPERATION

PROGRAMM [NG
AMD EDITING

RACTL. —
X +250,0000 X +250,2000
+f +182,3888 v +ioz.3s00
*2 -114,8314 C  +32.000
+C +30,0000 B +30.0000
+B +90,0000
@ B +90,0000
€ +30,0000
T
M 5/9 a ‘|Q BASIC ROTATION +0.0008 |
TOUCH DATUM 30 ROT
| " | 5 PROBE SET @ | ‘

Softkey Okno

POSITION Potozenia

POSITION . . . ) .
sraUs po lewej stronie: potozenia, po prawe;j:

wysSwietlenie stanu obrobki

1 Wstep



Ustalenie potozenia z recznym wprowadzeniem
danych

Przy tym rodzaju pracy mozna zaprogramowac proste
przemieszczenia, aby np.frezowac ptaszczyzny lub wstepnie
ustali¢ potozenie. Takze tutaj mozecie Panstwo definiowac tabele
punktow dla ustalenia odcinka, ktory ma zosta¢ zdigitalizowany.

Softkeys do podziatu ekranu

Softkey Okno

PEM Program
PGM . i X
sreus po lewej stronie: program, po prawej

wyswietlenie stanu obrobki

WPROWADZIC PROGRAM DO PAMIECI/WYDAC

Programy obrobki zostajg zestawiane przy tym rodzaju pracy. Jako
wielostronny element wspomagajacy i uzupetniajgcy stuzg,
Swobodne Programowanie Konturu , r6znego rodzaju cykle
programowe i funkcje parametru Q. Na zyczenie grafika
programowa pokazuje pojedyncze fazy obrobki lub uzywacie
Panstwo innego okna, aby dokona¢ segmentowania programu.

Softkeys do podziatu ekranu

Softkey Okno

POSITIONING WITH MANL.DATA INPUT |PROGRAMMING

AND EDITING

@ BEGIN PGH $MDI MM
1 TOOL CALL 1 2 4500 omL
2 L z+188 RO F MAX # +250,0000

¥ +102,3880
3 L H-20 V+6 RE F MAK M3 z -114.p914
4 L z-5 RO F2000 € +30.c000

8 +30.0000
5 L %+120 F500
§ L 1v+30 F2000

E;é B +90,0000
? L %-20 FGO8 ¢ +30.0000
8 END PG $MDI MM

| [<% sRsic roTATION +6,0000

RCTL. +X +250,0000 +fd +1@2,3888
+2 -114,@8914 +C +30,0000
+B +90.0008

T [F I M 5/9
status | staTus | staTtus | sTATus | sTATUS
COORD. TO0L PNT
PGH POS. TooL TRANSF. | PROBE | |
Eﬁﬁhw PROGRAMMING AND EDITING
42 CP PA+® DR- RG FOB - PARAMETER DEFINITION
43 L 2+08 RO F8888 - MAKE POCKET
44 FN 1: 020 - +020 + +8.8 - ROUGH ouT
45 FN 9t IF +1 EQU +1 GOTO LBL 111 - FINISHING
46 % - MAKE HOLE PRATTERN - MAKE HOLE PATTERN
47 % - CENTER DRILL - CENTER DRILL
48 LBL 47 - PECKING
49 L 4@ V+i RO F3398 - TAPPING
50 L Z+08 END PGM FGLIEDER

L
L

51 L Z+03 RO FQ?7
L H+5 ¥+10 RO FQB
L

Z+08 RO F8988

54 FN 1: 020 = +020 + +8.8
PGEM Program 55 FN 9: IF +1 EQU +1 GOTO LBL 111
bE  # - PECKING
FL FLT FC FcT FPOL BLK INSERT CHANGE
ot po lewej stronie:program, po prawej stronie: - o - * | romn | scerion | wmoos
SECTS segmentowanie programu
et po lewej stronie: program, po prawej stronie:
GRAPHICS grafika programowa
HENUAL TEST RUN
OPERATION
37 CvCL DEF 6.2 PECKG 4 F18@ ALLOW +@
38 CWYCL DEF B.3 ANGLE +@ F8008
TEST PROGRAMU 38 L 2+2 R@ F9998 M98
TNC symuluje programy i czeéci programoéw przy rodzaju pracy o s R e
TEST PROGRAMU, aby wyszuka¢ np. geometryczne P
niezgodnosci, brakujgce lub niewtasciwe dane w programie i 42 CYCL DEF 14.2 CONTOUR LABEL & -8
uchybienia przestrzeni roboczej. Symulacja jest wspomagana 10 11 /12
graficznie z réznymi mozliwosciami pogladu. #3 CYCL DEF 6.8 ROUGH-OUT
44 C¥CL DEF 6.1 SET UP 18 DEPTH -8
45 CY¥CL DEF 6.2 PECKG 4 F300
Softkeys do podziatu ekranu ALLOU 8,7
Patrz PRZEBIEG PROGRAMU-rodzaje pracy na nastepnej stronie. 46 CYCL DEF 6.3 ANGLE +0 FG00
47 CWYCL CALL
48 CYCL DEF 14.8 COMTOUR GEQMETRY G@ T Y EES 64:1383113
= -0 START STOP RESET
| . DD g OFFl- o SI'SLE F:ET SToRT STI;RT
TNC 426 firmy HEIDENHAIN 5
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1.4 Wyswietlacze stanu obrobki

PRZEBIEG PROGRAMU WEDLUG KOLEJNOSCI PROGRAM RUN,

FULL SEQUENCE

PROGRAM TABLE
EDITING

BLOKOW i PRZEBIEG PROGRAMU POJEDYNCZY
BLOK DANYCH

W PRZEBIEGU PROGRAMU WEDYUG KOLEJNOSCI BLOKOW TNC
wypetnia program do konca albo do momentu recznego lub
zaprogramowanego przerwania pracy. Po przerwie mozna
kontynuowac przebieg programu.

%)
1
2
3
4
3
B
7
8

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 2 X+0 V+0 2-28

BLK FORM @.2 X+1@88 ¥+1Q8@ Z2+@

TOOL CALL 1 Z 5500

L Z2+250 R@ F MAX

L X-20 ¥+30 R@ F MAX

L Z-10 RO FiGe@ M3

RPPR CT H+2 ¥+3@ CCAS@ R+5 RL F258
FC DR- Ri8 CLSD+ CCH+28 CCY+30

Przy PRZEBIEGU PROGRAMU POJEDYNCZY BLOK DANYCH kazdy
oddzielny zapis zostaje wystartowany przy pomocy lezgcego na

0°

PO:00:00

zewnatrz przycisku START: ACTL. «+X +250,0080 +l +1v82,3880
+Z -114,08914 *C +30,00080
. +B +90,08088
Softkeys do podziatu ekranu T 8 M 5/9
— RESTORE 2

Softkey Okno | . | 0 g P“S@ m—[ ?nN TT:EULLE

PGH Program

PeH po lewej stronie: program, po prawej stronie:

SECTS segmentowanie programu

PGM

s po lewej stronie: program, po prawej stronie: STAN

PGM

CRAPHICS po lewej stronie: program, po prawej stronie: grafika

GRAPHICS Grafika

1.4 Wyswietlacze stanu

”0golny” wyswietlacz stanu

Wyswietlacz stanu informuje Panstwa o aktualnym stanie
maszyny. Pojawia sie on automatycznie przy rodzajach pracy.

PRZEBIEG PROGRAMU POJEDYNCZYM BLOKIEM DANYCH i
PPRZEBIEG PROGRAMU WEDrUG KOLEJNOSCI BLOKOW
DANYCH, tak dtugo az nie zostanie wybrana dla wyswietlenia
wytgcznie "Grafika”, i przy

USTALENIE POLOZENIA Z RECZNYM WPROWADZENIEM
DANYCH

Przy rodzajach pracy OBSLUGA RECZNA | ELEKTR. KOLKO
RECZNE pojawia sie wys$wietlacz stanu w duzym oknie.

1 Wstep



BLOCK

i

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu PROGRAM RUN, SINGLE
Symbol Znaczenie 0 BEGIN PGH FKi MM
1 BLK FORM B.1 Z H+B8 V+8 Z2-28
RZECZ. Rzeczywiste lub zadane wspoétrzedne aktualnego 2 BUKFORM 9.2 1:100 Y4100 2+
. . 3 TOOL CALL 1 Z 5500
po+ozen|a 4 L 2+260@ RA F MAX
5 L H-28 Y+30 R® F MAH
A 6 L 2-18 RO F1880 M3
ma Osi maszyny ? APPR CT M+2 v+30 CCA9@ R+5 RL F250
8 FC DR- R18 CLSD+ CCH+20 CCY+3@
B@EM Predkosé obrotowa S, posuw F i uzyteczna funkcja
ACTL. +X +250,00800
dodatkowa M +2 -114,0914 *C
+B +98,0008
T
N

RY
0

Przebieg programu jest rozpoczety

Os jest zablokowana

0$ moze zostac¢ przesunigta przy pomocy kétka
recznego

Osie zostang przy nachylonej ptaszczyznie obrobki
przesunigteh

5| 5| @4

Osie zostang przesunigte z uwzglednieniem obrotu
podstawowego

Dodatkowe wyswietlacze stanu

Te dodatkowe wyswietlacze stanu przekazujg doktadng informacje
0 przebiegu programu. Mogg, one by¢ wywotane przy wszystkich

rodzajach pracy, z wyjgtkiem PROGRAM WPROWADZIC DO
PAMIECI/WYDAC

Wtaczy¢ dodatkowe wyswietlacze stanu

)

%

PGM
+

STATUS

Wywota¢ pasek Softkey do podziatu ekranu

Wybra¢ wyswietlenie ekranu z dodatkowym
wyswietlaczem stanu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

5

PROGRAM TRBLE
EDITING

+1082,3880
+30,0000

M 65/9

7

LE

RES TORE
POS. AT
]

To0L
TRBLE

-0
[OFF]~ OM

PROGRAM RUN, FULL SEQUENCE TEST RUN
@ BEGIN PBM FK1 MM
1 BLK FORM 8.1 2 H+@ V+B 2-20 NOML
2 BLK FORM 0.2 K+108 V+100 2+8 H o +250,0000
¥ +102,3880
3 TOOL CALL 1 Z S50@ 7 -114.8914
4 L z+250 RO F MAX ¢ »30.0000
B +90,0000
5 L %-20 V+30 RO F MAX
6 L 2-10 RO F1B00 M3
k;% B +30,0000
7 APPR CT X+2 v+30 CCASB R+5 RL F250 ¢ +30.0000
8 FC DR- R18 CLSD+ CCH+28 CCY+3@
| <& srsic roTATION +0.0088
RACTL. "+ X +250,0000 +M +182,38880
"+ 2 -114,08914 +C +30,00800
+B +90,0000
T F M 5/9
PAGE PAGE BEGIN END RESTORE ‘o
ﬂ @ TEXT TEXT MI [OFF)~ O

1.4 Wyswietlacze stanu obrébki



1.4 Wyswietlacze stanu obrébki

Nizej, opisane sg rozne dodatkowe wyswietlacze stanu, ktore
mogg, Panstwo wybiera¢ z pomocg Softkeys:

Przetgczy¢ pasek Softkey, az pojawig, sie
Softkeys stanu

STATUS
PGH

Wybra¢ dodatkowe wyswietlacze stanu, np.
ogolne informacje o programie

STATUS
PGH

1 Nazwa

Ogodlne informacje o programie

programu gtéwnego

2 Wywotane programy

3 Aktywny cykl obrébki
4 Srodek kota CC (biegun)
5 Czas obrobki

6 Licznik czasu przebywania

STATUS

POS.

Potozenia i wspotrzedne

1 Wyswietlenie potozenia

2 Rodzaj wyswietlenia potozenia np. potozenie rzeczywiste

3 Kat nachylenia ptaszczyzny obroébki

4 Kat obrotu podstawowego

PROGRAMS AFK1
o] FFK2
cALL
cvel
DEF| 1 PECKING
CCl X +12.6000| | [y  DUELL 6
4 |v  +12.5000| | |
(T) ee:eased
ACTL2
¥ +114,185
¥ +82,138
z  +48,889
C  +109,335
B +265,800
K;% B +25,0000
C +90,0000

|<% BAsIC ROTATION

1 Wstep



e | Informacje o narzedziach

1 Wskaznik T: numer i nazwa narzedzia
wskaznik RT: numer i nazwa narzedzia siostrzanego

2 O$ narzedzi
3 Dtugosc¢ i promien narzedzi

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

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

6 Wyswietlenie pracujgcego narzedzia i (nastepnego) narzedzia
siostrzanego

STATUS

cooko. | Przeliczenia wspotrzednych

TRAMSF .

1 Nazwa programu gtéwnego

2 Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl 7)
3 Aktywny kat obrotu (cykl 10)

4 odzwierciedlone osie (cykl 8)

5 Aktywny wspotczynnik wymiarowy/ wspoétczynniki wymiarowe
(cykle 11/26)

6 Srodek wydtuzenia osiowego
Patrz ”8.7 Cykle obliczania wspo6trzednych”

STATUS

Jool | Pomiar narzedzi

1 Numer mierzonego narzedzia

2 Wyswietlenie, czy dokonywany jest pomiar promienia lub
dtugosci narzedzia

3 MIN- i MAX-warto$¢ pomiaru ostrzy pojedynczych i wynik
pomiaru przy obracajacym sie narzedziu (DYN)

4 Numer ostrza narzedzia z przynalezng warto$cig pomiaru
Gwiazdka za zmierzong wartoscig oznacza, ze zostata
przekroczona granica toleranciji z tabeli narzedzi

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

TOOL RT 1@

2 2 3| L -1,2568
{l R +5,0080
R2 +8,2508
DL DR DR2
TRB  +@,1608 +B,1600 +0.0168
PGM  +B,180@ +8,1600
CED CURL.TIME  TIME1 TIMEZ
00325 04:28 04310
TOOL CALL 1
RT =+
PROGRAMS AFK1
DATUM SHIFT ROTATION
H +1,5080 @ +12,6080
¥ +10,800@
2z -25,0000 .
[Ty MIRROR IMAGE
R
SCAL ING
H +0,0000 @,999500
W +0,0000 8,999500
4*
5
TO0L T 1
e, 5 [gHIN 2 +8.4171
o] R MAK 1 +8.7554
OwN +8.8964
1 +8.7654 +
2 +8.4171 *
3 +8.7293 *
4 +8.7464 *

1.4 Wyswietlacze stanu obrébki
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1.5 Osprzet

1.5 Osprzet: trojwymiarowe uktady
impulsowe i elektroniczne kotka
reczne firmy HEIDENHAIN

Tréjwymiarowe uktady impulsowe (3D-sondy
pomiarowe)

Z pomocg roznych trojwymiarowych ukfadoéw impulsowych firmy
HEIDENHAIN mogg Panstwo

Automatycznie wyregulowa¢ obrabiane czesci
Szybko i doktadnie wyznaczy¢ punkty odniesienia

Przeprowadzi¢ pomiary obrabianej czesci w czasie przebiegu
programu

3D-formy digitalizowac (opcja)
Dokonywac¢ pomiaru i sprawdzenia narzedzi

Przetaczajace uktady impulsowe TS 220i TS 630

Tego rodzaju uktady impulsowe sg szczegolnie przydatne dla
automatycznego wyregulowania obrabianej czesci, naznaczenie
punktu odniesienia i pomiaréw na obrabianej czesci. TS 220
przewodzi sygnaty tgczeniowe przez kabel i jest przy tym korzystng,
alternatywa, jezeli muszg Panstwo czasami dokonywa¢ digitalizaciji.

Specjalnie przydatny dla maszyn z gtowicg narzedziowg jest TS 630,
ktory przekazuje sygnaty fgczeniowe bez kabla, przy pomocy
promieniowania podczerwonego.

Zasada dziatania: W przefgczajgcych uktadach impulsowych firmy
HEIDENHAIN nie zuzywajgcy sie optyczny roztgcznik rejestruje
odchylenie trzpienia stykowego. Powstaty w ten sposéb sygnat
powoduje wprowadzenie do pamieci rzeczywistego potozenia
uktadu impulsowego.

Przy digitalizacji, TNC zestawia z jednej serii tak otrzymanych wartosci
potozenia program z liniowym zapisem danych w formacie firmy
HEIDENHAIN. Ten program mozna nastepnie przetwarza¢ na
komputerze z oprogramowaniem opracowujgcym wyniki SUSA, aby
skorygowac okreslone formy i promienie narzedzi lub obliczy¢ formy
pozytywu i negatywu. Jezeli gtowica czujnikowa réwna jest
promieniowi freza, programy te mogg, natychmiast rozpoczg¢ swoj
przebieg.

Uktad czujnikowy narzedzi TT 120 dla pomiaru narzedzi

TT 120 to przetaczajgcy trojwymiarowy uktad czujnikowy dla
pomiaru i kontroli narzgdzi. TNC ma 3 cykle do dyspozyciji, z pomocag,
ktorych mozna ustali¢ promien i dtugos¢ narzedzia przy
nieruchomym lub obracajacym sie wrzecionie.

Szczegolnie solidne wykonanie i wysoki stopien zabezpieczenia
uodporniajg, TT 120 na chtodziwa i widry. Sygnat wtgczeniowy
powstaje przy pomocy nie zuzywajgcego sie optycznego
roztgcznika, ktory wyrdznia sie wysokim stopniem niezawodnosci.

Elektroniczne kétka reczne KR (niem. HR)

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie zespotu posuwu osi. Odcinek przesuniecia na jeden
obrot kétka recznego jest mozliwy do wybierania w obszernym

10

przedziale. Oprocz wbudowywanych kétek recznych
HR 130 i HR 150, firma HEIDENHAIN oferuje kotko

reczne przenosne HR 410.

1 Wstep



Obstuga reczna i ustawianie




2.1 Wtaczyc¢

2.1 Wtaczy¢

% Wigczenie i najechanie punktow odniesienia sg
& funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy od rodzaju

maszyny. Prosze zwroci¢ uwage na instrukcje zawarte w

podreczniku obstugi maszyny.

Witgczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny.
Nastepnie TNC wyswietla nastepujgcy dialog:
TEST PAMIECI

Pamie¢ TNC zostaje automatycznie skontrolowana

PRZERWA W ZASILANIU

Komunikat TNC, ze nastgpita przerwa w

doptywie prgdu - komunikat wymazac

TRANSLACJA PROGRAMU PLC

Program PLC, urzgdzenia TNC zostaje automatycznie
przetworzony

BRAK NAPIECIA NA PRZEKAZNIKU

@ Witaczy¢ napiecie sterownicze
TNC sprawdzi funkcje
Wytgczenia awaryjnego

OBStUGA RECZNA
PRZEJECHAC PUNKTY ODNIESIENIA

@ Przejecha¢ punkty odniesienia w zadanej
kolejnosci: Dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny

przycisk START, lub

® @ Przejechac¢ punkty odniesienia w dowolnej
kolejnosci: Dla kazdej osi nacisng¢ zewnegtrzny

przycisk kierunkowy i trzymy¢, az punkt
odniesienia zostanie przejechany

TNC jest gotowa do pracy i znajduje sie w trybie OBSLUGA
RECZNA
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@ Punkty odniesienia muszg, zostac
przejechane tylko, jesli majg byc¢
przesuniete osi maszyny. Jesli chcg
Panstwo programy tylko wydawac¢ albo
przeprowadzi¢ test, prosze wybrac¢
natychmiast po wtgczeniu napiecia
sterowniczego rodzaj pracy PROGRAM
WPROWADZIC W PAMIEC/WYDAC lub
TEST PROGRAMU.

Punkty odniesienia mogg by¢ pozniej
dodatkowo przejechane. W tym celu
prosze nacisng¢ przy rodzaju pracy
OBSLUGA RECZNA Softkey PASS OVER
REFERENCE.

Przejechanie punktu odniesienia przy
nachylonej ptaszczyznie obrébki

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej
osi wspotrzednych jest mozliwe przy pomocy
zewnetrznych przyciskéw kierunkowych osi. W tym
celu musi by¢ uaktywniona funkcja "Nachyli¢
ptszczyzne obrobki” przy OBSLUDZE RECZNEJ
(patrz ”2.5 Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki”) TNC
interpoluje nastepnie odpowiednie osie przy
nacisnieciu przycisku kierunkowego osi.

Przycisk NC-START nie spetnia zadnej funkcji. W
razie nacisniecia tego przycisku TNC wydaje
komunikat o btedach.

Prosze przestrzega¢ zasady, ze wniesione do spisu
danych wartosci katowe powinny by¢ zgodne z
wartoscig kata osi wahan.

2.0bstuga reczna i ustawianie



2.2 Przemieszczenie osi maszyny

%  Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskow
@ kierunkowych zalezy od rodzaju maszyny. Prosze
zwrdci¢ uwage na informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny!

Os przesung¢ przy pomocy zewnetrznych
przyciskow kierunkowych

@ Wybra¢ rodzaj pracy OBSLUGA RECZNA
@ Przycisk kierunkowy zewnetrzny nacisng¢ i tak
dtugo trzymac nacisnietym, az o$ zostanie

przesunieta na zadanym odcinku

...lub przesuwac o$ w trybie ciggtym:

@i @ Trzymac nacisnietym przycisk kierunkowy
zewnetrzny i krotko nacisng¢ na przycisk
START. O$ przesuwa sig nieprzerwanie i tak
dtugo az zostanie zatrzymana

@ Zatrzymac: Nacisng zewnetrzny przycisk STOP

Z pomocg obu tych metod mogg Panstwo przesuwac kilka osi
rownoczesnie.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

iecie osi maszyny

2.2 Przesun



iecie osi maszyny

2.2 Przesun

Przesuniecie przy pomocy elektronicznego kotka
recznego HR 410

Przenosne kotko reczne HR 410 wyposazone jest w dwa przyciski
zgody. Przyciski zgody znajdujg sie ponizej chwytu gwiazdowego.
Przesuniecie osi maszyny jest mozliwe tylko, jesli jeden z
przyciskow zgody pozostaje nacisnietym (funkcja zalezna od
zasady funkcjonowania maszyny).

Koétko reczne HR 410 dysponuje nastepujgcymi elementami
obstugi:

1 Przycisk wytgczenia awaryjnego

2 Kotko obrotowe

3 Przyciski zgody

4 Przyciski wyboru osi

5 Przycisk przejecia potozenia rzeczywistego

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

7 Kierunek, w ktorym TNC przemieszcza wybrang 0$

8 Funkcje maszyny
(zostajg okreslane przez producenta maszyn)

Czerwone sygnaty $wietlne wskazujg, jakg 0$ i jaki posuw Panstwo
wybrali.

Przesunigcie przy pomocy kotka recznego jest mozliwe takze
podczas przebiegu programu.

Przesuniecie osi

) Wybraé rodzaj pracy EL:KOLKO RECZNE
- Trzymac nacisnietym przycisk zgody

Wybra¢ o$

@ Wybra¢ posuw

lub = Pracujgcag 0$ w kierunku + lub - przesung¢

14
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Ustalenie potozenia krok po kroku

Przy ustaleniu potozenia etapami zostaje okreslony odcinek
dosuwu, o ktory przemieszcza sie 0$ maszyny przy nacisnietym
zewnetrznym przycisku kierunkowym.

3] Wybra¢ rodzaj pracy EL:KOLKO RECZNE
@ Wybra¢ ustalenie potozenia etapami
(odpowiedni przycisk jest ustalany przez

producenta maszyny)

Dosuw =

B Wprowadzi¢ dosuw w mm, np. 8 mm

® Nacisng¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy:
dowolnie czesto ustala¢ potozenie

&’  Ustalanie potozenia etapami zalezy od maszyny. Prosze
&= uwzgledni¢ podrecznik obstugi maszyny!

Producent maszyny okres$la, czy wspoétczynnik podziatu
dla kazdej osi zostanie nastawiony na pulpicie
sterowniczym czy przez przetgcznik stopniowy.

2.3 Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona S
Posuw F i funkcja dodatkowa M

Przy rodzajach pracy OBSLUGA RECZNA i EL. KOLKO RECZNE
prosze wprowadzi¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona S i funkcje
dodatkowg M przy pomocy Softkeys. Funkcje dodatkowe sg
opisane w ” 7. Programowanie: funkcje dodatkowe”. Posuw jest
okreslony poprzez parametr maszyny i moze zosta¢ zmieniony
tylko przy pomocy gatek obrotowych Override (patrz nastepna
strona).

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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iesienia

2.4 Wyznaczyé punkty odn

Wprowadzié wartosci
Przyktad: Predko$¢ obrotowg wrzeciona S wprowadzi¢

] Wybrac¢ wejscie dla predkosci obrotowej
wrzeciona: Softkey S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=

1000 Wprowadzi¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona

@ i przeja¢ przy pomocy zewnetrznego przycisku
START

Obroét wrzeciona z wprowadzong, predkoscig obrotowg S zostaje
wraz z funkcjg, dodatkowg M rozpoczety.

Funkcje dodatkowg M prosze wprowadzi¢ w podobny sposob.
Predkos$¢ obrotowg wrzeciona i posuw zmieni¢
Przy pomocy gatek obrotowych Override dla predkosci obrotowej

wrzeciona S i posuwu F mozna zmieni¢ nastawiong warto$¢ od 0%
do 150%.

&’  Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowe;j
&= wrzeciona dziata wytgcznie w przypadku maszyn z
bezstopniowym napedem wrzeciona.

Producent maszyn okresla z gory, jakie funkcje
dodatkowe mogg Panstwo wykorzystywac i jakg one
spetniajg funkcje.

2.4 Wyznaczenie punktow odniesienia
(bez tréjwymiarowego uktadu
impulsowego)

Przy wyznaczaniu punktoéw odniesienia ustawia sie wyswietlacz

TNC na wspotrzedne znanej pozycji obrabianej czesci.

Przygotowanie

Zamocowac i uregulowac obrabiang czesc¢
Narzadzie zerowe o znanym promieniu zamocowac

Upewni¢ sie, ze TNC wyswietla rzeczywiste wartosci potozenia

Wyznaczy¢ punkt odniesienia
Zabieg ochronny: Jesli powierzchnia obrabianej czesci nie

powinna zosta¢ porysowana, ktadzie sie na obrabiany przedmiot
blache o znanej grubosci d. Prosze wprowadzi¢ dla punktu
odniesienia zwigkszong o d wartosc¢.
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@ Wybra¢ rodzaj pracy OBSLUGA RECZNA
® Przesung¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

@ Wybra¢ o$

WYZNACZYC PUNKT ODNIESIENIA X=

m Narzedzie zerowe: wys$wietlacz nastawi¢ na
znang pozycje przedmiotu (np. 0) lub
wprowadzi¢ grubos¢ blachy d.

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

Jezeli w osi dosuniecia uzywane jest nastawione wczesniej
narzedzie, to nalezy wskazanie osi dosuniecia nastawi¢ na
dtugos¢ L narzedzia lub na sume Z=L+d.

2.5 Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki

%’  Funkcje konieczne dla nachylanie ptaszczyzny obrobki

&= sg dopasowywane do TNC i maszyny przez producenta
maszyny. W przypadku okreslonych rodzajow gtowic
obrotowych lub stotéw obrotowych podziatowych
producent ustala, czy wprowadzone warto$ci kgtowe
majg, by¢ interpretowane jako wspotrzedne osi obrotu
czy jako kat przestrzenny. Prosze zwréci¢ uwage na
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny.

TNC wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrébki na obrabiarkach z
gtowicami obrotowymi a takze stotami obrotowymi podziatowymi.
Typowym zastosowaniem sg:uko$ne wiercenia lub lezace ukos$nie
w przestrzeni kontury. Przy tym ptaszczyzna obrébki zostaje
zawsze pochylona o aktywny punkt zerowy. Jak zwykle, obrobka
zostaje zaprogramowana w jednej ptaszczyznie gtownej (np.
ptaszczyzna X/Y), jednakze wypetniona w tej ptaszczyznie, ktora
zostata nachylona do ptaszczyzny gtéwnej.

Istniejg dwie funkcje dla pochylenia ptaszczyzny obrobki:

Pochylenie reczne przy pomocy Softkey 3D ROT przy rodzajach
pracy OBSLUGA RECZNA i EL. KOLKO RECZNE (opis nizej)

Pochylenie sterowane, cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI w
programie obrobki: Patrz strona 200.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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2.5 Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki

Funkcje TNC dla "Pochylenia ptaszczyzny obrobki” sg,
transformacjami wspotrzednych. Przy tym ptaszczyzna obrébki
lezy zawsze prostopadle do kierunku osi narzedzia.

Zasadniczo rozroznia TNC przy pochyleniu ptaszczyzny obrobki
dwa typy maszyn:

Maszyna ze stotem obrotowym podziatowym
Panstwo muszg umiesci¢ obrabiany przedmiot poprzez
opowiednie pozycjonowanie stotu obrotowego, np. z pomocg, L-
bloku, w zgdane potozenie.

Potozenie przeksztatconej osi narzedzia nie zmienia sie w
stosunku do statego uktadu wspotrzednych maszyny. Jezeli
Panstwo obracajg stot -czyli obrabiany przedmiot- o 90 to uktad
wspotrzednych nieobraca sie jednoczes$nie ze stotem. Jezeli
naciskajg, Panstwo przy OBSkLUDZE RECZNEJ przycisk
kierunkowy osi Z+, to narzedzie przesuwa sie w kierunku Z+.

TNC uwzglednia dla obliczenia przeksztatconego uktadu
wspotrzednych tylko mechanicznie uwarunkowane wzajemne
przesuniecia odpowiedniego stotu obrotowego- tak zwane-
translatoryjne-przypadajgce wielkosci.

Maszyna z gtowicg obrotowg
Prosze umiesci¢ narzedziepoprzez odpowiednie
pozycjonowanie gtowicy obrotowej, np. z pomocg, L-bloku, w
zgdane potfozenie.

Potozenie pochylonej (przeksztatconej)osi narzedzia zmienia sie
w stosunku do statego uktadu wspoétrzednych: Jezeli gtowica
obrotowa maszyny “czyli narzedzie” obraca sie np. w osi B 0 90
uktad wspétrzednych obraca sie takze. Jezeli naciskajg
Panstwo przy rodzaju pracy OBSLUGA RECZNA przycisk
kierunkowy osi Z+, to narzedzie przesuwa sie w kierunku X+
statego uktadu wspotrzednych maszyny.

TNC uwzglednia dla obliczenia transformowanego uktadu
wspotrzednych uwarunkowane mechanicznie wzajemne
przesuniecia gtowicy obrotowej ("translatoryjne” wartosci) i
wzajemne przesuniecia , ktdére powstajg poprzez pochylanie
narzedzia (tréjwymiarowa korekcja dtugosci narzedzia).

Dosuniecie narzedzia do punktow odniesienia przy
pochylonych osiach

Przy pochylonych osiach dosuniecie wypetnia sie przy pomocy
zewnetrznych przyciskow kierunkowych. TNC interpoluje przy tym
odpowiednie osi. Prosze zwroci¢ uwage , zeby funkcja "pochyli¢
ptaszczyzne obrobki” byta aktywna przy rodzaju pracy OBSEUGA
RECZNA i kat rzeczywisty osi obrotowej byt zaniesiony w pole
menu.

Wyznaczy¢ punkt odniesienia w uktadzie pochylonym

Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostato zakonczone, prosze
wyznaczy¢ punkt odniesienia jak w uktadzie nie pochylonym. TNC
przelicza ten nowy punkt odniesienia na pochylony uktad
wspotrzednych. Wartosci kgtowe dla tego przeliczenia TNC
przejmuje przy uregulowanych osiach od rzeczywistego potozenia
osi obrotu.
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@ Jesli osi pochylenia Panstwa maszyny
nie sg uregulowane, musi zostac
wprowadzone potozenie rzeczywiste osi
obrotu do menu dla recznego
pochylania: Jezeli potozenie rzeczywiste
osi obrotu nie jest zgodne z
wprowadzonymi danymi, TNC przelicza
nieprawidtowo punkt odniesienia.

Wyswietlenie potozenia w uktadzie
pochylonym

Wyswietlone w polu stanu potozenia (zadane i
rzeczywiste) odnosza sie do nachylonego uktadu
wspotrzednych.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny
obrébki
Funkcja digitalizacji OBROT PODSTAWOWY nie
znajduje sie w dyspozycji

Pozycjonowania PLC (ustalane przez producenta
maszyn) nie sg dozwolone

Zapisy danych ustalania potozenia z M/91M92
nie sg dozwolone

2 Obstuga reczna i ustawienie



Aktywowac reczne nachylenie

30 ROT Wybra¢ reczne nachylenie: Softkey 3D ROT
@ punkty menu mozna teraz wybra¢ przy pomocy
przyciskow ze strzatka,

Wprowadzi¢ kgt nachylenia

Zadany rodzaj pracy w punkcie menu NACHYLIC
PLASZCZYZNE OBROBKI ustawi¢ na AKTYWNA: wybra¢ punkt
menu, przyciskiem ENT przetgczy¢

END Zakonczy¢ wprowadzenie: Softkey END

Dla deaktywowania prosze w menu NACHYLIC PLASZCZYZNE
OBROBKI ustawi¢ zgdane rodzaje pracy na NIEAKTYWNA.

Jezeli funkcja NACHYLIC PLASZCZYZNE OBROBKI jest aktywna i
TNC przesuwa osi maszyny odpowiednio nachylonym osiom,
wskazanie stanu wyswietla symbol .

Jezeli funkcja NACHYLIC PLASZCZYZNE OBROBKI dla rodzaju
pracy PRZEBIEG PROGRAMU zostanie ustawiona na AKTYWNA, to
wniesiony do menu kat nachylenia obowigzuje od pierwszego
zapisu w wypetnianym programie obrobki. Jesli uzywa sie w
programie obrobki cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI, to
obowigzujg definiowane w tym cyklu wartosci kagtowe (poczynajac
od definicji). Wprowadzone do menu wartosci kgtowe zostajg,
przepisane wartosciami wywotanymi.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

MANUAL OPERRTION

PROGRAMMING
AND EDITING

TILT WORKING PLRANE

PROGRAM RUN: ACTIVE

MANUAL OPERATION INACTIVE

B = +9@ *

C = +38 °

RCTL. +X +250,0000 +fd +1@2,3888
+2 -114,@8914 +C +30,0000
+B +90.0008

T [F M 65/9
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Ustalenie potozenia z
recznym wprowadzeniem
danych




3.1 Proste sposoby obrdébki - programowaé i odpracowac

3.1 Proste sposoby obrobki -
programowac i odpracowac

Dla prostej obrobki lub dla wstepnego ustalenia potozenia
narzedzia nadaje sie rodzaj pracy POZYCJONOWANIE Z
RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH. W tym przypadku mozna
wprowadzi¢ krotki program w formacie tekstu otwartego firmy
HEIDENHAIN lub zgodnie z DIN/ISO i nastepnie bezposrednio
wigczy¢ wypetnianie. Mozna takze wywotac cykle TNC. Ten
program zostanie wprowadzony w pamig¢ w pliku SMDI. Przy
USTALENIU POLOZENIA Z RECZNYM WPROWADZENIEM
DANYCH mozna aktywowa¢ dodatkowe wskazanie stanu.

@ Wybra¢ rodzaj pracy POZYCJONOWANIE Z
RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH
Plik $MDI dowolnie programowac

@ Rozpocza¢ przebieg programu: zewnetrzny
przycisk START
zA
@ Ograniczenia: Swobodne Programowanie Konturu SK Y

(niem.FK), grafiki programowania i grafiki przebiegu
programu nie znajdujg sie w dyspozycji. Plik $MDI nie
moze zawiera¢ zespotu wywotywania programu (PGM
CALL)

X
50
Przyktad 1
Na pojedynczym przedmiocie ma by¢ wykonany otwoér okrggty o
gtebokosci 20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i 50
wyznaczeniu punktow odniesienia, mozna wykonanie tego otworu
programowac kilkoma wierszami programu i wypetnic.
Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy L-
bloku (prostymi) nad obrabianym przedmiotem i z odstepem
bezpieczenstwa 5 mm nad wierconym otworem. Nastepnie
wykonuje sig otwor przy pomocy cyklu 1 WIERCENIE GLEBOKICH
OTWOROW.
0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Narz. zdefiniowac: narzedzie zerowe, promien 5
2 TOOL CALL 1 Z S2000 Narz. wywotac¢: 0$ narzedzia Z,
Predkos¢ obrotowa wrzeciona 2000 Obr/min
3 LZ+200 RO F MAX Narz. przemiescic¢ (F MAX = bieg szybki)
4 L X+50 Y+50 RO F MAX M3 Narz. z FMAX pozycjonowa¢ nad odwiertem,
wtgczy¢ wrzeciono
5L Z+5 F2000 Narz. pozycjonowa¢ 5 mm nad odwiertem

Wkz = narzedzie
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6 CYKL DEF 1.0 GLEBOKIE WIERCENIE
7 CYKL DEF 1.1 BEZ. WYS. 5

8 CYKL DEF 1.2 GLEBOKOSC -20

9 CYKL DEF 1.3 DOSUW 10

10 CYKL DEF 1.4 P.CZAS. 0,5

11 CYKL DEF 1.5 F250
12 CYKL CALL

13 L Z+200 RO F MAX M2
14 END PGM $MDI MM

Funkcja prostych jest opisana w "6.4 Ruchy po konturze -
wspotrzgdne prostokgtne”, cykl WIERCENIE GLEBOKICH
OTWOROW w ”8.2 Cykle wiercenia”.

Przyktad 2

Usung¢ ukosne potozenie obrabianego przedmiotu na maszynach
ze stotem obrotowym

Wykonac¢ obroét podstawowy z trojwymiarowym uktadem
impulsowym. Patrz "12.2 Cykle digitalizacji przy rodzajach
pracy OBSLUGA RECZNA i EL. KOLKO RECZNE”, rozdziat
"Wyréwnywanie uko$nego potozenia przedmiotu”.

KAT OBROTU zanotowa¢ i OBROT PODSTAWOWY zatrzymacd

- Wybraé rodzaj pracy: USTALENIE POXOZENIA
Z RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH

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

a Zakonczy¢ wprowadzenie

@ Nacisna¢ zewnetrzny przycisk START:
potozenie ukosne zostanie usuniete poprzez
obrot stotu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Zdefiniowa¢ cykl WIERCENIE GLEBOKIE:
Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem
Gtebokos¢ wiercenia (znak liczby=kierunek pracy)
Gtebokos¢ kazdego dosuwu przed powrotem
Czas przebywania narzedzia na dnie wiercenia w
sekundach

Posuw wiercenia

Wywotac¢ cykl GLEBOKIE WIERCENIE

Narz. przemiesci¢ swobodnie

Koniec programu
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i odpracowa

I - programowci o

-

3.1 Proste sposoby obrébk

Programy z $MDI zabezpieczaé¢ lub wymazywacé

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

sposob:

CaopPy

Rk

Wybra¢ rodzaj pracy: PROGRAM
WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC

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

Plik $MDI znakowac¢

"Plik kopiowac¢” wybra¢: Softkey COPY

PLIK WYJSCIOWY =

WIERCENIE

EXECUTE

END

Prosze wprowadzi¢ nazwe, pod ktoérg aktualna
tresc¢ pliku $MDI ma by¢ wprowadzona do
pamigci

Wypetni¢ kopiowanie

Opusci¢ zarzgdzanie plikami: Softkey END

Dla wymazania zawartosci pliku SMDI prosze postgpi¢ podobnie:
zamiast go kopiowac¢, prosze wymazac tre$¢ przy pomocy Softkey
DELETE. Przy nastepnej zmianie na rodzaj pracy
POZYCJONOWANIE Z RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH,
TNC wys$wietla pusty plik $MDI.

Dalsze informacje w ”4.2 Zarzadzanie plikami”.
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Programowanie:

Podstawy, zarzadzanie plikami,
Pomoce przy programowaniu




4.1 Podstawy

4.1 Podstawy

Uktady pomiarowe potozenia i punkty odniesienia

Przy osiach maszyny znajdujg sie uktady pomiarowe potfozenia,
ktore rejestrujg potozenie stotu maszyny a takze narzedzia. Jesli
ktoras z osi maszyny sie przesuwa, odpowiedni uktad pomiarowy
potozenia wydaje sygnat elektryczny, na podstawie ktérego TNC
oblicza doktadng, pozycje rzeczywistg osi maszyny.

W wypadku przerwy w doptywie prgdu rozpada sie
zaszeregowanie miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg,
rzeczywistg. Aby znowu mozna byto ustanowi¢ to
zaszeregowanie, dysponujg podziatki wymiarowe ukfadow
pomiarowych potozenia punktami odniesienia. Przy przejechaniu
punktu odniesienia TNC otrzymuje sygnat, ktéry odznacza staty
punkt odniesienia maszyny. W ten sposéb TNC moze wznowi¢
zaszeregowanie potozenia rzeczywistego i potozenia suportu
obrabiarki.

Z reguty, przy osiach liniowych sg zamontowane uktady pomiaru
dtugosci. Przy stotach okragtych i osiach nachylenia znajdujg sie
uktady pomiaru kgtow. Aby wznowi¢ zaszeregowanie pomiedzy
potozeniem rzeczywistym i aktualnym potozeniem suporta
maszyny, muszg by¢ przesunigte osie maszyny przy uktadach
pomiaréw dtugosci z zakodowanymi punktami odniesienia na

max. 20 mm, w przypadku uktadéw pomiaru kgtéw o maximum 20!.
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Uktad odniesienia

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

W ukfadzie prostokgtnym (uktad kartezjanski) sg okreslone trzy
kierunki jako osi X,Y i Z. Osie lezg prostopadle do siebie i
przecinajg, sie w jednym punkcie, w punkcie zerowym.
Wspotrzedna okresla odlegtos¢ do punktu zerowego w jednym z
tych kierunkéw. W ten sposob mozna opisac¢ potozenie na
ptaszczyznie przy pomocy dwoch wspoétrzednych i przy pomocy
trzech wspotrzednych w przestrzeni.

Wspotrzedne, ktore odnoszg sie do punktu zerowego, okresla sie
jako wspotrzedne bezwzgledne. Wspotrzedne wzgledne odnosza
sie do dowolnego innego potozenia (punktu odniesienia) w
uktadzie wspotrzednych. Wartosci wspotrzednych wzglednych
okresla sie takze jako inkrementalne (przyrostowe) wartosci
wspotrzednych.

Uktady odniesienia na frezarkach

Przy obrébce przedmiotu na frezarce postuguijg, sie Panstwo,
generalnie rzecz biorgc, prostokatnym uktadem wspoétrzednych.
Rysunek po prawej stronie pokazuje, w jaki sposob
przyporzgdkowany jest prostokgtny uktad wspotrzednych do osi
maszyny. Reguta trzech palcéw prawej reki stuzy jako pomoc
pamieciowa: Jesli palec srodkowy pokazuje w kierunku osi
narzedzi od przedmiotu do narzedzia, to wskazuje on kierunek Z+,
kciuk wskazuje kierunek X+ a palec wskazujgcy kierunek Y+.

TNC 426 moze sterowa¢ maksymalnie 5 osiami. Oprocz osi
gtébwnych X,Y i Z istniejg przebiegajgce rownolegle osie
dodatkowe U,V i W. Osie obrotu oznacza sig A,B,C. Rysunek na
dole pokazuje zaszeregowanie osi dodatkowych a takze osi obrotu
i osi gtébwnych.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

zA
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Wspotrzedne biegunowe

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

W przeciwienstwie do wspotrzednych prostokagtnych x,y i z,
wspotrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej
ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe maja swoj punkt zerowy w
biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek kota). Potozenie na
jednej ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslone przez

Promien wspoétrzednych biegunowych: odlegto$¢ bieguna CC
od danego potozenia

Kat wspoirzednych biegunowych: kat pomiedzy osig odniesienia
kata i odcinkiem tgczacym biegun CC z danym potozeniem.

Patrz po prawej stronie na dole.

Ustalenie biegunai osi odniesienia kata

Biegun okresla sie przy pomocy dwoch wspotrzednych w
prostokgtnym uktadzie wspotrzednych na jednej z trzech
ptaszczyzn. Tym samym jest takze jednoznacznie zaszeregowana
0$ odniesienia kata dla kgta wspotrzednych biegunowych PA.

Wspotrzedne bieguna (ptaszczyzna) Os odniesienia kata

10

e

 \PR o N
Va PA; .
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Bezwzgledne i wzgledne potozenia przedmiotu

Bezwzledne potozenia przedmiotu

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

Przyktad 1: Wiercenia ze wsp6trzednymi absolutnymi
Wiercenie 1 Wiercenie 2 Wiercenie 3

x=10 mm x=30 mm x=50 mm
y=10mm y=20mm y=30mm

Potozeniawzgledne obrabianego przedmiotu

Wspotrzedne wzgledne odnoszg, sie do ostatniego
zaprogramowanego potozenia narzedzia, ktore stuzy jako
wzgledny (urojony) punkt zerowy. W ten sposéb wspoétrzedne
wzgledne podajg przy zestawieniu programu wymiar pomiedzy
ostatnim i nastepujgcym po nim zadanym potozeniem, o ktéry ma
zostac przesuniete narzedzie. Dlatego okresla sie go takze jako
wymiar sktadowy tancucha wymiarowego.

Wymiar inkrementalny prosze oznacza¢ przez
Przyktad 2: Wiercenia ze wsp6trzednymi wzglednymi

Wspoirzedne bezwzgledne wiercenia 4.

X=10mm

Y=10mm

Wiercenie 5 odnosi sie do 4 Wiercenie 6 odnosi sie do 5
IX=20 mm IX=20 mm

IY=10mm IY=10mm

Bezwzgledne iinkrementalne wspdtrzedne biegunowe
Wspotrzedne bezwzgledne odnoszg, sie zawsze do bieguna i osi
odniesienia kata.

Wspotrzedne inkrementalne odnoszg, sie zawsze do ostatniej
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

przed nazwg 0si.
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Wybieraé¢ punkt odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okreslony element formy
narzgdzia jako bezwzgledny punkt odniesienia (punkt zerowy),

przewaznie jest to rog przedmiotu. Przy wyznaczaniu punktu ZA
odniesienia nalezy najpierw wyroéwnac¢ przedmiot z osiami
maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie Y
potozenie w stosunku do przedmiotu. Przy tym potozeniu nalezy
ustawi¢ wyswietlacz TNC albo na zero albo na zadang warto$¢
potozenia. W ten sposob przyporzgdkowuje sie obrabiany
przedmiot uktadowi odniesienia, ktory obowigzuje dla X
wyswietlacza TNC lub dla programu obrébki.

Jezeli rysunek przedmiotu okresla wzgledne punkty odniesienia, to
prosze wykorzyst¢ po prostu cykle przeliczania wspotrzednych.
Patrz ”8.7 Cykle przeliczania wspotrzednych”.

Jezeli rysunek wykonawczy przedmiotu nie jest wymiarowany
odpowiednio dla NC, prosze wybrac¢ jedng pozycje lub rog
przedmiotu jako punkt odniesienia, z ktbrego mozna tatwo ustali¢
wymiary do pozostatych punktow przedmiotu.

Szczegolnie wygodnie wyznacza sie punkty odniesienia przy

pomocy trojwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN.
Patrz ”12.2 Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy YA
tréjwymiarowych uktadow impulsowych”
7 'G)-f 150 3 4
Przyktad 750 —1 6-042 N (N
Szkic przedmiotu po prawej stronie pokazuje wiercenia (g do1), )l \J \J
ktorych wymiarowania odnoszg sie do punktu bezwzglednego ze 5;f -150
wspotrzednymi X=0 Y=0. Te wiercenia (g do ) odnoszg sie do K
wzglednego punktu odniesienia ze wspotrzednymi bezwzglednymi § r\o A
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu programowego PRZESUNIECIE 320 N O
PUNKTU ZEROWEGO mozna ten punkt zerowy przejsciowo 1 2
przesung¢ do potozenia X=450 Y=750, aby wiercenia (g do5 bis? )
programowac¢ bez dodatkowych obliczen. BV N\ =
325 450 900 X
950
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4.2 Zarzadzanie plikami

Pliki i zarzgdzanie plikami

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

Poniewaz bardzo wiele programow lub plikbw moze zostaé
wprowadzonych do pamieci na dysku twardym, prosze odktadac
pojedyncze pliki do wykazow (skoroszytow) aby zachowaé
rozeznanie. Wykazy posiadajg, rowniez nazwy, ktére mogg by¢
tworzone np. wedtug numerow zamowien. W tych wykazach
mozliwe jest tworzenie dalszych wykazow, tak zwanych
podwykazow.

Aby mozna byto szybko znajdowac pliki i nimi zarzgdzac¢, TNC
dysponuje specjalnym oknem do zarzgdzania plikami. W tym oknie
mozna wywotac rozne pliki, kopiowac je, zmieniac ich nazwe i
wymazywac. Tutaj tez zaktada sie wykazy, kopiuje je i wymazuje.

Nazwy plikow i wykazéw (skoroszytow).

Nazwa pliku lub wykazu nie moze by¢ dtuzsza niz

8 znakow. Dla programow, tabeli i tekstow dotgcza TNC
rozszerzenie, ktore jest oddzielone punktem od nazwy pliku. To
rozszerzenie wyroznia typ pliku: patrz tabela po prawej stronie.

PROGI20 lI-I

Nazwa pliku Typ pliku

Wykazy sg zaktadane rowniez w oknie zarzadzania plikami. Ich
nazwa nie moze przekracza¢ 8 znakow i nie dysponujg one
rozszerzeniem.

Przy pomocy TNC mozna zarzgdza¢ dowolng, iloscig, plikow,
ogolna wielkos¢ wszystkich plikdw nie moze przekracza¢ 170
Mbyte. Jezeli wprowadza sie wiecej niz 512 plikow w jednym
wykazie do pamieci, TNC nie sortuje tych plikow w porzgdku
alfabetycznym.

Zabezpieczanie danych

Firma HEIDENHAIN poleca, zestawione na TNC programy i pliki
zabezpiecza¢ na komputerze(PC) w regularnych odstepach
czasu. W tym celu firma HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji
bezptatny program zabezpieczajacy Beckup (TNCBACK.EXE).
Prosze zwrdcic sie do producenta maszyn w tym przypadku.

Nastepnie konieczna jest dyskietka, na ktorej sg zabezpieczone
wszystkie specyficzne dla maszyny dane (PLC program, parametry
maszyny itd.) Prosze w tym celu zwrdci¢ sie do producenta
maszyny.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Plikiw TNC Typ
Programy

w trybie dialogowym tekstem otwartym
firmy HEIDENHAIN .H

wedtug DIN/ISO A

Tabeledla

narzedzi

palety

punkty zerowe

punkty ( obszar digitalizacji

przy mierzgcym ukfadzie impulsowym)

To T

Teksty jako
ASCII-pliki A

Jezeli wszystkie znajdujgce sie na
dysku twardym pliki (max. 170 MB) majg,
by¢ zabezpieczone, moze to potrwac
nawet kilka godzin. Prosze przenies¢ w
razie potrzeby operacje zabezpieczania
na godziny nocne.
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4.2 Zarzadzanie plikami

Sciezki

Sciezka pokazuje stacje dyskow i wszystkie skoroszyty a takze
podskoroszyty, w ktérych zostat zapamigtany dany plik.
Pojedyncze informacje sg rozdzelane symbolem,,\“.

Przykfad: na dysku TNC\: zostat zatozony skoroszyt AUFTR1.
Nastepnie, w skoroszycie AFTR1 zostat zatozony podskoroszyt
NCPROG i do niego zostat skopiowany program obrobki PROG1.H.
Program obrébki ma w ten sposéb nastepujaca Sciezke:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafika po prawej stronie pokazuje przyktad wys$wietlenia
skoroszytow z roznymi Sciezkami. Taka struktura rozgatezienia jest
nazywana angielskim pojeciem “tree” (drzewo), ktore wystepuje w
roznych Softkeys sterowania TNC.

@ TNC zarzgdza maksymalnie 6 segmentami skoroszytow!

Praca z zarzgdzaniem plikami

Ten rozdziat informuje o obydwu podziatach ekranu
wyswietlajgcego zarzgdzanie plikami, znaczenie poszczegoinych
informaciji, ukazujgcych sie na ekranie a takze w jaki sposob
mozna wybierac¢ pliki i skoroszyty. Jesli zarzgdzanie plikami TNC
nie jest wystarczajgco znane, prosze przeczyta¢ uwaznie ten
rozdziat i wyprébowac¢ pojedyncze funkcje na TNC.

Wywotaé zarzadzanie plikami
Nacisnag¢ przycisk PGM MGT
TNC pokazuje okno do zarzgdzania plikami

Takze przy zarzgdzaniu plikami TNC pokazuje zawsze podziat
ekranu, ktory zostat ostatnio wybrany. Jezeli ten podziat nie jest
zgodny z grafikg po prawej stronie, to prosze go zmienic przy
pomocy Softkey WINDOW.

Podziat po prawej stronie jest szczegolnie przydatny, aby
wywotywac programy, zmieniacC ich nazwy i zaktada¢ skoroszyty.

Waskie okno po lewej stronie pokazuje u gory trzy dyski. 1 Dyski
(stacje dyskow) oznaczajg, przyrzady, przy pomocy ktérych dane
zostajg zapamigtywane lub przesytane. Dysk jest dyskiem
twardym TNC, inne dyski to ztgcza standardowe (RS232, RS422),
do ktoérych mozna podtgczy¢ na przyktad Personal-Computer.
Wybrany (aktywny) dysk wyréznia sie kolorem.

W dolnej czesci wagskiego okna TNC pokazuje wszystkie
skoroszyty 2 wybranego dysku. Skoroszyt jest zawsze
odznaczony poprzez symbol segregatora (po lewej)i nazwe
skoroszytu (po prawej). Podskoroszyty sg przesuniete na prawg,
strone. Wybrany (aktywny) skoroszyt wyr6znia sie kolorem.
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AUFTR1
—) NCPROG
—{D> WZTAB

A35K941
—(3 ZYLM
—() TESTPROG

ﬂER
KAR25T

PROGRAM RUN
FULL SEQUENCE

2 Rsz3zan
o Rsazzan
=] THC:~

1 THC#~ 2
O ALBERT
O HE
O HK
[
O DIGI
O EMO
o Is0
[PY kLaRT ]
0O 3D
[0 BOHREMW

PROGRRAM TABLE EDITING
PATH =INEN TSI

THMC NK-KLART #.#

FILE HAME

SDG

356008
3501
3503
3604
3506
3507
3508
3510
35611
3613

BYTES _STATUS DATE T IME

1 29-11-1996 09:57:44
1142 13-11-1995 98:53:08
518 18-11-1895 07:30:28
1294

1108

29-11-1995 14:35:66
18-11-1995 @7:30:20
756 16-11-1995 87:30:20
1228 22-01-1996 15324344
1490
1222

22186

22-01-1996 15:24:40
22-01-1996 15:24334
22-01-1396 15324320

I T T TITIIITIITIIITIID

862 18-11-18956 07330324

156 FILE{S) 178496 KBYTE WACAMT 3

PRGE PAGE

SELECT

= |90

COPY DIR SELECT WINDOW

=

| END

TYPE
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Szerokie okno po prawej stronie pokazuje wszystkie pliki 3 ktére
zostaty zapamietane w danym skoroszycie. Do kazdego pliku
ukazywanych jest kilka informacji, ktore sg objasnione w tabeli po
prawej stronie.

Wybieraé dyski, skoroszyty i pliki

Wywota¢ zarzgdzanie plikami

Prosze uzywac przyciskow ze strzatkg, aby przesung¢ jasne tto na
zgdane miejsce ekranu:

Porusza jasne tto w oknie do gory i w dot
Porusza jasne tto z prawego do lewego okna i
odwrotnie

Najpierw wybra¢ dysk:

Znakowac dysk w lewym oknie:

SELECT | Jub Wybra¢ dysk:Softkey przycisk SELECT
“% ] lub ENT nacisna¢

Nastepnie prosze wybra¢ skoroszyt:

Znakowac skoroszyt w lewym oknie:
Prawe okno ukazuje wszystkie pliki tego skoroszytu, ktory
zostat oznakowany.

Prosze wybrac plik lub zatozy¢ nowy skoroszyt, jak dalej
objasniono.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Wyswietlenie Znaczenie

Nazwa pliku Nazwa o dtugosci
maksymalnie 8 znakéw
Typ pliku

BAJT Wielko$¢ pliku w bajtach

STAN Wtasciwosci pliku:
E Program jest w rodzaju
pracy PROGRAM
WPROWADZIC DO PAMIECI/
WYDAC wybrany

S Program jest w
rodzaju pracy TEST
PROGRAMU wybrany

M Program jest wybrany
w rodzaju pracy
przebieg programu

P Plik jest od usunigcia
i zmiany zabezpieczony
(Protected)

IN Plik z danymi wymiaréw w

calach (Inch)

w Plik w niepetnym wymiarze
przenies¢ do zewnetrznej
pamieci (Write-Error)

Data Data, kiedy ostatni raz
zmieniono zawarto$¢ pliku

Czas Godzina, w ktérej zmieniono
ostatnio zawartos¢ pliku
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Wybraé¢ plik:

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

SsELECT | lub Wybrany plik zostaje aktywowany w

=% tym rodzaju pracy, w ktorym wywotano
zarzadzanie plikami: Softkey SELECT
przycisk lub ENT nacisng¢.

Nowy skoroszyt zatozy¢ (mozliwe tylko na dysku TNC):

W lewym oknie zaznaczy¢ skoroszyt, w ktérym ma by¢ zatozony
podskoroszyt

NOWY jms Wprowadzi¢ nowg nazwe skoroszytu,
Przycisk ENT nacisng¢

SKOROSZYT \NA NOWO ZALOZYC?

VES Przy pomocy Softkey YES potwierdzi¢ lub

HO Przy pomocy Softkey NO przerwaé¢

Inne funkcje przy zarzadzaniu plikami mozna znalez¢ od rozdziatu
"Przeglad:rozszerzone funkcje plikow”, strona 36.

Wyswietlacz dtugich pogladéw plikow Softkey
Przeglad plikoéw strona po stronie PAGE

w gore przekartkowac 7
Przeglad plikow strona po stronie PAGE

w dot przekartkowac l
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Dla kopiowania skoroszytow i plikow a takze dla przesytania
danych do PC prosze wybra¢ podziat ekranu z réwnymi co do
wielkosci oknami (rysunek po prawej stronie):

WINDOL
=== Zmieni¢ rodzaj poglgdu: nacisng¢ Softkey
WINDOW

Przy tym rodzaju poglgdu TNC pokazuje w jednym oknie albo
wytgcznie pliki albo wytgcznie skoroszyty.

Jesli TNC pokazuje okno z plikami, to na Softkey-pasku pojawia
sie Softkey PATH. "PATH” oznacza strukture skoroszytow.

PATH Pokazac¢ skoroszyty: Softkey PATH nacisng¢

Jezeli TNC pokazuje okno ze skoroszytami, to pojawia sie na
Softkey-pasku Softkey FILES:

FILES Pokaza¢ plik: Softkey FILES nacisng¢

Prosze uzywac przyciskow ze strzatkg, aby przesung¢ jasne tto na
zgdane miejsce na ekranie.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

PROGRAM RUN

FULL SERUENCE

THC# NK~KLART™#. %

FILE NAME
SOG
3600
3601
3603
3604
3608
3507
3608
3510
3611
3613

ol

I T ITIIITITxITITxT

BYIES ST1ATUS

1
1142
518
1294
1106
766
12208
1490
1222
2216
952

16 FILE(S) 1784396 KBYTE VACANT

PROGRAM TABLE EDITING
FILE NAME =EDINEG]

THCE #. %

FILE NAME BVIES _STATUS
1234 . 1
#TCHPRMT A 398
CVREPORT <A 8303
WINK +BAT 22
WINK_THC -BAT 22

$MDI 186

H
123 H 468
1234 «H 96
12345 H
79138 H
BRBY H 18686
21 FILE{S: 178436 KBYTE VACANT

PRGE

i}

PAGE

4

SELECT

“4 )

COPY

P

SELECT WINDOW

—|PRATH
2 =
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Wybrac¢ dysk:

PATH

SELECT

“% )

Wybra¢ skoroszyt:

PATH

SELECT

Wybra¢ plik:

SELECT

36

Jesli wybrane okno nie pokazuje
skoroszytow: nacisng¢ Softkey PATH

Zaznaczy¢ dysk i wybra¢ przy pomocy
Softkey SELECT lub przycisku ENT:
okno pokazuje pliki, znajdujagce sie na
dysku

Nacisna¢ Softkey PATH

Zaznaczy¢ skoroszyti wybrac przy
pomocy Softkey SELECT lub przycisku
ENT: okno pokazuje pliki z tego
skoroszytu

Zaznaczy¢ plik i przy pomocy Softkey
SELECT lub przycisku ENT wybrac:
wybrany plik zostanie w tym rodzaju
pracy aktywowany, z ktérego
wywotano zarzgdzanie plikami

Przeglad: Rozszerzone funkcje plikow

Ta tabela przedstawia zarys wszystkich nastepnie

opisanych funkciji.

Funkcja Softkey
SELECT
Pokaza¢ okreslony typ pliku [
capy
Plik kopiowac ( i konwersowanie) [pBY= 2]
10 ostatnio wybranych plikow L
pokazac
DELETE
Plik lub skoroszyt wymazac
RENAME
Zmieni¢ nazwe pliku [pegy = [xr3
Zaznaczy¢ plik G
Plik od usunigcia i zmiany PROTECT
zabezpieczy¢ [
UNPROTECT
Anulowac¢ zabezpieczenie pliku [
Program SK na program tekstem COMVERT
otwartym konwersowac FRooH
COPY DIR
Skoroszyt kopiowac¢ 5=
Wymazac skoroszyt ze wszystkimi E@;ﬂm
podskoroszytami ALL
Pokaza¢ skoroszyty zewnetrznego Esmu
dysku TREE
Wybrac¢ skoroszyt na dysku SELECT
zewnegtrznym PRTH
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Okreslony typ pliku ukazaé
wszystkie typy plikow ukazaé

Nacisna¢ Softkey SELECT TYPE

Nacisng¢ Softkey zgdanego typu plikow lub
SHOW ALL
i_]‘l Pokaza¢ wszystkie pliki: Softkey SHOW ALL
nacisngc¢

Pojedyncze pliki kopiowaé

Prosze przesung¢ jasne tto na ten plik, ktory ma by¢ skopiowany

COPY Nacisng¢ Softkey COPY: wybra¢ funkcje kopiowania
Fogefer

Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego i przejg¢ przy pomocy
Softkey EXECUTE: TNC kopiuje ten plik do aktualnego
skoroszytu. Pierwotny plik zostaje zachowany.

Kopiowaé skoroszyt

Jezeli majg by¢ skopiowane skoroszyty wraz z podskoroszytami,
prosze nacisng¢ Softkey COPY DIR zamiast Softkeys COPY.

Kopiowaé tabele

Jezeli kopiowane sg tabele, mozna przy pomocy Softkey REPLACE
FIELDS pojedyncze wiersze lub szpalty w tabeli docelowej
przepisywac. Warunki wykonania tych operaciji:

tabela docelowa musi juz istnie¢

kopiowany plik moze zawierac¢ tylko zamieniane szpalty lub
wiersze

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Usuwac pliki

Prosze przesungc jasne tto na ten plik, ktéry ma
zostac¢ usuniety lub prosze zaznaczy¢ kilka
plikow (patrz *Zaznaczanie plikow”)

DELETE Wybra¢ funkcje usuniecia: Softkey
DELETE nacisnag.

TNC pyta, czy te pliki majg,
rzeczywiscie by¢ usuniete.

Usuniecie potwierdzi¢: Softkey YES
nacisngc¢

Prosze przerwaé¢ przy pomocy Softkey
NO, jesli plik ma nie zosta¢ usuniety

Usung¢ skoroszyty

Zostajg usuniete wszystkie zgdane pliki ze
skoroszytu

Jasne tfo przesunag¢ na skoroszyt

DELETE Wybrac¢ funkcje usuniecia

Usuniecie potwierdzi¢: nacisna¢
Softkey YES

Prosze przerwac przy pomocy Softkey
NO, jesli skoroszyt ma nie zosta¢
usuniety

Zmieni¢ nazwe pliku

Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktory ma
zmieni¢ nazwe

RENAME Wybra¢ funkcje zmiany nazwy

(G

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

Przeprowadzi¢ zmiange nazwy:
nacisng¢ przycisk ENT
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4.2 Zarzadzanie plikami

Zaznaczy¢ pliki

Funkcje, takie jak kopiowanie lub wymazywanie plikdw, mozna
zastosowac zarowno dla jednego jak i dla kilku plikow
rownoczesnie. Kilka plikbw zaznacza sie w nastepujacy sposob:

Jasne tto przesungc¢ na pierwszy plik

TAG Pokaza¢ funkcje zaznaczania: Softkey TAG
nacisng¢
gl Zaznaczy¢ plik: Softkey TAG FILE nacisngé

Jasne tto przesung¢ na inny plik

TAG
FILE

Zaznaczy¢ inne pliki: Softkey TAG FILE

nacisngc itd.

Inne funkcje zaznaczania Softkey

2 . e . TRG ALL
Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie FllEs

. . . . . UNTRG
Anulowa¢ zaznaczenie pojedynczych plikdw FILE

. . . a0z UNTAG ALL
Anulowa¢ zaznaczenie dla wszystkich plikow FILES

Pliki skopiowaé do innego skoroszytu

Wybra¢ podziat ekranu z rownymi co do
wielkosci oknami

W obydwu oknach pokaza¢ skoroszyty: Softkey
PATH nacisng¢

Prawe okno:
Przesung¢ jasne pole na skoroszyt, do ktorego
chce sie kopiowac pliki i przy pomocy
przycisku ENT wyswietli¢ pliki w tym skoroszycie
Lewe okno:

Wybrac¢ skoroszyt z plikami, ktére chce sie
kopiowac i przyciskiem ENT te pliki wyswietlic

Tas Wyswietli¢ funkcje zaznaczania

plikobw
G Jasne tto przesung¢ na plik, ktéry ma
FILE by¢ skopiowany i zaznaczy¢ go. W

razie potrzeby, prosze zaznaczyc¢
takze inne pliki w ten sam sposob

COPY TAG Zaznaczone pliki skopiowa¢ do
(5= skoroszytu docelowego

Inne funkcje zaznaczania patrz "Pliki zaznaczy¢”
po lewej stronie.

Jesli pliki zostaty skopiowane zarowno w lewym jak
i w prawym oknie, TNC kopiuje ze skoroszytu, na
ktorym znajduje sie jasne tto.

Jezeli zostat wybrany podziat ekranu, po lewej
stronie mate i po prawej duze okno, réwniez mozna
kopiowac pliki. Prosze zaznaczy¢ w prawym oknie
te pliki, ktére majg by¢ skopiowane, przy pomocy
Softkey TAG FILE lub TAG ALL FILES. Przy
nacisnieciu na COPY TAG TNC pyta o skoroszyt
docelowy: Prosze wprowadzi¢ petng nazwe
Sciezki, wtgcznie z dyskiem.
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Przepisywac pliki

Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajdujg sie
pliki o tej samej nazwie, TNC pyta, czy te pliki majg by¢ przepisane
w skoroszycie docelowym:

Wszystkie pliki przepisywac: Softkey YES nacisng¢
Nie przepisywa¢ zadnego pliku: Softkey NO nacisnag¢

Przepisywanie kazdego pojedynczego pliku potwierdzi¢: Softkey
CONFIRM nacisng¢

Zabezpieczony plik nie moze zosta¢ przepisany. Prosze anulowac
przedtem zabezpieczenie pliku.

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

ORE Wybra¢ funkcje dodatkowe: Softkey MORE
ructions|  FUNCTIONS nacisng¢

PROTECT Aktywowac zabezpieczenie pliku: Softkey PROTECT
(@ | nacisngé
Plik otrzymuje rodzaj stanu P

Zabezpieczenie pliku mozna anulowa¢ w podobny sposob przy
pomocy Softkey UNPROTECT.

Pojedyncze pliki konwersowaé

Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktory ma zostac
skonwersowany

ToPY Nacisng¢ Softkey COPY
Fy-

W polu dialogowym wprowadzi¢ nazwe pliku
docelowego i - rozdzielony punktem - zgdany typ pliku

Przy pomocy Softkey EXECUTE lub ENT potwierdzi¢

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Kilka plikéw konwersowaé

Prosze zaznaczy¢ kilka plikéw przy pomocy
Softkey TAG FILE lub TAG ALL FILES

COPY TAG

=5

Nacisnag¢ Softkey COPY TAG

W polu dialogu zamiast nazwy pliku
wprowadzi¢ znak zastepcy "*” i podac
“rozdzielony punktem” typ pliku

Przy pomocy Softkey EXECUTE lub
ENT potwierdzi¢

SK-program konwersowa¢ na format
tekstu otwartego

Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktory ma by¢
konwersowany

MORE
FUNCTIONS

CONVERT
FK->H

Wybra¢ funkcje dodatkowe: Nacisng¢
Softkey MORE FUNCTIONS

Wybrac¢ funkcje konwersaciji:
Nacisng¢ Softkey CONVERT FK-H

Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego

Przeprowadzi¢ konwersje: nacisng¢
przycisk ENT
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4.3 Programy otwierac¢ i wprowadzaé

Struktura NC-programu w formacie tekstu
otwartego firmy HEIDENHAIN

Program obrobki sktada sie z wielu blokéw danych programu.
Rysunek po prawej stronie pokazuje elementy pojedynczego
bloku.

TNC numeruje bloki programu obrébki w rosnagcej kolejnosci.

Pierwszy blok programu jest oznaczony "BEGIN PGM”, nazwg,
programu i obowigzujgcg, jednostkg miary.

Nastepujgce po nim bloki zawierajg informacje o:
Przedmiocie w stanie nieobrobionym:
Definicjach narzedzi i hastach wywotawczych
Posuwach i predkosciach obrotowych a takze
Ruchy ksztattowe, cykle programowe i inne funkcje.

Ostatnie zdanie programu jest oznaczone "END PGM”, nazwa,
programu i obowigzujgcg, jednostkg miary.

Definiowany nie obrobiony przedmiot: BLK FORM

Bezposrednio po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowac
nie obrobiony przedmiot w ksztatcie prostopadtoscianu. TNC
potrzebna jest ta definicja dla symulacji graficznych. Boki
prostopadtoscianu mogg by¢ maksymalnie 100 000 mm dtugie i
leze¢ réwnolegle do osi X,Y i Z. Ten nie obrobiony przedmiot jest
okreslony przez dwa z jego punktéw naroznych:

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

MAX-punkt: najwieksza X,y i z wspo6trzedna prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne lub inkrementalne

Zdanie:

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

Funkcja toru Stowa
ksztattowego

Numer zdania

MAX

MIN

40 4 Programowanie: Podstawy, zarzgdzanie plikami, Pomoce przy programowaniu




Nowy program obroébki otworzyé

Program obrobki prosze wprowadzac¢ zawsze przy rodzaju pracy
PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/ WYDAC.

Przyktad otwarcia programu

Wybra¢ rodzaj pracy PROGRAM WPROWADZIC
DO PAMIECI/WYDAC

Wywota¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ PGM
'"GT MGT przycisk

Prosze wybra¢ skoroszyt, w ktorym ma zosta¢ zapamigtany ten
nowy program:

NAZWA PLIKU = ALT.H

NOWY s Wprowadzi¢ nowag nazwe programu,
przyciskiem ENT potwierdzi¢

Wybra¢ jednostke miary: nacisng¢ Softkey MM
lub INCH. TNC przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji formy BLK
(nieobrobiony przedmiot)

MM

0$ WRZECIONA ROWNOLEGLA X/Y/Z ?

@ Wprowadzi¢ dane osi wrzeciona

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

0 Po kolei wprowadzi¢ x,y i z wspotrzedne MIN-
ﬂ punktu

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

100 Po kolei wprowadzi€ x,y i z wspotrzedne MAX-
ﬂ punktu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

MANUAL
OPERATION

DEF BLK FORM:

PROGRAMMING AND EDITING

MAX-CORNER 7

a
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM B.1 Z H+B8 ¥+@ Z2-48
BLK FORM B.2 H+1@8 Y+1@@8
END PGM BLK MM
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Okno programu ukazuje definicje formy BLK:

0 BEGIN PGM NEU MM

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

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

TNC automatycznie numeruje zdania, a takze okresla zdanie
POCZATEK (BEGIN) i KONIEC (END).

Ruchy narzedzia przy pomocy dialogu tekstem
otwartym programowaé

Aby zaprogramowac blok, prosze rozpocza¢ przyciskiem
dialogowym. W paginie gornej ekranu TNC wypytuje wszystkie
niezbedne dane.

Przyktad dialogu

[P—/’} Otworzy¢ dialog

WSPOLRZEDNE ?

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

Koniec programu, nazwa, jednostka miary

e on PROGRAMMING AND EDITING
MISCELLANEOUS FUNCTION M 7

3 TOOL CALL 1 Z 83168

4 L Z+26@ R@ F MAX

B L ®-20 ¥+B@ RO F MAX

& L 2-6 Re F2gee

L ¥+108 ¥+5 RL FiB0

7 END PGM NEU MM

@ 10 Wprowadzi¢ wspoétrzedne docelowe dla osi X | | ‘ | | | |

5 Wspé’rrzed_fle doce_lov_ve dlaosiY o
wprowadzi¢, przyciskiem ENT przejscie do

nastepnego pytania

KOREKCJA PROM.: RL/RR/ZADNEJ KOR:?

ent »Zadnej korekcji promienia” wprowadzié,
przyciskiem ENT do nastepnego pytania

POSUW F=? / F MAX = ENT

100 Posuw dla tego ruchu ksztattowego
100 mm/min, przyciskiem ENT do
nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?

3 Funkcja dodatkowa M3 "Witgczyc

wrzeciono”, przyciskiem ENT TNC zakonczy

ten dialog

Okno programu pokazuje wiersz:
3 LX+10 Y+5 RO F100 M3

Funkcje w czasie dialogu Przycisk
Opusci¢ pytanie dialogu |£|
Zakonczy¢ przedwczes$nie dialog @
Przerwac i wymazac¢ dialog
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Wiersze programu wydawaé

W czasie, kiedy zostaje zestawiany lub zmieniany program
obrébki, mozna wybierac przy pomocy przyciskow ze strzatkg,
kazdy wiersz programu lub pojedyncze stowa zdania
programowego: patrz tabela po prawej stronie.

Szukanie identycznych stéw w réznych blokach programu
Dla wypetnienia tej funkcji Softkey AUTO DRAW przetgczy¢ na OFF.

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

Wybiera¢ zdania przy pomocy przyciskow ze
strzatkg

Zaznaczenie znajduje si¢ w nowo wybranym bloku na tym samym
stowie, jak w ostatnio wybranym bloku.

Bloki w dowolnym miejscu wstawi¢
Prosze wybrac¢ blok, za ktbrym ma by¢ wstawiony nowy blok i
otworzy¢ dialog.

Stowa zmieniaé i wstawiaé
Prosze wybrac¢ w bloku dane stowo i przepisac je nowym
pojeciem. W czasie kiedy wybierano stowo, znajduje sie w
dyspozyciji dialog tekstem otwartym.

Zakonczy¢ wprowadzenie zmiany: Nacisng¢ przycisk END.

Jesli ma zosta¢ wstawione stowo, prosze nacisngc przyciski ze
strzatka (na prawo lub na lewo), az ukaze sie¢ zgdany dialog i
prosze wprowadzi¢ nastepnie zgdane pojecie.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Wybra¢ blok lub stowo

Przyciski

Skakac¢ od bloku do bloku

Wybiera¢ pojedyncze stowa w bloku

. .

Wymazywaé bloki lub stowa

Warto$¢ wybranego stowa ustawi¢
na zero

Wymazac btedng wartos¢

Wymaza¢ komunikat o btedach
(nie pulsujacy)

Wymazac¢ wybrane stowo

Wybrany blok wymazac¢

Wymazac cykle i czesci programu:
Ostatni blok wymazywanego cyklu
lub czesci programu wybrac i
przyciskiem DEL wymazac¢
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4.4 Grafika programowania

4.4 Grafika programowania

W czasie zestawiania programu, TNC moze ukaza¢ programowany
kontur przy pomocy grafiki.

Grafike programowania prowadzi¢/nie prowadzi¢
Dla podziatu ekranu, program po lewej stronie i grafika po
prawej: nacisng¢ przycisk SPLIT SCREEN i Softkey PGM +
GRAPHICS

AUTO Przetgczy¢ Softkey AUTO DRAW na ON. W czasie
OFF [on] kiedy zostajg wprowadzane wiersze programu, TNC
pokazuje kazdy programowany ruch po konturze w
oknie grafiki po prawej stronie.

Jedli grafika nie ma by¢ prowadzona, prosze przetgczy¢ Softkey
AUTO DRAW na OFF.

AUTO DRAW ON nie rysuje zadnych powtorek czesci programu
przy ich wywotaniu.

Stworzenie grafiki programowania dla
istniejagcego programu
Prosze wybra¢ prz pomocy przyciskow ze strzatkg ten blok, do

ktorego wigcznie ma by¢ wytworzona grafika lub prosze
nacisng¢ GOTO i wprowadzi¢ bezposrednio zgdany numer bloku

RESET Wytworzenie grafiki: Softkey RESET + START
STPART nacisng¢

Inne funkcje patrz tabela po prawej stronie.

Wyswietli¢ i wytgczy¢ numer bloku

E Przetgczy¢ pasek Softkey: Patrz rysunek po prawej
stronie
SHO Wyswietlic numer bloku:
slomk we.|  Softkey SHOW OMIT BLOCK NR. przetgczy¢ na
SHOW

Wytgczy¢ numer bloku:
Softkey SHOW OMIT BLOCK NR. przetaczy¢ na OMIT

Wymazac grafike

E Pasek Softkey przetagczy¢: Patrz rysunek po prawej
stronie
CLEAR Wymazac grafike: Softkey CLEAR GRAPHIC nacisng¢
GRAPHIC

HAHUAL PROGRAMMING AND EDITING
OPERAT ION

© BEGIN PGM 3518 MM

1 BLK FORM 8.1 Z X-98 ¥-30 Z2-48

2 BLK FORM @.2 H+9@ ¥+38 Z+8

3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 Z s1400

© L 2+6@ R@ F MAX

B L Z2+108 RG F MAX M2

7 LBL 1

8 L X+@ V¥+88 RL F250

8 FPOL X+8 ¥+@

1@ FC DR- R8Q CCKX+@ CCY+0

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ RS@ CCKX+63,282 CCY-40

13 FSELECT 2 ¢ YORSCHLAG 1 ENTSPRICHT
MICHT DER ZEICHMUMG!!!

FL LT Fe FCT FPOL
/ D/‘ } & START

START
SINGLE

RESET
+
START

Funkcje grafiki programowania

Softkey

Wytworzy¢ grafike programowania
blok po bloku

START
SINGLE

O

Wytworzy¢ kompletng grafike
programowania lub po RESET + START
dopetnic

START

Zatrzymac¢ wytwarzanie grafiki
programowania
Ten Softkey pojawia sie tylko w czasie

kiedy TNC wytwarza grafike programowania

STOP

HANUAL PROGRAMMING RAND EDITING

OPERATION

@ BEGIM PGM 3518 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X-98 ¥-80 Z-4@ 36
2 BLK FORM 0.2 H+90 ¥+3@ Z2+0

TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 S1400

L Z2+50 RO F MAX

3

4

B

B L Z2+188 R@ F MAX M2

? LBL !

8 L X+0 V+80 RL F250

9 FPOL H+B ¥+@

18 FC DR- R80 CCH+B CCV+B

11 FCT DR- R?.56

12 FCT DR+ R9Q CCK+69,282 CCY-40

13 FSELECT 2 3 VORSCHLAG 1 ENTSPRICHT
MICHT DER ZEICHHUNG!!!

OMIT REDRAL

CLERR
GRAPHIC

AUTO
DRAW
[OFF]- oM
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Powiekszenie wycinka lub jego pomniejszenie

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

Wybra¢ pasek Softkey dla powiekszenia/pomniejszenia wycinka
(drugi pasek, patrz rysunek po prawej stronie)
W ten sposoéb otrzymuje sie do dyspozycji nastepujgce funkcje:

MANUAL
OPERATION

PROGRAMMING AND EDITING

Funkcja Softkey
Wyswietli¢ ramki i przesung¢
Dla przesuniecia odpowiedni Softkey
trzymac nacisnietym
f }

@ BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM B.1 Z ¥-80 V-90 Z2-48

2 BLK FORM B.2 X+3@8 v¥+30 Z+8

3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 Zz S1408

& L 2+58 R F MAX

B L Z2+1808 RO F MAX M2

7 LBL 1

8 L H+@ V+8O RL F250

8 FPOL X+@ V-0

18 FC DR- R8@ CCH+@ CCY+@

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ R3@ CCK+63,282 CCY¥-48

13 FSELECT 2 s
NICHT DER ZEICHNUNG!!!

WORSCHLAG 1 ENTSPRICHT

f ! — -

WINDOL
BLK

FORM

L INDOL/
DETRIL

Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszenia

<<
Softkey trzymac¢ nacisnigtym

Powiekszy¢ ramki+ dla powiekszenia

>
Softkey trzymac nacisnietym

Przy pomocy Softkey WINDOW DETAIL przejg¢
wybrany fragment

L/ IMDOW
DETRIL

Przy pomocy Softkey WINDOW BLK FORM odtwarza sie pierwotny
widok wycinka.

4.5 Segmentowaé¢ programy

TNC daje mozliwos¢, komentowania programow obrobki za
pomocg blokéw segmentowania. Bloki segmentowania to krotkie
teksty (max. 244 znakow), ktére nalezy rozumie¢ jako komentarze
lub teksty tytutowe dla nastepujgcych po nich wierszy programu.

Dtugie i kompleksowe programy mozna poprzez odpowiednie bloki
segmentowania ksztattowac¢ bardziej poglgdowo i zrozumiale.

A to utatwia szczegodlnie pozniejsze zmiany w programie. Zdania
segmentowania zostajg wtgczane do programu obrobki.
Dodatkowo, mozna je wyswietli¢ we wtasnym oknie a takze
przeksztatci¢ lub uzupetni¢. Dla doktadnego segmentowania
znajduje sie do dyspozycji druga ptaszczyzna: teksty drugiej
ptaszczyzny sg przesuwane na prawo.

Ukazac¢ okno segmentowania/ aktywne okno zmienié
PGH Pokaza¢ okno segmentowania: wybra¢ podziat
. ekranu PGM+SECTS

SECTS

CHANGE Zmieni¢ aktywne okno: Softkey CHANGE WINDOW
Koy nacisng¢
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42 CP PR+@ DR- R@ FQB

43 L Z+08 RO F8988

44 FN 1: 020 = +Q20 + +8.8

45 FN 8% IF +1 EQU +1 GOTO LBL 111
48 # - MAKE HOLE PATTERM
- CEMWTER DRILL

48 LBL 47

47 =

43 L H+B ¥+1 RB F3338

58 L Z2+08

51 L Z+03 RO FQ?7

62 L H+B V+10 R@ FOB

53 L Z+08 RO F8988

54 FN 1: 020 = +020 + +8.8

55 FN 8% IF +1 EQU +1 GOTO LBL 111

66 # - PECKING

- PARAMETER DEFINITION

- MPAKE POCKET
- ROUGH ouTt
- FINISHING
- MAKE HOLE PATTERN
- CENTER DRILL
- PECKING
- TAPPING
END PGM FGLIEDER

FLT

e o

FPOL BLK

FORM

S

INSERT

ECTION

CHANGE
WINDOU
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4.6 Wstawi¢ komentarze

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

Wybra¢ zgdany blok, za ktorym ma by¢ wstawiony blok
segmentowania

INSERT Nacisna¢ Softkey INSERT SECTION

SECTION

Wprowadzi¢ tekst segmentowania przy pomocy
klawiatury Alpha

Ptaszczyzne mozna zmieni¢ przy pomocy Softkey CHANGE LEVEL
Blok segmentowania wstawi¢ do okna segmentowania (po
prawej stronie)

Wybrac zgdany blok segmentowania, za ktérym ma by¢
wtgczone nowe zdanie

Wprowadzi¢ tekst przy pomocy klawiatury Alpha + TNC wtgcza
ten nowy blok automatycznie
Wybierac¢ bloki w oknie segmentowania

Jezeli wykonuje sie skoki w oknie segmentowania od bloku do
bloku, TNC prowadzi wyswietlanie tych blokéw w oknie programu.
W ten spos6b mozna z pomocg kilku krokoéw przeskakiwac¢ duze
czesci programu

4.6 Wprowadzaé komentarze

Kazdy blok w programie obrébki moze by¢ opatrzony
komentarzem, aby objasni¢ kolejne kroki programu lub doda¢
praktyczne uwagi. Istniejg trzy mozliwosci wprowadzenia
komentarza:

1. Komentarz w czasie wprowadzania programu

Wprowadzi¢ dane dla bloku programowego, potem nacisngc¢
$rednik ”;” na klawiaturze Alpha + TNC prokazuje pytanie
KOMENTARZ ?

Wprowadzi¢ komentarz i blok zakonczy¢ przyciskiem END

2. Wprowadzi¢ komentarz pézniej

Wybra¢ blok, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz

Przyciskiem ze strzatkg w prawo wybrac¢ ostatnie stowo w bloku:

$rednik ukazuje sie na koncu bloku i TNC pokazuje pytanie
KOMENTARZ?

Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ blok przyciskiem END

3. Komentarz w jego wtasnym bloku
Wybrac blok, za ktbrym ma by¢ wprowadzony komentarz

Otworzy¢ dialog programowania przyciskiem ”;” ($rednik) na
klawiaturze Alpha

Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ blok przyciskiem END

46 4 Programowanie: Podstawy, zarzgdzanie plikami, Pomoce przy programowaniu

EDIT

TOOL TRBLE

PROGRAMMING RAND EDITING
COMMENT?

5
7
8
9

L X+58 Y+5@ R@ F MAX M8

L Z2-5 R@ F MAX

CC X+B Y+@

LP PR+14 PR+45 RR F500

RND R1 s APPROACHE

FC DR+ R2,5 CLSD+

FLT AN+188,925

FCT DR+ R18.,5 CCX+B CCY+B
FSELECT 1

FLT AN+269,825

RND R2Z,5

FL AN+8,3975

FCT DR+ R18.,5 CCX+B CCY+B
FLT AN+89,825

FCT DR+ R2,5 CLSD-




4.7 Tworzenie plikow tekstowych

Na TNC mozna wytwarza¢ i opracowywac teksty przy pomocy
edytora tekstow. Typowe zastosowania:

Zapisywanie wartosci z doswiadczenia wyniesionego z pracy z
maszyna,

Dokumentowanie procesow przebiegu pracy
Tworzenie zbioréw formut i tabel danych ciecia

Pliki tekstow sg plikami typu .A (ASCII). Jezeli majg by¢
opracowywane inne pliki, to prosze je najpierw konwersowac na
typ .A(QV).

Pliki tekstowe otworzy¢ i opuscic .
Wybrac¢ rodzaj pracy WPROWADZIC DO PAMIECI /WYDAC

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ przycisk PGM MGT

Wyswietli¢ pliki typu A: jeden po drugim nacisng¢ Softkey
SELECT TYPE i Softkey SHOW .A

Wybra¢ plik i przy pomocy Softkey SELECT lub przycisku ENT
otworzyc¢

lub otworzy¢ nowy plik: wprowadzi¢ nowg, nazwe przyciskiem
ENT potwierdzi¢

Jezeli opuszczajg Panstwo edytor tekstu, prosze wywotac
zarzgdzanie plikami i wybrac plik innego typu, np. program
obrobki.

Edytowaé teksty

W pierwszym wierszu edytora tekstu znajduje sie belka
informacyjna, ktora ukazuje nazwe pliku, jego miejsce pobytu i
rodzaj pisowni kursora (angl. znacznik wstawienia)

PLIK: Nazwa pliku tekstowego

WIERSZ: aktualna pozycja kursora w wierszach

KOLUMNA: aktualna pozycja kursora w kolumnach (szpaltach)
INSERT: Nowo wprowadzone znaki zostajg wtgczone
OVERWRITE: Nowo wprowadzone znaki przepisujg istniejgcy

tekst na miejscu znajdowania sie kursora

Tekst zostanie wstawiony na to miejsce, na ktérym znajduje sie
wtasnie kursor. Przy pomocy przyciskéw ze strzatkg mozna
przesung¢ kursor do dowolnego miejsca w pliku tekstowym.

Wiersz, w ktorym znajduje sie¢ kursor, wyrdznia sie kolorem. Jeden

wiersz moze zawiera¢ maksymalnie 77 znakéw i zostaje tamany
przyciskiem RET (Return).

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

T00L TRBLE

EoIT PROGRAMMING AND EDITING

THIS I8 A TEHT FILE...

IN THE TEXT FILE ¥OU MAY

- RECORD TEST RESULTS

- DOCUMENT LIORKING PROCEDURES
- STORE FORMULAS AND TRBLES

- WRITE MESSAGES

- RECORD MACHINE PARAMETERS

ETC.

[ ]
CENDI

MOVE MOVE PRGE PRGE
HoRD 1JORD
22 <<

OVERWRITE

BEGIN END
TEXT TEXT

FIND

Ruchy kursora

Softkey

Kursor jedno stowo na prawo

HOVE
WORD
b

Kursor jedno stowo na lewo

MOVE
WORD
<<

Kursor na nastepng strone ekranu Il

PAGE

Kursor na poprzednig, strone ekranu i

PAGE

Kursor na poczgtek pliku

BEGIN
TEXT

Kursor na koniec pliku

EMD
TEXT

Funkcje edytowania

Przycisk

Rozpocza¢ nowy wiersz

RET

Wymazaé znaki na lewo od kursora

Wprowadzi¢ znak wypetniajgcy

SPACE]
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4.7 Tworzenie plikow tekstowych

Znaki, stowa i wiersze wymazaé
i znowu wstawié

Przy pomocy edytora tekstu mozna wymazywac cate stowa lub
wiersze i wstawiac je w innym miejscu: patrz tabela z prawej
strony.

Przesuwaé¢ stowo lub wiersz
Kursor przesung¢ na stowo lub wiersz, ktory ma by¢ usuniety i
wstawiony w inne miejsce

Nacisng¢ Softkey DELETE WORD lub DELETE LINE: tekst
zostanie usuniety i krotkotrwale zapamigtany

Kursor przesung¢ na miejsce, w ktérym ma by¢ wstawiony tekst i
nacisng¢ Softkey RESTORE LINE/WORD

Opracowywanie blokéw tekstu

Mozna bloki tekstu dowolnej wielkosci kopiowac, usuwac i w
innym miejscu znowu wstawiac. W kazdym razie prosze najpierw
zaznaczyC zgdany blok tekstu:

ZaznaczyC blok tekstu: kursor przesung¢ na znak, od ktorego ma
zaczynac sie zaznaczenie tekstu

Nacisng¢ Softkey SELECT BLOCK

Kursor przesung¢ na znak, na ktérym ma konczyc sie
zaznaczenie tekstu. Jezeli przesuwa sie kursor przy
pomocy przyciskow ze strzatkg do gory i w dof,
wszystkie lezgce na tym odcinku wiersze zostajg,
zaznaczone + zaznaczony tekst wyr6znia sie kolorem

SELECT
BLOCK

Kiedy zgdany block tekstu zostat zaznaczony, prosze dalej
opracowywac tekst przy pomocy nastepujgcych Softkeys:

Funkcja Softkey

Funkcje wymazywania

Softkey

Wymazac¢ wiersz i przejsciowo
zapamietac

DELETE
L IME

Wymazac¢ stowo i przejsciowo
zapamietac

DELETE
LJORD

Wymazac znak i przejsciowo
zapamietac

DELETE
CHRR

Wiersz lub stowo po wymazaniu znowu
wstawic

RESTORE
L INE-LIORD

Zaznaczony blok usungg i
krotkotrwale zapamietac

REMOVE
BLOCK

Zaznaczony blok krotkotrwale zapamietac
bez usuwania tekstu (kopiowac)

REMOVE ~
INSERT
BLOCK

Jezeli ten krotkotrwale zapamigtany blok ma by¢ wstawiony w inne
miejsce, prosze wypetni¢ nastepujgce kroki:

Przesung¢ kursor na miejsce, w ktbrym ma by¢ wstawiony
krotkotrwale zapamietany blok tekstu

Nacisng¢ Softkey INSERT BLOCK: Tekst zostaje
wstawiony

INSERT
BLOCK

Dopoki tekst znajduje sie w pamieci przejsciowej, mozna go
dowolnie czesto wstawiac.
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FILE: 3616 LINES 10 COLUMNE 27 THSERT
BEGIM PGM 3518 MM

BLK FORM @.1 Z H-90 ¥-9@ Z-40

BLK FORM 0.2 X+30 V+30 Z+0

TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 Z s14@@

a
1

2

3

4

5 L Z+58 R F MAK
6 L H+B V+100 RO F MAK M3

7 L z-20 RO F MAX

8 L M+ V+B0 RL F250

9 FPOL K+B v+8

18 FC DR- R8O CCK+d CCV+oM

11 FCT DR- R7.6

12 FCT DR+ R98 CCK+68.282 CCV-40

13 FSELECT 2

REMOVE~
TNSERT
BLOCK

SELECT
BLOCK

REMOVE
BLOCK

TNSERT
BLOCK

APPEND
T0 FILE

READ
FILE
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Przenies¢ zaznaczony blok do innego pliku
Blok tekstu zaznaczy¢ jak wyzej opisano

RPPEND Nacisng¢ Softkey APPEND TO FILE
T0 FILE TNC ukazuje dialog PLIK-CEL=

Sciezke i nazwe pliku docelowego wprowadzié. TNC
dofgcza zaznaczony blok tekstu do pliku
docelowego. Jezeli nie istnieje plik docelowy z
wprowadzong, uprzednio nazwg, TNC zapisuje
zaznaczony tekst do nowego pliku

Wstawi¢ inny plik na miejsce znajdowania sie kursora
Przesung¢ kursor na miejsce w tekscie, na ktére ma by¢
wstawiony inny plik tekstowy

RERD Nacisng¢ Softkey
FILE TNC ukazuje dialog PLIK- NAZWA=

Wprowadzi¢ $ciezke i nazwe pliku, ktéry ma zostac
wprowadzony

Odnajdywanie czesci tekstu
Funkcja szukania w edytorze tekstu znajduje stowa lub fancuchy
znakow w tekscie. Istniejg dwie mozliwosci:

1. Znalez¢ aktualny tekst
Funkcja szukania ma znalez¢ stowo, ktére odpowiada temu stowu,
na ktorym wtasnie znajduje sie kursor:

Przesung¢ kursor na zgdane stowo
Wybra¢ funkcje szukania: nacisng¢ Softkey FIND
Nacisng¢ Softkey FIND CURRENT WORD

2. Znalez¢ dowolny tekst

Wybra¢ funkcje szukania: nacisng¢ Softkey FIND
TNC ukazuje dialog SZUKAJ TEKST:

Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
Szukac tekstu: nacisng¢ Softkey EXECUTE

Funkcje szukania opuszcza sie nacisnieciem Softkey END.
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FIND TEXT : [HEFEETI

B BEGIN PGM 3!
1 BLK FORM 0.
BLK FORM 0.
TOOL DEF 5@
TOOL CALL 1
L z+6@ R@ F
L H+@ v+100
L z-20 RO F
L H+@ v+80

© @ N @ oo R oW N

FPOL X+@ ¥+
18 FC DR- R8O
11 FCT DR- R?

13 FSELECT 2

LINES O COLUFNZ 1 INGER T
516 MM

1 Z K-90 ¥-98 Z-40

2 K+80 V+90 Z2+0

2 51480

MAX

R® F MAX M3
MAR

RL F258

a

CCx+@ CCV+a
.6

12 FCT DR+ RS0 CCx+89,282 CCV-48

FIND
CURRENT
LORD

EXECUTE

END |
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4.8 Kalkulator

MANUAL
4.8 Kalkulator "o || TSCELLANEOUS FUNCTION B 2
TNC dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami T e
matematycznyml 5 L ¥-20 ¥+50 RO F MAX
Kalkulator otwiera sie i zamyka przyciskiem CALC. Przy pomocy ; t if:f;if’ima
przyciskow ze strzatkg mozna go dowolnie przesuwac¢ na ekranie. > END PGM NEU HH
Funkcje obliczeniowe wybiera sie krotkim poleceniem na
klawiaturze Alpha. Krotkie polecenia sg zaznaczone w 0
kalkulatorze odpowiednim kolorem: RC/SIN COSTAN 7 /8 9
4 5 6
Funkcja obliczeniowa Krétkie polecenie X'YSOR X Pl 12 3
b4
Dodawanie -
Odejmowanie -
Mnozenie *
Dzielenie :
Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT

Potegowanie

Pierwiastek kwadratowy obliczy¢ Q
Funkcja odwrotna /

Rachnek w nawiasie ()
Pl (3.14159265359) P

Wyswietli¢ wynik

Jesli zostaje wprowadzony program i znajdujecie sie Panstwo w
trybie dialogowym, mozna wys$wietlacz kalkulatora przyciskiem ”
Przeja¢ pozycje rzeczywistg”’ skopiowac¢ wprost do zaznaczonego
pola.
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4.9 Tworzenie tabel palet eenion |PROGRAM TABLE EDITING

PROGRAM NAME ?

[ _FILE: BEU
& okreslone w PLC. Prosze uwzglednic¢
. . THC:“GEHAEUSE~DEC1.H THC:~DATUM-DEC1.D
podrecznik obstugi maszyny !

THC:“GEHAEUSE~DEC2.H THC:“DATUM-DECZ.D
TNC:“A358@1~PLATTE.H THNC:~DATUMNPLATTE.D
THC2~3DPARTS™ZY¥L35.H THNC:~DATUMZYL35.D

Tabele palet sg uzywane na obrabiarkach wielooperacyjnych z
urzadzeniem wymiany palet: Tabela palet wywotuje dla réznych
palet odpowiednie programy obrobki i aktywuje stosowne tabele
punktu zerowego.

TNC:~ISOPGM~SURF1.H THC:-DATUMNSURF1.0

@ W N m e kW N e @

Tabele palet zawierajg nastepujgce dane: CEND

Numer palety PAL
Nazwa programu obrébki PROGRAM

PRGE PRGE

BEGIN
TRBLE

END
TABLE

INSERT
LINE

DELETE
LINE

Tabela punktu zerowego DATA

4.9 Tworzenie tabel palet

Wybrac¢ tabele palet . . Eunkcid SELE
W rodzaju pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC . ; seam
zarzgdzanie plikami wybra¢ przycisk PGM MGT Wybrac poczatek tabeli Tree
Wyswietli¢ pliki typu .P: Softkeys SELECT TYPE i . . .

SHOW P nacisnaé Wybra¢ koniec tabeli rooLE
Wybra¢ tabele palet przyciskami ze strzatkg lub wprowadzi¢ ) ) FrGE
nazwe dla nowej tabeli Wybra¢ nastepng strone tabeli

Potwierdzi¢ wybor przyciskiem ENT e
L ) ) Wybra¢ poprzednig strone tabeli
Whnies¢ programy i tabele punktu zerowego do tabeli palet. W

szpalty prosze wprowadzi¢ nazwe programu i nalezgce do niego
tabele punktu zerowego. W tabeli mozna przesuwac jasne tto Wstawi¢ wiersz na koncu tabeli e
przyciskami ze strzatkg. W czasie kiedy plik palet zostaje

edytowany, TNC ukazuje Softkeys dla edytowania: Patrz tabela
po prawe;j stronie.

DELETE

Wymazac wiersz na koncu tabeli e

NEXT

Opusci¢ plik palet Wybra¢ poczgtek nastepnego wiersza e
Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ przycisk PGM MGT

Wybrac¢ inny typ pliku: nacisna¢ Softkey SELECT TYPE i Softkey
zgdanego typu pliku, np. SHOW .H

Wybrac zgdany plik
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5.1 Wprowadzenie informacji dotyczacych narzedzi

5.1 Wprowadzenie informac;ji
dotyczacych narzedzi

Posuw F

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

Wprowadzenie informacji
Posuw mozna wprowadzi¢ do kazdego zapisu ustalenia potozenia.
Patrz ”6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego”

Posuw szybki
Dla posuwu szybkiego prosze wprowadzi¢ F MAX. Dla

wprowadzenia F MAX prosze nacisng¢ pytanie dialogu
"POSUW F = ?“ przycisk ENT.

Okres dziatania

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

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia si¢ posuw przy pomocy
gatki obrotowej Override F (Override-funkcja przyspieszenia lub
spowolnienia posuwu wypetniana manualnie) dla posuwu.

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S

Predkos¢ obrotowg wrzeciona S wprowadza sie w obrotach na
minute (obr/min) do zapisu TOOL CALL (wywotanie narzedzi).

Programowana zmiana

W programie obrobki mozna zmieni¢ predkos¢ obrotowa
wrzeciona za pomocg zapisu TOOL CALL, a mianowicie
wprowadzajgc wytgcznie nowg, predkos¢ obrotowa;:

Programowac wywotanie narzedzi: nacisng¢ przycisk
. TOOL CALL
Dialog "NUMER NARZEDZIA” przyciskiem NO ENT
oming¢

Dialog "OS WRZECIONA ROWNOLEGKA X/Y/Z?”
przyciskiem NO ENT oming¢

W dialogu "PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=
?” wprowadzi¢ nowg liczbe obrotéw na minute

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predkos¢ obrotowg,
wrzeciona przy pomocy gatki obrotowej Override S dla predkosci
obrotowej wrzeciona.
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5.2 Dane o narzedziach

Z reguty programuje sie wspotrzedne ruchow ksztattowych tak, jak
zostat wymiarowany obrabiany przedmiot na rysunku
technicznym. Aby TNC mogto obliczy¢ punkt srodkowy narzedzia,
to znaczy mogto przeprowadzi¢ korekte narzedzia, musi zostac
wprowadzona dtugosc¢ i promien dla kazdego uzywanego
narzedzia.

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

Numer narzedzia,Nazwa narzedzia

Kazde narzedzie jest oznaczone numerem od 0 do 254. Jesli
uzywane sg przy pracy tabele narzedzi, mozna dodatkowo
podawac nazwy narzedzi.

Narzedzie z numerem O jest okre$lone jako narzedzie zerowe i ma
dtugos¢ L=0 i promien R=0. W tabelach narzedzi powinno to
narzedzie TO by¢ definiowane rowniz z L=0 i R=0.

Dtugos$¢ narzedzia L

Dtugos$¢ narzedzia L mozna okresla¢ dwoma sposobami:

1 Dtugosc¢ L jest roznicg dtugosci narzedzia i dtugosci narzedzia
zerowego L.

Znak liczby:
Narzedzie jest dtuzsze niz narzedzie zerowe: L>L,

Narzedzie jest krotsze niz narzedzie zerowe:  L<L,

Okresli¢ dtugosc:

Narzedzie zerowe przesung¢ do pozycji odniesienia w 0si
narzedzi (np. powierzchnia obrabianego przedmiotu Z=0)

Wskazanie osi narzedzi ustawi¢ na zero (wyznaczy¢ punkt
odniesienia)

Zmieni¢ na nastepne narzedzie

Narzedzie przesung¢ na te samg pozycje
odniesienia jak narzedzie zerowe

Wskaznik osi narzedzi pokazuje roznice dtugosci miedzy
narzedziem i narzedziem zerowym

Przeja¢ te wartos¢ przy pomocy przycisku ” Przejg¢ pozycje
rzeczywistg” do zapisu TOOL DEF lub do tabeli narzedzi

2 Prosze okresli¢ dtugos¢ przy pomocy urzgdzenia z wstepnym
nastawianiem. Nastepnie prosze wprowadzi¢ ustalong wartosc
bezposrednio do definicji narzedzi TOOL DEF.
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5.2 Dane o narzedziach

Promien narzedzia R

Promien narzedzia zostaje wprowadzony bezposrednio.

Wartosci delta dla dtugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dfugosci i promienia
narzedzi.

Dodatnia wartos$c¢ delty oznacza naddatek (DR>0). Przy obrobce z
naddatkiem prosze wprowadzi¢ warto$¢ naddatku przy
programowaniu wywotania narzedzi z TOOL CALL.

Ujemna warto$¢ delty oznacza niedomiar (DR<0). Niedomiar
zostaje wprowadzony do tabeli narzedzi dla zuzycia narzedzia.

Prosze wprowadzi¢ wartosci delta w postaci wartosci liczbowych, w
zapisie TOOL CALL mozna przekaza¢ te wartosci jako parametr Q.

Zasieg wprowadzenia: wartosci delta mogg wynosi¢ maksymalnie
99,999 mm.

Dane o narzedziach do programu wprowadzi¢

Numer, dtugos¢ i promien dla okreslonego narzedzia ustala sie w
programie obrobki jednorazowo w zapisie TOOL DEF,

Wybra¢ definicje narzedzia: nacisng¢ przycisk TOOL
DEF DEF

Wprowadzic NUMER NARZEDZIA: przy pomocy
numeru narzedzia jednoznacznie oznaczyC dane
narzedzie.

Wprowadzi¢ DEUGOSC NARZEDZIA: warto$é
korektury dla dtugosci

Wprowadzi¢ PROMIEN NARZEDZIA

@ W czasie dialogu mozna wprowadzi¢ warto$¢ dtugosci
przyciskiem "Przejg¢ potozenie rzeczywiste”
bezposrednio do pola dialogowego. Prosze zwrécic
uwage, zeby 0$ narzedzi przy wskazaniu stanu byta
zaznaczona.

Przyktad NC-zapisu
4 TOOLDEF5L+10 R+5
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Dane o narzedziach wprowadzi¢ do tabeli

W tabeli narzedzi mozna definiowa¢ do 254 narzedzi i dane o nich
zachowywac¢ w pamigci. (llos¢ narzedzi w tabeli mozna ograniczy¢
przy pomocy parametru maszyny 7260).

Tabela narzedzi: mozliwosci wprowadzenia informacji

Tabele narzedzi muszg by¢ uzywane, jesli

maszyna jest wyposazona w urzgdzenie
automatycznej wymiany narzedzi

przy pomocy TT 120 zmierzy¢ automatycznie
narzedzia, patrz ”5.5 pomiar narzedzi”

Przy pomocy cyklu obréobki 22 dodatkowo
rozszerzy¢ otwor, patrz strona 172.

Skrot Wprowadzenia informacji Dialog
T Numer, ktérym narzedzie zostaje wywotane w -
programie
Nazwa Nazwa, ktorg narzedzie zostaje wywotane w programie NARZEDZIE-NAZWA ?
L Warto$¢ korektury dla dtugosci narzedzia NARZEDZIE-DrUGOSC ?
R Promien narzedzia R NARZEDZIE-PROMIEN ?
R2 Promien narzedzia R2 dla freza ksztattowego NARZEDZIE-PROMIEN 2 ?
(tylko dla tréjwymiarowej korektury promienia lub
graficznego przedstawienia obrébki frezem
ksztattowym)
DL Wartos¢ delta dtugosci narzedzia NADDATEK NARZEDZIE-DrUGOSC ?
DR Wartos¢ delta promienia narzedzia R NADDATEK NARZEDZIE-PROMIEN ?
DR2 Warto$¢ delta promienia narzedzia R2 NADDATEK NARZEDZIE-PROMIEN2 ?
LCUTS Dtugo$¢ powierzchnie tngcej narzedzia dla cyklu 22 DrUGOSC OSTRZY W OSI NARZEDZI ?
ANGLE Maksymalny kat zagtebienia narzedzia przy posuwisto- MAKSYMALNY KAT ZAGLEBIENIA ?
zwrotnym ruchu pogtebiajgcym dla cyklu 22
TL ustawi¢ blokade narzedzia NARZEDZIE ZABLOKOWANE
(TL: dla Tool L(Tool Locked = engl. narzedzie TAK= ENT / NIE = NO ENT
zablokowane, zaryglowane)
RT Numer narzedzia siostrzanego +jezeli jest NARZEDZIE SIOSTRZANE ?
— jako narzedzie zmienne (RT: dla Replacement Tool
= engl. narzedzie zamienne); patrz takze TIME2
TIME1 Maksymalny czas postoju narzedzia w minutach. Ta MAKSYMALNY CZAS POSTOJU ?
funkcja zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w
podreczniku obstugi maszyny.
TIME2 Maksymalny czas postoju narzedzia przy TOOL CALL MAKSYMALNY CZAS POSTOJU PRZY TOOL CALL ?
w minutach: dosiega lub przekracza aktualny czas
postoju te wartos¢, w tym przypadku stosuje TNC
przy nastepnym TOOL CALL narzedzie siostrzane
(patrz takze CUR.TIME).
CUR.TIME Aktualny czas postoju narzedzia w minutach: TNC AKTUALNY CZAS POSTOJU ?
podwyzsza samodzielnie aktualny czas postoju
(CUR.TIME: dla CURrent TIME = angl. aktualny/
biezgcy czas). Dla uzywanych narzedzi mozna
wprowadzi¢ wielkos¢ zadang,
DOC Komentarz do narzedzia (maksymalnie 16 znakéw)  NARZEDZIE - KOMENTARZ ?
PLC Informacja o tym narzedziu, ktére ma by¢ PLC-STAN ?

przeniesione na PLC

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Tabela narzedzi: niezbedne dane o narzedziach przy

automatycznym pomiarze narzedzi

Skrot Wprowadzenie informacji Dialog

CUT. llo$¢ ostrzy narzedzia (maksymalnie 20 ostrzy) ILOSC OSTRZY ?

LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla TOLERANCJA NA ZUZYCIE: DLUGOSC ?

rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢
zostnie przekroczona, TNC blokuje to narzedzie (stan L
- Locked). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0;9999 mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia dla TOLERANCJA NA ZUZYCIE: PROMIEN ?
rozpoznania zuzycia. Jes$li wprowadzona wartos¢
zostanie przekroczona, TNC blokuje to narzedzie
(stan L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0;9999 mm

DIRECT. Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy KIERUNEK CIECIA (M3 =-)7?
obracajgcym sie narzedziem

TT:R-OFFS Pomiar dtugosci: przemieszczenie narzedzia pomiedzy PRZEMIESZCZENIE NARZEDZIA PROMIEN ?
Srodkiem Stylus!!li Srodkiem narzedzia. Ustawienie
wstepne: promien narzedzia R

TT:L-OFFS Pomiar promienia: dodatkowe przemieszczenie PRZEMIESZCZENIE NARZEDZIA DLUGOSC ?
narzedzia do MP 6530 (patrz "15.1 Ogodlne parametry
uzytkownika”) pomiedzy krawedzig gorng Stylus i
krawedzig dolng narzedzia. Ustawienie wstgpne: 0

LBREAK  Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla TOLERANCJA NA PEKNIECIE: DLUGOSC ?
rozpoznania peknigcia. Jesli wprowadzona wartos¢
zostanie przekroczona, TNC blokuje to narzedzie
(stan L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0;9999 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla TOLERANCJA NA PEKNIECIE: PROMIEN ?
rozpoznania peknigcia. Jesli wprowadzona wartos¢
zostanie przekroczona, TNC blokuje to narzedzie
(stan L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0;9999 mm.

5.2 Dane o narzedziach
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Tabele narzedzi edytowac

Obowigzujgce dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe
TOOL.T. TOOL T musi by¢ wniesiona do pamiegci:\ w skoroszycie
TNC i moze by¢ edytowana przy jednym z rodzajow pracy
maszyny. Tabele narzedzi, ktére majg by¢ zbierane w archiwum
lub uzywane dla testowania programu, prosze oznaczy¢ dowolng
inng nazwg z koncoéwka . T.

Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T:

Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny

Wybra¢ tabele narzedzi: nacisng¢ Softkey TOOL
TABLE

Ustawi¢ Softkey EDIT na "ON”

TooL
TABLE

EDIT
OFF ~[3H]

Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi:

Wybrac rodzaj pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/
WYDAC
Wywotac zarzgdzanie plikami

MGT
Wyswietlic wybor typow plikdow: nacisng¢ Softkey
SELECT TYPE

Wyswietli¢ pliki typu .T: nacisng¢ Softkey SHOW.T

Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe pliku.
Prosze potwierdzi¢ przyciskiem ENT lub przy pomocy
Softkey SELECT

Jesli tabela narzedzi zostata otwarta dla edytowania, to mozna
przesuwac jasne tto w tabeli przy pomocy przyciskow ze strzatkag
na kazdg dowolng pozycje (patrz rysunek u gory po prawej
stronie). W kazdym dowolnym miejscu mozna przepisywac
zapamigtane wartosci lub wprowadza¢ nowe wartosci. Dodatkowe
funkcje edytowania znajdujg sie w tabeli obok.

Jesli TNC nie moze ukaza¢ wszystkich pozycji w tabeli narzedzi
rownoczesnie, to belka u gory w tabeli pokazuje symbol ,>>“ lub
» <<

Tabele narzedzi opuscic:

Wywotac¢ zarzagdzanie plikami i wybra¢ plik innego typu, np.
program obroébki

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

TOOL TABLE EDITING
TOOL RADIUS 2 7

PROGRAM TRBLE

El

DITING

FILE: TOOL MM > >

NAME L R R2 Ol
-88,4718 +8
SCHRUPP_1 +0 +5

8 +8
1

SCHRUPP_2 -9 +12,6 -0
%)

+@.05
+8,85

P oe oW - @ =

DR
+a
+0,0828
+0,025

SCHRUPP_3 5,5 +1e E -0 P
SCHLICHT_1 -38.2 4 10,05  +0,025
SCHLICHT_2 -32,53 +16 +16 +@.85  +8,825
BOHRER-8 5,6 +4 -0 -2 -8
RCTL. +X  +2b0.,0000Q +M +182,3880
+2 -114,08914 +C +30,0000
+B +90,000808
T %) M 5/9
BEGIN £ND PAGE PRGE EDIT NEXT POCKET
TABLE TABLE i) —[ oFF /O | LINE TABLE |

Funkcje edytowania dla tabeli narzedzi Softkey

Wybra¢ poczgtek tabeli

BEGIN
TABLE

Wybra¢ koniec tabeli

END
TABLE

Wybra¢ poprzednig, strone tabeli

PAGE

i

Wybrac¢ nastepng, strone tabeli

PAGE

Wybra¢ poczatek nastgpnego wiersza

NEXT
LINE

Szuka¢ nazwy narzedzia w tabeli

FIND
TooL
NAME

Numer miejsca wyswietlic/ nie wyswietlac

SHOL

OMIT

POCKET MR

Informacje o narzedziu ukaza¢ szpalta
po szpalcie lub wszystkie informacije

0 narzedziu przedstawi¢ na jednej stronie
ekranu

LIST

FORHULAR
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5.2 Dane o narzedziach

Uwagi do tabeli narzedzi

Przy pomocy parametru uzytkownika MP7266 okres$la sie, jakie
informacje mogg zosta¢ wprowadzone do tabeli narzedzi i w jakiej
kolejnosci zostane one wypetnione.

@ Mozliwe jest pojedyncze szpalty lub wiersze tabeli
narzedzi przepisac trescig innego pliku. Warunki
wykonania takiej operaciji:

Plik docelowy musi juz istnie¢

Kopiowany plik moze zawierac¢ tylko te zamieniane
szpalty (wiersze).

Pojedyncze szpalty lub wiersze prosze kopiowac przy
pomocy Softkey REPLACE FIELDS.

Tabela miejsca dla urzgdzenia wymiany narzedzi

Dla automatycznej wymiany narzedzi prosze zaprogramowac¢ w
jednym z rodzajow przebiegu programu tabele TOOL_P (TOOL
Pocket angl. miejsce narzedzia).

Wybra¢ tabele miejsca

TooL Wybrac¢ tabele narzedzi:
TABLE wybra¢ Softkey TOOL TABLE

POCKET Wybrac¢ tabele miejsca
TABLE wybra¢ Softkey POCKET TABLE

— Ustawi¢ Softkey EDIT na ON

TOOL TABLE EDITING

POCKET LOCKED YES=ENT/NO=NOENT

PROGRAM TABLE
EDITING

FILE: TOOL_P

] #00000000
L +B0o000808

2 F #11100011
L +B0002Bes8

%800086086

5 F N %00000000

» oo oE W N oo

T
F T ST F L __PLC

ACTL. +X +250,0000
+2 -114,0914
+B +90,0000

+f +1@2,3888
+*C +308,0000

oFF /[T T 4 M 5/9
BEGIN END PAGE PAGE Rese] oIt NEHT TooL
Mozna wprowadzi¢ nastepujgce informacje o danym narzedziu do Ml s L el L W
tabeli miejsca:
Skré6t Wprowadzenia informacji Dialog
P Numer miejsca narzedzia w zasobniku narzedzi -
T Numer narzedzia NUMER NARZEDZIA ?
F Narzedzie umiesci¢ zawsze z powrotem na tym samym MIEJSCE STALE ?
miejscu w zasobniku ( F: dla Fixed = angl. ustalony) TAK=ENT / NIE = NO ENT
L Miejsce zablokowac¢(L: dla Locked = angl. MIEJSCE ZABLOKOWANE ?
zablokowany) TAK= ENT / NIE = NO ENT
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym (ST: dla Special NARZEDZIE SPECJALNE ?

T ool = angl. narzedzie specjalne); jesli narzedzie
specjalne blokuje miejsca przed i za swoim miejscem,
prosze zablokowac¢ odpowiednie miejsce (stan L)

PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma by¢
przekazana do PLC

STAN PLC ?
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Dane o narzedziach wywotac

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

Wybra¢ wywotanie narzedzia przyciskiem TOOL CALL

0S WRZECIONA ROWNOLEGKA X/Y/Z: Wprowadzi¢
0$ narzedziowg,

NUMER NARZEDZIA. Numer lub nazwe narzedzia
wprowadzi¢. Rodzaj narzedzia zostat uprzednio
okreslony w zapisie TOOL DEF lub w tabeli narzedzi.
Jedng nazwe narzedzia prosze wnie$¢ w
cudzystowiu. Nazwy odnoszg si¢ do wpisu w aktywnej
tabeli narzedzi TOOL .T.

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S

NADDATEK DLUGOSC NARZEDZIA: Warto$é delta
dla dtugosci narzedzia

NADDATEK PROMIEN NARZEDZIA: Warto$¢ delta dla
promienia narzedzia

Przyktad wywotania narzedzia

Wywotywane zostaje narzedzie nr. 5 w osi narzedziowej Z z
predkoscig obrotowg wrzeciona 2500 Ob/min. Naddatek dtugosci
narzedzia wynosi 0,2 mm, niedomiar promienia narzedzia 1 mm.

20 TOOL CALL 5Z s2500 DL+0,2 DR-1

"D” przed "L” i "R” oznacza wartos¢ delta.

Wybor wstepny przy tabelach narzedzi

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

Wymiana narzedzia

%  Wymiana narzedzia jest funkcjg zalezng od rodzaju
@ maszyny. Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny!

Potozenie przy zmianie narzedzia

Pozycja zmiany narzedzia musi by¢ osiggalna bezkolizyjnie. Przy
pomocy funkcji dodatkowych M91 i M92 mozna wprowadzi¢
okreslong z gory dla tego rodzaju maszyny pozycje zmiany. Jesli
przed pierwszym wywotaniem narzedzia zostat zaprogramowany
TOOL CALL 0, to TNC przesuwa trzpien chwytowy w osi wrzeciona
do potozenia, ktore jest niezalezne od dtugosci narzedzia.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Reczna wymiana narzedzia

Przed reczng wymiang narzedzia wrzeciono zostaje
zatrzymane i narzedzie przesuniete do potozenia
zmiany narzedzia:

Dojs¢ do potozenia zmiany narzedzia zgodnie z
programem

Przerwac przebieg programu, patrz
”11.4 Przebieg programu”

Zmieni¢ narzedzie

Kontynuowac przebieg programu, patrz
”11.4 Przebieg programu”

Automatyczna zmiana narzedzia

Przy automatycznej zmianie narzedzia przebieg
programu nie zostaje przerwany. Przy wywotaniu
narzedzia przy pomocy TOOL CALL TNC wymienia
narzedzie z zasobnika narzedzi.

Automatyczna wymiana narzedzia
przy przekroczeniu czasu postoju: M101

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

Jesli czas postoju narzedzia osigga TIME1 lub
TIME2, TNC zamienia je na narzedzie siostrzane. W
tym celu prosze na poczatku programu aktywowac
funkcje M101. Dziatanie M101 mozna anulowac¢
przy pomocy M102.

Automatyczna wymiana narzedzia nastepuje nie
bezposrednio po uptywie czasu postoju, a
wykonaniu kilku dalszych zapiséw programu, w
zalezno$ci od obcigzenia sterowania.

Warunki dla standardowych zapiséw NC

z korektura promienia RO, RR, RL

Promien narzedzia siostrzanego musi by¢ rownym
promieniowi poczgatkowo uzywanego narzedzia.
Jedli te promienie nie sg rowne, TNC ukazuje tekst
komunikatu i nie wymienia narzedzia.

Warunki dla zapiséw NC z

wektorami normalnych powierzchni i
tréjwymiarowg korekturg

Promien narzedzia siostrzanego moze odrézniac sie
od promienia narzedzia orginalnego. On nie zostaje
uwzgledniany w zapisach programu
przekazywanych z systemu CAD (CAD-computer
aided design-projektowanie wspomagane
komputerem) Wartos¢ delty (DR), mniejszg od zera,
mozna wprowadzi¢ do tabeli narzedzi.

Jesli DR jest wieksza od zera, TNC ukazuje tekst
komunikatu i nie wymienia narzedzia. Przy pomocy
funkcjo M107 ignoruje sie ten tekst komunikatu,
przy pomocy M108 znéw aktywuije.
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5.3 Korekcja narzedzi

5.3 Korekcja narzedzia

TNC koryguje tor narzedzia o warto$¢ korekcji dla dtugosci
narzedzia w 0si wrzeciona i 0 promien narzedzia na ptaszczyznie
obrobki.

Jesli program obrébki zostaje zestwiony bezposrednio na TNC, to
korekcja promienia narzedzia jest skuteczna tylko na ptaszczyznie
obrobki. TNC uwzglednia przy tym do pieciu osi wigcznie w tym
takze osie obrotowe.

% Jezeli system CAD tworzy zapisy programu przy pomocy
wektorow, TNC moze przeprowadzi¢ trojwymiarowsg,
korekcje narzedzia, patrz ”5.4 Tréjwymiarowa korekcja
narzedzia”.

Korekcja dtugosci narzedzia

Korekcja narzedzia dla dtugosci dziata bezposrednio po
wywotaniu narzedzia i jego przesunieciu w 0Si wrzeciona. Zostaje
ona anulowana po wywotaniu narzedzia o dtugosci L=0.

% Jesli korekcja dtugosci o wartosci dodatniej zostanie
przy pomocy TOOL CALL 0 anulowana, zmniejsza sie
odlegtos¢ narzedzia od obrabianego przedmiotu.

Po wywotaniu narzedzia TOOL CALL zmienia sie
programowane przemieszczenie narzedzia w osi
wrzeciona o roznice dtugosci pomiedzy starym i nowym
narzedziem.

Przy korekcji dtugosci zostajg uwzglednione wartosci delty
zarowno z TOOL CALL-zapisu jak i z tabeli narzedzi
Wartoscé koreiji =L+ DI—TOOL caLt DI—TAB z

L Dtugos$c¢ narzedzia L z TOOL DEF-zapisu lub tabeli
narzedzi

DLrooLcaw. Naddatek DL dla dtugosci z TOOL CALL-zapisu (nie
zostaje uwzgledniane przez wyswietlacz potozenia)

DLtag Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi
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Korekcja promienia narzedzia
Zapis programu dla przemieszczenia narzedzia zawiera
RL lub RR dla korekcji narzedzia

R+ lub R—, dla korekcji promienia przy rownolegtym do osi ruchu
przemieszczenia

RO, nie ma by¢ przeprowadzona korekcja promienia

Korekcja promienia dziata, bezposrednio po wywotaniu narzedziai
PO jego przemieszczeniu na ptaszczyznie obrobki przy pomocy RL
lub RR. Zostaje ona anulowana, je$li zapis pozycjonowania zostat
zaprogramowany z RO.

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

Wartos¢ kOI’eiji =R+ DRTOOL caL t DRTAB z

R Promien narzedzia R z TOOL DEF-zapisu lub tabeli
narzedzi

DRtooLcaw.  Naddatatek DR dla promienia z TOOL CALL-zapisu
(nie uwzgledniany przez wyswietlacz potozenia)

DR1ag Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

Ruchy ksztattowe bez korekcji promienia: RO

Narzedzie przemieszcza na ptaszczyznie obrobki swoj punkt
srodkowy na zaprogramowanym torze ksztattowym lub do
punktow o zaprogramowanych wspotrzednych.

Zastosowanie: wiercenia, wstepne pozycjonowanie
patrz rysunek po prawej stronie.

Ruchy ksztattowe z korekcjg promienia: RR i RL
RR Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu
RL Narzedzie przemieszcza sie na lewo od konturu

Punkt srodkowy narzedzia lezy w odlegtosci rownej promieniowi
narzedzia od zaprogramowanego konturu. "Na prawo” i "na lewo”
oznacza potozenie narzedzia w kierunku przemieszczenia wzdtuz
konturu obrabianego przedmiotu. Patrz rysunki na nastepnej
stronie.

@ Miedzy dwoma zapisami programu z réznymi
korekcjami promienia RR i RL musi znajdowac sie
przynajmniej jeden zapis bez korekcji promienia z RO.

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

Przy pierwszym zapisie z korekcjg RR/RL i przy
anulowaniu z RO, TNC pozycjonuje narzedzie zawsze
pionowo na zaprogramowany punkt startu i punkt
koncowy. Prosze pozycjonowac narzedzie w ten sposob
przed pierwszym punktem konturu lub za ostastnim
punktem konturu, zeby kontur nie zostat uszkodzony.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Wprowadzenie korekcji promienia
Przy programowaniu ruchu ksztattowego pojawia sie po
wprowadzeniu wspotrzednych nastepujgce pytanie:

KOREKCJA PROM.: RL/RR/ZADNA KOR. ?

Ruch narzedzia na lewo od zaprogramowanego
konturu:Softkey RL nacisng¢ lub

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

Ruch narzedzia bez korekcji narzedzia tzn.
anulowac korekcje promienia: nacisngc¢
przycisk ENT

Zakonczy¢ dialog: nacisng¢ przycisk END

YA

oAl

YA

ol
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Korekcja promienia: obrabiaé narozniki

Narozniki zewnetrzne

Jezeli zostata zaprogramowana korekcja promienia, to TNC
wiedzie narzedzie wzdtuz naroznikdw zewnetrznych po kole
przejsciowym i narzedzie odtacza sie w punkcie naroznym. Jesli
zachodzi potrzeba, TNC redukuje posuw przy naroznikach
zewnetrznych, na przyktad w przypadku czestych zmian kierunku

Narozniki wewnetrzne

Przy naroznikach wewnetrznych TNC 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.

@ Prosze nie ustala¢ punktu rozpoczecia i zakonczenia
obrobki wewnetrznej w punkcie naroznym konturu,
poniewaz w ten sposéb moze dojs¢ do uszkodzenia
konturu.

Obrabia¢ narozniki bez korekcji promienia

Bez korekcji narzedzia mozna regulowac tor narzedzia i posuw
przy naroznikach obrabianego przedmiotu przy pomocy funkcji
dodatkowych M90 i M112. Patrz ”7.4 Funkcje dodatkowe dla
regulacji zachowania sie toru”.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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5.4 Trojwymiarowa korekcja narzedzi

TNC moze wypetnia¢ trojwymiarowg, korekcje narzedzi (3D-
korekcja) dla zapisobw obrobki po prostych. Oprécz wspoétrzednych
X,Y i Z punktu koncowego prostych, muszg zawierac¢ te zapisy
takze komponenty NX, NY i NZ normalnych ptaszczyznowych
(patrz nizej). Punkt koncowy prostych i normalna ptaszczyznowa
sg obliczane przez system CAD. Przy pomocy 3D-korekcji mozna
uzywac narzedzi, ktore posiadajg inne wymiary niz przewidziane
pierwotnie narzedzia.

Formy narzedzi

Obowigzujgce formy narzedzi (patrz rysunek po prawej stronie u gory
i na srodku) sg okreslane przy pomocy promieni narzedzi R i R2:

PROMIEN NARZEDZIA: R
wymiar od punktu srodkowego narzedzia do strony zewnetrznej
narzedzia

PROMIEN NARZEDZIA 2: R2
promien zaokraglenia od wierzchotka narzedzia do strony
zewnetrznej narzedzia

Stosunek R do R2 okreséla forme narzedzia:

R2=0 Frez trzpieniowy (palcowy)

R2=R Frez ksztattowy

0<R2<R Frez ksztattowy narozny

Z tych danych wynikajg takze wspodirzedne dla punktu odniesienia
narzedzia Pr.

Wartosci dla PROMIEN NARZEDZIA i PROMIEN NARZEDZIA 2
prosze wprowadzi¢ do tabeli narzedzi.

Normalna ptaszczyznowa

Definicja normalnej ptaszczyznowej
Normalna ptaszczyznowa jest wielko$cig matematyczng z

wartoscig bezwzgledng
tu: odlegtos¢ od powierzchni przedmiotu do punktu odniesienia
narzedzia Pr i

kierunkiem
tu: prostopadle od obrabianej powierzchni narzedzia do punktu
odniesienia narzedzia Pt

Wartos¢ bezwzgledna i kierunek normalnej ptaszczyznowej sa,
okreslone przy pomocy komponentow NX, NY i NZ.
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@ Wspotrzedne pozycji X,Y, Z i normalnych
ptaszczyznowych NX, XY, XZ muszg w NC-bloku miec te
samg, kolejnosc.
3D-korekcja z normalnymi ptaszczyznowymi jest

obowigzujgcg dla danych o wpotrzednych w osiach
gtownych X, Y, Z.

TNC nie ostrzega przy pomocy komunikatu o btedach
jesli nadwyzki wymiarowe narzedzia uszkodzityby kontur.

Przy pomocy parametru maszyny 7680 okresla sie, czy
system CAD skorygowat dtugos$¢ narzedzia przez
Srodek kuli P,czy przez biegun potudniowy kuli Pg,.

Uzywac innych narzedzi: Wartosci delta

Jezeli sg uzywane narzedzia, ktore majg inne wymiary niz
przewidziane pierwotnie narzedzia, to prosze wniesc roznice
dtugosci i promieni jako wartosci delta do tabeli narzedzi:
Dodatnia wartos¢ delty, DR, DR2
Wymiary narzedzia sg wieksze niz te narzedzia orginalnego
(naddatek)
Ujemna wartos¢ delty DL, DR, DR2
Wymiary narzedzia sg mniejsze niz te narzedzia orginalnego
(niedomiar)

TNC koryguje pozycje narzedzia z warto$ciami delty i normalnych
ptaszczyznowych.

Przyktad: Blok programu z normalnymi ptaszczyznowymi
LN X+31,737Y+21,9542+33,165 NX+0,2637581

NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN Prosta z 3D-korekcjg,
X, Y, Z Skorygowane wspotrzedne punktu koncowego
prostej

NX, NY, NZ Komponenty normalnych ptaszczyznowych

F Posuw

M Funkcja dodatkowa

Posuw F i funkcje dodatkowg M mozna wprowadzi¢ i zmieni¢ w
rodzaju pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC.

Wspotrzedne punktu koncowego prostej i komponenty
normalnych ptaszczyznowych sg zadawane przez system CAD.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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5.5 Pomiar narzedzi przy pomocy TT 120

5.5 Pomiarnarzedzi przy pomocy
TT 120

%’ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
&= producenta maszyn do uzycia uktadu impulsowego
TT 120.

W przeciwnym razie nie znajdujg sie w dyspozycji
wszystkie opisane tu cykle i funkcje. Prosze zwroécic
uwage na informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny.

Przy pomocy TT 120 i cyklow pomiarowych narzedzi TNC
wymierza si¢ narzedzia automatycznie: Wartoéci korekgji dla
dtugosci i promienia zostang odtozone przez TNC w centralnej
pamieci narzedzi TOOL.T i przeliczone przy nastepnym wywotaniu
narzedzi. Nastepujace rodzaje pomiaréw sg do dyspozyciji:

Pomiar narzedzia przy nie pracujacym narzedziu
Pomiar narzedzia przy obracajgcym sie narzedziu
Pomiar pojedynczych ostrzy
Cykle pomiaru narzedzi programuje sie w rodzaju pracy PRO-

GRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC. Nastepujgce cykle sg
do dyspozyciji:

SONDA 30.0 TT KALIBROWAC

SONDA 31.0 NARZEDZIE+DLUGOSC

SONDA 32.0 NARZEDZIE+PROMIEN

% Cykle pomiaru dziatajg tylko przy aktywnej centralnej
pamieci narzedzi TOOL.T

Zanim zostanie rozpoczeta praca z cyklami pomiaru,
muszg, by¢ wprowadzone do centralnej pamieci
narzedzi wszystkie niezbedne dla pomiaru dane i
wymierzane narzedzie musi zosta¢ uprzednio z TOOL
CALL wywotane.

Narzedzia mogg by¢ mierzone takze przy nachylonej
ptaszczyznie obrobki.

Ustawié¢ parametry maszyny

@ TNC uzywa dla pomiaru przy stojgcym wrzecionie
posuw dotykowy z MP6520.

Przy pomiarze z obracajgcym sie narzedziem TNC oblicza
predkos¢ obrotowg wrzeciona i posuw dotykowy automatycznie.
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Predkosc¢ obrotowg wrzeciona oblicza sie przy tym nastepujaco:

_ _MP6570
r - 0,0063
z:
n = Predkos¢ obrotowa [obr/min]
MP6570 = maksymalnie dopuszczalna predkos¢

obrotowa [m/min]
aktywny promien narzedzia (mm)

r

Posuw dotykowy oblicza sig z:

v = tolerancja pomiaru * n z

v = Posuw dotykowy [mm/min]
tolerancja pomiaru = Tolerancja pomiaru [mm], zalezna od
MP6507

n = Liczba obrotow [1/min]

Z MP6507 mozna przerwac obliczanie posuwu dotykowego:

MP6507=0:

Tolerancja pomiaru pozostaje statg — niezalezng od promienia
narzedzia. Przy bardzo duzych narzedziach posuw dotykowy
redukuje sie do zera. Ten efekt staje sie tym wczes$niej
zauwazalny, czym mniejszymi wybiera sie¢ maksymalng predkos¢
obrotowg, (MP6570) i dopuszczalng tolerancje (MP6510).

MP6507=1:

Tolerancja pomiaru zmienia si¢ z rosngcym promieniem narzedzia.

To zapewnia takze przy duzych promieniach narzedzi
wystarczajgcy posuw dotykowy. TNC zmienia tolerancje pomiaru
zgodnie z nastepujgcg, tabelg;

Promien narzedzia Tolerancja pomiaru
do 30 mm MP6510

30 do 60 mm 2 - MP6510

60 do 90 mm 3 - MP6510

90 do 120 mm 4 - MP6510
MP6507=2:

Posuw dotykowy pozostaje statym, btgd pomiaru roénie jednakze
liniowo z powigkszajgcym sie promieniem narzedzia:

Tolerancja pomiaru = r - MP6510

5 mm
z:
r = Promien narzedzia [mm]
MP6510 = Maksymalnie dopuszczalny btgd pomiaru

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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5.5 Pomiar narzedzi przy pomocy TT 120

Wyswietli¢é wyniki pomiaréw

Przy pomocy Softkey STATUS TOOL PROBE mozna wyswietli¢
wyniki pomiaru narzedzi w dodatkowym wys$wietlaczu stanu (w
rodzajach pracy maszyny). TNC pokazuje po lewej stronie pro-
gram, po prawej wyniki pomiaru. Wartosci pomiaru, ktore
przekroczyty dopuszczalng, tolerancje zuzycia, TNC oznacza przy
pomocy ,*“— - wartosci pomiaru, ktére przekroczyta dopuszczalng,
tolerancje na pekniecie, przy pomocy ,B*.

TT 120 kalibrowacé¢

@ Przed rozpoczeciem kalibrowania, prosze wprowadzic
doktadng dtugos¢ narzedzia kalibrujgcego do tabeli
narzedzi TOOL.T.

W parametrach maszyny 6580.0 do 6580.2 musi by¢
okreslone potozenie TT 120 w przestrzeni roboczej
maszyny.

Jesli jeden z parametrow maszyny 6580.0 do 6580.2
zostaje zmieniony, nalezy kalibrowa¢ na nowo.

TT 120 kalibruje sie przy pomocy cyklu pomiaru TCH PROBE 30.
Proces kalibrowania przebiega automatycznie. TNC ustala takze
automatycznie wzajemne przesunigcie srodkowe narzedzia
kalibrujgcego. W tym celu TNC obraca wrzeciono po wykonaniu
potowy cyklu kalibrowania o 180°.

Jako narzedzia kalibrujgcego prosze uzy¢ doktadnie cylindrycznej
czesci, np. kotka walcowego. Wartosci kalibrowania TNC
zapamietuje i uwzglednia je przy nastepnych pomiarach narzedzi.

Programowac¢ cykl kalibrowania: W rodzaju pracy
PROBE

PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC
nacisng¢ przycisk SONDA.

SONDA 30 TT KALIBROWAC: cykl pomiaru 30 TT
KALIBROWAC wybra¢ przyciskami ze strzatka,
przyciskiem ENT przejac

BEZPIECZNA WYSOKOSC: Wprowadzi¢ pozycje w osi
wrzeciona, w ktorej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami
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Zmierzy¢ dtugos¢ narzedzic

Zanim zostanie dokonany pomiar narzedzi po raz pierwszy, prosze
wprowadzi¢ przyblizong warto$¢ promienia, przyblizong dtugosc,
ilos¢ ostrzy i kierunek ciecia kazdego narzedzia do tabeli narzedzi
TOOL.T.

Dla pomiaru dtugosci narzedzia prosze zaprogramowac cykl
pomiaru SONDA 31 NARZEDZIE-DLUGOSC. Przy pomocy
parametrow wprowadzenia informacji mozna okreslic dtugosc¢
narzedzia trzema réznymi sposobami:

Jesli przekroj narzedzia jest wiekszy niz przekréj powierzchni
mierniczej przez TT 120, to prosze dokonywa¢ pomiaru przy
obracajgcym sie narzedziu

Jesli przekroj narzedzia jest mniejszy niz przekroj powierzchni
mierniczej TT 120 lub okres$la sie dtugos¢ wiertet albo frezow
ksztattowych, to prosze dokonywa¢ pomiaru przy nie
pracujgcym narzedziu

Jesli przekroj narzedzia jest wiekszy niz przekroj powierzchni
mierniczej TT 120, to prosze przeprowadzi¢ pomiar
pojedynczych ostrzy przy nie pracujgcym narzedziu

Przebieg pomiaru ”Wymierzanie przy pracujagcym narzedziu”
Aby ustali¢ najdtuzsze ostrze, mierzone narzedzie zostaje
przesuniete do punktu sSrodkowego uktadu impulsowego i
nastepnie obracajgce sie narzedzie zostaje dosuniete do
powierzchni mierniczej TT 120. To przesuniecie prosze
zaprogramowac w tabeli narzedzi pod PRZESUNIECIE
NARZEDZIA: PROMIEN (TT: R-OFFS).

Przebieg pomiaru ”Wymierzanie przy nie pracujgcym
narzedziu” (np. dla wiertet)

Mierzone narzedzie zostaje przemieszczone srodkowo przez
powierzchnie mierniczg. Nastepnie narzedzie ze stojgcym
wrzecionem zostaje dosuniete do powierzchni mierniczej TT 120.
Dla tego pomiaru prosze wnie$¢ do tabeli narzedzi PRZESUNIECIE
NARZEDZIA: PROMIEN (TT: R-OFFS) réowne "0”.

Przebieg pomiaru ”Wymierzanie pojedynczych ostrzy”

TNC pozycjonuje wstepnie mierzone narzedzie z boku gtowicy
czujnikowej. Powierzchnia czotowa narzedzia znajduje sie przy tym
ponizej goérnej krawedzi gtowicy czujnikowej, jak ustalone jest w
MP6530. W tabeli narzedzi mozna pod PRZESUNIECIE
NARZEDZIA: DLUGOSC (TT: L-OFFS) okresli¢ dodatkowe
przesuniecie. TNC dotyka radialnie przy obracajgcym sie
narzedziu, aby okresli¢ kat poczatkowy dla wymierzania
pojedynczych ostrzy. Nastepnie wymierza ono dtugos¢ wszystkich
ostrzy poprzez zmianeg orientacji wrzeciona. Dla tego pomiaru
prosze zaprogramowa¢ WYMIERZANIE OSTRZY w CYKL TCH
PROBE 31 = 1.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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TOUCH
PROBE

Programowac cykl pomiaru: w rodzaju pracy PRO-
GRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC nacisng¢
przycisk TOUCH PROBE.

TCH PROBE 31 TT DLUIG,OSC NARZEDZIA: cykl
pomiaru 31 TT DLUGOSC NARZEDZIA wybrac¢
przyciskami ze strzatkg, przyciskiem ENT przejgc

NARZEDZIE MIERZYC=0 / SPRAWDZAC=1: Ustali¢,
czy narzedzie zostaje mierzone po raz pierwszy lub
czy zostaje sprawdzony juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC przepisuje dtugosc¢
narzedzia L w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T i
wyznacza wartos¢ delta DL=0.

Jedli narzadzie zostaje sprawdzane, zmierzona
dtugos$¢ jest poréwnywana z dtugoscig narzedzia L z
TOOL.T. TNC oblicza odchylenie z odpowiednim
znakiem liczby i wnosi je jako wartos¢ delta DL do
TOOL.T. Dodatkowo odchylenie to jest do dyspozyciji
w parametrze Q - Q115. Jesli wartos¢ delta jest
wieksza niz dopuszczana tolerancja zuzycia lub
pekniecia dla dtugosci narzedzia, to TNC blokuje to
narzedzie (stan L w TOOL.T)

PARAMETR-NR. DLA WYNIKU ?: Numer parametru,
pod ktorym TNC zapamietuje stan pomiaru:

0.0: Narzedzie w granicach tolerancji

1.0: Narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczone)

2.0: Narzedzie jest pekniete (LBREAK przekroczone)
Jesli wynik pomiaru nie ma by¢ dalej przetwarzany w
tym programie, to potwierdzi¢ pytanie dialogowe
przyciskiem NO ENT

BEZPIECZNA WYSOKOSC: Pozycja w osi wrzeciona,
w ktorej wykluczona jest kolizja z obrabianymi
przedmiotami lub mocowadtami

POMIAR POWIERZCHNI TNACYCH 0=NIE/ 1=TAK:
Okresli¢, czy ma by¢ przeprowadzony pomiar
pojedynczych ostrzy

Zmierzy¢ promien narzedzi

Zanim narzedzia zostang po raz pierwszy zmierzone, prosze
wnies¢ przyblizong warto$¢ promienia, przyblizong dtugosg, ilosc
ostrzy i kierunek ciecia odpowiedniego narzedzia do tabeli
narzedzi TOOL.T.

Dla pomiaru promienia narzedzia prosze zaprogramowac cykil
pomiaru TCH PROBE 32 PROMIEN NARZEDZIA. Przy pomocy
parametra wprowadzenia mozna okresli¢c promien narzedzia na
dwa sposoby:

Pomiar z obracajgcym sie narzedziem

Pomiar z obracajgcym sie narzedziem i nastepujgcym po nim
pomiarem pojedynczych ostrzy
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NC-zdania przyktadowe ”Pierwszy pomiar z
obracajacym sie narzedziem, stan zapamiegtac

wQ1”
6 TOOL CALL 122Z
7 SONDA 31.0 DLUGOSC NARZEDZIA
8 SONDA 31.1 SPRAWDZIC: 0 Q1
9 SONDA 31.2 WYSOKOSC: +120
10 SONDA 31.3 POMIAR OSTRZY: 0

NC-zdanie przyktadowe ”Sprawdzenie z
pomiarem pojedynczych ostrzy, stan nie
zapamietywac”

6 TOOL CALL 122

7 SONDA 31.0 DLUGOSCE NARZEDZIA
8 SONDA 31.1 SPRAWDZIC: 1
9 SONDA 31.2 WYSOKOSC: +120

10 SONDA 31.3 POMIAR OSTRZY: 1
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Przebieg pomiaru

TNC pozycjonuje najpierw mierzone narzedzie z boku gtowicy
czujnikowej. Powierzchnia czotowa frez znajduje sie przy tym
ponizej krawedzi gornej gtowicy czujnikowej, jak ustalone jest w
MP6530. TNC dotyka radialnie przy obracajacym sie narzedziu.
Jesli ma zosta¢ dodatkowo przeprowadzony pomiar pojedynczych
ostrzy, promienie wszystkich ostrzy zostajg zmierzone przy
pomocy ustawienia wrzeciona.

TOUCH
PROBE

Programowac cykl pomiaru: W rodzaju pracy PRO-
GRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC nacisng¢
przycisk TOUCH PROBE.

TCH PROBE 32 TT PROM,IEN NARZEDZIA:cykI
pomiaru 32 TT PROMIEN NARZEDZIAwybra¢
przyciskami ze strzatkg, przyciskiem ENT przejgcC

NARZEDZIE MIERZYC=0 / SPRAWDZAC=1:
Sprawdzi¢, czy narzgdzie zostaje zmierzone po raz
pierwszy lub czy ma zosta¢ sprawdzone juz
zmierzone narzedzie. Przy pierwszym pomiarze TNC
przepisuje promien narzedzia R w centralnej pamieci
narzedzi TOOL.T o ustala warto$¢ delta DR=0. Jesli
narzedzie zostaje sprawdzone, mierzony promien
zostaje poréwnywany z promieniem narzedzia R z
TOOL.T. TNC oblicza odchylenie z odpowiednim
znakiem liczby i wnosi je jako wartos¢ delta DR do
TOOL.T. Dodatkowo odchylenie to jest do dyspozyciji
w parametrze Q - Q116. Jezeli wartos¢ delta jest
wieksza niz dopuszczalna tolerancja zuzycia i
pekniecia dla promienia narzedzia, to TNC blokuje to
narzedzie (stan L w TOOL.T)

PARAMETR-NR. DLA WYNIKU ?: Numer parametru,
pod ktérym TNC zapamietuje stan pomiaru:

0.0: Narzedzie w granicach tolerancji

1.0: Narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczone)

2.0: Narzedzie jest pekniete(LBREAK przekroczone)
Jesli wynik pomiaru nie ma by¢ dalej przetwarzany w
tym programie, to potwierdzi¢ pytanie dialogu
przyciskiem NO ENT

BEZPIECZNA WYSOKOSC: Pozycja w osi wrzeciona,
w ktorej wykluczona jest kolizja z obrabianymi
przedmiotami lub mocowadtami

POMIAR POWIERZCHNI TNACYCH 0=NIE / 1=TAK
Okresli¢, czy ma by¢ dodatkowo przeprowadzony
pomiar pojedynczych osi czy nie

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

NC-zdania przyktadowe ”Pierwszy pomiar z

obracajgcym sie narzedziem, stan zapamigtac

wQi”

7 TOOL CALL 122Z

8 SONDA 32.0 PROMIEN NARZEDZIA
9 SOMDA 32.1 SPRAWDZIC: 0 Q1

10 SONDA 32.2 WYSOKOSC: +120
11 SONDA 32.3 POMIAR OSTRZY: 0

NC-zdania przyktadowe ”Sprawdzenie z
pomiarem pojedynczych ostrzy, stanu nie
zapamietywacé”

7 TOOL CALL122Z

8 SONDA 32.0 PROMIEN NARZEDZIA

9 SONDA 32.1 SPRAWDZIC: 1

10 SONDA 32.2 WYSOKOSC +120

11 SONDA 32.3 POMIAR OSTRZY: 1
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ruchy narzedz

6.1 Przeglad

6.1 Przeglad: Ruchy narzedzi

Funkcje toru ksztattowego

Kontur obrabianego narzedzia skfada sie z reguty z kilku
elementow konturu, jak proste i tuki kota. Przy pomocy funkcji toru
ksztattowego programuje sie ruchy narzedzi dla prostychi fukéw
kota.

Swobodne Programowanie Konturu SK

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

Takze przy pomocy SK-programowania programuje sie ruchy
narzedzi dla prostychi fukéw kota.

Funkcje dodatkowe M
Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje sie
przebieg programu, np. przerwe w przebiegu programu

funkcjami maszyny, jak wtgczenie i wytgczenie obrotow
wrzeciona i chfodziwa

zachowaniem narzedzia na torze ksztattowym

Podprogramy i powtorzenia czesci programu

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

Programowanie przy pomocy podprogramow i powtorzen czesci
programu jest opisane w rozdziale 9.

Programowanie z parametrem Q

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

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

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

Programowac ruch narzedzia dla obroébki

Podczas zestawiania programu obrobki, programuje sie krok po
kroku funkcje toru ksztattowego dla pojedynczych elementow
konturu przedmiotu. W tym celu wprowadza sie¢ zazwyczaj
wspotrzedne punktow koricowych elementéw konturu z
rysunku wymiarowego. Z tych danych o wspoétrzednych, z danych
0 narzedziu i korekcji promienia TNC ustala rzeczywistg droge
przemieszczenia narzedzia.

TNC przesuwa jednoczes$nie wszystkie osie maszyny, ktore zostaty
zaprogramowane w zapisie programu o funkcji toru ksztattowego.

Ruchy réwnolegte do osi maszyny

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

W zaleznosci od konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza sie
albo narzedzie albo stot maszyny z zamocowanym narzedziem.
Przy programowaniu ruchu ksztattowego prosze kierowac sie
zasadag, jakby to narzedzie si¢ poruszato.

Przyktad:

L X+100

L Funkcja toru ksztattowego "prosta”
X+100 Wspoitrzedne punktu koncowego

Narzedzie zachowuje wspoétrzedne Y i Z i przemieszcza sie na
pozycje X=100. Patrz rysunek po prawej stronie u gory.

Ruchy na ptaszczyznach gtéwnych
Zapis programu zawiera dwie dane o wspotrzednych: TNC
przesuwa narzedzie po zaprogramowanej ptaszczyznie.

Przyktad:
L X+70 Y+50

Narzedzie zachowuje wspotrzedng Z i przesuwa sie na
XY-ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50. Patrz rysunek po prawej
stronie na srodku.

Ruch tréjwymiarowy
Zapis programu zawiera trzy dane o wspoétrzednych: TNC
przesuwa narzedzie przestrzennie na zaprogramowang, pozycje.

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

Patrz rysunek po prawej stronie na dole

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego

Wprowadzenie wiecej niz trzech wspé6trzednych

TNC moze sterowac 5 osiami jednoczesnie. Podczas obrobki z
5 osiami przesuwajg sie na przyktad 3 osie liniowe i 2 obrotowe
jednoczesnie.

Program obrobki dla takiego rodzaju obrobki wydawany jest przez
system CAD i nie moze zosta¢ zestawiony na maszynie.

Przyktad:
L X+20Y+10Z+2 A+15C+6 RO F100 M3

@ Ruch wiecej niz 3 osi nie jest wspomagany graficznie
przez TNC.

Okregi i tuki kota

Przy ruchach okreznych TNC przesuwa dwie osi maszyny
jednoczesnie: Narzedzie porusza si¢ w stosunku wzglednym do
przedmiotu na torze okreznym. Dla ruchow okreznych mozna
wprowadzi¢ punkt srodkowy okregu CC.

Przy pomocy funkgcji toru ksztattowego dla tukéw kota programuje
sie okregi na ptaszczyznach gtéwnych: Ptaszczyzna gtéwna musi
zostac zdefiniowana przy wywotaniu narzedzia TOOL CALL z
ustaleniem osi wrzeciona:

Os wrzeciona Ptaszczyzna gtéwna
Z XY, takze
uv, Xv, Uy
Y ZX, takze
WU, ZU, WX
X YZ, takze
VW, YW, vZ

@ Okregi, ktore nie lezg rownolegle do ptaszczyzny
gtéwnej, prosze programowac przy pomocy funkcji
"Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki” (patrz strona 120) lub
przy pomocy parametrow Q (patrz rozdziat 10).

Kierunek obrotu DR przy ruchach okreznych
Przy ruchach okreznych bez stycznego przejscia do innych
elementow konturu prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu DR:

Obrot w kierunku ruchu wskazéwek zegara: DR-
Obroét w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: DR+

Korekcja promienia

Korekcja promienia musi znajdowac sie przed zapisem ze
wspotrzednymi dla pierwszego elementu konturu. Korekcja
promienia nie moze byc¢ rozpoczeta w zapisie dla toru okreznego.
Prosze zaprogramowac jg uprzednio w zapisie o prostych lub w
zapisie o dosunieciu narzedzia (APPR-zapis).

APPR-zapis i zapis o prostych patrz ”6.3 Dosung¢ narzedzie do
konturu i odsung¢” i 6.4 Ruchy po torze ksztattowym +
prostokgtne wspotrzedne”.
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Pozycjonowanie wstepne

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

Zestawianie zapiséw programu przy pomocy przyciskéw
funkcji toru ksztattowego

Szarymi przyciskami funkcji toru ksztattowego rozpoczyna sie
dialog tekstem otwartym. TNC dopytuje sie po kolei wszystkich
informaciji i wtgcza zapis programu do programu obrébki.

Przyktad — programowanie prostej:

Otworzy¢ dialog programowania: np. prosta
WSPOLRZEDNE ?
X 10 Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego
proste;j

KOREKCJA PROM.: RL/RR/ZADNA KOR. ?

Wybrac¢ korekcje promienia: np. Softkey RL
nacisng¢, narzedzie przesuwa sie na lewo od
konturu

RL

POSUW F=? / F MAX = ENT

100 Wprqwad;i(': posuw i przycigkiem ENT
potwierdzi¢ np. 100 mm/min

Funkcje dodatkowa ?

3 Funkcje dodatkowg np. M3 wprowadzi¢ i
zakonczy¢ dialog przyciskiem ENT

Program obroébki pokazuje wiersz:

L X+10Y+5 RL F100 M3

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

i PROGRAMMING RAND EDITING
MISCELLANEOUS FUNCTION M 7

TOOL CALL 1 2 53160

L 2+250 RO F MAX

L ¥-26 ¥+5@ RO F MAX

L Z-5 R@ F2000

L ®+10 ¥+5 RL F100
7 END PGM NEU MM

3
4
5
[
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6.3 Dosung¢ narzedzie do konturu i
odsuna¢ narzedzie

Przeglad: formy toru ksztattowego dla dosunigcia
narzedzia i odsunigcia narzedzia od konturu

Funkcje APPR (angl. approach = podjazd) und DEP (angl.
departure = opuszczenie, odjazd) zostajg aktywowane przy
pomocy przycisku APPR/DEP. Nastepnie mozna wybiera¢ przy
pomocy Softkeys nastepujgce formy toru:

MANUAL
OPERATION

PROGRAMMING

AND EDITING

2
3
4
5
5
?

BLK FORM 8.2 X+18@ ¥+18@8 Z+8
TOOL CALL 1 Z 53150

L Z2+250 R8 F MAX

L X-28 ¥+58 R@ F MAX

L Z-5 RO F2@88

END PGM NEU MM

Funkcja Softkeys Dosung¢ narzedzie Odsungé¢ narzedzie
do konturu od konturu
APPR LT APPR LN APPR CT APPR LCT DEP LT DEP LM DEP CT OEP LCT
) AFPR LT OEP LT ° { . + > % ® §\ { % % o *
Prosta z przytgczeniem stycznym { & = < - < 2 =
APPR LN DEP LN
Prosta prostopadta do punktu konturu * { {

APPR CT

DEP CT

Tor kotowy z przytgczeniem stycznym

APPR CT

DEP LCT
Tor kotowy z przytgczeniem stycznym do %
konturu, dosunigcie i odsuniecie do

punktu pomocniczego poza konturem na

przytgczonym stycznie odcinku prostej

Dosung¢ narzedzie do linii Srubowej i odsungé

Przy zblizaniu si¢ i opuszczaniu linii Srubowej (Helix) narzedzie
przemieszcza sie na przedtuzenie linii Srubowej i w ten sposob
powraca po stycznym torze kotowym na kontur. Prosze uzy¢ w tym
celu funkcji APPR CT lub DEP CT.

Wazne pozycje przy dosunieciu i odsunieciu narzedzia

Punkt startu Pg

Te pozycje prosze programowac bezposrednio przed zapisem
APPR. Pg lezy poza konturem i dosunigcie narzedzia nastepuje
bez korekcji promienia (RO).

Punkt pomocniczy Py

Dosuniecie i odsuniecie narzedzia wiedzie przy niektorych
formach toru ksztattowego poprzez punkt pomocniczy Py, ktory
TNC wylicza na podstawie danych w zapisie APPR i DEP.

Pierwszy punkt konturu P, i ostatni punkt konturu Pg
Pierwszy punkt konturu P, programuje sie w zapisie APPR,
ostatnie punkt konturu Pg przy pomocy dowolnej funkcji toru
ksztattowego.

Jesli zapis APPR zawiera wspotrzedne Z, TNC przemieszcza
narzedzie na ptaszczyznie obrobki do punktu Pyitam w osi
narzedziowej na zadang, gtebokos¢.

80

Punkt koncowy Py

Pozycja Py lezy poza konturem i wynika z danych
zawartych w zapisie DEP. Jesli zapis DEP zawiera
takze wspotrzedne Z, TNC przemieszcza
narzedzie na ptaszczyznie obrobki do punktu Py i
tam w osi narzedziowen na zadang wysokosc.
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Wspotrzedne mozna wprowadza¢ w wielkosciach bezwzglednych
lub przyrostowych jako wspotrzedne prostokatne lub biegunowe.

Przy pozycjonowaniu od pozycji rzeczywistej do punktu
pomocnicznego Py TNC nie sprawdza czy programowany kontur
zostanie uszkodzony. Prosze to sprawdzi¢ przy pomocy grafiki
testowej!

Przy dosunieciu narzedzia musi by¢ ta przestrzen pomiedzy
punktem startu Pgi pierwszym punktem konturu P, na tyle duza,
ze zostanie osiggniety zaprogramowany posuw obroébki.

Od pozycji rzeczywistej do punktu pomocniczego Py TNC
przemiesza narzedzie z ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Korekcja promienia

Korekcje promienia programuje sie razem z pierwszym punktem
konturu P, w zapisie APPR. Zapisy DEP anulujg automatycznie
korekcje promienia!l

Dosunigcie narzedzia bez korekcji promienia: Jesli w zapisie APPR
programowany jest RO, to TNC przemieszcza narzedzie jak w
przypadku narzedzia R = 0 mm i korekcjg promienia RR! W ten
sposob ustalony jest dla funkcji APPR/DEP LN i APPR/DEP CT
kierunek, w ktérym TNC przemieszcza narzedzie do i od konturu.

Dosuniecie narzedzia po prostej
z przytaczeniem stycznym: APPR LT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Psdo
punktu pomocniczego Py. Od niego dosuwa narzedzie do punktu
konturu P, stycznie po prostej. Punkt pomocniczy Py ma odstep
LEN od pierwszego punktu konturu Pp.

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

APPR LT Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey
) APPR LT:

WSPOLRZEDNE pierwszego punktu konturu Pa

LEN: Odstep pomiedzy punktem pomocniczym Py i
pierwszym punktem konturu Pa

KOREKCJA PROMIENIA dla obrobki

k3

NC-zapisy przyktadowe

7 L X+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L X+35Y+35

10L...

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Skrot Znaczenie

APPR angl. APPRoach = podjazd
DEP angl. DEParture = odjazd
L angl. Line = prosta

C angl. Circle = koto

T stycznie (state, ptynne

przejscie)

N normalna (prostopadta)
YA
35
SNk
10 "-.’-“
—0—@?\ =
X

20 35 40

Ps ohne Radiuskorrektur anfahren

P, mit Radiuskorr. RR, Abstand Py zu Pa: LEN=15
Endpunkt erstes Konturelement

Nachstes Konturelement
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Dosung¢ narzedzie prostopadle do pierwszego
punktu konturu po prostej: APPR LN

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Ps do
punktu pomocniczego Py. Stamtgd zostaje dosuniete narzedzie
do pierwszego punktu konturu P, po prostej prostopadle. Punkt

pomocniczy Py posiada odstep LEN + promien narzedzia od
pierwszego punktu konturu Pa.

Dowolna funkcja toru ksztattowego: dosung¢ narzedzie do

punktu startu Pg

Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey APPR LN:
WSPOYRZEDNE pierwszego punktu konturu P,

i DLUGOSC: odlegto$é punktu pomocniczego Py do
pierwszego punktu konturu Py
LEN wprowadza¢ zawsze z wartoscig dodatnig!

KOREKCJA PROMIENIA RR/RL dla obrébki

APPR LN

NC-zapisy przyktadowe

7L X+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100
9LX+20Y+35

1i0L...

Dosuniecie narzedzia na torze kotowym
z przyleganiem stycznym: APPR CT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg
do punktu pomocniczego Py. Stad dosuwa narzedzie po torze
kotowym, ktory przechodzi stycznie do pierwszego elementu
konturu, pierwszego punktu konturu Pa.

Tor kotowy od Py do P, jest wyznaczony poprzez promien R i kgt
srodkowy CCA. Kierunek obrotu toru kotowego jest wyznaczony
poprzez przebieg pierwszego elementu konturu.

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

Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey APPR CT:
WSPOYRZEDNE pierwszego punktu konturu P,
PROMIEN R toru kotowego

Dosung¢ narzedzie z jednej strony obrabianego
przedmiotu

ktora jest definiowana przy pomocy korekcji
promienia:

R dodatnie wprowadzi¢

APPR CT

Dosung¢ narzedzie od strony przedmiotu:
R ujemne wprowadzi¢
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Dosung¢ narzedzie do Ps bez korekcji promienia
P, z korekcjg promienia RR, odstep Py od P a: LEN=15
Punkt koncowy pierwszy element konturu
Nastepny element konturu

YA
35
%
Pa b 7
CCA=
180°
10 g : =i
P K(x 4T P A
LY PP
= . TH RO
L Fvre AR
q.@ —
t X
10 20 40

6 Programowanie: Programowanie konturow



KAT SRODKOWY CCA toru kotowego

CCA wprowadzac tylko z warto$cig dodatnig
maksymalna wprowadzana wartos¢ 360°
KOREKCJA PROMIENIA RR/RL dla obrobki

NC-zapisy przyktadowe

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9L X+20Y+35

1i0L...

Dosunigcie narzedzia po torze kotowym z
przytaczeniem stycznym do konturu i po odcinku
prostej: APPR LCT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Ps do

punktu pomocniczego Py. Stagd dosuwa narzedzie po torze
kotowym do pierwszego punktu konturu Pa.

Tor kotowy tgczy sie stycznie tak z prostg Ps — Py jak i z pierwszym
elementem konturu. Tym samym jest on poprzez promien R
jednoznacznie okres$lony.

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

Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey APPR LCT:
mer e | - WSPOLRZEDNE pierwszego punktu konturu Py

et PROMIEN R toru kotowego
R wprowadzi¢ z wartoscig dodatnig,

KOREKCJA PROMIENIA dla obroébki

NC-zapisy przyktadowe

7L X+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPRLCT X+10Y+202Z-10 R10 RRF100
9L X+20Y+35

10L...

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

dosung¢ narzedzie do Ps bez korekcji promienia
P4 z korekcjg promienia RR, promien R=10
Punkt koncowy pierwszy element konturu
Nastepny element konturu
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Dosung¢ narzedzie do Ps bez korekcji promienia
Pa z korekcjg promienia RR, promien R=10
Punkt koncowy pierwszy element konturu
Nastepny element konturu
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Odsungé¢ narzedzie po prostej z przytgczeniem
stycznym: DEP LT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu
konturu Pg do punktu koncowego Py. Prosta lezy na przedtuzenii
ostatniego elementu konturu. Py znajduje sie w odlegtosci LEN
od Pg.

Zaprogramowac ostatni element konturu Pgi korekcje promienia
Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey DEP LT:

DEP LT
a

_ LEN: Wprowadzi¢ odlegtos¢ punktu koncowego Py
& od ostatniego elementu konturu Pg

NC-zapisy przyktadowe
23LY+20 RRF100

24 DEP LT LEN 12,5 F100
25LZ+100 FMAX M2

Odsuna¢ narzedzie po prostej
prostopadle do ostatniego punktu konturu: DEP LN

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu
konturu Pg do punktu koncowego Py. Prosta wiedzie prostopadile
od ostatniego punktu konturu Pe. Py znajduje sie od P w
odlegtosci LEN + promien narzedzia.

Zaprogramowac ostatni element konturu Pgi korekcje promienia
Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey DEP LN:

OEF LN LEN: Wprowadzi¢ odlegto$¢ punktu koncowego Py
~-{ | Wazne: LEN wprowadzi¢ z warto$cig dodatnig

&

NC-zapisy przyktadowe
23 LY+20 RRF100
24 DEP LN LEN+20 F100

25LZ+100 FMAX M2
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Ostatni element konturu: Pgz korekcjg promienia
Na odlegto$¢ LEN = 12,5 mm odsuna¢ narzedzie
Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu

Y

RR

RO
20 ‘f_’ - - 44— P

Ostatni element konturu: Pgz korekcjg promienia
Na odlegtos¢ LEN = 20 mm prostopadle od konturu
odsungc¢ narzedzie

Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu

6 Programowanie: Programowanie konturow



Odsung¢ narzedzie po torze kotowym
z przyleganiem stycznym: DEP CT

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

Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym
Pei korekcjg, promienia

Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey DEP LN:
PROMIEN R toru kotowego

DEP CT

Narzedzie ma odsungc¢ sie od obrabianego
przedmiotu z tej strony, ktora zostata okreslona
poprzez korekcje promienia:

R wprowadzi¢ z wartoscig dodatnig,

Narzedzie ma odsung¢ siez lezgcej naprzeciw
przedmiotu strony, ktdra zostata okreslona poprzez
korekcje promienia: R wprowadzi¢ z wartoscig
ujemng,

KAT SRODKOWY CCA toru kotowego

NC-zapisy przyktadowe

23 L Y+20 RRF100

24 DEP CTCCA 180 R+10 F100
25L2Z+100 FMAX M2

Odsunaé¢ narzedzie po torze kotowym z
przyleganiem stycznym do konturu i odcinkiem
prostej: DEP LCT

TNC przemieszcza narzedzie po torze kotowym od ostatniego
punktu konturu Pg do punktu pomocniczego Py. Stad
przemieszcza sie po prostej do punktu koncowego Py. Ostatni
element konturu i prosta od Py — Py majg styczne ztgczenie z
torem kotowym. Tym samym tor kotowy jest poprzez promien R
jednoznacznie okres$lony.

Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym
Pe i korekcje promienia

Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey DEP LN:
WSPOERZEDNE punktu koncowego Py wprowadzié

PROMIEN R toru kotowego.
R wprowadzi¢ z wartoscig dodatnig,

DEP LCT

NC-zapisy przyktadowe

23 LY+20 RRF100

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

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia
Kat srodkowy =180°, promien toru kotowego =10 mm
Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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Ostatnie element konturu: Pg z korekcja, promienia
Wspotrzedne Py, promien toru kotowego= 10 mm
Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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6.4 Ruchy po torze ksztattowym +
wspotrzedne prostokatne

Przeglad funkcji toru ksztattowego

6.4 Ruchy po torze ksztattowym + prostokatne wspotrzedne

Funkcja Przycisk funkciji toru ksztattowego ruch narzedzia niezbedne informacje

Prosta L prosta wspotrzedne punktu koncowego
angl.: Line prostej

fazka CHF CHE, fazka pomiedzy dwoma prostymi  dtugos¢ fazki

angl.: CHamFer

punkt srodkowy okregu CC;
angl.: Circle Center

zadna

wspotrzedne punktu srodkowego
kota lub bieguna

tuk kotaC tor kotowy wokot punktu wspotrzedne punktu koncowego
angl.: Circle $srodkowego okregu CC do punktu kota, kierunek obrotu
koncowego tuku kota
tuk kota CR CR o tor kotowy z okreslonym wspotrzedne punktu koncowego
angl.: Circle by Radius promieniem kota, promien kofa, kierunek
obrotu
tuk kota CT o tor kotowy ze stycznym wspotrzedne punktu koncowego
angl.: Circle T angential przyleganiem do poprzedniego kota
elementu konturu
zaokraglanie rogowRND Ry& tor kotowy ze stycznym promien naroznika R

angl.: RouNDing of Corner

przyleganiem do poprzedniego i
nastepnego elementu konturu
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Pr L
osta Y‘
TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji
do punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie 40 >
punktem koncowym poprzedniego zapisu. ol b
, - ..
WSPOLRZEDNE punktu korcowego prostej o N
wprowadzi¢ o
Jesli konieczne:
KOREKCJA PROMIENIA RR/RO
POSUW F (B
N4
FUNKCJA DODATKOWA M pis 20—
NC-zapisy przyktadowe
7L X+10Y+40 RL F200 M3
8 LIX+201Y-15
9L X+601Y-10
Przejg¢ pozycje rzeczywista
Zapis prostej (L-blok) mozna tworzy¢ przyciskiem "Przejg¢ pozycje
rzeczywistg”:
Prosze przesung¢ narzedzie w rodzaju pracy OBSLUGA
RECZNA na pozycje, ktéra ma zostac przejeta
Wskazanie ekranu zamieni¢ na PROGRAM WPROWADZIC DO
PAMIECI/WYDAC
Wybra¢ zapis programu, za ktérym ma by¢ wtgczony L-blok
a Nacisng¢ przycisk "Przejg¢ pozycje rzeczywistg”:
TNC wytwarza L-blok ze wspoétrzednymi pozycji
rzeczywistej
Fazke CHF umiesci¢ pomiedzy dwoma prostymi
Na rogach konturu, ktére powstajg poprzez przeciecie sie dwoch YA

prostych, mozna wykonac¢ fazki.

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

Korekcja promienia przed i po CHF-zapisie musi by¢ taka sama

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

6.4 Ruchy po torze ksztattowym + prostokatne wspotrzedne

ODCINEK FAZKI: wprowadzi¢ dtugos¢ fazki

Prosze zwroci¢ uwage na wskazowki znajdujgce sie na nastepnej

stronie!

TNC 426 firmy HEIDENHAIN



NC-zapisy przyktadowe
7LX+0Y+30 RL F300 M3
8 L X+401Y+5

9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0 w\'

30

5

i

\
|2

% Nie rozpoczyna¢ konturu CHF-zapisem!
Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie obrobki.

Posuw przy fazowaniu odpowiada poprzednio

zaprogramowanemu poSUwWowi. AR -
Narzedzie nie zostaje dosuniete do punktu naroznego, \\P 5 X
odcietego wraz z fazka. T 40

Punkt srodkowy kota CC

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

zA

prosze wprowadzi¢ wspotrzedne prostokgtne punktu
Srodkowego kota lub

prosze przejg¢ ostatnio zaprogramowang, pozycje lub =S

prosze przejg¢ wspotrzedne przyciskiem "Przeja¢ pozycije

rzeczywistg, Yoc X

@ WSPOrRZEDNE CC: Wprowadzi¢ wspotrzedne dla
punktu srodkowego kota lub

aby przejg¢ ostatnio zaprogramowang pozycje: nie
wprowadzac¢ wspotrzednych

NC-zapisy przyktadowe
5CC X+25Y+25
lub

10 L X+25Y+25

11 CC
Wiersze 10 i 11 programu nie odnoszg, sie do rysunku.

6.4 Ruchy po torze ksztattowym + prostokatne wspotrzedne

Okres obowigzywania

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

Wprowadzi¢ punkt srodkowy kota przy pomocy wartosci
inkrementalnych (przyrostowych)

Wprowadzona inkrementalnie wspoétrzedna dla punktu
Srodkowego kota odnosi sie zawsze do ostatnio zaprogramowanej
pozycji narzedzia.
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@ Przy pomocy CC oznaczajg Panstwo pewng pozycjg
jako punkt srodkowy kota: narzedzie nie przemieszcza

sie na te pozycje.

Punkt srodkowy kota jest jednoczesnie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.

Tor kotowy C wokét punktu srodkowego kota CC

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

Przemiesci¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego

& WSPOLRZEDNE punktu $rodkowego kota
wprowadzi¢
@ WSPOLRZEDNE punktu koncowego tuku kota

KIERUNEK OBROTU DR
Jedli konieczne:

POSUW F

FUNKCJA DODATKOWA M

NC-zapisy przyktadowe
5CC X+25Y+25

6 L X+45Y+25 RR F200 M3
7 C X+45Y+25 DR+

Koto petne
Prosze zaprogramowac dla punktu koncowego te same

wspotrzedne jak i dla punktu startu.

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

Tolerancja wprowadzenia: do 0,016 mm (mozna
wybiera¢ przez MP7431)

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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6.4 Ruchy po torze ksztattowym + prostokgtne wspotrzedne

Tor kotowy CR z okreslonym promieniem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym o promieniu R.

Ao WSPOLRZEDNE punktu koncowego tuku kotowego
i wprowadzi¢
PROMIEN R

Uwaga: znak liczby okresla wielko$¢ tfuku kotowego!

KIERUNEK OBROTU DR
Uwaga: znak liczby okresla wkleste lub wypukte
wybrzuszenie!

Jesli konieczne:
POSUW F
FUNKCJA DODATKOWA M

Koto petne
Dla kotfa petnego prosze zaprogramowa¢ dwa CR-zapisy jeden po
drugim:

Punkt koncowy pierwszego poétkola jest punktem startu drugiego.
Punkt koncowy drugiego potkola jest punktem startu pierwszego.
Patrz rysunek po prawej stronie u gory.

Kat srodkowy CCA i promien fuku kotowego R

Punkt startu i punkt koncowy na konturze mogg by¢ potgczone ze
soba przy pomocy czterech réznych tukéw kotowych z takim
samym promieniem:

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180°
promien ma warto$¢ dodatnig R>0

Wiekszy tuk kotowy: CCA>180°
promien ma warto$¢ ujemng, R<0

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest
wybrzuszony na zewnagtrz (wypukty) czy do wewnagtrz (wklegsty):

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

NC-zapisy przyktadowe
Patrz rysunek po prawej stronie na srodku i na dole.

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR— (tuk 1)
lub

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (tuk 2)
lub

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

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

Prosze zwroci¢ uwage na wskazowki znajdujgce sie na nastepnej
stronie!
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@ Odstep pomiedzy punktem startu i punktem koncowym
Srednicy kota nie moze by¢ wiekszy niz sama $rednicy
kota.

Promien moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.

Osie kgtowe A, B i C zostajg wspomagane.

Tor kotowy CT ze stycznym przyleganiem

Narzedzie przemieszcza sig po tuku kotowym, ktory przylega
stycznie do uprzednio zaprogramowanego elementu konturu.

Przejscie jest "styczne” jesli w punkcie przeciecia elementow
konturu nie powstaje zaden punkt zatamania lub punkt narozny, to
znaczy jesli elementy konturu przechodzg ptynnie od jednego do
nastepnego.

Element konturu, do ktorego przylega stycznie tuk kotowy, prosze
programowac bezposrednio przed CT-zapisem. W tym celu
konieczne sg przynajmniej dwa zapisy pozycjonowania

op WSPOERZEDNE punktu koncowego tuku kotowego
wprowadzi¢

Jesli konieczne:
POSUW F
FUNKCJA DODATKOWA M

NC-zapisy przyktadowe
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25Y+30

9 CT X+45Y+20

10LY+0

@ CT-zapis i uprzednio zaprogramowany element konturu
powinny zawiera¢ obydwie wspotrzedne ptaszczyzny,
na ktorej zostanie wykonany tuk kotowy

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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6.4 Ruchy po torze ksztattowym + prostokatne wspotrzedne

Zaokraglanie krawedzi RND
Funkcja RND zaokragla narozniki konturu. Y ‘

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym, ktory przylega
stycznie do poprzedniego jak i do nastepnego elementu konturu. 40

Okreg zaokrgglenia musi by¢ wykonywalny przy pomocy
wywotanego narzedzia.

B PROMIEN ZAOKRAGLANIA: promien tuku kotowego y
o wprowadzié V'd

POSUW dla zaokraglania naroznikow 5 -

.@ -
NC-zapisy przyktadowe X
5L X+10Y+40 RL F300 M3 10 40

6 L X+40Y+25
7 RND R5 F100
8LX+10Y+5

@ Poprzedni i nastepny element konturu powinien
zawieraC obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na ktorej
zostaje wykonywane zaokrgglanie naroznikow.

Narzedzie nie jest dosuwane do punktu naroznego
danej krawedzi.

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

RND-bloku mozna uzywac takze do ostroznego
dosuniecia narzedzia do konturu, w przypadku jesli nie
powinny zosta¢ uzyte funkcje APPR.
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Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie kartezjarniskim

9

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

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

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO F MAX

L X-10Y-10 RO F MAX

L Z-5 R0 F1000 M3

APPRLT X+5 Y+5 LEN10 RL F300

LY+95

10 L X+95

11

CHF 10

12 LY+5
13 CHF 20
14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 RO F MAX M2
17 END PGM LINEAR MM

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Definicja czesci w stanie nieobrobionym dla graficznej symulacji
obrébki

Definicja narzedzia w programie

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg, i predkoscig obrotowsg,
wrzeciona

Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie w osi wrzeciona z trybem
przys$pieszonym FMAX

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem F= 1000 mm/min
Dosung¢ narzedzie do konturu w punkcie 1 po prostej ze stycznym
przyleganiem

Dosuna¢ narzedzie do punktu 2

Punkt 3: pierwsza prosta dla naroza 3

Zaprogramowac fazke o dtugosci 10 mm

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

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

Opusci¢ kontur po prostej z przyleganiem stycznym

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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BEGIN PGM CIRCULAR MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+10

TOOL CALL 1 2 S4000

L Z+250 RO F MAX

a b ON = O

(o]

L X-10Y-10 RO F MAX
LZ-5 R0 F1000 M3
8 APPRLCT X+5 Y+5 R5 RL F300

6.4 Ruchy po torze ksztattowym + prostokatne wspotrzedne
~

9 LY+85

10 RND R10 F150

11 L X+30

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

14 LY+40

15 CT X+40Y+5

16 L X+5

17 DEP LCT X-20Y-20 RS F1000
18 LZ+250 RO F MAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM
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Przyktad: ruchy kotowe w systemie kartezjanskim

YA
2
95 F 7
o 3.
85 »R10 3/\%'
40 6
4
5
- a =
1 T X
5 30 40 70 95

Definicja czesci w stanie nieobrobionym z graficzng symulacijg, obrobki

Definicja narzedzia w programie

Wywotanie narzedzia z osig wrzeciona i predkoscig obrotowg,
Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie w 0si wrzeciona w trybie
przyspieszonym FMAX

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

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

Punkt 2: pierwsza prosta dla naroza 2

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

Dosuna¢ narzedzie do punktu 3: punkt poczgtkowy kota z CR
Dosuna¢ narzedzie do punktu 4: punkt koncowy kota z CR, promien 30 mm
Dosung¢ narzedzie do punktu 5

Dosung¢ narzedzie do punktu 6

Dosung¢ narzedzie do punktu 7: punkt koncowy kota, tuk kota ze
stycznym

przytgczeniem do punktu 6, TNC oblicza samodzielnie promien
Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu

Opusci¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym
Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie, koniec programu

6 Programowanie: Programowanie konturéw
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Definiowac punkt srodkowy okregu

Przemieszcza¢ swobodnie narzedzie

Narzedzie wstepnie pozycjonowac

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosuna¢ narzedzie do punktu poczatkowego okregu na torze
kotowym z przyleganiem stycznym

Dosung¢ narzedzie do punktu koncowego okregu (= punkt
poczatkowy okregu)

Opusci¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem
stycznym

Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie, koniec programu
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przy kotach osi otworéw

biegunowymi

Funkcja

Pozycjach na tukach kotowych

6.5 Ruchy po torze ksztattowym —
wspotrzedne biegunowe

Przy pomocy wspotrzednych biegunowych zostaje okreslone
potozenie poprzez kgt PA i odlegtos¢ PR do uprzednio
zdefiniowanego bieguna CC. Patrz 4.1 Podstawy”.

Wspoirzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:
Rysunkach obrabianych przedmiotéw z danymi o katach, np.

Przeglad funkcji toru ksztattowego ze wspéotrzednymi

Przyciski funkcji toru ksztattowego Ruch narzedzia

Niezbedne informacje

Prosta LP

P)

Prosta

Promien biegunowy, wspotrzedna
kgtowa punktu koncowego prostej

tuk kota CP

P)

Tor kotowy wokot punktu
Srodkowego kota/bieguna CC do
punktu koncowego tuku kota

Wspotrzedna kgtowa punktu
koncowego kota, kierunek obrotu

tuk kota CTP

Tor kotowy ze stycznym
przyleganiem do poprzedniego
elementu konturu

Promien biegunowy, wspotrzedna
kgtowa punktu koncowego kota

Linia srubowa (Helix)

P)
P)

Naktadanie sie toru kotowego za
prostg,

Promien biegunowy, wspotrzedna
kgtowa punktu koncowego kota,
wspotrzedne punktu koncowego w
osi narzedziowej

6.5 Ruchy po torze ksztattowym — wspotrzedne biegunowe

wspotrzednych biegunowych. Prosze przy wyznaczaniu bieguna
postepowac w ten sposoéb, jak przy programowaniu punktu

srodkowego kota CC.

[ gj WSPOLRZEDNE CC: Wprowadzi¢ wspotrzedne Y,
. cc
prostokatne dla bieguna lub

Aby przejg¢ ostatnio zaprogramowang, pozycje: nie

Zrédto wspotrzednych biegunowych: biegun CC

wprowadzac¢ wspotrzednych

96

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

CC
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Prosta LP

Narzedzie przemieszcza sie po prostej od swojej aktualnej pozyciji
do punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie
punktem koncowym poprzedniego zapisu.

[E WSPOLRZEDNE BIEGUNOWE- PROMIEN PR:
wprowadzi¢ odlegtos¢ punktu koncowego prostej
do bieguna CC

WSPOrRZEDNE BIEGUNOWE KAT PA: potozenie
katowe punktu koncowego prostej miedzy -360° i
+360°

Znak liczby przed PA jest okreslony poprzez o$
odniesienia kata:

Kat osi odniesienia kgta w stosunku do PR
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara: PA>0
Kat osi odniesienia kata do PR zgodnie z ruchem
wskazoéwek zegara: PA<O

NC-zapisy przyktadowe

12 CC X+45Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Tor kotowy CP wokét bieguna CC

Promien wspotrzednych biegunowych PR jest rownoczesnie
promieniem tuku kota. PR jest okreslony poprzez odlegtosé¢
punktu startu do bieguna CC. Ostatnio zaprogramowana pozycja
narzedzia przed CP-zapisem jest punktem startu toru kotowego.

[E WSPOFRZEDNE BIEGUNOWE-KAT PA: potozenie
kgtowe punktu koncowego toru kofowego miedzy —
5400° i +5400°

KIERUNEK OBROTU DR

NC-zapisy przyktadowe
18 CC X+25Y+25

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

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

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym + wspotrzedne biegunowe

Tor kotowy CTP z przyleganiem stycznym

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

@ WSPOrRZEDNE BIEGUNOWE-PROMIEN PR:
odlegtos¢ punktu koncowego toru kotowego do
bieguna CC

WSPOLRZEDNE BIEGUNOWE-KAT PA: potozenie
kgtowe punktu koncowego toru kotowego

NC-zapisy przyktadowe
12 CC X+40Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 LY+O0

@ Biegun CC nie jest punktem srodkowym kota
konturowego!

Linia Srubowa ( Helix)

Linia srubowa powstaje z naktadania sie ruchu okreznego i
prostopadtego do niego ruchu prostoliniowego. Tor kotowy prosze
programowac na ptaszczyznie gtoéwnej.

Ruchy po torze ksztattowym dla linii Srubowej mozna
programowac tylko przy pomocy wspotrzednych biegunowych.
Zastosowanie
Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne o wiekszych przekrojach
Rowki smarowe
Obliczanie linii Srubowej
Do programowania potrzebne sg inkrementalne dane catkowitego

kata, pod ktérym porusza sie narzedzie na linii Srubowej i 0golng,
wysokos¢ linii Srubowej.

Dla obliczenia w kierunku frezowania od dotu do gory obowigzuje:

Liczba zwojow n Zwoje gwintowe + nadmiar zwojow na
poczatku gwintu i na koncu
Wysokos$¢ ogodlna h Skok gwintu P x liczba zwojow n
Inkrementalny Liczba zwojéw x 360° + kat dla
kat catkowity IPA poczgtku gwintu + kgt dla nadmiaru
ZWojow
Wspotrzedna poczgtkowa Skok gwintu P x (zwoje gwintu +
VA nadmiar zwojow na poczatku gwintu)
98
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Forma linii Srubowej
Tabela pokazuje stosunek pomiedzy kierunkiem pracy, kierunkiem
obrotu i korekcjg promienia dla okreslonych form toru ksztattowego.

Gwintwewnetrzny Kierunekpracy Kierunek obrotu Korekcja promienia

prawoskretny Z+ DR+ RL
lewoskretny Z+ DR- RR
prawoskretny Z- DR- RR
lewoskretny Z- DR+ RL
Gwint zewnetrzny

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

Lini¢ Srubowg programowac

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

Dla catkowitego kata IPA mozna wprowadza¢ wartos¢
od -5400° do +5400°. Jesli gwint ma wiecej niz 15
zwojow, to prosze zaprogramowac linie Srubowg w
powtorzeniu czesci programu

(Patrz ”9.2 Powtorzenia czesci programu”)

[E WSPOLRZEDNE BIEGUNOWE-KAT: Wprowadzi¢ kat
catkowity, pod ktérym porusza sie narzedzie na linii
srubowej. Po wprowadzeniu kata prosze wybrac¢
0o$ narzedzi przy pomocy przycisku wyboru osi.

WSPOLRZEDNA dla wysokosci linii srubowej
wprowadzi¢ inkrementalnie

Kierunek obrotu DR

Linia Srubowa zgodnie z ruchem wskazowek zegara:
DR-

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

KOREKCJA PROMIENIA RL/RR/0
Wprowadzi¢ korekcje promienia wedtug tabeli

NC-zapisy przyktadowe
12CC X+40Y+25

13 Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270
15 CP IPA-18001Z2+5 DR- RL F50

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

25

99

6.5 Ruchy po torze ksztattowym + wspotrzedne biegunowe



6.5 Ruchy po torze ksztattowym + wspotrzedne biegunowe

Przyktad: ruch po prostej biegunowy

© 0 NOoO a b OWN = O

10
11
12
13
14
15
16
17
18

100

BEGIN PGM LINEARPO MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

TOOL CALL 1 Z S4000

CC X+50 Y+50

L Z+250 RO F MAX

LP PR+60 PA+180 RO F MAX

LZ-5 RO F1000 M3

APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250

LP PA+120

LP PA+60

LP PA+0

LP PA-60

LP PA-120

LP PA+180

DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000
L Z+250 RO F MAX M2

END PGM LINEARPO MM

Y
100
aq - .3
©AR80°\
5% |
; cc :
50 44 & 2
5 6 —=—=—1---""5
- A =
X
5 50 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowa¢ punkt odniesienia dla wspotrzednych biegunowych
Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie

Narzedzie wstepnie pozycjonowac

Przejs¢ na gtebokosc obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu w punkcie 1 na okregu
z przyleganiem stycznym

Dosuna¢ narzedzie do punktu 2

Dosung¢ narzedzie do punktu 3

Dosung¢ narzedzie do punktu 4

Dosung¢ narzedzie do punktu 5

Dosuna¢ narzedzie do punktu 6

Dosung¢ narzedzie do punktu 1

Opusci¢ kontur na okregu ze stycznym przyleganiem
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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Przyktad: Helix

BEGIN PGM HELIX MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+5

TOOL CALL 1 ZS1400

L Z+250 RO F MAX

L X+50 Y+50 RO F MAX

cC

LZ-12,75 RO F1000 M3

APPR PCT PR+32 PA-180 CCA180 R+2
RL F100

10 CP IPA+32401Z+13,5 DR+ F200
11 DEP CT CCA180 R+2

12 L Z+250 RO F MAX M2

13 END PGM HELIX MM

© 0O NOoO a s~ WON = O

Jesli musi by¢ wykonanych wigcej niz 16 zwojow:

8 LZ-12.75 ROF1000

9 APPRPCT PR+32 PA-180 CCA180 R+2 RLF100
10 LBL 1

11 CPIPA+3601Z+1,5 DR+ F200

12 CALL LBL 1 REP 24

13 DEP CT CCA180 R+2

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Y

100

50 I/CC’/>

M64 x 1,5

50 100

4»@ =
¢ X

Definicja czegsci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie

Narzedzie wstepnie pozycjonowac

Ostatnio programowang, pozycje przeja¢ jako biegun
Przejs¢ na gtebokos¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu ze stycznym
przyleganiem

Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii Srubowej)
Opusci¢ kontur na okregu ze stycznym przyleganiem
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu

Poczatek powtdrzenia czesci programu
Skok gwintu wprowadzi¢ bezposrednio jako wartos¢ 1Z
Liczba powtérzen (zwojow)
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6.6 Ruchy po torze ksztattowym — Swobodne Programowanie Konturu SK

6.6 Ruchy po torze ksztattowym +
Swobodne Programowanie
Konturu SK

Podstawy

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

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

dane o wspo6trzednych mogg odnosic¢ sie do innego elementu
konturu lub

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

Takie dane prosze programowac bezposrednio przy pomocy
Swobodnego Programowania Konturu SK. TNC oblicza kontur ze
znanych danych o wspétrzednych i wspomaga dialog
programowania przy pomocy interaktywnej SK-grafiki. Rysunek po
prawej stronie u gory pokazuje wymiarowanie, ktore najprosciej
wprowadzi¢ poprzez SK-programowanie.

Grafika SK-programowania

Majgc do dyspozycji niepetne dane o wspotrzednych, nie mozna
czesto jednoznacznie ustali¢ konturu obrabianego przedmiotu. W
tym przypadku TNC pokazuje rézne rozwigzania przy pomocy SK-
grafiki i Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie. SK-grafika
przedstawia kontur obrabianego przedmiotu w r6znych kolorach:

biaty Element konturu jest jednoznacznie ustalony

zielony Wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie

czerwony Wprowadzone dane nie wyznaczajg jeszcze
wystarczajgco elementu konturu: Panstwo
wprowadzajag,
dodatkowe dane

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

SHOU
FSELECT

Przedstawione na zielono elementy konturu prosze ustali¢
ostatecznie przy pomocy FSELECT, aby ograniczy¢
wieloznacznos$¢ dla nastepnych elementéw konturu.

Softkey SHOW tak czesto naciskac, az element
konturu zostanie prawidtowo wyswietlony

Wyswietlony element konturu odpowiada
rysunkowi: przy pomocy Softkey FSELECT ustali¢
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MANUAL
OPERATION

PROGRAMMING

AND EDITING

WO N DA E W N = ©

RND R1

BEGIN PGM 3607 MM

BLK FORM B.1 Z K-20 ¥-28 Z2-28
BLK FORM B.2 X+2@ ¥+20 Z+@
TOOL CALL 1 Z 81808

L 2+5@ RB F MAK M3

L x+b@ ¥+bB RO F MAX M8

L 2-5 R@ F MAX

CC H+@8 Y+

LP PR+14 PA+45 RR F500

1@ FC DR+ R2,5 CLSD+

11 FLT AN+180.925

12 FCT DR+ R1@.,5 CCx+B@ CCV+0

13 FSELECT 1

14 FLT AN+269,025

~

ri(/,

FLT Fiy’/f FCT 4

START
SINGLE
O START

FROL RESET
'

START
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Jesli przedstawiony na zielono kontur nie ma by¢ ostatecznie
ustalony, prosze nacisng¢ Softkey EDIT, aby kontynuowa¢ SK-
dialog.

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

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

SK-Otworzy¢ dialog

W czasie kiedy zostaje wprowadzany program obrébki, TNC
pokazuje Softkeys, przy pomocy ktorych otwiera sie dialog: patrz
tabela po prawej stronie.

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

@ Prosze uwzglednié¢ nastepujace warunki przy SK-
programowaniu

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

Prosze wprowadzi¢ dla kazdego elementu konturu
wszystkie znajdujgce sie w dyspozycji dane. Prosze
programowac w kazdym zapisie takze informacje, ktore
sie nie zmieniajg: Nie zaprogramowane dane uwazane
Sg za nieznane!

Q-parametry nie sg dopuszczane.

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

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

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

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

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Element konturu Softkey
Prosta ze stycznym przyleganiem "
Prosta bez stycznego przylegania e
kuk kota ze stycznym przyleganiem o
kuk kota bez stycznego przylegania T
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6.6 Ruchy po torze ksztattowym + Swobodne Programowanie Konturu SK

Swobodne programowanie prostych Znane dane
Otworzy¢ diglog wolnej prostej:Softkey FL nacisng¢. X-wspotrzedna punktu koncowego
TNC pokazuje dalsze Softkeys - patrz tabela po prostej
prawej stronie
Przy pomocy tych Softkeys wprowadzi¢ wszystkie Y-wspoétrzedna punktu koncowego
znane dane do zapisu. SK-grafika pokazuje prostej

programowany kontur na czerwono, az zostaje

wprowadzona wystarczajgca liczba danych. Kilka i . L
rozwigzan grafika pokazuje w kolorze zielonym. Patrz Wspdtrzedne biegunowe-promien
"Grafika Swobodnego Programowania Konturu”.

NC-zapisy przyktadowe, patrz nastepna strona. Wspotrzgdne biegunowe-kat

(7]
RIEN=RIEN:
x
g

Prosta ze stycznym przyleganiem
Jedli prosta przylega stycznie do innego elementu konturu, prosze
otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FLT:

F
m
=

Dtugosc¢ prostej

Kat podniesienia prostej

P\g

FLT Otworzy¢ dialog: Softkey FLT nacisng¢

Przy pomocy Softkeys (tabela po prawej stronie)

wprowadzi¢ wszystkie znane dane do zapisu bloku. Poczatek/koniec zamknigtego konturu

Odniesienia do innych zapiséw patrz fragment
"Odniesienia wzgledne”; punkty pomocnicze patrz
fragment "Punkty pomocnicze” w tym podrozdziale.

Swobodne programowanie toréw kotowych Bezposrednie dane o torze kotowym Softkey

Otworzy¢ dialog dla wolnego toru kotowego: Softkey X-wspofrzedna punktu koncowego
FC nacisng¢; TNC pokazuje Softkeys dla toru kotowego
bezposrednich informacji o torze kotowym lub dane o
punkcie srodkowym kota; patrz tabela po prawej
stronie

Y-wspoétrzedna punktu koncowego v
toru kotowego
Przy pomocy tych Softkeys wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do zapisu: SK-grafika pokazuje —
programowany kontur na czerwono, az dane bedg, Wspotrzedne biegunowe-promien &
wystarczajgce; kilka rozwigzan grafika pokazuje w
kolorze zielonym; patrz "Grafika Swobodnego

Programowania Konturu”. Wspoirzgdne biegunowe-kat &
Tor kotowy ze stycznym przyleganiem Kierunek obrotu toru kotowego (,DR:)
Jesli tor kotowy przylega stycznie do innego elementu konturu,

rosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FCT:
P © Y gprzyp Y y Promien toru kotowego
T Otworzy¢ dialog: Softkey FLT nacisng¢
Przy pomocy Softkeys (patrz tabela po prawej Kat od osi wiodacej do
E’?goknuie) wprowadzi¢ wszystkie znane dane do zapisu pl?nktu kohcongoj kota
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Kat podniesienia toru kotowego
Kat podniesienia AN toru kotowego jest kgtem wlotu stycznej.
Patrz rysunke po prawej stronie.

Dtugo$é cieciwy toru kotowego
Dtugos¢ cigciwy toru kotowego jest dtugoscig LEN tuku kota. Patrz
rysunek po prawej stronie.

Punkt srodkowy swobodnie programowanych ké+t

Dla swobodnie programowanych toréw kotowych TNC oblicza z
wprowadzonych danych punkt srodkowy kota. W ten sposéb
mozna przy pomocy

SK-programowania zaprogramowac koto petne w jednym bloku
programu.

Konwencjonalnie zaprogramowany lub obliczony punkt srodkowy
kotfa nie dziata w nowym fragmencie SK-programowania jako
biegun lub punkt srodkowy kota: Jesli zaprogramowane
konwencjonalnie wspotrzedne biegunowe odnoszg, sie do
bieguna, ktory zostat uprzednio wyznaczony w CC-bloku, to
prosze wyznaczy¢ ten biegun ponownie po SK-fragmencie przy
pomocy CC-bloku.

FPOL pozostaje obowigzujgcym do nastepnego zapisu FPOL i
zostaje ustalony przy pomocy wspotrzednych prostokgtnych.

NC-zapisy przyktadowe dla FL, FPOL i FCT
7 FPOL X+20 Y+30

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

Patrz rysunek na dole po prawej stronie.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Dane o punkcie srodkowym kota Softkey

X-wspoirzedna punktu srodkowego kota

Y-wspotrzedna punktu srodkowego kota

Wspotrzedne biegunowe-promien ig/e
punktu srodkowego kota

Wspotrzedne biegunowe-kat im
punktu srodkowego kota

Odniesienia do innych zapisow patrz fragment ”
Odniesienia wzgledne”; punkty pomocnicze patrz
fragment "Punkty pomocnicze” w tym
podrozdziale.

YA

YA

30 }

/A R
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6.6 Ruchy po torze ksztattowym + Swobodne Programowanie Konturu SK

Punkty pomocnicze

Zaréwno dla swobodnych prostych jak i dla swobodnych torow
kotowych mozna wprowadzi¢ wspotrzedne punktéw
pomocniczych, lezacych na lub obok konturu. Softkeys sg do
dyspozyciji, jak tylko zostanie otwarty SK-dialog przy pomocy
Softkey FL, FLT, FC lub FCT.

Punkty pomocnicze dla prostej
Punkty pomocnicze znajdujg sie na prostej lub na przedtuzeniu
prostej: patrz tabela u goéry po prawej stronie.

Punkty pomocnicze znajdujg, sie w odlegtosci D obok prostej: patrz
tabela po prawej stronie na srodku.

Punkty pomocnicze dla toru kotowego
Dla konturu mozna poda¢ 1,2 lub 3 punkty pomocnicze na
konturze: patrz tabela po prawej stronie na dole.

NC-zapisy przyktadowe
13 FCDR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071

14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Patrz rysunek po prawej stronie na dole.

106

Punkty pomocnicze na prostej Softkey

X-wspotrzedna punkt pomocniczy
P1 lub P2

P2X
P1x

Y-wspotrzedna punkt pomocniczy
P1 lub P2

P2V
P1v

Punkty pomocnicze obok prostej Softkey

X-wspoirzedna punktu pomocniczego

Y-wspoirzedna punktu pomocniczego

Odlegtos¢ punktu pomocniczego do
prostej

Punkty pomocnicze na torze kotowymSoftkey

X-wspotrzedna punktu

pomocniczego P1, P2 lub P3 ‘ H @ H ‘

Y- Otrzed k
povrisgcon{gjegn:g:r,] F}; lub P3 ‘ H @ H ‘

Wspotrzedne punktu
pomocniczego
obok toru kotowego

PO, POV,
\7{’ \7(

Odstep punktu pomocniczego T
obok toru kotowego R

60.071 / R10

53 7 &
7
’
e 70°

50
42.929
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Odniesienia wzgledne

Odniesienia wzgledne to dane, ktére odnoszg, sie do innego
elementu konturu. Softkeys i stowa programu dla ROdniesienia
wzgledne zaczynajg sie z "R”. Rysunek po prawej stronie pokazuje
dane o wymiarach, ktére powinny by¢ programowane jako
odniesienia wzgledne.

Wspotrzedne i katy odniesien wzglednych prosze programowac
zawsze inkrementalnie (przyrostowo). Dodatkowo prosze
wprowadzi¢ numer zapisu elementu konturu, do ktérego Panstwo
sie odnosza.

% Element konturu, ktérego numer zapisu jest podawany,
nie moze znajdowac sie przed 64 blokiem
pozycjonowania od bloku, w ktérym programowane jest
odniesienie.

Jesli jakis blok zostaje wymazany, do ktorego sie
odnoszono, TNC wydaje komunikat o btedach. Prosze
zmieni¢ program, zaniem zostanie wymazany ten blok.

Odniesienia wzgledne dla swobodnej prostej Softkey
Wspotrzedne, odniesione do punktu koncowego
zapisu N

Zmiana wspotrzednych biegunowych-promienia w

stosunku do zapisu N

Zmiana wspotrzednych biegunowych-kgta w stosunku
do zapisu N

Kat pomiedzy prostg i innym elementem konturu
Prosta rownolegta do innego elementu konturu
Odlegtos¢ prostej do rownolegtego elementu konturu /Q;/

Odniesienia wzgledne dla wspétrzednych toru kotfowego Softk.

Wspoirzedne odnoszace sig do punktu
koncowego zapisu N

Zmiana wspotrzednych biegunowych-promienia
w stosunku do zapisu N

Zmiana wspotrzednych biegunowych-kgta w
stosunku do zapisu N

Kat pomiedzy styczng wlotowg fuku kota
i innym elementem konturu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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X Odniesienia wzgledne dla wspo6trzednych
) punktu srodkowego kota Softkey
= Y
E CC-wspotrzedne odnoszace sie do punktu
-E koncowego zapisu N 20
N 0

Zmiana wspotrzednych biegunowych-promienia 2 45° 4“
(O] w stosunku do zapisu N RCCPR o\ |.90°
® 10 FPOL +

Zmiana wspotrzednych biegunowych-kata w
g stosunku do zapisu N —- -
E 35 X

10

E NC-zapisy przyktadowe
o)) Znane wspoprzedne odnoszgce sie do zapisu N. Patrz rysunek po
E prawej stronie u gory:
o 12 FPOL X+10 Y+10
GCJ 13 FL PR+20 PA+20
rol 14 FL AN+45
_8 15 FCT IX+20 DR— R20 CCA+90 RX 13
(o) 16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
U;) Znany kierunek i odstep elementu konturu odnoszacy sie do
4 zapisu N. Patrz rysunek po prawej stronie na srodku.
E 17 FL LEN 20 AN+15

18 FLAN+105 LEN 12.5
; 19 FLPAR 17 DP 12.5
S  20FseLEcT2 -
“‘; 21 FL LEN 20 IAN+95 X
'k" 22 FLIAN+220 RAN 18
_‘@ Znane wspotrzedne punktu srodkowego kota odnoszgce sie do
o zapisu N. Patrz rysunek po prawej stronie na dole.
E 12 FL X+10 Y+10 RL
S R YA
(o) 14 FL X+18 Y+35
a 20

15FL ... 35
>
- 16 FL ... LL
g 17 FCDR- R10 CCA+0 ICCX+20ICCY-15 RCCX12 RCCY14 ,I ?\\0 i
o b cct \
(O_ 10 J ‘\ \‘

1
© § v
4-@ | ==
X
! 10 18
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Zamkniete kontury

Przy pomocy Softkey CLSD oznaczasiePoczatek i Koniec
zamknigtego konturu. W ten sposoéb redukuje sie dla ostatniego
elementu konturu liczbe mozliwych rozwigzan.

CLSD prosze wprowadzi¢ dodatkowo do innej danej o konturze.

SK-programy konwersowac (przeliczag)

SK-program przeksztatca sie w program tekstem otwartym na
poziomie zarzgdzania plikami w nastepujgcy sposob:

Wywotac¢ zarzagdzanie plikami i wyswietli¢ pliki.
Jasne tto przesung¢ na ten plik, ktory ma byc¢ przeksztatcony.

Softkeys MORE FUNCTIONS i potem
il CONVERT FK->H nacisng¢. TNC przeksztatcy
wszystkie
SK-zapisy w zapisy tekstem otwartym.

@ Punkty srodkowe kota, ktére zostaty wprowadzone
przed SK-fragmentem, muszg, zosta¢ ewentualnie na
nowo wyznaczone w przeksztatconym programie.
Prosze przetestowac¢ program obrébki po konwersji,
zanim zostanie wykonany.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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6.7 Przyktady programowania

Przyktad: SK-programowanie 1

YA
100
S
75
Ri1g
30
20 \\ Ri1s5
\
4.@? E— .
X
"2 50 75 100

0 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0Y+0 Z-20 Definicja czesci nieobrobionej

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10 Definicja narzedzia

4 TOOL CALL 1Z S500 Wywotanie narzedzia

5 LZ+250 RO F MAX Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie

6 L X-20 Y+30 RO F MAX Pozycjonowac wstepnie narzedzie

7 LZ-10 RO F1000 M3 Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

8 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przyleganiem stycznym
9 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 SK- fragment:

10 FLT Do kazdego elementu konturu zaprogramowa¢ znane dane
11 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

14 FLT

15 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30

16 DEP CT CCA90 R+5 F1000 Opusci¢ kontur na okregu z przyleganiem stycznym

17 L X-30 Y+0 RO F MAX

18 LZ+250 RO F MAX M2 Narzedzie przemiaszcza¢ swobodnie, koniec programu

19 END PGM FK1 MM
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Przyktad: SK-programowanie 2

b /75
R2p
&
R3o 60°
30
N ,
X
30

0 BEGIN PGM FK2 MM
1 BLKFORM 0.1 Z X+0Y+0 Z-20 Definicja czesci nieobrobionej
2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+2 Definicja narzedzia
4 TOOL CALL 1Z S4000 Wywotanie narzedzia
5 LZ+250 RO F MAX Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
6 L X+30Y+30 RO F MAX Narzedzie wstepnie pozycjonowac
7 LZ+5 RO F MAX M3 0$ narzedziowg wstepnie pozycjonowac
8 LZ-5ROF100 Przejs¢ na gtebokos¢ obrobki
9 APPRLCT X+0 Y+30 R5 RL F350 Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przyleganiem stycznym
10 FPOL X+30 Y+30 SK-fragment:
11 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 Programowac znane dane do kazdego elementu konturu
12 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10
13 FSELECT 3
14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
15 FSELECT 2
16 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10
17 FSELECT 3
18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
19 FSELECT 2
20 DEPLCT X+30 Y+30 R5 Opusci¢ kontur na okregu ze stycznym przyleganiem
21 LZ+250 RO F MAX M2 Przemies$ci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu

22 END PGM FK2 MM
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie

Narzedzie wstepnie pozycjonowaé

Przesung¢ narzedzie na gteboko$¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu z przytgczeniem stycznym
SK- fragment:

Do kazdego elementu konturu zaprogramowa¢ znane dane
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6.7 Przyktady programowania
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Opusci¢ kontur na okregu z przyleganiem stycznym

Narzedzie przemieszcza¢ swobodnie, koniec programu
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7.1 Wprowadzié funkcje dodatkowe M i STOP

7.1 Wprowadzi¢ funkcje dodatkowe
MiSTOP

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC - nazywanych takze M-
funkcjami - reguluje sie

przebieg programu np. przerwe w przebiegu programu

funkcje maszyny, jak wtgczenie i wytgczenie obrotu wrzeciona i
dostarczanie chtodziwa

zachowanie sig narzedzia na torze ksztattowym

%’  Producent maszyn moze udostegpnic funkcje dodatkowe,
& ktore nie sg opisane w tym podreczniku obstugi. Prosze
zwroci¢ uwage na informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny.

Funkcje dodatkowg M prosze wprowadzi¢ na koncu zapisu
pozycjonowania. TNC wys$wietla nastepnie dialog:
FUNKCJA DODATKOWA M ?

Z reguty podaje sie w dialogu tylko numer funkcji dodatkowej. Przy
niektérych funkcjach dodatkowych dialog jest kontynuowany, aby
mozna byto wprowadzi¢ parametry do tej funkcji.

Przy rodzajach pracy OBSLUGA RECZNA i ELEKTR. KOLKO
RECZNE wprowadza sie funkcje dodatkowe przy pomocy Softkey
M.

Prosze uwzglednic, ze niektore funkcje dodatkowe zadziatajg na
poczatku bloku pozycjonowania, a niektére na koncu.

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku, w ktorym zostajg,
wywotane. Jesli funkcja dodatkowa nie dziata tylko w danym bloku,

zostaje ona w nastepnym bloku lub na koncu programu anulowana.

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku, w ktorym
zostaty wywotane.

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg w bloku STOP
Programowany blok STOP przerywa przebieg programu lub test
programu, np. przy sprawdzaniu narzedzi. W bloku STOP mozna
programowac funkcje dodatkowg M:

Programowac zatrzymanie programu
nacisngc¢ klawisz STOP

Wprowadzi¢ FUNKCJE DODATKOWA M

NC-zapis przyktadowy
87 STOP M6
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7.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli
nad przebiegiem programu,
wrzeciona i chtodziwa
M Dziatanie dziatanie na
MOO Przebieg programu STOP Koniec zapisu
wrzeciono STOP
chtodziwo OFF
MO02 Przebieg programu STOP Koniec zapisu
wrzeciono STOP
chtodziwo wytgczy¢
skok powrotny do zapisu 1
skasowac wyswietlacz stanu (zalezy od
parametru maszyny 7300)
MO3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem Poczatek zapisu
wskazowek zegara
MO04 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do Poczgtek zapisu
ruchu wskazéwek zegara
MO5 Wrzeciono STOP Koniec zapisu
MO0O6 Zmiana narzedzia Koniec zapisu
wrzeciono STOP
przebieg programu STOP (zalezy od
parametru maszyny 7440)
M08 Chtodziwo ON Poczgtek zapisu
M09 Chtodziwo OFF Koniec zapisu
M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem Poczgtek zapisu
wskazowek zegara chtodziwo ON
M14 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do Poczgtek zapisu
ruchu wskazowek zegara
chtodziwo wtgczy¢
M30 jak M02 Koniec zapisu
7.3 Funkcje dodatkowe dla danych o

wspotrzednych

Programowanie wspo6trzednych odnosnie

maszyny M91/M92

Punkt zerowy podziatki

Na podziatce okresla marka wzorcowa potozenie punktu zerowego
podziatki.

Punkt zerowy maszyny
Punkt zerowy jest potrzebny, aby

wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania sie narzedzia
(wyfacznik krancowy programu)

najechac state pozycje maszyny (np. pozycje zmiany narzedzia)

wyznaczy¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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7.3 Funkcje dodatkowe dane o wspotrzednych

Producent maszyny wprowadza dla kazdej osi odstep punktu
zerowego maszyny od punktu zerowego podziatki wymiarowej do
parametru maszyny.

Postepowanie standardowe
TNC odnosi wspotrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu (patrz "Wyznaczanie punktu odniesienia”).

Postepowanie z M91 + punkt zerowy maszyny

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

TNC pokazuje wartosci wspotrzednych w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny. We wskazaniu stanu prosze przetgczy¢
wskazanie wspotrzednych na REF (patrz 1.4 Wskazania stanu”).

Postepowanie z M92 + punkt odniesienia maszyny

%’ Oprocz punktu zerowego maszyny moze jej producent
= wyznaczy¢ jeszcze jedng statg pozycje maszyny (punkt
odniesienia maszyny).

Producent maszyny wyznacza dla kazdej osi odstep
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny (patrz podrecznik obstugi maszyny).

Jesli wspotrzedne w zapisach pozycjonowania powinny odnosic sie
do punktu odniesienia maszyny, to prosze wprowadzi¢ w tych
zapisach M92.

@ Przy pomocy M91 lub M92 TNC przeprowadza
prawidtowo korekcje promienia. Dtugos¢ narzedzia
jednakze nie zostaje uwzgledniona.

M91 i M92 nie dziatajg przy nachylonej ptaszczyznie
obrobki. TNC wydaje w tym przypadku komunikat o
btedach.

Dziatanie
M91 i M92 dziataje tylko w tych zapisach programowych, w ktérych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku zapisu.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspotrzedne powinny odnosi¢ sie zawsze do punktu zerowego
maszyny, to wyznaczenie punktu odniesienia dla jednej lub kilku osi
moze zostac¢ zablokowane; patrz parametr 7295.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia dla wszystkich osi jest
zablokowane, to TNC nie pokazuje Softkey DATUM SET w rodzaju
pracy OSLUGA RECZNA.

Rysunek po prawej stronie pokazuje systemy wspotrzednych z
punktem zerowym maszyny i punktem zerowym obrabianego
przedmiotu.
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7.4 Funkcje dodatkowe dla
zachowania si¢ narzedzia na torze
ksztattowym

Scieranie narozy: M90

Postepowanie standardowe

Przy blokach pozycjonowania bez korekcji promienia narzedzia
TNC zatrzymuje na krotko narzedzie przy narozach (zatrzymanie
dokfadnosciowe).

Przy blokach programowych z korekcjg promienia (RR/RL) TNC
dofgcza przy narozach zewnetrznych automatycznie okrag
przejsciowy.

Postepowanie z M90

Narzedzie jest prowadzone na naroznych przejsciach ze statg,
predkoscig torowg; naroza $cierajg, sie i powierzchnia obrabianego
przedmiotu jest gtadsza. Dodatkowo skraca sie czas obrobki. Patrz
rysunek po prawej stronie na srodku.

Przyktad zastosowania: powierzchnie sktadajgce sig z krotkich
prostych odcinkow.

Dziatanie
M90 dziata tylko w tym zapisie programu, w ktérym MO0 jest
zaprogramowana.

M90 zadziata na poczatku zapisu. Praca z odstepem nosnym
(odstep stanowigcy roznice pomiedzy pozycjg rzeczywistg i zadang,
narzedzia w danym momencie) musi by¢ wybrana.

% Niezaleznie od M90 moze poprzez MP7460 zosta¢
okreslona warto$¢ graniczna, do ktérej przemieszczenie
narzedzia nastepuje ze statg predkoscia torowa (przy
pracy z odstepem nosnym i wysterowaniem wstepnym).

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania si¢ narzedzia na torze ksztattowym

Wtaczy¢ zdefiniowane potkola pomiedzy
odcinkami prostymi: M112

Postepowanie standardowe

TNC zatrzymuje przy blokach pozycjonowania bez korekciji
promienia narzedzie na krotko przy narozach (zatrzymanie
doktadnosciowe).

Przy zapisach programowania z korekcjg promienia (RR/RL) TNC
dotgcza przy narozach zewnetrznych automatycznie okrag
przejsciowy.

%  M112 zostaje dopasowany przez producenta maszyn do
& danej maszyny. Prosze zwrdci¢ uwage na informacije
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Postepowanie zM112

TNC wtgcza pomiedzy nieskorygowanymi prostymi odcinkami
potkola: patrz rysunek po prawej stronie. Na przejsciach koto-
prosta lub prosta-koto TNC dotgcza tylko wtedy potkola, kiedy
M132 jest aktywna (patrz strona 121). Przy obliczaniu wtgczanych
zaokraglen TNC uwzglednia:

wprowadzone przy pomocy T dopuszczalne odchylenie
programowanego konturu (jesli nie zostanie wprowadzone
dopuszczalne odchylenie, obowigzujg uprzednio wprowadzone
dane w "nieskonczonosc”)

dtugos¢ obydwu prostych odcinkéw, w punkcie przeciecia
ktorych ma by¢ dotgczone zaokraglenie

programowany posuw (Override-potozenie 150%) i
przyspieszenie kotowe (zostaje okreslone przez producenta
maszyn poprzez parametry maszyny)

Na podstawie tych wartosci TNC oblicza zaokrgglenie z
najmniejszym mozliwym promieniem. Jesli posuw na torze
ksztattowym przy zdejmowaniu materiatu jest zbyt duzy dla
obliczonego zaokraglenia, TNC redukuje posuw automatycznie.

Dopuszczalne odchylenie T powinno by¢ mniejsze niz stosowany
odstep punktowy.

Kat graniczny A

Jesli zostaje wprowadzony kat graniczny A, to TNC uwzglednia przy
obliczaniu zaokrgglenia programowany posuw tylko wtedy, kiedy
kat zmiany kierunku jest wigkszy niz programowany kat graniczny.

M112 wprowadzi¢ w zapisie pozycjonowania

Jesli do zapisu pozycjonowania zostaje wprowadzony M112, to TNC
dalej prowadzi dialog i zapytuje o dopuszczalne odchylenie T i kgt
graniczny A.

T mozna okresli¢ takze poprzez Q-parametry. Patrz ”10.
Programowanie: Q-parametry”
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Dziatanie
M112 dziata przy pracy z wstepnym wysterowaniem
predkosci i przy pracy z opoznieniem.

M112 zadziata na poczatku bloku.

Anulowac¢ dziatanie: wprowadzi¢ M113

NC-zapis przyktadowy
L X+123.723 Y+25.491 ROM112T0.01 A10
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Nie uwzglednia¢ punktow przy obliczaniu
zaokragleniaz M112: M124

Postepowanie standardowe
Dla obliczenia zaokrgglenia miedzy odcinkami prostymiz M112
TNC uwzglednia wszystkie znajdujace sie w dyspozycji punkty.

Postepowanie z M124

Szczegolnie przy zdejmowaniu materiatu z zdygitalizowanych form
3D zdarza sie, ze przy duzych zmianach kierunku, odstep punktéow
dla zaokraglenia z M112 staje sig za waski. Funkcja M124 wydziela
takie punkty. W tym celu prosze zaprogramowa¢ M124 i
wprowadzi¢ poprzez parametr T minimalny odstep punktow.

Jesli odstep dwoch punktow jest mniejszy niz wprowadzona
warto$¢, to TNC uwzglednia przy obliczeniu zaokraglenia nie ten
drugi punkt, a nastepny punkt.

M124 wprowadzié

Jesli do bloku pozycjonowania zostaje wprowadzona M124, to TNC
kontynuje dialog dla tego zapisu i zapytuje 0 minimalny odstep
punktow T. Prosze wprowadzi¢ T o wartosci mniejszej lub od razu
(T/2) od M112.

T mozna takze okresli¢ poprzez Q-parametry. Patrz ”10.
Programowanie: Q-parametry”

Dziatanie
M124 zadziata na poczgtku zapisu i tylko jesli M112 jest aktywny.
M124 i M112 cofa sie przy pomocy M113.

NC-zapis przyktadowy
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M124 T0.01

Zmniejszenie szarpnie¢ przy zmianie predkosci
przemieszczania narzedzia: M132

Postepowanie standardowe

Przy kazdej zmianie predkosci przemieszczenia narzedzia powstaje
"szarpniecie”. Szarpniecie powoduje powstanie na powierzchni
obrabianego przedmiotu niewielkich nieréwnosci.

Postepowanie z M132

TNC zmniejsza przy zmianie predkosci przemieszczania to
szarpniecie. Dowolne przejscia konturu zostajg w ten sposob
wygtadzone, powierzchnia obrabianego przedmiotu staje sie
réwniejsza. Za M132 mozna wprowadzi¢ wspoétczynnik (maks. 99),
przy pomocy ktérego TNC zwieksza wygtadzenie. Czym wiekszy
jest wprowadzony wspotczynnik, tym lepsze jest wygtadzenie, tym
wieksze staje sie jednakze odchylenie od konturu. Poleca sig: P
wprowadzi¢ od razu rowne 10.

Dziatanie
M132 zadziata na poczatku zapisu.
M132 anulowaé¢: M133 programowac

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Obrébka matych stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

TNC dotgcza na narozu zewnetrznym okrag przejsciowy. Przy
bardzo matych stopniach konturu narzedzie uszkodzito by w ten
sposob kontur. Patrz rysunek po prawej stronie u gory.

TNC przerywa w takich miejscach przebieg programu i wydaje
komunikat o btedach "PROMIEN NARZEDZIA ZA DUZY".

Postepowanie z M97
TNC ustala punkt przeciecia toru ksztattowego dla elementow
konturu ” jak przy narozach wewnetrznych” i przemieszcza

narzedzie przez ten punkt. Patrz rysunek po prawej stronie na dole.

Prosze programowa¢ M97 w tym bloku, w ktérym jest wyznaczony
ten punkt naroza zewnetrznego.

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

@ Naroze konturu zostaje przy pomocy M97 tylko
czesciowo obrobione. Ewentualnie musi ten rég konturu
zostac obrobiony dodatkowo przy pomocy mniejszego
narzedzia.

NC-zapisy przyktadowe
5 TOOL DEFL ... R+20

13 LX...Y...R..F..M97
14 LIY-0,5....R..F..

15 LIX+100...

16 LIY+0,5...R..F.. M97
17 LX..Y...
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Duzy promien narzedzia

Dosung¢ narzedzie do punktu 13 konturu
Obrabia¢ stopnie konturu 13i 14
Dosuna¢ narzedzie do punktu 15 konturu
Obrobi¢ stopnie konturu 15i 16
Dosuna¢ narzedzie do punktu 17 konturu
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Otwarte naroza konturu kompletnie obrabia¢: M98

Postepowanie standardowe
TNC ustala na narozach wewnetrznych punkt przeciecia toréw freza
i przemieszcza narzedzie od tego punktu w nowym kierunku.

Jesli kontur jest otwarty przy tych narozach, to prowadzi to do
niekompletnej obrébki: patrz rysunek po prawej stronie u gory.

Postepowanie z M98

Przy pomocy funkcji dodatkowej M98 TNC przemieszcza narzedzie
tak daleko, ze kazdy punkt konturu zostaje rzeczywiscie obrobiony:
patrz rysunek po prawej stronie na dole.

Dziatanie
M98 dziata tylko w tych zapisach programu, w ktérych M98
jest programowane.

M98 zadziata na koncu zapisu.

NC-zapisy przyktadowe

Dosung¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach 10, 11 12:
10LX...Y...RLF

11 LX...1Y... M98

12 L IX+ ...

Wspdtczynnik posuwu dla ruchow
zanurzeniowych: M103

Postepowanie standardowe
TNC przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu z
ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie zM103

TNC redukuje posuw na torze ksztattowym, jesli narzedzie
przesuwa sie w kierunku ujemnym osi narzedzi. Posuw przy
zanurzeniu FZMAX zostaje obliczany z ostatnio zaprogramowanego
posuwu FPROG i wspoétczynnika F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzié
Jesli do zapisu pozycjonowania zostaje wprowadzona M103, to
TNC prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspoétczynnik F.

Dziatanie

M103 zadziata na poczgtku zapisu.

M103 anulowa¢: M103 bez wspoétczynnika jeszcze raz
programowac

NC-zapisy przyktadowe
Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na rownej
ptaszczyznie.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18LY+50
19L1Z2-2,5
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Rzeczywisty posuw na torze (mm/min):
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500
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20L1Y+51Z2-5
21 L IX+50
22 L zZ+5

@ M103 aktywuje sie przy pomocy parametréow maszyny
7440; patrz "15.1 Ogo6lne parametry uzytkownika”.

Predkos¢ posuwowa przy tukach kota:
M109/M110/M111

Postepowanie standardowe
TNC odnosi programowang predkos$¢ posuwowg, do toru punktu
Ssrodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tukach kota z M109
TNC utrzymuje staty posuw ostrza narzedzia przy obrébce
wewnatrz i na zewnatrz tukow kota.

Postepowanie przy tukach kotazM110

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

Dziatanie
M109 i M110 zadziataja na poczgtku bloku.
M109 i M110 wycofuje sie przy pomocy M111.

Obliczy¢ wstepnie kontur ze skorygowanym
promieniem (LOOK AHEAD): M120

Postepowanie standardowe

Jesli promien narzedzia jest wiekszy niz stopien konturu, ktory
nalezy najezdzac ze skorygowanym promieniem, to TNC przerywa
przebieg programu i wydaje komunikat o btedach. M97 (patrz
"Obrabia¢ mate stopnie konturu: M97”) nie dopuszcza pojawienia
komunikatu o btedach, ale prowadzi do oznakowania ostrza po
wyjsciu z materiatu i przesuwa dodatkowo naroze.

Przy podcinaniach TNC uszkadza ewentualnie kontur.
Patrz rysunek z prawej strony.

Postepowanie zM120

TNC sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na podcinki i
przeciecia oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od aktualnego
zapisu. Miejsca, w ktorych narzedzie uszkodzitoby kontur,
pozostajg nie obrobione (na rysunku po prawej stronie
przedstawione w ciemnym tonie). Mozna M120 takze uzywac, aby
dane digitalizacji lub dane, ktore zostaty wytworzone przez
zewnetrzny system programowania, uzupetni¢ wartosciami korekcji
promienia narzedzia. W ten sposob odchylenia od teoretycznego
promienia narzedzia moga zosta¢ skompensowane.
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Wprowadzenie informacji

Jesli w zapisie pozycjonowania zostaje wprowadzony M120, to TNC
kontynuje dialog dla tego zapisu i zapytuje o liczbe wstepnie
obliczanych zapisow LA.

Dziatanie

M120 musi znajdowac sie w NC-zapisie, ktory zawiera korekcje
promienia RL lub RR. M120 dziata od tego zapisu, do momentu
kiedy

korekcja promienia zostanie z RO anulowana
M120 zostanie LAO programowana

M120 bez LA programowac

z PGM CALL wywota¢ inny program

M120 zadziata na poczatku zapisu.

Ograniczenia
Powtorne wejscie na kontur po zatrzymaniu zewngtrz/wewnatrz
wolno przeprowadzi¢ tylko przy pomocy funkcji RESTORE POS AT N

Jesli sg uzywane funkcje toru ksztattowego RND i CHF, bloki
lezgce przed i za RND lub CHF mogg zawierac¢ tylko wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki

Jesli narzedzie dosuwane jest stycznie do konturu, musi zostac
uzyta funkcja APPR LCT; blok z APPR LCT moze zawiera¢
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki

Jezeli opuszcza sie stycznie kontur, musi zosta¢ uzyta funkcja
DEP LCT; blok z DEP LCT moze zawiera¢ tylko wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki

Wtaczenie pozycjonowania kotem recznym w
czasie przebiegu programu: M118

Postepowanie standardowe
TNC przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu
programu jak to zostato ustalone w programie obroébki.

Postepowanie zM118

Z M118 mozna przeprowadzi¢ w czasie przebiegu programu
reczne poprawki przy pomocy kota recznego. W tym celu prosze
zaprogramowac¢ M118 i wprowadzi¢ specyficzng dla osi wartos¢ X,
YiZwmm.

M118 wprowadzi¢

Jesli do zapisu pozycjonowania zostanie wprowadzona M118, to
TNC kontynuje dialog i zapytuje o specyficzne dla osi wartosci.
Prosze uzywac¢ pomaranczowych klawiszy osiowych dla
wprowadzenia wspotrzednych.

Dziatanie
Pozycjonowanie przy pomocy kotfa recznego zostanie anulowane,
jesli zaprogramuje sie nanowo M118 bez X, Yi Z.

M118 zadziata na poczgtku bloku.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

NC-zapis przyktadowy

W czasie przebiegu programu powinno sie przy
pomocy kétka recznego na ptaszczyznie obrobki X/
Y o £1 mm od programowanej warto$ci moc
dokonac¢ przemieszczenia:

L X+0 Y+38,5 RLF125 M118 X1 Y1

(5

M118 dziata zawsze w orginalnym
ukfadzie wspoétrzednych, nawet jesli
aktywna jest funkcja "Nachyli¢
ptaszczyzne obrobki”.

M118 dziata takze w rodzaju pracy
POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH.

Jesli M118 jest aktywna, to przy
zatrzymaniu programu funkcja MANUAL
OPERATION nie znajduje sie w dyspozycji

7.5 Funkcje dodatkowe dla
osi obrotu

Posuw w mm/min
na osiach obrotu A, B, C: M116

Postepowanie standardowe

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

Czym wigksza jest ta odlegtosc¢, tym wiekszym staje
sie posuw na torze ksztattowym.

Posuw w mm/min na osiach obrotuz M116
TNC interpretuje zaprogramowany posuw na 0si
obrotu w mm/min. Przy tym TNC oblicza
kazdorazowo na poczatku bloku posuw dla tego
bloku. Posuw sie nie zmienia, w czasie kiedy ten
blok zostaje odpracowywany, nawet jesli narzedzie
zbliza si¢ do centrum osi obrotu.

Dziatanie
M116 dziata na ptaszczyznie obrobki i przestaje
dziata¢ na koncu programu.

%’  Geometria maszyny musi by¢ okreslona
&= przez producenta w parametrach
maszyny 7510 i nastepnych.

M116 zadziata na poczatku zapisu.
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7.5 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Osie obrotu przemieszczaé po zoptymalizowanej
drodze: M126

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza o$ obrotu, ktérej wskazanie jest zredukowane na
wartosci ponizej 360°, na odlegto$¢ réwng réznicy pozycja zadana +
pozycja rzeczywista. Przyktady patrz tabela po prawej stronie u
gory.

Postepowanie z M126

Z M126 TNC przemieszcza 0$ obrotu, ktorej wskazanie jest
zredukowane do wartosci ponizej 360°, po krotkiej drodze.
Przyktady patrz tabela po prawej stronie na dole.

Dzaiatanie

M126 zadziata na poczatku bloku.

M126 cofa sie z M127; na koncu programu M126 réwniez przestaje
dziatac.

Wskazanie osi obrotu do wartosci ponizej 360°
zredukowaé: M94
Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie od aktualnej wartosci kgta do
zaprogramowanej wartosci kata.

Przykfad:

Aktualna wartos¢ kata: 538°
Programowana wartos¢ kata: 180°
Rzeczywista droga przemieszczenia: -358°

Postepowanie z M94

TNC redukuje na poczatku bloku aktualng warto$¢ kgta do wartosci
ponizej 360° i przemieszcza nastepnie 0$ do wartosci
programowanej. Jesli kilka osi obrotu jest aktywnych, M94 redukuje
wskazania wszystkich osi obrotu. Alternatywnie mozna za M94
wprowadzi¢ 0$ obrotu. TNC redukuje potem wskazanie tej osi.

NC-zapisy przyktadowe
Wskazane wartosci wszystkich osi obrotu zredukowac:

L M94

Tylko warto$¢ wskazang osi C zredukowac:

L M94 C
Wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowac¢ i nastepnie 0$ C
przemiesci¢ na zaprogramowang wartosc:

L C+180 FMAX M94

Dziatanie
M94 dziata tylko w tym bloku programu, w ktorym M94 jest
zaprogramowane.

M94 zadziata na poczatku bloku.

126

Postepowanie standardowe TNC

Pozycja Pozyja Droga
rzeczywista zadana przemieszczenia
350° 10° -340°

10° 340° +330°
Postepowanie z M126

Pozycja Pozyja Droga
rzeczywista zadana przemieszczenia
350° 10° +20°

10° 340° -30°
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Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy
pracy z osiami pochylenia (wahan): M114

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie na okreslone w programie obrobki
pozycije. Przy ustaleniu potozenia z osiami pochylenia postprocesor
musi uwzgledni¢ wzajemne przesuniecie narzedzia.

Postepowanie zM114

TNC kompensuje przesuniecie narzedzia przy pomocy 3D-korekc;ji
dtugosci. Korekcja promienia musi by¢ uwzgledniona przez system
CAD lub przez postprocesor. Programowana korekcja promienia
RL/RR prowadzia do wydania komunikatu o btedach "NIE
DOZWOLONY NC-ZAPIS”.

Rysunek po prawej stronie pokazuje przesuniecie punktu
odniesienia przy pochylaniu.

Jesli NC-program zostnie wytworzony przez postprocesor, to nie
musi zostac¢ uwzgledniona geometria maszyny.

Jesli TNC dokonuje korekciji dtugosci narzedzia, to
zaprogramowany posuw odnosi sie do ostrego konca narzedzia,
poza tym do punktu odniesienia narzedzia.

@ Jesli maszyna posiada sterowang gtowice pochylenia,
mozna przerwac przebieg programu i zmieni¢ potozenie
osi pochylenia (np. przy pomocy kotka recznego).

Przy pomocy funkcji RESTORE POS. AT N mozna
kontynuowac wypetnienie programu obréobki od miejsca
jego zatrzymania. TNC uwzglednia automatycznie nowe
potozenie osi pochylenia.

Dziatanie

M114 zadziata na poczatku bloku, M115 na koncu bloku.
M114 cofa sie zM115. Na koncu programu M114 rowniez nie
dziata.

%’  Geometria maszyny musi by¢ ustalona przez producenta
&= w parametrach maszyny 7510 i nastepnych.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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7.6 Funkcje dodatkowe dla laserowych maszyn do ¢

7.6 Funkcje dodatkowe dla laserowych
maszyn do ciecia

Dla sterowania mocg lasera TNC wydaje przez analogowe S-wyjscie

wartosci napiecia. Przy pomocy funkcji M200 do M204 mozna
regulowa¢ moc lasera w czasie przebiegu programu.

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowe dla laserowych maszyn do
ciecia

Jesli do bloku pozycjonowania zostaje wprowadzona funkcja
dodatkowa M dla laserowych maszyn do ciecia (krajalnic), to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o parametry dla kazdej z tych funkciji.

Wszystkie funkcje dodatkowe dla krajalnic laserowych zadziatajg,
na poczatku bloku.

Zaprogramowane napiecie wydac bezposrednio:
M200

TNC wydaje te za M200 zaprogramowang warto$c¢ jako napiecie V.

Zakres wprowadzenia: od 0 do 9.999 V

Dziatanie
M200 dziata tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub
M204 zostanie wydane nowe napiecie.

Napiecie jako funkcja odcinka: M201

M201 wydaje napiecie w zaleznosci od pokonanej drogi. TNC
zwieksza lub zmniejsza aktualng warto$¢ napiecia liniowo, do
zaprogramowanej wartosci V.

Zakres wprowadzenia: od 0 do 9.999 V

Dziatanie
M201 dziata tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub
M204 zostanie wydane nowe napiecie.

Napiecie jako funkcja predkosci: M202

TNC wydaje napiecie jako funkcje predkosci. Producent maszyny
wyznacza w parametrach maszyny do trzech krzywych
charakterystycznych FNR, na ktorych predkosci posuwu zostajg,
przyporzgdkowane odpowiednim wartosciom napigcia. Przy
pomocy M202 wybiera sie krzywg charakterystyczng FNR., na
podstawie ktorej TNC wybiera wydawane napiecie.

Zakres wprowadzenia: 1 bis 3

Dziatanie
M202 dziata tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub
M204 zostanie wydane nowe napiecie.
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Napiecie wydawac jako funkcje czasu
(zalezna od czasu rampa): M203

TNC wydaje napiecie V jako funkcje czasu TIME.
TNC zwigksza lub zmniejsza aktualng warto$¢
napiecia liniowo w zaprogramowanym czasie TIME
do zaprogramowanej wartosci

napiecia V.

Zakres wprowadzenia
Napiecie V: 0 do 9.999 wolt
czas TIME: 0do 1.999 sekund

Dziatanie

M203 dziata tak dtugo, az przez M200, M201,
M202, M203 lub M204 zostanie wydane nowe
napiecie.

Napiecie wydawac jako funkcje czasu
(zalezny od czasu impuls): M204

TNC wydaje programowane napiecie jako impuls z
zaprogramowanym czasem trwania TIME.

Zakres wprowadzenia
Napiecie V: 0 do 9.999 wolt
czas TIME: 0do 1.999 sekund

Dziatanie

M204 dziata tak dtugo, az przez M200, M201,
M202, M203 lub M204 zostanie wydane nowe
napiecie.
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8.1 Ogdlne informacje o cyklach

8.1 Ogodlne informacje o cyklach

Powtarzajgce sie czesto rodzaje obrobki, ktore obejmujg kilka
etapow obrébki, sg wprowadzone do pamieci TNC w postaci cykli.
Takze przeliczenia wspotrzednych i niektore funkcje specjalne sg
oddane do dyspozycji w postaci cykli. Tabela po prawej stronie
pokazuje rézne grupy cykli.

Cykle obrobki z numerami od 200 wzwyz uzywajg Q-parametrow
jako parametrow przekazu. Parametry o tej samej funkciji, ktore
niezbedne sg TNC w roznych cyklach, majg zawsze ten sam
numer: np. Q200 oznacza zawsze odstep bezpieczenstwa, Q202
zawsze gtebokos¢ dosuwu itd.

Cykl definiowaé

Pasek Softkey pokazuje rézne grupy cykli

DEF

Wybra¢ grupe cyklu, np. cykle wiercenia

Ty Wybra¢ cykl, np. GLEBOKIE WIERCENIE TNC otwiera

dialog i zapytuje o wszystkie wprowadzane dane,
jednoczesnie TNC wyswietla na prawej potowie
ekranu grafike, w ktorej majgcy by¢ wprowadzonym
parametr zostaje jasno podswietlony

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry
i prosze zakonczy¢ kazde wprowadzenie danych
przyciskiem ENT

TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone
wszystkie niezbedne dane

NC-bloki przyktadowe
CYCL DEF 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE

CYCL DEF 1.1 ODST 2

CYCL DEF 1.2 GLEBOKOSC + 30
CYCL DEF 1.3 ZUSTLG 5

CYCL DEF 1.4 V.ZEIT 1

CYCL DEF 1.5 F 150
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Grupacyklow

Softkey

Cykle dla wiercenia gtebokiego,
rozwiercania wytaczania, gwintowania i

nacinania gwintu

Cykle dla frezowania wybieran,
czopow i rowkow wpustowych ISLANGS

Cykle dla wytwarzania wzoréw punktowych,

np. koto osi wiercenia lub powierzchnie z

wierceniami!

SL-cykle (Subcontur-List/ lista
podkonturow), przy pomocy ktoérych
bardziej skomplikowane kontury
rownolegle do konturu gtéwnego
zostajg obrabiane, ktére sktadajg,

sie z kilku naktadajgcych sie na siebie
czesciowych konturdw, interpolacja
powierzchni bocznej cylindra (ostony)

Cykle do fre_:zowania metodg,
wierszowania rownych lub
zwichrowanych w sobie powierzchni

Cykle dla przeliczania wspotrzednych,
przy pomocy ktorych dowolne kontury [F2
zostajg przesunigte, obrocone, odbite

w lustrze powiekszone lub pomniejszone

Cykle specjalne Przerwa czasowa,
Wywotanie programu, Orientacja

wrzeciona
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Cykl wywotacé

@ Warunki

Przed wywotaniem cyklu prosze kazdorazowo
zaprogramowac:

BLK KSZTALT dla graficznego przedstawienia (tylko
dla grafiki testowej konieczne)

Wywotanie narzedzia
Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/M4)
Definicje cyklu (CYCL DEF).
Prosze zwroci¢ uwage na dalsze warunki, ktore zostaty
przedstawione w nastepnych opisach cyklow.
Nastepujgce cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie
obrébki. Te cykle nie mogg i nie powinny by¢ wywotywane:
Cykle: wzory punktow na kole i wzory punktéw na liniach
SL-cykl KONTUR
SL-cykl DANE KONTURU
Cykle dla przeliczania wspotrzednych
Cykl PRZERWA CZASOWA

Wszystkie pozostate cykle prosze wywotywac, jak to opisano nizej.

Jesli TNC powinna raz wypetni¢ dany cykl po ostatnio
zaprogramowanym bloku, prosze zaprogramowac¢ wywotanie
cyklu przy pomocy funkcji dodatkowej M99 lub przy pomocy CYCL
CALL:

Zaprogramowac wywotanie cyklu: nacisng¢ klawisz
it CYCL CALL

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M: np. dla chtodziwa
Jesli TNC powinna wypetni¢ dany cykl automatycznie po kazdym

bloku pozycjonowania, prosze zaprogramowac wywotanie cyklu
przy pomocy M89 (zalezy od parametru maszyny 7440).

Aby anulowac¢ dziatanie M89, prosze zaprogramowaé
M99 lub
CYCL CALL lub
CYCL DEF

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Praca z osiami dodatkowymi U/V/W

TNC wypetnia ruchy dosuwowe w osi, ktora zostata
zdefiniowana w bloku TOOL CALL jako 0$
wrzeciona. Ruchy na ptaszczyznie obrobki TNC
wypetnia zasadniczo tylko w osiach gtownych X, Y
lub Z. Wyjatki:

Jesli w cyklu FREZOW. WYBRANIA dla wymiarow
wybrania zostajg zaprogramowane bezposrednio
osie dodatkowe

Jesliw SL-cyklach osie dodatkowe sg
zaprogramowane w podprogramie konturu
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8.2 Cykle w

8.2 Cykle wiercenia

TNC oddaje do dyspozycji tgcznie 8 cykli dla najrozniejszych
obrobki wierceniem:

Cykl Softkey

1WIERCENIE GLEBOKIE T
bez automatycznego pozycjonowania wstepnego

200 WIERCENIE ]
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym, &z
2. Odstep bezpieczenstwa

201 ROZWIERCANIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym
2. Odstep bezpieczenstwa

202 WYTACZANIE 22
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym &

2. Odstep bezpieczenstwa

203 UNIWERSALNE WIERCENIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym
2. Odstep bezpieczenstwa, tamanie wiora, degresja!

2 GWINTOWANIE
z uchwytem wyréwnawczym

17 GWINTOWANIE
bez uchwytu wyrbwnawczego

18 NACINANIE GWINTU
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WIERCENIE GLEBOKIE (cykl 1)

1 Narzedzie wierci z wprowadzonym POSUWEM F od pozycji
aktualnej do pierwszej GLEBOKOSCI DOSUWU

2 Nastepnie TNC przemieszcza narzgdzie do pozycji wyjsciowej na
biegu szybkim FMAX i znowu do pierwszej GLEBOKOSCI
DOSUWU, zmniejszonej o odstep wyprzedzenia t.

3 Sterowanie samodzielnie ustala odstep wyprzedzania:
Gtebokos¢ wiercenia do 30 mm: t=0,6 mm
Gtebokos¢ wiercenia powyzej 30 mm: t = gtebokos¢ wiercenia/50
maksymalny odstep wyprzedzania: 7 mm

4 Nastepnie narzgdzie wierci z wprowadzonym
POSUWEM F o dalszg GLEBOKOSC DOSUWU

5 TNC powtarza tg operacje (1 do 4), az zostanie osiggnieta
GLEBOKOSC WIERCENIA

6 Na dnie odwiertu TNC odsuwa narzedzie; po PRZERWIE
CZASOWEJ dla wyjscia narzedzia z materiatu, przy pomocy FMAX
do pozyciji wyjsciowej

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Zaprogramowac¢ blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu w
osi wrzeciona (ODSTEP BEZPIECZENSTWA nad
powierzchnig, obrabianego przedmiotu).

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki).

T BEZPIECZNA WYSOKOSC 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig, obrabianego narzedzia

GLEBOKOSC WIERCENIA 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem odwiertu (wierzchotek stozka odwiertu)

GLEBOKOSC DOSUWU 3 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje za kazdym razem dosuniete.
TNC dojezdza jednym chodem roboczym na
GLEBOKOSC jesli:

GLEBOKOSC DOSUWU | GLEBOKOSC WIERCENIA
sg sobie rowne

GLEBOKOSC DOSUWU jest wieksza niz
GLEBOKOSC WIERCENIA

GLEBOKOSC WIERCENIA nie musi by¢
wielokrotnoscig GLEBOKOSCI DOSUWU

PRZERWA CZASOWA W SEKUNDACH: czas, w ktorym
narzedzie przebywa na dnie otworu, aby wyjsc z
materiatu i nadal pracowac

K
N

POSUW F. Predkos$c¢ przesuwania sie narzedzia przy
wierceniu w mm/min

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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8.2 Cykle w

WIERCENIE (cykl 200)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX, na BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI nad powierzchnig
przedmiotu

2 Narzedzie wierci z zaprogramowanym POSUWEM F do pierwszej
GLEBOKOSCI DOSUWU

3 TNC odsuwa narzedzie w FMAX na BEZPIECZNA WYSOKOSC,
przerywa na krotko tam - jesli to zostato wprowadzone - i
przemieszcza narzedzie w FMAX na 0,2 mm nad pierwszg,
GLEBOKOSCIA DOSUWU

4 Nastepnie wierci narzedzie z wprowadzonym POSUWEM F o
dalszg GREBOKOSC DOSUWU

5 TNC powtarza tg operacjg (2 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona GLEBOKOSC WIERCENIA

6 Od dna otworu narzgdzie przesuwa si¢ w FMAX na BEZPIECZNA
WYSOKOSC lub - jesli zostato wprowadzone - na
2. BEZPIECZNA, WYSOKOSC

(= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z KOREKCJA
PROMIENIA RO.

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okresla kierunek
pracy (obrobki).

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odlegtos$¢ pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig, obrabianego przedmiotu i dnem
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

POSUW DOSUW NA GLEBOKOSC Q206: predko$e
przesuwania si¢ narzedzia przy wierceniu w mm/min

GLEBOKOSC DOSUWU Q202 (przyrostowo): wymiar,
o jaki narzedzie zostaje za kazdym razem dosuniete.
TNC dojezdza jednym chodem roboczym na
GLEBOKOSC jesli:
GEEBOKOSC DOSUWU | GEEBOKOSC sg rowne
GLEBOKOSC DOSUWU jest wigksza niz
GLEBOKOSC

GLEBOKOSC nie musi by¢ wielokrotnoscia,
GLEBOKOSCI DOSUWU

PRZERWA CZASOWA NA GORZE Q210: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na
BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI, po tym kiedy zostato
wysuniete przez TNC z otworu dla usuniecia wiorow
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WSPOLRZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledne): wspotrzedne powierzchni
obrabianego przedmiotu

2.BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem)

ROZWIERCANIE (cykl 201)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na wprowadzong BEZPIECZNA WYSOKOSC nad
powierzchnig przedmiotu

2 Narzedzie rozwierca z wprowadzonym POSUWEM F do
zaprogramowanej GLEBOKOSCI

3 Narzedzie przebywa na dnie wiercenia, jesli to zostato
wprowadzone

4 Nastepnie TNC odsuwa narzgdzie z POSUWEM F z powrotem na
BEZPIECZNA ODLEGLOSC i stamtad - jesli wprowadzono - z
FMAX najezdza na 2. BEZPIECZNA WYSOKOSC

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Zaprogramowac¢ blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z KOREKCJA
PROMIENIA RO.

Znak liczby parametru GLREBOKOSC okreéla kierunek
pracy.

2§ BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig, przedmiotu i dnem wiercenia

POSUW DOSUW NA GLEBOKOSC Q206: predko$é
przesuwania sie narzedzia przy rozwiercaniu w mm/min

PRZERWA CZASOWA NA DOLE Q211: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
wiercenia

POSUW RUCHU POWROTNEGO Q208: predkosc¢
przemieszczania sie narzedzia przy wysuwaniu sie z
otworu w mm/min. Jesli zostanie wprowadzone
Q208=0, to obowigzuje POSUW ROZWIERCANIA

WSPOYRZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledne): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem)

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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POWIERCENIE (cykl 202)

%’ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
= producenta maszyn do uzycia cyklu 202.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI ponad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie wierci z POSUWEM WIERCENIA na zadang
GLEBOKOSC

3 Na dnie odwiertu przebywa narzedzie -jesli wprowadzono - z
obracajgcym sig wrzecionem do momentu wyj$cia z materiatu

4 Nastepnie TNC przeprowadza orientacje wrzeciona na
pozycje 07

5 Jesli zostata wybrana praca narzedzia po wyjsciu z materiatu,
TNC przemieszcza narzedzie w wprowadzonym kierunku 0,2
mm (wartosc¢ stata)

6 Nastepnie TNC przesuwa narzedzie z POSUWEM RUCHU
POWROTNEGO na BEZPIECZNA WYSOKOSC i stad - jesli
wprowadzono - na FMAX na 2. BEZPIECZNA WYSOKOSC

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcja,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu GREBOKOSC okre$la
kierunek pracy (obrobki).

il BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
= odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig przedmiotu i dnem wiercenia

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q206: predkosé
przesuwania sie narzedzia przy wytaczaniu w mm/min

PRZERWA CZASOWA NA DOLE Q211: czas w
sekundach, w ktorym narzedzie przebywa na dnie
wiercenia

POSUW RUCHU POWROTNEGO Q 208: predkos¢
przesuwania sie narzedzia przy wychodzeniu z
wiercenia w mm/min. Jesli zostanie wprowadzone
Q5=0, to obowigzuje WARTOSC POSUWU WGL.
PRZY DOSUWIE

WSPOLRZ. POWIERZCZNI DETALU Q203
(bezwzgledne): wspoéirzedna powierzchni przedmiotu

2. BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadto)
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KIER.ODJ.OD MATER. (1/2/3/4) Q214: okresli¢
kierunek, w ktorym TNC wysuwa narzedzie z
materiatu na dnie wiercenia (wedtug orientaciji
wrzeciona)

0: Nie wysuwac pracujgcego narzedzia z materiatu

Wysung¢ pracujgce narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym osi gtéwnej

2: Wysung¢ pracujgce narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym 0Si urojonej

3: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim
osi gtéwnej

4: Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim
0si urojonej

% Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostry koniec
narzedzia (kiet), jesli orientacja wrzeciona zostata
zaprogramowana na 0° (np. w rodzaju pracy
POZYCJONOWANIE RECZNE). Prosze tak ustawic
ostrze narzedzia, aby lezato ono réwnolegle do jednej
z osi wspotrzednych. Prosze wybrac taki KIER.ODJ. OD
MATER., aby narzedzie odsuneto sie od krawedzi
wiercenia.

UNIWERSL. WIERC. (cykl 203)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na wprowadzong, BEZPIECZNA WYSOKOSC nad
powierzchnig obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym POSUWEM F do pierwszej
GLEBOKOSCI DOSUWU

3 Jesli zostato wprowadzone ztamanie widra, TNC odsuwa
narzedzie o 0,2 mm do tytu. Jesli przy obrébce nie wystepuje
ztamanie wiora, TNC odsuwa narzedzie z POSUWEM
POWROTNEGO na BEZPIECZNA WYSOKOSC, przebywa tam
czasowo - jesli wprowadzono - i przemieszcza nastepnie
narzedzie na FMAX na 0,2 mm nad pierwszg GtEBOKOSC
DOSuUwWU

4 Nastepnie narzedzie wierci z POSUWEM na dalszg GEEBOKOSC

DOSUWU. GLEEBOKOSC DOSUWU zmnigejsza sie z kazdym
dosuwem o WART.ZMNIEJ. DOSUWU (ilo$¢ zdejmowanego
materiatu) - jesli to wprowadzono

5 TNC powtarza ten proceder (2-4), az zostanie osiggnieta
GLEBOKOSC WIERCENIA

6 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa czasowo-jesli
wprowadzono- dla opuszczenia materiatu i zostaje po
PRZERWIE CZASOWEJ z POSUWEM RUCHU POWROTNEGO
odsunigte na BEZPIECZNA WYSOKOSC. Jesli zostat
wprowadzona 2-ga BEZPIECZNA WYSOKOSC, TNC odsuwa
narzedzie na FMAX na te wysokos¢

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

137

iercenia

8.2 Cykle w



iercenia

8.2 Cykle w

ey

S

z>

138

Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z KOREKCJA
PROMIENIA RO.

Znak liczby parametru cyklu GLEBOKOSC okreéla
kierunek pracy (obrébki).

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomigedzy ostrzem narzedzia (ktem) i
powierzchnig, obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy

powierzchnig przedmiotu i dnem wiercenia
(wierzchotek stozka wiercenia)

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q206: predkose

przemieszczania sie narzedzia przy wierceniu w
mm/min

GLEBOKOSC DOSUWU Q202 (przyrostowo): wymiar,
o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuwane. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na GLEBOKOSC

jesli: » .
GLEBOKOSC DOSUWU i GLEBOKOSC sg sobie
rowne

GLEBOKOSC DOSUWU jest wigksza niz gteboko$é

GLEBOKOSC nie musi by¢ wielokrotnoscig,
GLEBOKOSCI DOSUWU

PRZERWA CZASOWA U GORY Q210: czas w sekund-
ach, w ktérym narzedzie przebywa na BEZPIECZNEJ

WYSOKOSCI, po tym kiedy TNC wysuneto go z
wiercenia dla usunigcia wiorow

WSPOrRZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledne): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-ga BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢

do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)
WARTOSC ZMNIEJ.DOSUWU Q212 (przyrostowo):

warto$é, o jakg TNC zmniejsza GREBOKOSC
DOSUWU po kazdym przeprowadzonym dosuwie

WSKAZANIE ZLAMAN WIORA DO POWROTU Q213:
liczba ztaman widra, ktére nastgpity zanim TNC

powinno wysung¢ narzedzie z wiercenia dla usuniecia

wiorow. Dla tamania wiora TNC odsuwa narzedzie
kazdorazowo o0 0,2 mm

MINIMALNA GLEBOKOSC DOSUWU Q205

(przyrostowo): jesli zostata wprowadzona konkretna

ilos¢ zdejmowanego materiatu, TNC ogranicza
DOSUW do ograniczonej przy pomocy Q205
wartosci
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PRZERWA CZASOWA NA DOLE Q211:
czas w sekundach, w ktérym
narzedzie przebywa na dnie wiercenia

POSUW RUCHU POWROTNEGO
Q208: predkos¢ przemieszczania
narzedzia przy wyjsciu z wiercenia w
mm/min. Jesli zostanie wprowadzony
Q208=0, to TNC wysuwa narzedzie na
FMAX z wiercenia
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GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym (cykl 2)

1 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na GEEBOKOSC
WIERCENIA

2 Nastepnie kierunek obrotu wrzeciona zostaje odwrocony i
narzedzie odsuniete po PRZERWIE CZASOWEJ na pozycje startu

3 W pozyciji startu kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie
odwrocony

=y Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programownia

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z KOREKCJA
PROMIENIA RO.

Zaprogramowac¢ blok pozycjonowania w punkcie startu
w osi wrzeciona (BEZPIECZNA WYSOKOSC nad
powierzchnig przedmiotu).

Znak liczby parametru GLREBOKOSC okreéla kierunek
pracy (obrobki).

Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie
wyrownawczym dtugosci. Uchwyt wyrownawczy
dtugosci kompensuje wartosci tolerancji posuwu i liczby
obrotow w czasie obrobki.

W czasie kiedy cykl zostaje odpracowywany, gatka
obrotowa dla liczby obrotéw Override nie dziata. Gatka
obrotowa dla posuwu Override jest tylko cze$ciowo
aktywna (wyznaczona przez producenta, prosze
uwzgledni¢ podrecznik obstugi maszyny).

Dla prawoskretnych gwintow uaktywni¢ wrzeciono przy
pomocy M3, dla lewoskretnych gwintéw przy pomocy M4.

BEZPIECZNA WYSOKOSC A (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig przedmiotu; wskaznik: 4x skok gwintu

GLEBOKOSC WIERCENIA EFE 2 (dtugo$é gwintu,
przyrostowo): odstep pomigdzy powierzchnig
przedmiotu i koncem gwintu

PRZERWA CZASOWA W SEKUNDACH: wartos¢

miedzy 0 i 0,5 sekundy wprowadzi¢, aby nie dopusci¢

do zaklinowania narzedzia przy jego wysuwaniu

POSUW E predkos¢ przesuwania sie narzedzia przy
gwintowaniu

Ustali¢ posuw: F=S x p

F posuw mm/min)

S:predkos¢ obrotowa wrzeciona (U/min)
p: skok gwintu (mm)

Narzedzie wysung¢ z materiatu przy przerwaniu programu
Jesli w czasie gwintowania zostanie nacisniety zewnetrzny

przycisk Stop, TNC pokazuje Softkey, przy pomocy ktérego mozna

wysung¢ narzedzie z materiatu.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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GWINTOWANIE bez uchwytu wyrownawczego GS
(cykl 17)

&’  Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
&= producenta maszyny do gwintowania bez uchwytu
wyréwnawczego.

TNC nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami roboczymi
bez uchwytu wyrébwnawczego.

Zalety w poréwnaniu do cyklu "Gwintowanie z uchwytem
wyréwnawczym”:

Wiegksza predkos¢ obrobki

Powtarzalny ten sam rysunek gwintu, poniewaz wrzeciono
ustawia sie na pozycje 0° przy wywotaniu cyklu (zalezne od
parametru maszynowego 7160)

Wiekszy zakres przemieszczania si€ 0si wrzeciona, poniewaz nie
ma uchwytu wyréwnawczego

@ Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem programowania

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) na ptaszczyznie obrobki z KOREKCJA
PROMIENIA RO

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
w osi wrzeciona (BEZPIECZNA WYSOKOSC nad
powierzchnig, przedmiotu)

Znak liczby parametru GREBOKOSC WIERCENIA
okresla kierunek pracy (obrobki).

TNC oblicza posuw w zaleznos$ci od predkosci
obrotowej. Jesli w czasie gwintowania zostanie
obrocona gatka obrotowa dla Override-predkosci
obrotowej, TNC dopasowuje posuw automatycznie

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie jest aktywna.

BEZPIECZNA WYSOKOSC 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC WIERCENIA 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu
(poczgtek gwintu) i koncem gwintu

SKOK GWINTU 3 :

Skok gwintu. Znak liczby okreséla gwint prawo- i
lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Wysuna¢ narzedzie z materiatu przy przerwaniu programu
Jesli w czasie gwintowania zostanie nacisniety przycisk Stop, TNC
pokazuje Softkey PRACA RECZNA. Jesli zostaje nacisnieta PRACA
RECZNA, mozna wysuna¢ narzedzie z materiatu. Prosze w tym
celu nacisng¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi
wrzeciona.

140
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NACINANIE GWINTU (cykl 18)

%’  Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
&= producenta do nacinania gwintu.

Cykl 18 NACINANIE GWINTU przemieszcza narzedzie z
uregulowanym wrzecionem od aktualnej pozycji z aktywng
predkoscig obrotowg na GLEBOKOSC. Na dnie wiercenia
nastepuje zatrzymanie wrzeciona (wrzeciono-Stop). Ruchy
dosunigcia i odsuniecia narzedzia muszg by¢ oddzielnie
wprowadzone + najlepiej w cyklu pochodzacym od producenta.
Producent maszyn udziela Panstwu niniejszym blizszych
informaciji.

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

TNC oblicza posuw w zaleznosci od predkosci
obrotowej. Jesli w czasie gwintowania zostanie
przekrecona gatka obrotowa dla Override-predkosci
obrotowej, TNC dopasowuje posuw automatycznie.

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie jest aktywna.
TNC wtacza i wytgcza wrzeciono automatycznie. Przed
wywotaniem cyklu prosze nie programowac z M3 lub M4.
GLEBOKOSC WIERCENIA H : odstep pomiedzy
aktualng pozycjg narzedzia i koncem gwintu
Znak liczby GREBOKOSCI WIERCENIA okres$la

kierunek pracy (”-” odpowiada ujemnemu kierunkowi

W 0Si wrzeciona)

Podziatka gwintu teigung 2:

Skok gwintu. Znak liczby okre$la gwint prawo- i
lewoskretny:

+ = gwint prawoskretny (M3 przy ujemnej
GLEBOKOSCI WIERCENIA)

— = gwint lewoskretny (M4 przy ujemnej
GLEBOKOSCI WIERCENIA)

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Przyktad: cykle wiercenia

BEGIN PGM C200 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S4500

L Z+250 RO F MAX

CYKL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOK.
Q201=-15 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW NA GLEB.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY
Q203=-10 ;WSPOLRZ. POWIERZ.
Q204=20 ;2. BEZ. WYSOKOSC
7 LX+10Y+10 RO F MAX M3

8 CYKL CALL

9 LY+90 RO F MAX M99

10 L X+90 RO F MAX M99

11 LY+10 RO F MAX M99

12 L Z+250 RO F MAX M2

13 END PGM C200 MM

O g b O N = O

142

Y
100 | |
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10 20 80 90100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
Definicja cyklu

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 1, wigczy¢ wrzeciono
Wywotanie cyklu

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do wiercenia 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do wiercenia 4, wywotanie cyklu
Wysuna¢ narzedzie z materiatu, koniec programu

8 Programowanie: Cykle



Przyktad: cykle wiercenia

Przebieg programu

0O N a s ON = O

©

1
1
1
1
1
1
1
1

1
1
2
2
2
2
2

Cykl wiercenia programowac¢ w programie
gtownym

Obroébke programowac¢ w podprogramie (patrz
"9 Programowanie: podprogramy i powtorzenia
czesci programu”)

BEGIN PGM C18 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+6
TOOL CALL 1 ZS100
L Z+250 RO F MAX
CYKL DEF 18.0 NACINANIE GWINTU
CYKL DEF 18.1 GLEBOKOSC +30
CYKL DEF 18.2 SKOK -1,75
L X+20 Y+20 RO F MAX

0 CALLLBL 1

1 L X+70 Y+70 RO F MAX

2 CALLLBL 1

3 LZ+250 RO F MAX M2

4 LBL 1

5 CYKL DEF 13.0 ORIENTACJA

6 CYKL DEF 13.1 KAT O

7 LIX-2 RO F1000

8 LZ+5 RO F MAX

9 LZ-30 RO F1000
0 LIX+2

1 CYKL CALL

2 LZ+5 RO F MAX

3 LBLO

4 END PGM C18 MM

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
Definicja cyklu nacinanie gwintu

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 1

Wywota¢ podprogram 1

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2

Wywota¢ podprogram 1

Wysuna¢ narzedzie z materiatu, koniec programu gtéwnego
Podprogram 1: nacinanie gwintu

Zorientowa¢ wrzeciono (powtdrne nacinanie mozliwe)

Przesung¢ narzedzie dla bezkolizyjnego zagtebienia (zalezne od
przekroju rdzenia i narzedzia)

Pozycjonowac wstepnie bieg szybki

Najechac¢ na gtebokos$¢ startowg

Narzedzie ponownie na srodek wiercenia

Wywotac¢ cykl 18

wysung¢ narzedzie z materiatu

Koniec podprogramu 1
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8.3 Cykle dla frezowania wybieran
czopow i rowkéw wpustowych

Cykl Softkey
4 FREZOWANIE WYBIERAN (prostokgtnych)
cykl obrobki zgrubnej bez automatycznego 3

pozycjonowania wstepnego

212 WYBRANIE NA GOT.(prostokatne)

cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym,

2. Odstep bezpieczenstwa

213 CZOPY NA GOT. (prostokatne)

cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym,

2. Odstep bezpieczenstwa

5 WYBIERANIE KOL.
cykl obrobki zgrubnej bez automatycznego
pozycjonowania wstepnego

214 WYBIERANIE KOk. NA GOT.

cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym,

2. Odstep bezpieczenstwa

215 WYSEPKA KOL. NA GOT.

cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym,

2. Odstep bezpieczenstwa

3 FREZOWANIE ROWKOW WPUSTOWYCH
cykl obrobki zgrubnej/wykanczajgcej bez
automatycznego pozycjonowania wstepnego,
prostopadty dosuw na gtebokos¢

210 ROWEK WAHADLOWO

cykl obrobki zgrubnej/wykanczajacej z
automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
ruch wahadtowy przy pogtebianiu

211 ROWEK OKRAGLY

cykl obrobki zgrubnej/wykanczajacej z
automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
ruch wahadtowy przy pogtebianiu

211
.
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FREZOWANIE WYBRANIA (cykl 4)

1 Narzedzie wcina sig na pozycji startu (Srodek wybrania) w
obrabiany przedmiot i przemieszcza na pierwszg GLEBOKOSC
DOSUWU

2 Nastepnie narzedzie przesuwa sie najpierw w kierunku dodatnim
dtuzszej krawedzi -przy kwadratowych wybieraniach w Y-
kierunku dodatnim- i frezuje zgrubnie wybranie od wewnatrz na
zewnatrz

3 Ta operacja powtarza sig (1 do 2), az zostanie osiggnieta
GLEBOKOSC

4 Na koncu cyklu TNC odsuwa narzedzie do pozyciji startu

%3 Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek wybrania) ptaszczyzny obrobki z KOREKCJA
PROMIENIA RO.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
w osi wrzeciona (BEZPIECZNA WYSOKOSC nad
powierzchnig, przedmiotu).

Znak liczby parametru GLREBOKOSC okreséla kierunek
pracy (obrobki).

Uzywac frezu z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844), albo dokona¢ wiercenia wstepnego na
Srodku wybrania.

Dla DLUGOSCI 2-GIEJ STRONY (krawedzi) obowigzuje
nastepujgcy warunek: DLUGOSC 2-GIEJ STRONY
(krawedzi) jest wieksza niz [(2 x PROMIEN
ZAOKRAGLENIA) + dosuw boczny K].

BEZPIECZNA WYSOKOSC 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC FREZOWANIA 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig, przedmiotu i dnem
wybierania

GLEBOKOSC DOSUWU 3 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na GLEBOKOSC
jesli: o o

GLEBOKOSC DOSUWU i GLEBOKOSC sg sobie
rowne

GLEBOKOSC DOSUWU jest wigksza niz
GLEBOKOSC

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC: predko$é
przesuwania sie¢ narzedzia przy wcinaniu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

<Y

DLUGOSC 1-SZEJ STRONY
(KRAWEDZI) 4: dtugos¢
wybierania, réwnolegta do osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

DrUGOSC 2-GIEJ STRONY
(KRAWEDZI) 5: szerokos¢
wybierania

POSUW F predkosc¢
przemieszczania sie narzedzia na
ptaszczyznie obrobki
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8.3 Cykle dla frezowania wybran

OBROT ZGODNIE Z RUCHEM WSKAZOWEK ZEGARA
DR+ : wspotbiezne frezowanie przy M3
DR- : przeciwbiezne frezowanie przy M3

PROMIEN ZAOKRAGLENIA: PROMIEN dla narozy
wybrania. Dla PROMIENIA=0, PROMIEN
ZAOKRAGLENIA jest réwny promieniowi narzedzia

Obliczenia:
dosuw boczny k=K xR

K: Wspotczynnik naktadania sie, okreslony w parametrze
masz. 7430
R: Promien freza

WYBRANIE OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 212)

1 TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
BEZPIECZNA WYSOKOSC, albo - jesli wprowadzono - na 2-GA,
BEZPIECZNA WYSOKOSC i nastepnie na $rodek wybrania

2 Ze $rodka wybrania narzedzie przesuwa sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obréobki. TNC uwzglednia dla
obliczenia punktu startu NADDATEK i promien narzedzia. W
takim TNC wcina narzedzie w $rodek wybrania

3 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej BEZPIECZNEJ
WYSOKOSCI; TNC przemieszcza narzedzie na BEZPIECZNA,
WYSOKOSC i stamtgd z POSUWEM DOSUWU NA GLEBOKOSC
na pierwszg GLEBOKOSC DOSUWU

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu
czesci gotowej i frezuje wspotbieznie obieg!

5 Po tym narzedzie odjezdza od konturu z powrotem do punktu
startu na ptaszczyznie obrobki

6 Ta operacja (2 do 5) powtarza sig, az zostanie osiggnigta
zaprogramowana GLEBOKOSC

7 Na koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na BEZPIECZNA WYSOKOSC lub -je$li wprowadzono- na
2-gg BEZPIECZNA WYSOKOSC i w koncu na $rodek wybrania
(pozycja koncowa=pozycja startu)

=y Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okresla kierunek
pracy (obrobki).

Jesli wybranie ma by¢ wykanczane od razu, to prosze
uzyc¢ freza z thgcym przez srodek zebem czotowym (DIN
844) i prosze wprowadzi¢ niewielki POSUW DOSUWU
NA GLEBOKOSC:

Minimalna wielko$¢ wybrania: potrojny promien
narzadzia.
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BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem
wybrania

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q206: predko$é
przemieszczania sie narzedzia przy dojezdzaniu na
GLEBOKOSC w mm/min. Jeéli narzedzie zagtebia sie
w materiat, wtedy wprowadzi¢ niewielkg wartosc¢; jesli
nastgpita juz obrobka zgrubna, wtedy wprowadzi¢
wiekszg warto$¢ posuwu

GLEBOKOSC DOSUWU Q202 (przyrostowo), wymiar
o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ warto$¢ wigkszg od zera

POSUW FREZOWANIA Q207: predkos$¢
przemieszczania si¢ narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

WSPOERZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspoitrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

SRODEK 1-SZEJ 0S| Q216 (bezwzgledne): $rodek
wybrania w osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki

SRODEK 2-GIEJ 0S| Q217 (bezwzgledne): $rodek
wybrania w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

DLUGOSC 1-SZEJ STRONY Q218 (przyrostowo):
dtugosc¢ wybrania, rownolegta do osi gtbwnej
ptaszczyzny obrébki

DLUGOSC 2-GIEJ STRONY Q219 (przyrostowo):
dtugos$¢ wybrania, rownolegta do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

PROMIEN NAROZA Q220: promien naroza wybrania.
Jesli nie zostat wprowadzony, TNC wyznacza
PROMIEN NAROZA réwny promieniowi narzedzia

NADDATEK 1-SZEJ OSI Q221 (przyrostowo):
naddatek w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki,
odniesiony do dtugosci wybrania

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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CZOPY OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 213)

1 TNC przemieszcza narzedzie w osi wrzeciona na BEZPIECZNA
WYSOKOSC, lub -jesli wprowadzono- na
2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC i nastepnie na $rodek czopu

2 Od $rodka czopu narzedzie przesuwa sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrébki. Punkt startu lezy w odlegtosci
réownej 3,5-krotnej wartoéci promienia narzedzia na prawo od
czopu

3 Jesli narzedzie znajduje sig na 2-GIEJ BEZPIECZNEJ
WYSOKOSCI, TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na
BEZPIECZNA WYSOKOSC i stamtgd z POSUWEM DOSUWU NA
GLEBOKOSC na pierwszg GLEBOKOSC DOSUWU

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu
czesci gotowej i frezuje wspotbieznie po obwodzie

5 Po tym narzedzia odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

6 Ta operacja (3 do 5) powtarza sig, az zostanie osiggnigta
programowana GLEBOKOSC

7 Na koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na FMAX na
BEZPIECZNA WYSOKOSC lub -jesli wprowadzono- na 2-GA
BEZPIECZNA WYSOKOSC i nastepnie na $rodek czopu (pozycja
koncowa = pozycja startu)

= Prosze zwréci¢ uwage przed rozpoczeciem
programowania

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okreéla kierunek
pracy (obrobki).

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze
uzywac freza z tngcym przez sSrodek zebem czotowym
(DIN 844). Prosze wprowadzi¢ dla POSUWU DOSUWU
NA GLEBOKOSC niewielkg wartosc.

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomigdzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig, obrabianego przedmiotu i podstawg,
czopu

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q206: predkos$¢
przemieszczania si¢ narzedzia przy przesuwaniu sie
na gtebokos¢ w mm/min. Jesli narzedzie zagtebia sie
w materiat, wtedy wprowadzi¢ niewielkg wartosc¢, jesli
zagtebia sie poza materiatem, wtedy wprowadzi¢
wiekszg wartos¢

GLEBOKOSC DOSUWU Q202 (przyrostowo): wymiar
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0

POSUW FREZOWANIA Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min
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WSPOERZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):

wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

SRODEK 1-SZEJ 0S| Q216 (bezwzgledne): $rodek
czopu w osi gtownej ptaszczyzny obrobki

SRODEK 2-GIEJ 0S| Q217 (bezwzgledny): $rodek
Czopu W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

DrUGOSC PIERWSZEJ STRONY Q218 (przyrostowa):

dtugos¢ czopu rownolegta do osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki

DLUGOSC 2-GIEJ STRONY Q219 (przyrostowo):
dtugos$¢ czopu réwnolegta do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

PROMIEN NAROZA Q220: promien naroza czopu

NADDATEK W 1-SZEJ OSI Q221 (wartosc¢
przyrostowa): naddatek w osi gtbwnej ptaszczyzny,
odniesiony do dtugosci czopu

WYBRANIE KOLOWE (cykl 5)

1 Narzedzie wcina sig na pozycji startu (Srodek wybrania) w
przedmiot i przesuwa sie na pierwszg GLEBOKOSC DOSUWU

2 Nastepnie narzedzie rysuje z POSUWEM F pokazany na rysunku
po prawej stronie tor w kszatcie spirali, objasnienie dosuwu
bocznego k patrz cykl 4 FREZOWANIE WYBRANIA

3 Ta operacja powtarza sie az zostanie osiggnieta GREBOKOSC
4 Na koncu TNC odsuwa narzedzie do pozyciji startu
%3 Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek wybrania) ptaszczyzny obrobki z KOREKCJA
PROMIENIA RO.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
w osi wrzeciona (BEZPIECZNA ODLEGKEOSC nad osig,
wrzeciona).

Znak liczby parametru GLREBOKOSC okreéla kierunek
pracy (obrobki).

Uzywac frezu z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844), lub dokonac¢ wiercenia wstepnego na srodku
wybrania.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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©
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BEZPIECZNA WYSOKOSC 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC WIERCENIA 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem wybrania

GLEBOKOSC DOSUWU 3 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na
GLEBOKOSC, jesli:

GLEBOKOSC DOSUWU | GLEBOKOSC sg sobie
réwne

GLEBOKOSC DOSUWU jest wigksza niz
GLEBOKOSC

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC: predko$¢
przemieszczania sig narzedzia przy wcinaniu sie

PROMIEN KOLA: promien wybrania kotowego

POSUW F. predkos$¢ przemieszczania sie narzedzia
na ptaszczyznie obrobki

OBROT ZGODNIE Z RUCHEM WSKAZOWEK ZEGARA
DR + : wspotbiezne frezowanie przy M3
DR - : przeciwbiezne frezowanie przy M3
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WYBRANIE KOLOWE OBRABIAC NA GOTOWO
(cykl 214)

1 TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
BEZPIECZNA WYSOKOSC lub -jesli wprwadzono- na 2-GA,
BEZPIECZNA WYSOKOSC i nastepnie na $rodek wybrania

2 Ze $rodka wybrania narzedzie przesuwa sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrobki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startu przekroj czesci nieobrobionej i promien narzedzia.
Jesli promien czesci nieobrobionej zostanie wprowadzony z
wartoscig 0, to TNC wcina narzedzie w $rodek wybrania

3 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-GIEJ BEZPIECZNEJ
WYSOKOSCI, TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
FMAX na BEZPIECZNA V\/YSOKOSC i stad z POSUWEM
DOSUWU NA GEEBOKOSC na pierwszg GLEBOKOSC DOSUWU

4 Nastepnie narzedzie przesuwa sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje wspotbieznie obieg

5 Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

6 Ta operacja (2 do 5) powtarza sig, az zostanie osiggnigta
zaprogramowana GLEBOKOSC

7 Na koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na FMAX na
BEZPIECZNA WYSOKOSC lub -jesli wprowadzono na
2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC i nastepnie na $rodek wybrania
(pozycja konhcowa=pozycja startu)

%3 Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okresla kierunek
pracy (obrobki).

Jesli wybranie ma by¢ od razu obrabiane na gotowo, to
prosze uzy¢ freza z tngcym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielkg wartos¢
POSUWU DOSUWU NA GLEBOKOSC.

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem
wybrania

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q206: predko$é
przemieszczania sie narzedzia przy przesuwaniu sie
na GLEBOKOSC w mm/min. Jesli narzedzie zagtebia
sie w materiat, wtedy wprowadzi¢ niewielkg wartosc;
jesli narzedzie zagtebia sie poza materiatem, wtedy
wprowadzi¢ wigkszg wartosc

GLEBOKOSC DOSUWU Q202 (przyrostowo): wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete

POSUW FREZOWANIA Q207: predkos$¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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WSPOrRZ. POWIERZCHNIA DETALU Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojsc¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem)

SRODEK 1-SZEJ 0S| Q216 (bezwzgledne): $rodek
wybrania w osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki

SRODEK 2-GIEJ OSI Q217 (bezwzgledne): $rodek
wybrania w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

PRZEKROJ CZESCI NIEOBROBIONEJ Q222: przekroj
przygotowanego wybrania; wprowadzi¢ przekroj
czesci nieobrobionej mniejszym od przekroju czesci
gotowej

PRZEKROJ CZESCI GOTOWEJ Q223: przekroj
obrobionego na gotowo wybrania; wprowadzi¢
przekroj czesci gotowej wiekszym niz nieobrobionej i
wiekszym niz przekroj narzedzia

CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 215)

1 TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
BEZPIECZNA WYSOKOSC lub -jesli wprowadzono- na 2-GA,
BEZPIECZNA WYSOKOSC i nastepnie na srodek czopu
BEZPIECZNA WYSOKOSC lub -je$li wprowadzono- na 2-gg
BEZPIECZNA WYSOKOSC i nastepnie na $rodek czopu

2 0Od srodka czopu narzedzie przesuwa si€ na ptaszczyznie
obrébki do punktu startu obrobki. Punkt startu lezy w odlegtosci
rownej 3,5-krotnej wartosci promienia narzedzia na prawo od
czopu

3 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-GIEJ BEZPIECZNEJ
WYSOKOSCI, TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
FMAX na BEZPIECZNA WYSOKOSC i stad z posuwem
DOSUNIECIA NA GLEBOKOSC na pierwszg GEEBOKOSC
DOSuUWU

4 Nastepnie narzedzie przesuwa sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje wspotbieznie obieg

5 Po tym narzedzie odsuwa sie stycznie od konturu do punktu
startu na ptaszczyznie obrobki

6 Ta operacja (2 do 5) powtarza sig, az zostanie osiggnigta
zaprogramowana GLEBOKOSC

7 Na koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na FMAX na
BEZPIECZNA WYSOKOSC lub -jesli wprowadzono- na 2-GA
BEZPIECZNA WYSOKOSC i nastepnie na srodek czopu (pozycja
koncowa = pozycja startu)
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=y Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okresla kierunek
pracy.

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze
uzywac frezu z tngcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844). Prosze wprowadzi¢ dla POSUWU DOSUWU
NA GLEBOKOSC niewielkg wartosé.

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig, obrabianego przedmiotu i podstawg,
czopu

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q206: predko$¢
przemieszczania sie narzedzia przy przesuwaniu sie
na GLEBOKOSC w mm/min. Je$li narzedzie zagtebia
sie w materiat, wtedy wprowadzi¢ niewielkg wartos¢;
jesli narzedzie zagtebia sie poza materiatem, wtedy
wprowadzi¢ wigkszg wartos¢

GLEBOKOSC DOSUWU Q202 (przyrostowo): wymiar,
o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0

POSUW FREZOWANIA Q207: predkos¢
przemieszczania si¢ narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

WSPOLRZ. POWIERZCHNI DETALU Q203

(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji narzedzia i obrabianego przedmiotu
(mocowadta)

SRODEK 1-SZEJ 0S| Q216 (bezwzgledna): $rodek
Cczopu w 0si gtownej ptaszczyzny obrébki

SRODEK 2-GIEJ OSI Q217 (bezwzgledna): $rodek
Czopu W 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

PRZEKROJ CZESCI NIEOBROBIONEJ Q222: przekroj
obrobionego wstepnie czopu; przekroj czesci
nieobrobionej wprowadzi¢ wigkszym niz przekrgj
czesci gotowej

PRZEKROJ CZESCI GOTOWEJ Q223: przekroj
obrobionego na gotowo czopu; wprowadzi¢ przekroj
czesci gotowej mniejszym niz przekréj czesci
nieobrobione;j

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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FREZOWANIE ROWKOW WPUSTOWYCH(cykl 3)

Obrébka zgrubna

1 TNC przesuwa narzedzie o naddatek na obrébke wykanczajgca,
(potowa roznicy pomiedzy szerokoscig rowka i przekrojem
narzedzia) do wewnatrz. Stad wcina si¢ narzedzie w przedmiot i
frezuje rowek w kierunku podtuznym

2 Na koncu rowka nastepuje DOSUW NA GLEBOKOSC i narzedzie
frezuje w kierunku przeciwnym.

Ta operacja powtarza sig, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana GLEBOKOSC FREZOWANIA

Obrébka wykanczajaca

3 Na dnie frezowania TNC przemieszcza narzedzie po torze
kotowym stycznie do konturu zewnetrznego; po tym kontur
zostaje obrobiony na gotowo ruchem wspétbieznym (przy M3)

4 Nastepnie narzgdzie odsuwa sig na biegu szybkim FMAX na
BEZPIECZNA WYSOKOSC

Przy nieparzystej liczbie dosunie¢ narzedzie przemieszcza sig
na BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI do pozycji startu

@ Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
na ptaszczyznie obrobki - srodek rowka (DLUGOSC 2-
GIEJ STRONY) i przesunigty o promien narzedzia w
rowku - z KOREKCJA PROMIENIA RO.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
w osi wrzeciona (BEZPIECZNA WYSOKOSC nad
powierzchnig obrabianego przedmiotu.

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okresla kierunek
pracy.

Uzywac freza z thgcym przez $rodek zebem czotowym (DIN
844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego w punkci startu.

Wybrac przekrdj freza, ktory nie jest wigkszy niz
SZEROKOSC ROWKA i nie jest mniejszy niz potowa
SZEROKOSCI ROWKA.

E BEZPIECZNA WYSOKOSC D (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC FREZOWANIA E (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig przedmiotu i dnem rowka

GLEBOKOSC DOSUWU E 3 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje za kazdym razem dosuniete;
TNC dojezdza jednym chodem roboczym na
GLEBOKOSC jesli: »

GLEBOKOSC DOSUWU i GLEBOKOSC sg sobie
rowne

GLEBOKQSC DOSUWU jest wigksza niz
GLEBOKOSC
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POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC: predkos$¢
przemieszczania sie narzedzia przy wcinaniu sie

DLUGOSC PIERWSZEJ STRONY (KRAWEDZI) 4:
dtugosc rowka; 1-szy kierunek ciecia okreslic
poprzez znak liczby

DLUGOSC DRUGIEJ STRONY 5: szeroko$¢ rowka

POSUW FE predko$¢ przemieszczania sie narzedzia
na ptaszczyznie obrobki

ROWEK (rowek podtuzny) z pogtebianiem ruchem
wahadtowym (cykl 210)

=y Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Znak liczby parametru GLREBOKOSC okreéla kierunek
pracy.

Wybra¢ przekroj freza nie wigkszy niz SZEROKOSC
ROWKA i nie mniejszy niz jedna trzecia SZEROKOSCI
ROWKA.

Prosze wybra¢ $rednice freza mniejszg od potowy
dtugosci rowka: w przeciwnym razie TNC nie moze
pogtebia¢ narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym.

Obrébka zgrubna

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na 2-GIEJ
BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI i nastepnie do centrum lewego
kota; stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie na BEZPIECZNEJ
WYSOKOSCI nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie przemieszcza sie z POSUWEM OBROBKI ZGRUBNEJ
na powierzchnig przedmiotu; stamtad frez przesuwa si¢ w
kierunku wzdtuznym rowka + uko$nie pogtebiajac sie w materiat
+ do centrum prawego kota

3 Nastepnie narzedzie przesuwa sie znodw ukos$nie pogtebiajgc sie
w materiat do centrum lewego kota; te kroki powtarzajg sie, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana GLEBOKOSC
FREZOWANIA

4 Na GLEBOKOSCI FREZOWANIA TNC przemieszcza narzedzie do
frezowania ptaszczyzn na drugi koniec rowka i po tym znéw na
Srodek rowka

Obroébka wykanczajaca

5 Od srodka rowka TNC przesuwa narzedzie stycznie do konturu
czesci gotowej; potem TNC wykancza kontur ruchem
wspotbieznym (przy M3)

6 Przy koncu konturu narzedzie przesuwa sie - stycznie od
konturu - do $rodka rowka

7 Nastgpnie narzgdzie odsuwa sig na biegu szybkim FMAX na
BEZPIECZNA WYSOKOSC i -jesli wprowadzono- na 2-GA
BEZPIECZNA WYSOKOSC

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig przedmiotu i dnem rowka

POSUW FREZOWANIA Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

GLEBOKOSC DOSUWU Q202 (przyrostowo): wymiar,
0 jaki fgcznie narzedzie zostaje dosuniete przy ruchu
wahadtowym w osi wrzeciona

ZAKRES OBROBKI (0/1/2) Q215: okre$li¢ zakres
obrébki:

0: obrobka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrébka wykanczajgca

WSPOYRZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni przedmiotu

2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
Z-wspotrzedna, przy ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i przedmiotem (mocowadtem)

SRODEK 1-SZEJ 0S| Q216 (bezwzgledna): $rodek
rowka w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki

SRODEK 2-GIEJ 0S| Q217 (bezwzgledna): $rodek
rowka w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

DrUGOSC 1-SZEJ STRONY Q218 (warto$¢
rownolegta do osi gtdbwnej ptaszczyzny obrobki):
wprowadzi¢ warto$¢ dtuzszej krawedzi rowka

DLUGOSC 2-GIEJ STRONY Q219 (warto$¢
rownolegta do osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki):
wprowadzi¢ szerokos$¢ rowka; jesli zostanie
wprowadzona szerokos¢ rowka rowna Srednicy
narzgdzia, to TNC dokonuje tylko obrobki zgrubnej
(frezowania otworu podtuznego)

KAT OBROTU Q224 (bezwzgledny): kat, o jaki caty
rowek zostaje obrocony; centrum obrotu lezy w
centrum rowka

Q203
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ROWEK OKRAGLY (podtuzny) z pogtabianiem
ruchem wahadtowym (cykl 211)

Obrébka zgrubna

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na 2-GIEJ
BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI i nastepnie w centrum prawego
kota. Stamtgd TNC pozycjonuje narzgdzie na wprowadzong,
BEZPIECZNA WYSOKOSC nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie najezdza z POSUWEM FREZOWANIA na powierzchnie
przedmiotu; stad frez przesuwa sie - uko$nie pogtebiajac sie w
materiat - do drugiego konca rowka

3 Nastepnie narzedzie przesuwa sie znow ukosnie pogtebiajgc sie
z powrotem do punktu startu; ta operacja (2 do 3) powtarza sie,
az zostanie osiggnieta zaprogramowana GLEBOKOSC
FREZOWANIA

4 Na GLEBOKOSCI FREZOWANIA TNC przesuwa narzedzie do
frezowania ptaszczyzn do drugiego konca rowka

Obrébka wykanczajaca

5 Dla wykanczania rowka TNC przemieszcza narzedzie stycznie do
gotowego konturu. Nastepnie TNC wykancza kontur ruchem
wspotbieznym (przy M3). Punkt startu dla obrobki
wykanczajgcej lezy w centrum prawego kota.

6 Przy koncu konturu narzedzie odjezdza stycznie od konturu

7 Nastepnie narzedzie odsuwa sie na biegu szybkim FMAX na
BEZPIECZNA WYSOKOSC i - jesli wprowadzono - na 2-GA
BEZPIECZNA WYSOKOSC

=y Prosze¢ uwzgledni¢ przed rozpoczgciem
programowania

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okreéla kierunek
pracy.

Wybrac¢ $rednice freza nie wigkszg niz szeroko$¢ rowka i
nie mniejszg niz jedna trzecia szerokosci rowka.

Wybra¢ Srednice freza mniejszg, niz potowa dtugosci
rowka. W przeciwnym razie TNC nie moze pogtebiac
narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym

2“ BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
przedmiotu

GLEBOKOSC Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig przedmiotu i dnem rowka

POSUW FREZOWANIA Q207: predko$¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

GLEBOKOSC DOSUWU Q202 (przyrostowo): wymiar,
o jaki tacznie narzadzie zostaje dosunigte przy ruchu
wahadtowym w osi wrzeciona

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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ZAKRES OBROBKI (0/1/2) Q215: okre$li¢ zakres
obrobki:

0:0brobka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrdbka wykanczajgca

WPOLRZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
Z-wspotrzedna, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i przedmiotem (mocowadtem)

SRODEK 1-SZEJ 0S| Q216 (bezwzgledna): $rodek
rowka osi gtdbwnej ptaszczyzny obrobki

SRODEK 2-GIEJ OSI Q217 (bezwzgledna): $rodek osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

SREDNICY WYCINKA KOLA Q244: wprowadzi¢
Srednice wycinka kota

DrUGOSC 2-GIEJ STRONY Q219: wprowadzi¢
szeroko$¢ rowka; jesli szeroko$¢ rowka zostanie
wprowadzona o wartosci rownej Srednicy narzedzia,
to TNC dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowania
rowka podtuznego)

KAT STARTU Q245 (bezwzgledny): wprowadzi¢ kat
biegunowy punktu startu

KAT ROZWARCIA ROWKA Q248 (przyrostowy):
wprowadzi¢ kat rozwarcia rowka

Q217

1
Q216
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Przyktad: frezowanie wybrania, czopu i rowka

BEGIN PGM C210 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF 2 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S3500

L Z+250 RO F MAX

CYCL DEF 213 WYSEPKI NA GOT.
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKO$G
Q201=-30 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW NA GLEB.
Q202=5 ;GLEBOKOS$C DOSUWU
Q207=250 ;F FREZOWANIE
Q203=+0 ;WSPOLRZ. POWIERZ.
Q204=20 ;2-GA BEZP. WYS.
Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;$RODEK 2-GIEJ OSI
Q218=90 ;DLUGOSC 1-SZEJ STRONY
Q219=80 ;DLUGOSC 2-GIEJ OSI
Q220=0 ;PROMIEN NAROZA
Q221=5 ;NADDATEK '

8 CYKL CALL M3

N o a b ON = O

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

i 90 YA

100

50

X
100 -40 -30 -20

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajgca
Definicja narzedzia frez tarczowy do rowkow
Wywotanie narzedzia obrobka zgrubna/wykanczajgca
Przemieszcza¢ swobodnie narzedzie

Definicja cyklu obrébka na zewnetrzna

Wywotanie cyklu obrobka zewnetrzna
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8 CYCL CALL M3

9 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE

10 CYCL DEF 5.1 ODL.2

11 CYCL DEF 5.2 GLEBOKOSC -30

12 CYCL DEF 5.3 DOSUW 5 F250

13 CYCL DEF 5.4 PROMIEN 25

14 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

15 L Z+2 RO F MAX M99

16 LZ+250 RO F MAX M6

17 TOOL CALL 2 Z S5000

18 CYCL DEF 211 OKRAGLY ROWEK
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q207=250 ;F FREZOWANIE
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZ.
Q204=100 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q216=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2. 0SI
Q244=70 ;PRZEKROJ WYCINKA KOLA
Q219=8 ;2.DLUGOSC KRAWEDZI BOCZNEJ
Q245=+45 ;KAT STARTU
Q248=90 ;KAT ROZWARCIA

19 CYCL CALL M3

20 FN 0: Q245 = +225

21 CYCL CALL

22 L Z+250 RO F MAX M2

23 END PGM C210 MM

160

Definicja cyklu wybranie kotowe

Wywotanie cyklu wybranie kotowe

Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia - frez do rowkow wpustowych
Definicja cyklu rowek 1

Wywotanie cyklu rowek 1

Nowy kat startu dla rowka 2

Wywotanie cyklu rowek 2

PrzemieszczaC swobodnie narzedzie, koniec programu

8 Programowanie: Cykle



8.4 Cykle dla wytwarzania wzorow
punktowych

TNC stawia do dyspozyciji 2 cykle, przy pomocy ktérych mozna
wytwarzac¢ wzory punktowe:

Cykl Softkey
220 WZOR PUNKTOWY NA OKREGU

2211aa-0
Faed
645

b

221 WZOR PUNKTOWY NA LINII

Nastepujace cykle obrébki mozna kombinowac¢ z cyklami
220i221:

Cykl 1 WIERCENIE GLEBOKIE

Cykl 2 GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym

Cykl 3  FREZOWANIE ROWKOW

Cykl 4 FREZOWANIE WYBRANIA

Cykl5  WYBRANIE KOLOWE

Cykl 17 GWINTOWANIE bez uchwytu wyrownawczego

Cykl 18  NACINANIE GWINTU

Cykl 200 WIERCENIE

Cykl 201 ROZWIERCANIE DOKEADNE OTWORU

Cykl 202 WYTACZANIE

Cykl 203 UNIWERSALNY CYKL WIERCENIA

Cykl 212 WYBRANIE OBRABIAC NA GOTOWO

Cykl 213 CZOP OBRABIAC NA GOTOWO

Cykl 214 WYBRANIE KOLOWE OBRABIAC NA GOTOWO

Cykl 215 CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220)

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim od aktualnej
pozycji do punktu startu pierwszej obrobki.
Kolejnosc: o
najechac na 2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC (o0$ wrzeciona)
najechac punkt startu na ptaszczyznie obrobki
przesunaé narzedzie na BEZPIECZNA WYSOKOSC nad
powierzchnig przedmiotu (0$ wrzeciona)

2 0Od tej pozycji TNC wypetnia ostatni zdefiniowany cykl obrobki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ruchem po prostej do
punktu startu nastepnej obrobki; narzedzie znajduje sie przy tym
na BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI (lub na
2-GIEJ BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI)

4 Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie rodzaje obrobki
zostang wykonane

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Cykl 220 jest DEF-aktywny, co oznacza, ze cykl 220
automatycznie wywotuje ostatni zdefiniowany cykl
obrobki

Jesli kombinuje sie cykle obrébki 200 do 215 z cyklem
220, BEZPIECZNA WYSOKOSC, powierzchnia
przedmiotu i 2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC dziatajg,
tak jak przy cyklu 220.

SRODEK 1-SZEJ 0S| Q216 (bezwzgledny): punkt
srodkowy wycinka kota w osi gtéwnej ptaszczyzny
obroébki

SRODEK 2-GIEJ 0S| Q217 (bezwzgledny): punkt
Srodkowy wycinka kota w osi pomocniczej
ptaszczyzny obroébki

SREDNICA WYCINKA KOLA Q244: $rednica wycinka
kotfa

KAT STARTU Q245 (bezwzgledny): kgt pomiedzy
0sig, gtdwng ptaszczyzny obrobki i punktem startu
pierwszej obrébki na wycinku kota

KAT KONCOWY Q246 (bezwzgledny): kat pomiedzy
0sig gtéwng ptaszczyzny obroki i punktem startu
ostatniej obrébki na wycinku kota; wprowadzi¢ KAT
KONCOWY nieréwny KATOWI STARTU; jesli KAT
KONCOWY zostat wprowadzony wiekszym niz KAT
STARTU, to obréobka dokonywana jest w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, w
pozostatych przypadkach obrdbka zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara

162
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Q200 Q204

Q203
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Q217
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KROK KATA Q247 (przyrostowo): kat
pomiedzy dwoma obrobkami na
wycinku kota; jesli krok kagta jest
rowny zeru, to TNC oblicza KROK
KATA z wartosci kata startu i

KATA KONCOWEGO, jesli KROK
KATA zostat wprowadzony, TNC nie
uwzglednia KATA KONCOWEGO,
znak liczby KROKU KATA okresla
kierunek obrobki (- = zgodnie z
ruchem wskazowek zegara)
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LICZBA POWTORZEN Q241: liczba operacji
obrobkowych na wycinku kota

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu; wprowadzi¢ wartosc¢
dodatnig,

WSPOLRZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem); wprowadzi¢ warto$¢ dodatnig,

WZORY PUNKTOW NA LINIACH (cykl 221)

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Cykl 221 jest DEF-aktywny, co oznacza, ze cykl 221
automatycznie wywotuje ostatni zdefiniowany cykl
obraébki.

Jesli kombinuje sie cykle obrobki 200 do 215 z cyklem
221, BEZPIECZNA WYSOKOSC, powierzchnia
przedmiotu i 2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC dziatajg z
cyklu 221.

1 TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji
do punktu startu pierwszej obréobki
Kolejnosc:
2-GA, BEZPIECZNA WYSOKOSC najechaé (0$ wrzeciona)
punkt startu najechac¢ na ptaszczyznie obrobki
przejecha¢ na BEZPIECZNA WYSOKOSC nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)

2 Od tej pozycji TNC wypetnia ostatnio zdefiniowany cykl obrobki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku dodatnim osi
gtownej w punkcie startu nastepnej obrobki; narzedzie znajduje
sie przy tym na BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI (lub 2-GIEJ
BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI)

4 Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obrobki
pierwszego wiersza zostang wykonane; narzedzie znajduje sie
na ostatniem punkcie pierwszego wiersza

5 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie do ostatniego punktu
drugiego wiersza i wykonuje tam obrobke

6 Stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi
gtownej do punktu startu nastepnej
obrobki

7 Ta operacja (5 - 6) powtarza sie, az wszystkie rodzaje obrébki
drugiego wiersza zostang wykonane

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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8 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie do punktu startu
nastepnego wiersza

9 Ruchem wahadtowym zostajg odpracowane
wszystkie dalsze wiersze

2217000
999
Qe
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PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI Q225 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu w osi gtbwnej ptaszczyzny
obraébki

PUNKT STARTU 2-GIEJ OSI (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

ODSTEP 1-SZEJ OSI Q237 (przyrostowo): odstep
pojedynczych punktow w wierszu

ODSTEP 2-GIEJ OSI Q238 (przyrostowo): odstep
pojedynczych osi miedzy sobg

LICZBA KOLUMN Q242: liczba operacji
obrébkowych w wierszu

LICZBA WIERSZY Q243: liczba wierszy

POLOZENIE OBROTU Q224 (bezwzgledne): kat, o
jaki zostaje obrocony caty rysunek uktadu; centrum
znajduje sie w punkcie startu

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

WSPOLRZ. POWIERZCHNI DETALU Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze doj$¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem)

Q203
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30 90 100

Definicja czesci nieobrobione;j

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
Definicja cyklu wiercenie
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7 CYCL DEF 220 SZABLON KOLOWY Definicja cyklu koto otworu 1 CYKL 200 zostaje wywotany
Q216=+30 ;SRODEK 1-SZEJ OSI automatycznie Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220
Q217=+70 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q244=50 ;SRED. WYCINKA KOLA
Q245=+0 ;KAT STARTU
Q246=+360 ;KAT KONCOWY
Q247=+0 ;KROK KATA
Q241=10 ;LICZBA
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
Q203=+0 ;WSPOLRZ. POWIERZ.

Q204=100 ;2-GA BEZP. WYS.

8 CYCL DEF 220 SZABLON KOLOWY Definicja cyklu koto otworu 2, CYKL 200 zostaj wywotany
Q216=+90 ;SRODEK 1-SZEJ OSI automatycznie Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220
Q217=+25 ;SRODEK 2-GIEJ 0SI
Q244=70 ;SRED.WYCINKA OSI
Q245=+90 ;KAT STARTU
Q246=+360 ;KAT KONCOWY
Q247=30 ;KROK KATOWY
Q241=5 ;ILOSC
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOK.

Q203=+0 ;WSPOLRZ. POWIERZ.

Q204=100 ;2-GA BEZPIECZNA WYSOK.
9 LZ+250 RO F MAX M2 Przemieszcza¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
10 END PGM BOHRB MM
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8.5 SL-cykle

Przy pomocy SL-cykli mozna obrabia¢ kompleksowo zespolone
kontury, ze szczegolnym uwzglednieniem parametrow konturu,
aby uzyska¢ wyjgtkowg jako$¢ obrabianej powierzchni.

Wtasciwosci konturu
Caty kontur moze sie sktadac z naktadajgcych sie na siebie
konturow czesciowych (do 12 takich konturéw czesciowych)
Dowolne formy wybran i wysepek tworzg przy tym kontury
czesciowe

Liste konturow czesciowych (numerow podprogramoéw)
wprowadza sie w cyklu 14 KONTUR. TNC oblicza z konturéow
czesciowych rysunek catego konturu

Kontury czesciowe prosze wprowadzac¢ jako podprogramy.

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. Wszystkie podprogramy
nie moga zawierac wigcej niz np. 128 blokow proste;j!

Wtasciwosci podprograméow
Przeliczenia wspodtrzednych sg dozwolone

TNC ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M

TNC rozpoznaje wybranie, jesli obwodzi sie od wewngtrz kontur,
np. opis konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg, promienia RR

TNC rozpoznaje wysepke, jesli obwodzi sie kontur od zewnatrz,
np. opis konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg, promienia RL

Podprogramy nie moga zawiera¢ zadnych wspotrzednych w osi
wrzeciona

W pierwszym bloku wspotrzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrobki. Osie pomocnicze U,V,W sg dozwolone

Witasciwosci cyklow obrébki
TNC pozycjonuje narzgdzie przed kazdym cyklem
automatycznie na BEZPIECZNA WYSOKOSC

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

Promien “narozy wewnetrznych” mozna programowac -
narzedzie nie zatrzymuje sie, zaznaczenia punktow pracy poza
materiatem zostang, uniemozliwione (obowigzuje dla ostatniego
zewnetrznego toru przy przecigganiu i wykanczaniu bocznym)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych TNC dosuwa narzedzie
do konturu na torze kotowym stycznym

Przy wykanczaniu powierzchni dna TNC przemieszcza narzedzie
na torze kotowym stycznym do przedmiotu (np. o$ wrzeciona Z:
tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

TNC obrabia kontur przelotowo ruchem wspétbieznym lub
ruchen przeciwbieznym

% Przy pomocy MP7420 okresla sie, gdzie TNC
pozycjonuje narzedzie przy koncu cykli 21 do 24.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN 167
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8.5 SL-cykle

Dane wymiaréw dla obrobki, jak gtebokos¢ frezowania, naddatki i
odstep bezpieczenstwa prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20
jako DANE KONTURU.

Przeglad: SL-cykle

[7d
o
>
o
3
D
L
o
=}
o
0
o
N
(2]
2

Q
<
=
o
2

14 KONTUR (koniecznie wymagane)
20 DANE KONTURU (koniecznie wymagane)

21 WIERCENIE WSTEPNE (uzycie pozostawione
do wyboru)

22 ROZWIERCANEI (koniecznie wymagane)

23 WYKANCZANIE DNA (uzycie do wyboru) =
24 WYKANCZANIE POWIERZCHNI BOCZNYCH
(uzycie do wyboru) 24

Rozszerzone cykle:

25 CIAG KONTURU A

27 OSEONA CYLINDRA De=n
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KONTUR (cykl 14)
W cyklu KONTUR wyszczegolnia sie wszystkie podprogramy,
ktore majg by¢ przeniesione do jednego ogolnego konturu.

@ Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem programowania

Cykl 14 jest DEF-aktywny, co oznacza, ze od jego
definicji dziata on w programie

W cyklu 14 mozna wyszczegolni¢ maksymalnie 12
podprogramoéw (konturéw czesciowych)

NUMERY ZNACZNIKOW DLA KONTURU: wszystkie
numery znacznikow pojedynczych podprogramdw

wprowadzi¢, ktore majg, by¢ przeniesione do konturu.

Kazdy numer potwierdzi¢ przyciskiem ENT i
wprowadzanie danych zakonczy¢ przyciskiem END.

Natozone na siebie kontury

Wybrania i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania
nowego konturu. W ten sposéb mozna powierzchnie wybrania
powigkszy¢ poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna
zmniejszy¢ wysepke.

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

%3 Nizej pokazane przykfady programowania sg,
podprogramami konturu, ktére zostajg wywotane w
programie gtownym cyklu 14 KONTUR.

Wybrania A i B naktadajg, sie na siebie.

TNC oblicza punkty przeciecia Sii So, one nie muszg zosta¢
zaprogramowane.

Wybrania sg programowane jako kota petne.
Podprogram 1: wybranie po lewej

15LBL 1

16 L X+10 Y+50 RR
17 CC X+35 Y+50
18 CX+10 Y+50 DR-
19LBLO

Podprogram 2: wybranie po prawej

20LBL 2

21 L X+90 Y+50 RR
22 CC X+65 Y+50

23 C X+90 Y+50 DR-
24 LBLO

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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8.5 SL-cykle

Powierzchnia ”sumy”
Obwydwie powierzchnie wycinkow A i B fgcznie z powierzchnig,
naktadania sie maja zosta¢ obrobione:

= Powierzchnie A i B muszg by¢ wybraniami.

= Pierwsze wybranie (w cyklu 14) musi rozpoczynac¢ sie poza
drugim wybraniem.

Powierzchnia A:

o
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Powierzchnia réznicy”
Powierzchnia A ma zostac obrobiona bez wycinka pokrytego
przez B:

= Powierzchnia A musi by¢ wybraniem i B musi by¢ wysepka.
= A musi rozpoczynac sig poza B.
Powierzchnia A:
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Powierzchnia ”ciecia”
Powierzchnia przykryta zarbwno przez A jak i przez B ma zostac
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozosta¢
nieobrobione).

Ai B musza by¢ wybraniami.

A rozpoczynac sie¢ wewnatrz B.
Powierzchnia A:

15LBL 1

16 L X+60 Y+50 RR
17 CC X+35 Y+50
18 C X+60 Y+50 DR-
19LBLO

Powierzchnia B:

20LBL 2

21 L X+90 Y+50 RR
22 CC X+65Y+50
23 C X+90 Y+50 DR-
24 LBLO

DANE KONTURU (cykl 20)

W cyklu 20 podaje sie informacje dotyczgce obrobki dla
podprogamow z konturami czesciowymi (wycinkowymi).

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Cykl 20 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 20 jest aktywny
w programie obrobki od momentu jego zdefiniowania.

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okresla kierunek
pracy.

Podane w cyklu 20 informacje o obrébce obowigzujg dla
cykli 21 do 24.

Jesli SL-cykle sg uzywane w programach z Q-
parametrami, nie wolno parametrow Q1 do Q19
zastosowac jako parametrow programu.

GLEBOKOSC FREZOWANIA Q1 (przyrostowo):
o odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
przedmiotu i dnem wybrania.

WSPOLCZYNNIK NAKLADANIA SIE TORU Q2: Q2 x

promien narzedzia dajg warto$¢ bocznego dosuwu k.

NADDATEK NA OBR.WYK. BOCZNA Q3
(przyrostowo): naddatek na obrobke wykanczajaca
na ptaszczyznie obrobki.

NADDATEK NA OBR. WYK. DNA Q4 (przyrostowo):
naddatek dla GLEBOKOSCI.

WSPOLRZEDNA POWIERZCHNI DETALU Q5
(bezwzgledna): bezwzgledna wspotrzedna
powierzchni obrabianego przedmiotu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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8.5 SL-cykle

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q6 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnie obrabianego

przedmiotu

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q7 (bezwzgledna):
bezwzgledna wysokosc¢, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji z obrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i odsuniecia na koncu
cyklu)

PROMIEN ZAOK. NAROZA WEWNETRZNEGO Q8:
promien zaokraglenia na "narozach” wewnetrznych

KIERUNEK OBROTU ? ZGODNIE Z RUCHEM
WSKAZOWEK ZEGARA = -1 Q9: kierunek obrobki dla
wybran

zgodnie z ruchem wskazowek zegara (Q9= -1 ruch
przeciwbiezny dla wybrania i wysepki

w ruchu przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
(Q9= +1 ruch wspdtbiezny dla wybrania i wysepki)

Mozna parametry obrébki przy zatrzymaniu
programu sprawdzi¢ i w razie potrzeby przepisac.

WIERCENIE WSTEPNE (cykl 21)

Przebieg cyklu
Jak cykl 1 gtebokie wiercenie (strona 133).

Zastosowanie

Cykl 21 WIERCENIE WSTEPNE uwzglednia dla punktéw wciecia w
materiat NADDATEK NA OBROBKE WYKANCZAJACA BOCZNA i
NADDATEK NA OBROBKE WYKANCZAJACA NA DNIE, jak i
promien narzedzia rozwiercajagcego. Punkty wciecia sg,
jednoczesnie punktami startu przeciggania.

2] GLEBOKOSC DOSUWU Q10 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje za kazdym razem dosuniete

(znak liczby przy uiemnym kierunku pracy ”-”)

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q11: posuw
wiercenia w mm/min

NUMER ROZWIERTAKA Q13: numer narzedzia -
rozwiertaka

PRZECIAGANIE (cykl 22)

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wcigcia w materiat;
przy tym zostaje uwzglgdniony NADDATEK NA OBROBKE
WYKANCZAJACA POWIERZCHNI BOCZNYCH

2 Na pierwszej GREBOKOSCI DOSUWU narzedzie frezuje kontur z
POSUWEM FREZOWANIA Q12 od wewngtrz na zewnagtrz

3 Przy tym zostajg wyfrezowane powierzchnie przytozenia konturu
wysepki (tu: C/D) ze zblizeniem do konturu wybrania (tu A/B)

4 Nastgpnie TNC dokancza kontur wybrania i narzgdzie odsuwa
na BEZPIECZNA WYSOKOSC
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@ Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

W razie potrzeby uzy¢ tngcego przez srodek kfa
czotowego (DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego
przy pomocy cyklu 21.

GLEBOKOSC DOSUWU Q10 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q11: posuw
pogtebiania w mm/min

POSUW ROZWIERCANIA Q12: posuw frezowania w
mm/min

NUMER NARZEDZIA WSTEPNEGO PRZECIAGANIA
Q18: numer narzedzia, przy pomocy ktérego TNC
dokonato wstegpnego przeciggania. Jesli nie
dokonano wstepnego przeciggania wprowadzi¢
”0”;jesli zostanie w tym miejscu wprowadzony numer,
TNC rozwierca tylko te cze$¢, ktdra nie mogta zostac
obrobiona przy pomocy narzedzia wstepnego
przeciggania.

Jedli do obszaru przeciggania na gotowo nie mozna
dosuna¢ narzedzia z boku, TNC pogtebia je ruchem
posuwisto-zwrotnym; w tym celu muszg by¢
zdefiniowane w tabeli narzedzi TOOL.T (patrz

strona 57): dtugos¢ ostrza LUTS i maksymalny kat
pogtebiania ANGLE narzedzia. W przeciwnym razie
TNC wydaje komunikat o btedach

POSUW PRzY RUCHU POS. ZWR. Q19: posuw ruchu
posuwisto- zwrotnego w mm/min

OBROBKA NA GOT.DNA (cykl 23)

% TNC samo ustala punkt startu dla obrébki
wykanczajgcej. Punkt startu zalezy od ilo$ci miejsca w
wybraniu.

TNC przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowe koto styczne) do
obrabianej powierzchni. Nastepnie pozostaty po rozwiercaniu
naddatek dla obrobki wykanczajgcej zostaje zdjety.

" POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q11: predko$é
przemieszczania sie narzedzia przy wcinaniu
sie w materiat

POSUW ROZWIERCANIA Q12: posuw frezowania

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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FREZOW.NA GOT. POWIERZCHNI BOCZNYCH
(cykl 24)

TNC przemieszcza narzedzie na torze kotowym stycznie do konturu
czesciowego (wycinkowego). Kazdy kontur czesciowy zostaje
oddzielnie obrabiany na gotowo.

@ Prosze zwroéci¢ uwage przed rozpoczeciem
programowania

Suma NADDATKU OBROBKI NA GOT. BOKU (Q14) i
promienia narzedzia obrobki na gotowo musi by¢
mniejsza niz suma NADDATKU OBROBKI NA GOT. BOKU
(Q3, cykl 20) i promienia narzedzia dla obrobki na gotowo:

Jesli cykl 24 zostanie odpracowany bez uprzedniego
rozwiercania przy pomocy cyklu 22, obowigzuje takze u
gory pokazane obliczenie; promien przeciggacza ma
wtedy wartos¢ ”0”.

TNC samo ustala punkt startu dla obrobki wykanczajgce;j.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w wybraniu.

2~ KIERUNEK OBROTU ? ZGODNIE Z RUCHEM
WSKAZOWEK ZEGARA = +1 Q9:
kierunek pracy:
+1:0brot w kierunku przeciwnym do RWZ
-1 (RWZ-ruch wskazéwek zegara):
Obro6t w kierunku RWZ

GLEBOKOSC DOSUWU Q10 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q11: posuw
pogtebiania

POSUW ROZWIERCANIA Q12: posuw frezowania

NADDATEK NA OBROBKE NA GOT. BOKU Q14
(przyrostowo): naddatek dla kilkakrotnych przejs¢ przy
obrébce wykanczajgcej; ostatnia warstwa materiatu na
obrébke wykanczajgcg zostanie rozwiercona, jesli
zostanie wprwadzony Q14=0

CIAG KONTURU-KONTUR "OTWARTY” (cykl 25)

Przy pomocy tego cyklu mozna razem z cyklem 14 KONTUR
obrabia¢ "otwarte” kontury: poczatek i koniec konturu nie stykajg,
sie ze soba.

Cykl 25 CIAG KONTURU wykazuje w poréwnaniu do obrobki
otwartego konturu z blokami pozycjonowania znaczne zalety:

TNC nadzoruje obrébke na $cinki i uszkodzenia konturu.
Sprawdzi¢ kontur przy pomocy grafiki testowej

Jedli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zostac
ewentualnie wtornie obrobiony na narozach wewnetrznych

Obrobke mozna wykonywac na catej dtugosci ruchem
wspotbieznym lub przeciwbieznym. Rodzaj frezowania pozostanie
nawet zachowany, jesli nastgpi odbicie lustrzane konturow

174

zi

>

3\

8 Programowanie: Cykle



Przy kilku dosunieciach TNC moze narzedzie przesuwac tam i z
powrotem: w ten sposob zmniejsza sie czas obrobki

Mozna takze wprowadzi¢ wartosci naddatkow, aby w kilku
przejsciach roboczych dokonywaé¢ obrébki zgrubnej i
wykanczajgcej

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okresla kierunek
pracy.

TNC uwzglednia tylko pierwszy znacznik z cyklu 14 KON-
TUR.

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W jednym SL-
cyklu mozna np. zaprogramowa¢ maksymalnie 128
blokéw prostych.

Cykl 20 DANE KONTURU nie jest potrzebny.

Programowane bezposrednio po cyklu 25 pozycje w
postaci tancucha wymiarowego odnoszg sie do pozycji
narzedzia na koncu cyklu

% GLEBOKOSC FREZOWANIA Q1 (przyrostowo):
A odstep pomiedzy powierzchnig przedmiotu i dnem
konturu

NADDATEK OBR. NA GOT. Q3 (przyrostowo):
naddatek na obrobke wykanczajgcg na ptaszczyznie
obrobki

WSPOLRZ. POWIERZCHNI DETALU Q5
(bezwzgledna): bezwzgledna wspotrzedna
powierzchni przedmiotu odniesiona do punktu
zerowego przedmiotu

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q7 (bezwzgledna):
absolutna wysokosc¢, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem; pozycja
odsuniecia sie narzedzia na koncu cyklu
GLEBOKOSC DOSUWU Q10 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q11: posuw przy
ruchach przemieszczania w osi wrzeciona

POSUW FREZOWANIA Q12: posuw przy ruchach
przemieszczania na ptaszczyznie obrobki

RODZAJ FREZOWANIA ? PRZECIWBIEZNIE = -1 Q15:
frezowanie wspotbiezne: Wprowadzenie = +1
frezowanie przeciwbiezne: Wprowadzenie = -1
frezowa¢ na zmiane wspotbieznie i przeciwbieznie
przy kilku dosuwach: Wprowadzenie = 0

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

OSLONA CYLINDRA (cykl 27)

%’  Maszyna i TNC muszg by¢
<= przygotowane dla cyklu 27 OSLONA
CYLINDRA:

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢
zdefiniowany na rozwinietym materiale kontur na
ostone cylindra.

Kontur prosze opisa¢ w podprogramie, ktéry
zostanie ustalony poprzez cykl 14 (KONTUR).
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Podprogram zawiera wspotrzedne w jednej osi kgtowej
(np. C-osi) i w osi, ktora przebiega do niej rownolegle (np. osi

wrzeciona). Jako funkcje toru znajdujg, sie do dyspozyciji L, CHF, ©
CR, RND.

Dane w osi katowej mozna wprowadza¢ do wyboru w stopniach lub §:E|:
w mm (cale) (prosze ustali¢ w definicji cyklu).
TN

=y Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W jednym SL-
cyklu mozna zaprogramowaé¢ np. maksymalnie 128
blokoéw prostych.

Znak liczby parametru GLEBOKOSC okresla kierunek
pracy.

Uzywac frezu z tngcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na $srodku stotu
obrotowego.

zA

0$ wrzeciona musi przebiega¢ prostopadle do osi stotu
obrotowego. Jesli tak nie jest, TNC wydaje meldunek o
btedach.

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie w osi X (w osi
wrzeciona Y) przed wywotaniem cyklu na srodku stotu
okragtego

Cykl 27 mozna wykonywa¢ takze przy poczylonej
ptaszczyznie obrobki.

"o GLEBOKOSC FREZOWANIA Q1 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostong cylindra i dnem konturu @

NADDATEK NA OBR. NA GOT. Q3 (przyrostowo):

oV

naddatek na ptaszczyznie rozwiniecia ostony;
naddatek dziata w kierunku korekcji promienia

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q6 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig, ostony cylindra

GLEBOKOSC DOSUWU Q10 (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q11: posuw przy
ruchach przemieszczania w osi wrzeciona

POSUW FREZOWANIA Q12: posuw przy ruchach
przesuwania narzedzia na ptaszczyznie obrobki

PROMIEN CYLINDRA Q16: promien cylindra, na
ktérym ma byc¢ obrabiany kontur

RODZAJ WYMIAROWANIA ? STOPNIE=0 MM/CAL=1
Q17: wspotrzedne osi obrotu zaprogramowac¢ w
podprogramie w stopniach lub mm (cale)

176 8 Programowanie: Cykle



Przyktad: frezowanie wybrania zgrubne i wykanczajace

7,
b /7%
R2p
&
R3o 60°
30
\_ _
X
30
0 BEGIN PGM C20 MM
1 BLKFORM 0.1 ZX-10Y-10 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Definicja czesci nieobrobionej
3 TOOL DEF 1 L+0 R+15 Definicja narzedzia - przeciggacz wstepny
4 TOOL DEF 2 L+0 R+7,5 Definicja narzedzia - przeciggacz wykanczajacy
5 TOOL CALL 1 Z S2500 Wywotanie narzedzia - przeciggacz wstepny
6 LZ+250 RO F MAX Przemieszcza¢ swobodnie narzedzie
7 CYCL DEF 14.0 KONTUR Ustali¢ podprogram konturu
8 CYCL DEF 14.1 PODPR. KONTURU 1
9 CYCL DEF 20.0 DANE KONTURU Ustali¢ ogolne parametry obrobki
Q1=-20 ;GLEBOKOSC FREZOWANIA
Q2=1 ;ZACHODZENIE NARZEDZIA

Q3=+0 ;NADDATEK NA STRONIE
Q4=+0 ;NADDATEK NA DNIE
Q5=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNIA
Q6=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q7=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=0,1 ;PROMIEN ZAOKRAGLENIA
Q9=-1 ;KIERUNEK OBROTU

TNC 426 firmy HEIDENHAIN 177
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10 CYCL DEF 22.0 PRZECIAGANIE Definicja cyklu przecigganie wstepne
Q10=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;WARTOSC POSUWU PRZY DOSUWIE
Q12=350 ;POSUW PRZYFREZOWANIU
(PRZECIAGANIU)
Q18=0 ;NARZEDZIE DO ZGRUBNEJ OBROBKI
Q19=150 ;POSUW PRZY RUCHU POS.ZWR.

11 CYCL CALL M3 Wywotanie cyklu przecigganie wstepne

12 L Z+250 RO F MAX M6 Zmiana narzedzia

13 TOOL CALL 2 Z S3000 Wywotanie narzedzia - przeciggacz wykanczajacy
14 CYCL DEF 22.0 FREZOW. WYBRANIA Definicja cyklu przecigganie wykanczajgce

(PRZECIAGANIE)
Q10=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;WARTOS$C POSUWU PRZY DOSUWIE
Q12=350 ;POSUW PRZY FREZOWANIU
(PRZECIAGANIU)
Q18=1 ;NARZEDZIE DO ZGRUB. OBR. KONTURU
Q19=150 ;POSUW PRZY RUCHU POS. ZWR.

15 CYCL CALL M3 Wywotanie cyklu przecigganie wykanczajgce

16 LZ+250 RO F MAX M2 Przemieszcza¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
17 LBL 1 Podprogram konturu

18 L X+0 Y+30 RR (Patrz SK 2. Przykfad strona 111)

19 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30

20 FL AN+60 PDX+30 PDY+30D10
21 FSELECT 3

22 FPOL X+30 Y+30

23 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
24 FSELECT 2

25 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10
26 FSELECT 3

27 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
28 FSELECT 2

29 LBLO

30 END PGM C20 MM
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Przyktad: naktadajace sie na siebie kontury wiercic i obrabia¢ wstepnie, obrabia¢ na gotowo

BEGIN PGM C21 MM

BLK FORM 0.1 Z X-10 Y-10 Z-40

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

TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF 2 L+0 R+6

TOOL CALL 1 Z S2500

L Z+250 RO F MAX

7 CYKL DEF 14.0 KONTUR

8 CYKL DEF 14.1 PODPROGRAM KONT. 1 /2 /3 /4

9 CYKL DEF 20.0 DANE KONTURU
Q1=-20 ;GLEBOKOSC FREZOW.
Q2=1 ;ZACHODZENIE TORU
Q3=+0,5 ;NADDATEK NA BOKU
Q4=+0,5 ;NADDATEK NA DNIE
Q5=+0 ;WSPOLRZ. POWIERZ.
Q6=2 ;BEZPIECZNA WYSOK.
Q7=+100 ;BEZPIECZNA WYSOK.
Q8=0,1 ;PROMIEN ZAOKRAGLENIA
Q9=-1 ;KIERUNEK OBROTU

10 CYKL DEF 21.0 WIERCENIE ZGRUBNE
Q10=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q11=250 ;POSUW DOS. NA GLEBOKOSC
Q13=2 ;ROZWIERTAK

11 CYKL CALL M3

O a0 b WON = O

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

v A 16 16,
100
(e S
50 e
)

35 65 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia wiertto

Definicja narzedzia obrobka zgrubna/wykanczajgca
Wywotanie narzedzei wiertto

Przemieszcza¢ swobodnie narzedzie

Ustali¢ podprogramy konturu

Okreslic ogolne parametry obrobki

Definicja cyklu wiercenie wstepne

Wywotanie cyklu wiercenie wstepne
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12 L Z+250 RO F MAX M6

13 TOOL CALL 2 Z S3000

14 CYCL DEF 22.0 FREZOW. WYBRANIA (PRZECIAGANIE)
Q10=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;WARTOSC POSUWU PRZY DOSUWIE
Q12=350 ;POSUW PRZY FREZOWANIU (PRZECIAGANIU)
Q18=0 ;NARZEDZIE DO ZGRUBNEJ OBROBKI
Q19=150 ;POSUW PRZY RUCHU POS. ZWR.

15 CYCL CALL M3

16 CYCL DEF 23.0 FREZOW. NA GOT. DNA
Q11=100 ;WARTOSC POSUWU PRZY DOSUWIE
Q12=200 ;POSUW PRZY FREZOWANIU (PRZECIAGANIU)

17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 24.0 FREZOW.NA GOT. STRONY
Q9=+1 ;KIERUNEK OBROTU
Q10=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;WARTOSC POSUWU PRZY DOSUWIE
Q12=400 ;POSUW PRZY FREZOWANIU (PRZECIAGANIU)
Q14=+0 ;NADDATEK NA STRONIE

19 CYCL CALL

20 L Z+250 RO F MAX M2

21 LBL 1

22 CC X+35Y+50

23 L X+10 Y+50 RR

24 C X+10 DR-

25 LBLO

26 LBL2

27 CC X+65 Y+50

28 L X+90 Y+50 RR

29 C X+90 DR-

30 LBLO

31 LBL3

32 L X+27 Y+50 RL

33 LY+58

34 L X+43

35 LY+42

36 L X+27

37 LBLO

38 LBL4

39 L X+65 Y+42 RL

40 L X+57

41 L X+65Y+58

42 LX+73Y+42

43 LBLO

44 END PGM C21 MM
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Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia - obrobka zgrobna/obrobka wykanczajgca

Definicja cyklu przecigganie

Wywotanie cyklu przecigganie
Definicja cyklu obrébka wykanczajgca dna

Wywotanie cyklu obrobka wykanczajgca dna
Definicja cyklu obrébka wykanczajgca strony

Wywotanie cyklu obrobka wykanczajgca strony
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
Podprogram 1 konturu: wybieranie po lewej

Podprogram 2 konturu: wybieranie po prawej

Podprogram 3 konturu: wyspa czworokgtna po lewej

Podprogram 4 konturu: wyspa tréjkgtna po prawe;j
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20
15
! | { X
s 50 100

Definicja czgsci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
Ustali¢ podprogram konturu

Ustali¢ parametry obrobki

Wywotanie cyklu
Przemies$ci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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Podprogram konturu
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60

20

30 50 157

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia, os narzedzia Y

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie

Narzedzie pozycjonowac¢ na srodku stotu obrotowego
Ustali¢ podprogram konturu

Ustali¢ parametry obrébki

Pozycjonowac¢ wstepnie stot obrotowy
Wywotanie cyklu
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10 LY+250 ROFMAXM2  Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
41wt Podprogram konturu
12LC+40Z+20RL  Danew osiobrotuwmm (Q17=1)
13Le+s0

14 RNDR75

15Lz+60

16 RNDR7,5
17tic-20

18 RNDR7,5
19Lz+é20

‘20 RNDR7,5

21Lc+40

22BLO

23 ENDPGMC27MM
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8.6 Cykle dla frezowania metodg
wierszowania

TNC oddaje do dyspozyciji trzy cykle, przy pomocy ktérych mozna
obrabia¢ powierzchnie o nastepujgcych wtasciwosciach:

Wytworzone poprzez digitalizacje
ptaskie prostokgtne

ptaskie ukosne

dowolnie nachylone

skrecone w sobie

Cykl Softkey

30 DANE DIGITALIZACJI ODPRACOWAC %
Dla odwierszowania danych digitalizacji w kilku Pur-cAT
dosunieciach

230 ODWIERSZOWAC o
Dla pfaskich prostokgtnych powierzchni

231 POWIERZCHNIA PROSTOKRESLNA e
Dla ukosnych, nachylonych i skreconych powierzchni

DANE DIGITALIZACJI ODPRACOWAGC (cykl 30)

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX od aktualnej
pozycji w osi wrzeciona na BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI nad
zaprogramowanym w cyklu MAX-punktem

2 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie na FMAX na
ptaszczyznie obrobki na zaprogramowany w cyklu MIN-punkt

3 Stamtad narzgdzie przesuwa sig¢ z POSUWEM DOSUWU NA
GLEBOKOSC do pierwszego punktu konturu

4 Nastepnie TNC odpracowuje wszystkie zawarte w pliku danych
digitalizacji punkty z POSUWEM FREZOWANIA, jesli zachodzi
konieczno$¢ TNC odsuwa w migdzyczasie narzedzie na
BEZPIECZNA WYSOKOSC, aby przeskoczyé nieobrabiane
fragmenty

5 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie na FMAX z powrotem na
BEZPIECZNA WYSOKOSC

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

185

ierszowania

8.6 Cykle dla frezowania metodg w



ierszowania

8.6 Cykle dla frezowania metoda w

ey

38
MILL

PNT-DAT

186

Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Przy pomocy cyklu 30 mozna odpracowywaé¢ dane
digitalizacji i PNT-pliki.

Jezeli odrabiane sg PNT-pliki, w ktorych nie ma ani
jednej wspoitrzednej osi wrzeciona, gtebokos¢
frezowania wynika z programowanego MIN-punktu osi
wrzeciona.

PGM NAZWA DANYCH DIGITALIZACJI: wprowadzi¢
nazwe pliku, w ktorym znajdujg sie dane digitalizacji;
jesli plik nie znajduje sie w aktualnym skoroszycie,
wprowadzi¢ kompletng $ciezke

OBSZAR MIN-PUNKTU: punkt minimalny

(wspotrzedna X, Y i Z) fragmentu, ma by¢ dokonane
frezowanie

OBSZAR MAX-PUNKTU: punkt maksymalny
(wspotrzedna X, Y i Z) fragmentu, w ktébrym ma by¢
dokonane frezowanie

BEZPIECZNA WYSOKOSC 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu przy ruchach na biegu
szybkim

GLEBOKOSC DOSUWU 2 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostanie kazdorazowo dosuniety

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC 3: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy pogtebianiu w
mm/min

POSUW FREZOWANIA 4: predkos$¢ przemieszczania
sie narzedzia przy frezowaniu w mm/min

FUNKCJA DODATKOWA M: opcjonalne
wprowadzenie funkcji dodatkowej, np. M112

YA

MAX
)
4
<) -
MIN X
g
N4
zA
S 1
B =
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FREZOWANIE METODA WIERSZOWANIA (cykl 230)

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX od aktualnej
pozycji na ptaszczyznie obrébki do punktu startu 1; TNC
przesuwa narzedzie przy tym o promien narzedzia w lewo i do
gory

2 Nastepnie narzedzie przesuwa sie na FMAX w osi wrzeciona na
BEZPIECZNA WYSOKOSC i potem z POSUWEM DOSUWU NA
GLEBOKOSC na zaprogramowang, pozycje startu w osi
wrzeciona

3 Dalej narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
POSUWEM FREZOWANIA do punktu koncowego kt 2; TNC
oblicza punkt koncowy z zaprogramowanego punktu startu, z
zaprogramowanej dtugosci i promienia narzedzia

4 TNC przesuwa narzedzie z POSUWEM FREZOWANIA POPRZ. do
punktu startu drugiego wiersza; TNC oblicza przesuniecie z
zaprogramowanej szerokosci i liczby przejs¢ (ciec¢)

5 Potem narzedzie powraca w ujemnym X-kierunku

6 Takie frezowanie metodg wierszowania powtarza sie, az zadana
powierzchnia zostanie catkowicie obrobiona

7 Na koniec TNC przemieszcza narzgdzie na FMAX z powrotem na
BEZPIECZNA, WYSOKOSC

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej pozycji
najpierw na ptaszczyznie obrobki i nastepnie w osi
wrzeciona do punktu startu 1.

Tak wypozycjonowac¢ narzedzie, aby nie mogto dojs¢ do
kolizji z przedmiotem lub mocowadtami.

PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI Q225 (bezwzgledny):
wspotrzedna minimalnego punktu frezowanej metoda,
wierszowania powierzchni w osi gtéwnej ptaszczyzny
obrobki

PUNKT STARTU 2-GIEJ OSI Q226 (bezwzgledny):
wspotrzedna minimalnego punktu frezowanej metodg,
wierszowania powierzchni w osi pomocniczej
ptaszczyzny obroébki

PUNKT STARTU 3-CIEJ OSI Q227 (bezwzgledny):
wysokos$¢ w osi wrzeciona, na ktorej dokonuje sie
frezowania metodg wierszowania

DrUGOSC PIERWSZEJ STRONY Q218 (przyrostowo):
dtugos¢ powierzchni, ktéra ma zosta¢ wyfrezowana w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, w odniesieniu do
PUNKTU STARTU 1-SZEJ OSI

DrUGOSC 2-GIEJ STRONY Q219 (przyrostowo):
dtugos¢ powierzchni, ktéra ma zosta¢ wyfrezowana
wierszowaniem, w odniesieniu do PUNKTU STARTU
2-GIEJ OSI

LICZBA PRZEJSC NARZ. Q240: liczba wierszy, po
ktorych TNC powinna przemiesci¢ narzedzie na
szerokosc¢

POSUW DOSUWU NA GLEBOKOSC Q206: predkos$é
przemieszczenia sie narzedzia przy najezdzaniu od
BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI na gtebokos¢ frezowania
w mm/min

POSUW FREZOWANIA Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

POSUW POPRZ. Q209: predkos¢ przemieszczania
sie narzedzia przy przesuwaniu sie do nastepnego
wiersza w mm/min; jesli wcina sie poprzecznie w
materiat, to Q209 prosze wprowadzi¢ mniejszym niz
Q207; jesli przesuwa sie narzedzie poza materiatem,
to Q209 moze by¢ wiekszym od Q207

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 (przyrostowo):
pomiedzy ostrzem narzedzia i gtebokosciag,
frezowania dla pozycjonowania na poczatku i na
koncu cyklu

Y
00> azo7
/' N
|
o N = Q240 4 O
N L = —-— =
] A Q209
A
Q226 ] >
t Q218 X
Q225
% Q206
zi \
Q200
Q227
% |
X
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POWIERZCHNIA PROSTOLINIOWA (cykl 231)

1 TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej pozycji przy pomocy
ruchu po prostej w uktadzie 3D do punktu startu 1

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
POSUWEM FREZOWANIA do punktu koncowego 2

3 Tam TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim FMAX o
Srednice narzedzia w dodatnim kierunku osi wrzeciona i potem
znowu z powrotem do punktu startu 1

4 W punkcie startu 1 TNC przemieszcza narzedzie zndw na
ostatnio przejechang wartos¢ Z

5 Nastepnie TNC przesuwa narzedzie we wszystkich trzech osiach
od punktu 1 w kierunku punktu 4 do nastepnego wiersza

6 Dalej TNC przemieszcza narzedzie do punktu koncowego tego
wiersza. Punkt koncowy TNC wylicza z punktu 2 i z przesuniecia
w kierunku punktu 3

7 Frezowanie metodg wierszowania powtarza si¢, az zadana
powierzchnia zostanie catkowicie obrobiona

8 Na koncu TNC pozycjonuje narzedzie o warto$¢ srednicy
narzedzia nad najwyzszym wprowadzonym punktem w 0si
wrzeciona

Prowadzenie skrawania

Punkt startu i tym samym kierunek frezowania mozna dowolnie
wybiera¢, poniewaz TNC prowadzi pojedyncze przejscia skrawania
zasadniczo od punktu 1 do punktu 2 i cata operacja przebiega od
punktu 1/2 do punktu. 3/4 Punkt mozna 1 umiejscowi¢ w
kazdym narozu obrabianej powierzchni.

Jakos$¢ obrabionej powierzchni mozna optymalizowac¢ poprzez
uzycie frezow trzpieniowych:

za pomocg skrawania uderzeniowego ( wspotrzedna osi
wrzeciona punkt 1 wieksza od wspdirzednej osi wrzeciona punkt
2) przy nieznacznie nachylonych powierzchniach.

za pomocg, skrawania ruchem ciggtym (wspotrzedna osi
wrzeciona punkt 1 mniejsza niz wspotrzedna osi wrzeciona
punkt 2) przy znacznie nachylonych powierzchniach

Przy sko$nych powierzchniach, kierunek ruchu gtéwnego (od
punktu 1 do punktu 2) ustawi¢ w kierunku wiekszego
pochylenia. Patrz rysunek po prawej na srodku.

Jakos¢ obrobionej powierzchni mozna optymalizowa¢ poprzez
uzycie frezow ksztattowych:

Przy sko$nych powierzchniach, kierunek ruchu gtéwnego
(od punktu 1 do punktu 2) ustawi¢ prostopadle do kierunku
najwiekszego pochylenia. Patrz rysunek po prawej na dole.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej pozycji ruchem
po prostej w uktadzie 3D do punktu startu 1. Tak
pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie, aby nie mogto dojsc
do kolizji z przedmiotem lub mocowadtem.

TNC przemieszcza narzedzie z KOREKCJA PROMIENIA
RO miedzy zadanymi pozycjami

W tym przypadku uzy¢ freza z tngcym przez srodek
zebem czotowym (DIN 844).

PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI Q225 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

PUNKT STARTU 2-GIEJ OSI Q226 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

PUNKT STARTU 3-CIEJ OSI Q227 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi wrzeciona

2-GI PUNKT 1-SZEJ OSI Q228 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu koncowego obrabianej
wierszowaniem powierzchni w o0si gtdwnej ptaszczyzny
obroébki

2-GI PUNKT 2-GIEJ OSI Q229 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu koncowego obrabianej
wierszowaniem powierzchni w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

2-GI PUNKT 3-CIEJ OSI Q230 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu koncowego obrabianej
wierszowaniem powierzchni w osi wrzeciona

3-Cl PUNKT 1-SZEJ OSI Q231 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu 3 w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

3-CI PUNKT 2-GIEJ OSI Q232 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu 3 w osi pomocniczej ptaszczyzny
obroébki

3-CI PUNKT 3-CIEJ OSI Q233 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu 3 w osi wrzeciona

4-TY PUNKT 1-SZEJ OSI Q234 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu 4 w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki

4-TY PUNKT 2-GIEJ OSI Q235 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu 4 w osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki

4-TY PUNKT 3-CIEJ OSI Q236 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu 4 w osi wrzeciona

Q236

Q233

Q227

Q230

=Y

r

Q228 Q231 Q234 Q225

Yi

Q235
Q232

Q229

Q226

LICZBA PRZEJSC Q240: liczba wierszy,
po ktorych TNC ma przemiescic
narzedzie miedzy punktem 1 i 4lub
miedzy punktem 2 i 3 przy obrébce

POSUW FREZOWANIA Q207: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu pierwszego wiersza w mm/
min; TNC wylicza posuw dla wszystkich
pozostatych wierszy w zaleznosci od
dosuwu bocznego narzedzia
(przesuniecie mniejsze niz promien
narzedzia = wigkszy posuw, znaczny
dosuw boczny = mniejszy posuw)
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Przyktad: zdejmowanie materiatu metodg wierszowania

BEGIN PGM C230 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+0

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
TOOL DEF 1 L+0 R+5

TOOL CALL 1 Z S3500

L Z+250 RO F MAX

CYCL DEF 230 FREZOW. WIELOPLA.
Q225=+0 ;PUNKT STARTU 1. OSI
Q226=+0 ;PUNKT STARTU 2. OSI
Q227=+35 ;PUNKT STARTU 3. OSI
Q218=100 ;DLUGOSC 1-SZEJ STRONY
Q219=100 ;DLUGOSC 2-GIEJ STRONY
Q240=25 ;LICZBA KROKOW
Q206=250 ;F GLEBOKOSC DOSUWU
Q207=400 ;F FREZOWANIE
Q209=150 ;F POPRZECZNIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

7 L X-25Y+0 RO F MAX M3

8 CYCL CALL

9 L Z+250 RO F MAX M2

10 END PGM C230 MM

O o0 A ON = O

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie

Definicja cyklu frezowanie metodg, wierszowania

Pozycjonowa¢ wstepnie blisko punktu startu
Wywotanie cyklu
Przemieszcza¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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8.7 Cykle dla przeliczania
wspotrzednych

Przy pomocy funkcji przeliczania wspotrzednych TNC moze raz
zaprogramowany kontur w réznych miejscach obrabianego

przedmiotu wypetni¢ ze zmienionym potozeniem i wielkoscig. TNC
oddaje do dyspozycji nastepujace cykle przeliczania

wspotrzednych:

Cykl

7 PUNKT ZEROWY
przesuwanie konturéw bezposrednio w programie |
ub na podstawie tabeli punktéw zerowych

8 ODBICIE LUSTRZANE
dokonac odbicia lustrzanego konturow

10 OBROT
obroci¢ kontury na ptaszczyznie obréobki

B = | 9 |e
: o
PloEl |
=

(1)

<

11 WSPOLCZYNIK WYMIARU

kontury zmniejsza¢ lub powigksza¢ =

26 POOSIOWY WSPOXCZYNNIK WYMIARU

kontury zmniejsza¢ lub powieksza¢ z "o

ze specyficznymi dla kazdej osi wspotczynnikami

wymiaru

19 PLASZCZYZNA OBROBKI

przeprowadzi¢ obrobke przy nachylonym ukfadzie Ry
P>

wspotrzednych dla maszyn z gtowicami odchylnym
i/lub ze stotami obrotowymi

Skuteczno$é dziatania przeliczania wspétrzednych

Poczatek dziatania: przeliczenie wspotrzednych zadziata od jego
definicji- to znaczy nie zostaje wywotywane. Dziata ono tak dtugo,

az zostanie wycofane lub na nowo zdefiniowane.

Wycofaé przeliczenie wspétrzednych:

Na nowo zdefiniowa¢ cykl z wartosciami dla funkcjonowania

podstawowego, np. wspotczynnik wymiaru 1,0

Wypetni¢ funkcje dodatkowe M02, M30 lub blok END PGM (w

zaleznosci od parametru maszynowego 7300)

Wybra¢ nowy program
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PrzesunieciePUNKTU ZEROWEGO (cykl 7)

Przy pomocy PRZESUNIECIA PUNKTU ZEROWEGO mozna
powtarzac¢ przejscia obrobkowe w dowolnych miejscach
przedmiotu.

Dziatanie

Po zdefiniowaniu cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO
wszystkie wprowadzane dane o wspotrzednych odnoszg sie do
nowego punktu zerowego. Przesuniecie w kazdej osi TNC
wyswietla w dodatkowym wskazaniu stanu obrébki.

PRZESUNIECIE: wprowadzi¢ wspotrzedne nowego
punktu zerowego; wartosci bezwzgledne odnoszg, sie
do punktu zerowego przedmiotu, ktory jest
wyznaczony poprzez okreslenie punktu odniesienia;
wartosci inkrementalne (przyrostowe) odnoszg, sie
zawsze do ostatnio obowigzujgcego punktu
zerowego - ten moze by¢ juz przesunietym

Wycofywanie
Przesunigcie punktu zerowego ze wspotrzednymi X=0, Y=0i Z=0
anuluje przesuniecie punktu zerowego.

Grafika

Jesli po przesunigciu punktu zerowego zostaje zaprogramowany
nowy BLK FORM, mozna poprzez parametr maszynowy 7310
decydowac¢ czy BLK FORM ma odnosi¢ sie do nowego, czy do
starego punktu zerowego. Przy obrobce kilku czesci TNC moze w
ten sposob przedstawi¢ graficznie kazdg pojedynczg czesc.

Wyswietlacze stanu
Wyswietlenie potozenia (pozycji) odnosi sie do aktywnego
(przesunietego)punktu zerowego

Wyswietlany w dodatkowym wskazaniu stanu punkt zerowy
odnosi sie do wyznaczonego recznie punktu odniesienia

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Przesuniecie PUNKTU ZEROWEGO z tabelami
punktéw zerowych (cykl 7)

5

Jezeli uzywa sie grafiki programowania w pofgczeniu z
tabelami punktéw zerowych, to prosze wybra¢ przed
startem grafiki w rodzaju pracy TEST odpowiednig,
tabele punktéw zerowych (stan S).

Jesli uzywana jest tabela punktéw zerowych, prosze
unika¢ pomytek przy aktywowaniu w rodzajach pracy
przebiegu programu.

Punkty zerowe z tabel punktow zerowych mogg odnosic
sie do aktualnego punktu odniesienia lub do punktu
zerowego maszyny (w zaleznoéci od parametru
maszyny 7475)

Nowe wiersze mogg, by¢ wstawiane tylko na koncu tabeli.

Wartosci wspotrzednych z tabeli punktow zerowych
dziatajg wytgcznie w postaci wartosci bezwzglednych.

Zastosowanie
Tabele punktéw zerowych stosuje sie

czesto powtarzajgcych sie przejsciach obrobkowych przy
roznych pozycjach przedmiotu lub

przy czestym uzyciu tego samego przesunigcia punktu
zerowego

W samym programie mozna zaprogramowac punkty zerowe
bezposrednio w definicji cyklu a takze wywotywac je z tabeli
punktow zerowych. rufen.

PRZESUNIECIE: wprowadzi¢ numer punktu zerowego
z tabeli punktow zerowych; jesli wprowadza sie Q-
parametr, to TNC aktywuje numer punktu zerowego
stojgcy w Q-parametrze

Wycofywanie
Wywotac z tabeli punktow zerowych przesuniecie o
wspotrzednych
X=0; Y=0 itd.

Wywotac¢ przesuniecie o wspotrzednych X=0; Y=0 itd.
bezposrednio z definicjg, cyklu.

Wyswietlacze stanu
Jesli punkty zerowe z tabeli odnoszg sie¢ do punktu zerowego
maszyny, to

wskazanie potozenia odnosi sie do aktywnego (przesunietego)
punktu zerowego

wys$wietlony punkt zerowy w dodatkowym wskazaniu stanu
odnosi sie do punktu zerowego maszyny, przy czym TNC wlicza
takze recznie wyznaczony punkt odniesienia
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Wydawa¢ tabele punktéw zerowych
Prosze wybra¢ tabele punktéw zerowych w rodzaju pracy PRO-
GRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC

PGM
MGT

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ przycisk
PGM MGT; patrz takze "4.2 Zarzadzanie plikami”

Wyswietli¢ tabele punktéw zerowych: nacisng¢
Softkey SELECT TYPE i SHOW .D

Wybrac¢ zgdang, tabele lub wprowadzi¢ nowg nazwe
pliku

Edytowac¢ plik. Softkey-pasek pokazuje do tego
nastepujgce funkcje:

HoL o DATUM TABLE EDITING
DATUM SHIFT 7

FILE: HULLTRB MM

i 2 C B

a +0 +a +8 +8 +8

1 +25 25 +8 +8 +0

2 50 +2,5 +8 ~

3 +0 +0 +8 +38 +0

a4 27,25 0 -3.5 +0 +a

5 258 250 +8 e +8

3 350 +350 +18,2 ] +a

7 12008 ) +8 ) 0

8 1700 1200 25 e +0

9 -1700 1200 25 ) +a

18 +8 e e e +8

11+ ) 8 8 +0

12«8 +0 +8 ) 0
BEGIN END PRGE PRGE INSERT | DELETE MEXT |
TRBLE TRBLE ﬁ LINE LINE LINE

Funkcja Softkey
Wybra¢ poczatek tabeli Tenit
Wybrac¢ koniec tabeli TRBLE

Przewracac¢ strona po stronie do gory

PAGE

Przewracac strona po stronie w doét

PRGE

INSERT

Wstawi¢ wiersz (mozliwe tylko na koncu tabeli) e

DELETE

Wymaza(': wiersz LINE

Przejg¢ wprowadzony wiersz i skok do py
nastepnego wiersza e

IIIII IIIII IIIII ||%i%|| IHlHlI ||||%I I|III

Opusci¢ tabele punktéw zerowych

W zarzgdzaniu plikami wyswietli¢ inny typ pliku i wybra¢ zgdany plik.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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ODBICIE LUSTRZANE (cykl 8)

TNC moze wypetnia¢ obrébke na ptaszczyznie obrébki z odbiciem
lustrzanym. Patrz rysunek po prawej stronie u gory.

Dziatanie

Odbicie lustrzane dziata w programie od jego zdefiniowania.
Dziata ono takze w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH. TNC pokazuje w dodatkowym
wskazaniu stanu aktywne osie odbicia lustrzanego.

Jesli tylko jedna 0$ ma by¢ poddana odbiciu lustrzanemu,
zmienia sie kierunek obiegu narzedzia. Ta zasada nie
obowigzuje w przypadku cykli obrobkowych.

Jesli dwie osie zostajg poddane odbiciu lustrzanemu, kierunek
obiegu narzedzia pozostaje nie zmieniony.

Rezultat odbicia lustrzanego zalezy od potozenia punktu
zerowego:

Punkt zerowy lezy na poddawanym odbiciu konturze: element
zostaje poddany odbiciu lustrzanemu bezposrednio w punkcie
zerowym; patrz rysunek po prawej stronie na srodku

Punkt zerowy lezy poza konturem: element przesuwa sie
dodatkowo; patrz rysunek po prawej stronie na dole

ODBICIE LUSTRZANE OSI ?: wprowadzi¢ 08, ktora
ma zosta¢ poddana odbiciu lustrzanemu; odbicie
lustrzane nie moze by¢ wykonane w przypadku osi
wrzeciona

Wycofywanie
Cykl ODBICIE LUSTRZANE programowa¢ na nowo z
wprowadzeniem NO ENT.
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OBROT (cykl 10)
W czasie programu TNC moze obraca¢ uktad wspotrzednych na
ptaszczyznie obrobki wokot aktywnego punktu zerowego.

Dziatanie

OBROT dziata w programie od jego zdefiniowania. Dziata on takze
w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH. TNC wyswietla aktywny kat obrotu w
dodatkowym wskazaniu stanu.

Os$ odniesienia dla kata obrotu:
X/Y-ptaszczyzna X-0$
Y/Z-ptaszczyzna Y-0$
Z/X-ptaszczyzna 0$ wrzeciona
@ Prosze uwzglg_dnic': przed rozpoczeciem
programowania

TNC anuluje aktywng korekcje promienia poprzez
zdefiniowanie cyklu 10. W tym przypadku na nowo
zaprogramowac korekcje promienia.

Kiedy cykl 10 zostat zdefiniowany, prosze przesung¢
obydwie osie ptaszczyzny obrobki, aby aktywowac obrot.

m@ OBROT: kat obrotu w stopniach (°) wprowadzic.
Zakres wprowadzenia: -360° do +360° (bezwzglednie
lub przyrostowo)

Wycofywanie
Cykl OBROT programowac¢ na nowo z katem obrotu 0°.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY (cykl 11)

TNC moze w czasie programu powieksza¢ lub zmniejsza¢ kontury.
W ten sposob mozna uwzgledni¢ wspotczynniki kurczenia sig i
naddatku.

Dziatanie

WSPOELCZYNNIK WYMIAROWY dziata od jego zdefiniowania w
programie. Dziata on takze w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z
RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH. TNC wyswietla aktywny
wspotczynnik wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

Wspotczynnik wymiarowy dziata

na ptaszczyznie obrobki lub na wszystkich trzech osiach
wspotrzednych réwnoczesnie (w zaleznosci od parametru
maszynowego 7410)

na dane o wymiarach w cyklach
a takze na osiach réwnolegtych U, ViW
Warunek

Przed powiekszeniem lub zmniejszeniem powinien punkt zerowy
zostac¢ przesuniety na krawedz lub do naroza konturu.

11

= WSPOLCZYNNIK SCL: wprowadzi¢ wspotczynnik SCL
(ang.scaling); TNC mnozy wspotrzedne i promienie
przez SCL (jak opisano w ”"Dziatanie”)

Powiekszy¢: SCL wiekszy niz 1 do 99,999 999
Zmniejszy¢: SCL mniejszy niz 1 do 0,000 001
Wycofacé

Cykl WSPOYCZYNNIK WYMIAROWY zaprogramowaé na nowo ze
wspotczynnikiem 1.

Wspotczynnik wymiarowy moze by¢ wprowadzowny takze
poosiowo (patrz cykl 26).
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WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY SPECYFICZNY DLA
DANEJ OSI (POOSIOWY) (cykl 26)

= Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Osie wspotrzednych z pozycjami dla torow kotowych nie
wolno wydtuza¢ lub specza¢ przy pomocy réznych co
do wartosci wspotczynnikow.

Dla kazdej osi wspotrzednych mozna wprowadzi¢
witasny, specyficzny dla danej osi wspotczynnik
wymiarowy.

Dodatkowo mozliwe jest programowanie wspoétrzednych
jednego centrum dla wszystkich wspotczynnikow
wymiarowych.

Kontur zostaje wydtuzany od centrum na zewnatrz lub
speczany w kierunku centrum, to znaczy niekoniecznie
od i do aktualnego punktu zerowego - jak w cyklu 11
WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY

Dziatanie

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata od jego definicji w
programie. Dziata on takze w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z
RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH. TNC wyswietla aktywny
wspotczynnik wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

@ 0S | WSPOLCZYNNIK: 0$ (osie) wspotrzednych i
wspotczynnik(i) specyficznego dla osi wydtuzania lub
speczania. Warto$a dodatnig -maksymalnie
99,999 999 - wprowadzi¢

WSPOKRZEDNE CENTRUM: centrum zwigzanego z
osiami wydtuzenia lub specznienia
Prosze wybra¢ wspoétrzedne przy pomocy Softkeys.

Wycofywaé
Cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY zaprogramowac¢ na nowo dla
odpowiedniej osi ze wspotczynnikiem 1.

Przyktad
Specyficzne dla osi wspotczynniki na ptaszczyznie obrobki

Zadane: czworokat, patrz grafika po prawej stronie na dole

naroze 1:X= 20,0 mm Y= 2,56mm
naroze 2:X= 32,5mm Y= 15,0 mm
naroze 3:X= 20,0 mm Y= 27,5mm
naroze 4:X= 7,5mm Y= 150 mm

X-0$ wydtuzy¢ o wspoteczynnik 1,4
Y-0$ speczni¢ o wspotczynnik 0,6
Centrum przy CCX =15 mm CCY =20 mm

NC-bloki zapisy przyktadowe
CYKL DEF 26.0 WSP. WYMIAR. SPEC. DLA OSI

CYKL DEF 26.1 X1,4Y0,6 CCX+15 CCY+20

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19)

Funkcje pochylania ptaszczyzny obrobki zostajg,
dopasowane przez producenta maszyn do TNC i do
maszyny. W przypadku okreslonych gtowic obrotowych
(stotéw obrotowych), producent maszyn okresla, czy
programowane w cyklu katy zostajg interpretowane
przez TNC jako wspotrzedne osi obrotowych lub jako
katy przestrzenne. Prosze zwroci¢ uwage na informacije
zawarte w podreczniku obstugi maszyny.

(i

@ Pochylenie ptaszczyzny obrobki nastepuje zawsze
wokot aktywnego punktu zerowego.

Podstawy patrz ”2.5 Pochylenie ptaszczyzny obrobki”:
prosze doktadnie przeczyta¢ ten rozdziat!

Dziatanie

W cyklu 19 definiuje sie potozenie ptaszczyzny obréobki poprzez
wprowadzenie kgtow pochylenia. Wprowadzone katy opisujg albo
bezposrednio pozycje osi pochylenia (patrz rysunek po prawej
stronie u gory) albo komponenty kgtowe wektora przestrzennego
(w zaleznosci od maszyny, patrz rysunek po prawej stronie na
srodku i na dole).

Jesli programuje sie komponenty katowe wektora przestrzennego,
TNC oblicza automatycznie potozenie katowe osi pochylenia.
Potozenie wektora przestrzennego - to znaczy potozenie osi
wrzeciona - TNC oblicza poprzez obrot wokét staty dla danej
maszyny uktad wspotrzednych. Kolejno$¢ obrotéw dla obliczenia
wektora przestrzennego jest niezmienna: najpierw TNC obracy A-
0$, potem B-0$ i w koncu C-o0s.

Cykl 19 dziata od jego definicji w programie. Jak tylko zostanie
przemieszczona jedna z osi w pochylonym uktadzie, dziata
korekcja dla tej osi. Jesli korekcja powinna zosta¢ wyliczona we
wszystkich osiach, to muszg zosta¢ przemieszczone wszystkie
osie.

Jesli funkcja POCHYLIC PRZEBIEG PROGRAMU w rodzaju pracy
RECZNIE zostaje nastawiona na AKTYWNA (patrz "2.5 Pochylanie
ptaszczyzny obrébki”), zapisana w tym menu warto$¢ kagta z cyklu
19 PLASZCZYZNA OBROBKI zostanie przepisana.

OS | KAT OBROTU: pochylona 0$ obrotu z

przynaleznym do niej kgtem; osie obrotu A, Bi C
zaprogramowac przez Softkeys

Wycofywanie

Aby wycofa¢ katy pochylenia, zdefiniowa¢ na nowo cykl
PrASZCZYZNA OBROBKI i dla wszystkich osi obrotowych
wprowadzi¢ 0°. Nastepnie ponownie zdefiniowa¢ cykl
PYASZCZYZNA OBROBKI i pytanie dialogowe potwierdzi¢
przyciskiem "NO ENT”. W ten sposoéb funkcja staje sie nieaktywng.
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Pozycjonowaé o$ obrotu

%’  Producent maszyn wyznacza, czy cykl 19 pozycjonuje
&= automatycznie pozycjonuje 0$ (osie) obrotu lub czy osie
obrotu muszg by¢ pozycjonowane wstepnie w
programie. Prosze zwroci¢ uwage na informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny.

Jesli cykl 19 pozycjonuje automatycznie pozycjonuje, obowigzuje:

TNC moze pozycjonowac automatycznie tylko wyregulowane
osie.

Uzywac tylko nastawionych wczesniej narzedzi (petna dtugos¢
narzedzia w TOOL DEF-bloku lub w tabeli narzedzi).

Przy operacji pochylania pozycja ostrza narzedzia w odniesieniu
do przedmiotu pozostaje prawie niezmieniona.

TNC wypetnia operacje pochylania z ostatnio
zaprogramowanym posuwem. Maksymalnie osiggalny posuw
zalezy od kompelksowoséci gtowicy obrotowej (stotu
obrotowego).

Jesli cykl 19 nie pozycjonuje automatycznie, Panstwo pozycjonujg,
osie obrotu np. przy pomocy L-zapisu przed definicjg cyklu:
NC-zapisy przyktadowe

LZ+100 RO FMAX

L X+25 Y+10 RO FMAX

L A+15 RO F1000 Pozycjonowac¢ o$ obrotu

CYKL DEF 19.0 PLASZCZYZNA OBROBKI Zdefiniowa¢ kat dla obliczenia korekcji
CYKL DEF 19.1 A+15

L Z+80 RO FMAX Aktywowac korekcje osi wrzeciona

L X-7.5Y-10 RO FMAX Aktywowac korekcje ptaszczyzny obrobki

Wskazanie pozycji w pochylonym uktadzie

Wyswietlone pozycje (ZADANA | RZECZYWISTA) i wskazanie
punktu zerowego w dodatkowym wskazaniu stanu odnoszg sie po
zaktywowaniu cyklu 19 do nachylonego uktadu wspoétrzednych.
Wyswietlone potozenie nie zgadza sie bezposrednio po definicji
cyklu to znaczy w danym przypadku ze wspoétrzednymi ostatnio
zaprogramowanej przed cyklem 19 pozyciji.

Nadzér przestrzeni roboczej

TNC sprawdza w nachylonym uktadzie wspotrzednych tylko te osie
na wytgczniki krancowe, ktére zostajg przemieszczane. W danym
wypadku TNC wydaje komunikat o btedach.
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Kombinowanie z innymi cyklami przeliczania wspo6trzednych
Przy kombinowaniu cykli przeliczania wspotrzednych nalezy
zwrOci¢ uwage na to, ze pochylanie ptaszczyzny obrobki
nastepuje zawsze wokot aktywnego punktu zerowego. Mozna
przeprowadzi¢ przesuniecie punktu zerowego przed
aktywowaniem cyklu 19: wtedy zostanie przesuniety "staty dla
maszyny uktad wspotrzednych”

Jesli punkt zerowy zostanie przesuniety po aktywowaniu cyklu 19,
to zostanie przesuniety "nachylony uktad wspotrzednych”.

Wazne: prosze postepowac przy wycofywaniu cykli w odwrotnej
kolejnosci jak przy definiowaniu:

1. Aktywowac¢ przesunigcie punktu zerowego

2. Aktywowac pochylenie ptaszczyzny obrobki
3. Aktywowac obrot

.C.).brébka przedmiotu

1. Wycofac obrot
2. Wycofa¢ pochylenie ptaszczyzny obrobki
3. Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego

Automatyczne mierzenie w pochylonym uktadzie

Przy pomocy cyklu TCH PROBE 1.0 PLASZCZ. ODNIESIENIA
mozna wymierzy¢ przedmiotu przy pochylonym uktadzie.
Rezultaty pomiaréw zostajg zapamietane przez TNC w Q-
parametrach, ktére mozna nastepnie dalej przetwarzac (np.
wydac rezultaty pomiaréw na drukarke).

Etapy wykonania w skrocie przy pracy z cyklem 19
PLASZCZYZNA OBROBKI

1 Zestawienie programu
Definiowanie narzedzia (odpada jesli TOOL.T jest aktywny),
wprowadzi¢ petng dtugos¢ narzedzia

Wywotanie narzedzia

Tak przemiesci¢ 0$ wrzeciona, zeby przy pochyleniu nie mogto
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem)

W danym wypadku pozycjonowac 0$ (osie) obrotu przy pomocy
L-zapisu na odpowiednig wartosc kata (zalezne od parametru
maszynowego)

W danym wypadku aktywowac przesunigcie punktu zerowego

Zdefiniowa¢ cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI, wartosci kata osi
obrotu wprowadzi¢

Przemiesci¢ wszystkie osie (X, Y, Z), aby aktywowac korekcje

Tak programowac obrébke, jakby odbywata sie ona na nie
pochylonej ptaszczyznie.

Wycofaé cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI, wprowadzi¢ dla
wszystkich osi obrotu 0°

Deaktywowaé funkcje PLASZCZYZNA OBROBKI; na nowo
zdefiniowac¢ cykl 19, potwierdzi¢ pytanie dialogu z "NO ENT”

202

W danym wypadku wycofa¢ przesunigcie punktu
zerowego

W danym wypadku osie obrotu do 0°-potozenia
pozycjonowac

2 Zamocowac obrabiany przedmiot

3 Przygotowania w rodzaju pracy
POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH

0Os$ (osie) obrotu pozycjonowa¢ na odpowiednig
wartos¢ kata dla wyznaczenia punktu odniesienia.
Wartos¢ kata orientuje sie wedtug wybranej przez
Panstwa powierzchni odniesienia na przedmiocie.

4 Przygotowania w rodzaju pracy

OBSLUGA RECZNA

Funkcje pochylenia ptaszczyzny obrébki ustawi¢
przy pomocy Softkey 3D-OBR na AKTYWNA dla
rodzaju pracy OBSEUGA RECZNA, przy nie
uregulowanych osiach wnie$¢ wartosci kgtow osi
obrotu do menu

Przy nie uregulowanych osiach musze wniesione
wartosci katéw zgadzac sie z aktualng pozycjg osi
obrotu, w przeciwnym razei TNC oblicza
nieprawidtowo punkt odniesienia.

5 Wyznaczanie punktu odniesienia
Recznie poprzez naciecie jak w nie pochylonym
uktadzie (patrz "2.4 Wyznaczanie punktu
odniesienia bez 3D-uktadu impulsowego”)

Sterowany przy pomocy 3D-uktadu impulsowego
firmy HEIDENHAIN (patrz "12.3 Wyznaczanie
punktu odniesienia przy pomocy 3D- ukfadu
impulsowego”)

6 Wystartowa¢ program w rodzaju pracy
PRZEBIEG PROGRAMU W KOLEJNOSCI
BLOKOW

7 Rodzaj pracy OBSLUGA RECZNA

Ustawi¢ funkcje pochylenia ptaszczyzny obrobki
przy pomocy Softkey 3D-OBR na AKTYWNA. Dla
wszystkich osi obrotu wprowadzi¢ do menu
wartos¢ kata 0° (patrz ”2.5 Pochylenie ptaszczyzny
obrébki”).
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(patrz "9 Programowanie: podprogramy i
powtodrzenia czesci programu”)

65

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Definicja cze$ci nieobrobione;j

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
Przesunigcie punktu zerowego do centrum

Wywota¢ obrobke frezowaniem

Postawi¢ znacznik dla powtorzenia czesci programu
Obrét o 45° przyrostowo

Wywotac¢ obrobke frezowaniem

Odskok do LBL 10; tacznie sze$¢ razy

Wycofaé obroét

Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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stalenie obrobki frezowaniem

odprogram 1:
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8.8 Cykle specjalne

PRZERWA CZASOWA (cykl 9)

W przebiegajgcym programie TNC odrabia nastepny blok dopiero
PO zaprogramowanej przerwie czasowej. Taka przerwa czasowa
moze stuzyC na przyktad dla tamania wiora.

Dziatanie
Cykl dziata od jego definicji w programie. Modalnie dziatajgce
(pozostajace) stany nie ulegng zmianom jak np. obrot wrzeciona.

PRZERWA CZASOWA W SEKUNDACH: wprowadzi¢
przerwe czasowg w sekundach

Zakres wprowadzenia 0 do 30 000 s (okoto 8,3
godziny) krokami w 0,001 s

WYWOLANIE PROGRAMU (cykl 12)

Mozna dowolne programy obrobki, jak np. szczegdlne cykle
wiercenia lub moduty geometryczne, zrobwnac z cyklem obrobki.
Taki program zostaje wtedy wywotywany jak cykl.

=y Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Jesli wprowadza sie tylko nazwe programu, musi
zadeklarowany jako cykl program znajdowac sie w tym
samym skoroszycie jak wywotywany program.

Jesli zadeklarowany jako cykl program nie znajduje sie
w tym samym skoroszycie jak wywotywany program, to
prosze wprowadzi¢ petng nazwe sciezki,
np.\KLAR35\FK1\50.H .

Jesli jakis DIN/ISO-program chcemy zadeklarowa¢ jako
cykl, to prosze wprowadzi¢ typ pliku .l za nazwg,
programu.

NAZWA PROGRAMU: nazwa wywotywanego
programu w danym wypadku ze Sciezkg, w ktorej
znajduje si¢ program

Program wywota¢ prosze z

CYKL CALL (oddzielny blok) lub

M99 (blokowo) lub

M89 (zostaje wypetniony po kazdym bloku
pozycjonowania)

Przyktad: wywotanie programu
Z programu ma by¢ wywotany przy pomocy cyklu wywotywany
program 50.

NC-zapisy przyktadowe
55 CYKL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYKL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

S
'
'

002

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

9 ... M99

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

IO 0o 0o0oo0oo0o0oo0oo0ooo0ooo oo g

Y. 0000000000000 0 0 0 0

Ustalenie:
"Program 50 jest cyklem”
Wywotanie programu 50

.o olo o 0000000 00

END PGM LOT31

e

lc 0o oooo0oo0oo0o0o0o0o0o00o0o0 o0 g
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8.8 Cykle specijalne

ORIENTACJA WRZECIONA (cykl 13)

&’  Maszyna i TNC musze by¢ przygotowane przez
&= producenta maszyn do cyklu 13.

TNC moze wrzeciono gtowne obrabiarki sterowac jako 6-tg 0§ i
obracac je do okreslonej przez kat pozyciji.

Orientacja wrzeciona jest np. konieczna

dla systemow zmiany narzedzia z okreslong pozycjg zmiany dla
narzedzia

dla ustawienia okna wysytania i przyjmowania 3D-uktadow
impulsowych z przesytaniem informacji przy pomocy
podczerwieni

Dziatanie
Zdefiniowane w cyklu potozenie kgta TNC pozycjonuje przez
programowanie M19.

Jesli programuje sie M19 bez uprzedniego zdefiniowania cyklu 13,
to TNC pozycjonuje wrzeciono gtéwne na warto$¢ kata,
wyznaczonego w parametrze maszynowym (patrz podrecznik
obstugi maszyny).

13 & KAT ORIENTACJI: wprowadzi¢ kgt odniesiony do osi
bazowej kata ptaszczyzny roboczej
Zakres wprowadzenia: 0 do 360°

Doktadno$¢ wprowadzenia: 0,1°
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9.2 Podprogramy

Orzenia czesci programu

-

9.1 Zaznaczy¢ podprogramy i powt

9.1 Zaznaczy¢ podprogramy i
powtodrzenia czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrébki mozna przy pomocy
podprogramow i powtorzen czesci programu ponownie wykonac.

Label

Podprogramy i powtérzenia czesci programu rozpoczynajg, sie w
programie obrobki znakiem LBL, skrét od LABEL (ang. znacznik,
oznaczenie).

LABEL otrzymujg numer miedzy 1i254. Kazdy numer LABEL-a
wolno tylko raz nadawac¢ w programie z LABEL SET.

[ Jeslijakis LABEL-numer zostat kilkakrotnie przydzielony,
TNC wydaje po zakonczeniu LBL SET-bloku komunikat
o btedach. W przypadku bardzo dtugich programow
mozna poprzez MP7229 ograniczy¢ sprawdzenie do
wprowadzanej ilosci blokow.

LABEL 0 (LBL 0) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢
stosowany dowolnie czesto.

9.2 Podprogramy

Sposob pracy
1 TNC wykonuje program obrébki do momentu wywotania
podprogramu CALL LBL

2 Od tego miejsca TNC odpracowuje wywotany podprogram az do
konca podprogramu LBL 0

3 Dalej TNC kontynuje wykonanie programu obrébki od bloku,
ktory nastepuje po wywotaniu podprogramu CALL LBL
Wskazoéwki dotyczgce programowania
Program gtéwny moze zawiera¢ do 254 podprogramoéw

Podprogramy moga by¢ wywotywane w dowolnej kolejnosci i
dowolnie czesto

Podprogram nie moze sam sie wywotac

Prosze programowac podprogramy na koncu programu
gtéwnego (za blokiem z M2 lub M30)

Jesli podprogramy w programie obrobki stojg przed blokiem z
MO02 lub M30, to zostang one bez wywotywania przynajmniej raz
odpracowane

208 9 Programowanie: Podprogramy i powtorzenia czesci programu
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BEGIN PGM ...

9

CALL LBL1

;e

L Z+100 M2
LBL1 <«

7

LBLO

END PGM ...




Programowaé podprogramy

LBL
SET

Zaznaczy¢ poczatek: nacisng¢ przycisk LBL SET i
wprowadzi¢ LABEL-NUMER

Wprowadzi¢ podprogram

Zaznaczy¢ koniec: nacisng¢ przycisk LBL SET i
wprowadzi¢ LABEL-NUMER ”0”

Wywotaé podprogram

LBL
CALL

Wywota¢ podprogram: nacisng¢ przycisk LBL CALL
LABEL-NUMER: wprowadzi¢ numer znacznika (label)
wywotywanego programu

POWTORZENIA REP: oming¢ dialog przyciskiem NO
ENT. POWTORZENIA REP stosowac tylko przy
powtorzeniach czesci programu

@ CALL LBL 0 jest niedozwolony, poniewaz odpowiada

wywotaniu konca podprogramu.

9.3 Powtdrzenia czesci programu

Powtorzenia czesci programu rozpoczynajg, sie znakiem LBL
(LABEL). Powtorzenie czesci programu konczy sie z
CALLLBL /REP.

Sposob pracy
1 TNC wykonuje program obrobki az do konca czesci programu
(CALLLBL /REP)

2 Nastepnie TNC powtarza te cze$¢ programu miedzy wywotanym
LABEL i wywotaniem znacznika CALL LBL /REP tak czesto, jak
zostato to podane przy REP

3 Dalej TNC odpracowuje w dalszej kolejnosci program obroébki

Wskazéwki dotyczace programowania
Dang cze$¢ programu mozna powtarzac tgcznie do 65 534 razy

po sobie

TNC prowadzi po prawej stronie kreski ukos$nej za REP licznik dla

powtdrzen czesci programu, ktore nalezy jeszcze wypetnic

Czesci programu zostajg wykonane przez TNC zawsze o jedng,
wiecej niz zaprogramowano powtorzen.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

0

BEGIN PGM ...

@

LBL1

bibid

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...
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9.4 Dowolny program jako podprogram

Programowac powtorzenie czesci programu

Zaznaczy¢ poczatek: nacisng¢ przycisk LBL SET i
sl wprowadzi¢ LABEL-numer powtarzanej cze$ci
programu

Wprowadzi¢ cze$¢ programu

Wywotaé powtdrzenie czesci programu

Nacisng¢ LBL CALL, wprowadzi¢ LABEL-NUMER
CAL powtarzanej czesci programu i liczbe POWTORZEN
REP

9.4 Dowolny program jako
podprogram
1 TNC wykonuje program obrébki, do momentu kiedy przy pomocy
CALL PGM zostanie wywotany inny program

2 Nastepnie TNC wykonuje ten wywotany program az do jego
konca

3 Dalej TNC odpracowuje (wywotujgcy) program obrobki,
poczynajgc od bloku, ktory nastepuje po wywotaniu programu.

Wskazowki dotyczgce programowania
Aby zastosowa¢ dowolny program jako podprogram TNC nie
potrzebuje LABELs (znacznikow).

Wywotany program nie moze zawiera¢ funkcji dodatkowych M2
lub M30.

Wywotany program nie moze zawiera¢ polecenia wywotania
CALL PGM do wywotywanego programu.

Wywotaé dowolny program jako podprogram

Wywotac program: nacisng¢ przycisk PGM CALL i
CaL wprowadzi¢ NAZWE PROGRAMU wywotywanego
programu

@ Jesli zostanie wprowadzona tylko nazwa programu,
wywotany program musi znajdowac sie w tym samym
skoroszycie jak program wywotujggcy.

Jesli wywotany program nie znajduje sie w tym samym
skoroszycie jak program wywotujgcy, to prosze
wprowadzi¢ petng nazwe Sciezki,
np.\VZW35\OBR.ZGR.\PGM1.H

Jesli wywotuje sie program DIN/ISO, to prosze
wprowadzi¢ typ pliku .| za nazwg programu.

Mozna takze wywota¢ dowolny program przez cykl 12
PGM CALL.
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CALL PGM B
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9.5 Pakietowania

Podprogramy i powtorzenia czesci programu mozna pakietowac w
nastepujgcy sposob:

Podprogramy w podprogramie

Powtdrzenia czesci programu w powtorzeniu czesci programu
Powtarza¢ podprogramy

Powtorzenia czesci programu w podprogramie

Zakres pakietowania

Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub
podprogramy mogg zawierac dalsze podprogramy lub powtoérzenia
czesci programu.

Maksymalny zakres pakietowania dla podprogramoéw: 8

Maksymalny zakres pakietowania dla wywotania programu
gtownego: 4

Powtodrzenia czesci programu mozna dowolnie czesto
pakietowac

Podprogram w podprogramie
NC-zapisy przyktadowe

0 BEGIN PGM UPGMS MM

17 CALLLBL1

35 L Z+100 RO FMAX M2

36 LBL1

39 CALLLBL2

45 LBLO

46 LBL 2
62 LBL O

63 END PGM UPGMS MM

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Podprogram zostanie przy LBL 1 wywotany
Ostatnie blok programowy

programu gtéwnego (z M2)

Poczatek podprogramu 1

Podprogram zostanie przy LBL 2 wywotany

Koniec podprogramu 1
Poczgtek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2
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9.5 Pakietowania

Wypetnienie programu
1. Krok:  Program gtowny UPGMS zostaje wypetniony do
bloku 17.

2. Krok:  Podprogram 1 zostaje wywotany i do bloku 39
wypetniony.

3. Krok:  Podprogram 2 zostaje wywotany i do bloku 62
wypetniony. Koniec podprogramu 2 i powro6t do
podprogramu, z ktérego zostat wywotany.

4. Krok: Podprogram 1 zostaje wypetniony od bloku 40 do
bloku 45. Koniec podprogramu 1 i powr6t do
programu gtéwnego UPGMS.

5. Krok:  Program gtéwny UPGMS zostaje wypetniony od bloku
18 do bloku 35. Powrot do bloku 1 i koniec programu.

Powtarzac¢ powtorzenia cze$ci programu

NC-zapisy przyktadowe
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1 Poczatek powtorzenia czesci programu 1

20 LBL 2 Poczgtek powtorzenia czesci programu 2
27 CALL LBL 2 REP 2/2 Czes¢ programu miedzy tym blokiem i LBL 2
(blok 20) zostanie 2 razy powtorzony

35 CALL LBL 1 REP 1/1 Czes$¢ programu miedzy tym blokiem i LBL 1

(blok 15) zostanie 1 raz powtorzony
50 END PGM REPS MM

Wypetnienie programu
1. Krok:  Program gtéwny REPS zostaje wypetniony do bloku 27

2. Krok:  Czesc¢ programu miedzy blokiem 27 i blokiem 20
zostanie 2 razy powtorzony

3. Krok:  Program gtéwny REPS zostanie od bloku 28 do bloku
35 wypetniony

4. Krok:  Cze$¢ programu migdzy blokiem 35 i blokiem 15
zostanie 1 raz powtorzony (zawiera powtorzenie
czesci programu miedzy blokiem 20 i blokiem 27)

5. Krok:  Program gtéwny REPS zostanie od bloku 36 do bloku
50 wypetniony (koniec programu)
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Powtdrzyé podprogram

NC-zapisy przyktadowe
0 BEGIN PGM UPGREP MM

10 LBL 1 Poczatek powtorzenia czesci programu

11 CALL LBL 2 Wywotanie podprogramu

12 CALL LBL 1 REP 2/2 Czesc¢ programu miedzy tym blokiem i LBL1

(blok 10) zostanie 2 razy powtoérzony

19 L Z+100 RO FMAX M2 Ostatni blok programu w programie gtéwnym z M2
20 LBL 2 Poczatek podprogramu

28 LBL O Koniec podprogramu

29 END PGM UPGREP MM

Wype+tnienie programu

1. Krok:  Program gtowny UPGREP zostanie do bloku 11
wypetniony

2. Krok:  Podprogram 2 zostanie wywotany i wypetniony

3. Krok:  Czes$c¢ programu zostanie miedzy blokiem 12 i
blokiem 10 2 razy powtorzony: podprogram 2
zostanie 2 razy powtoérzony

4. Krok:  Program gtéwny UPGREP zostanie od bloku 13 do
bloku 19 wypetniony; koniec programu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN 213

9.5 Pakietowania



9.6 Przyktady programowania

Przyktad: frezowanie konturu w kilku dosuwach

Przebieg programu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie na gorng,

krawedz przedmiotu v A
Wprowadzi¢ inkrementalnie dosuw
. 100
Frezowanie konturu 23
e
Powtorzy¢ dosuw i frezowanie konturu 75 >
Rig
30
20 \\ Ris5
\\
4»@“ =
s X

20 50 75 100

0 BEGIN PGM PGMWDH MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z2+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10 Definicja narzedzia

4 TOOL CALL 1 Z S500 Wywotanie narzedzia

5L Z+250 RO F MAX Przemieszcza¢ swobodnie narzedzie

6 L X-20 Y+30 RO F MAX Pozycjonowac wstepnie ptaszczyzne obrobki

7L Z+0 RO F MAX M3 Pozycjonowac wstepnie na krawedz przedmiotu

8 LBL 1 Znacznik dla powtorzenia czesci programu

9 L 1Z-4 RO F MAX Przyrostowy dosuw na gtebokos¢ (poza materiatem)
10 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 Dosuna¢ narzedzie do konturu

11 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 Kontur

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

14 FLT

15 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

16 FLT

17 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30

18 DEP CT CCA90 R+5 F1000 Opusci¢ kontur

19 L X-20 Y+0 RO F MAX Przemiesci¢ swobodnie narzedzie

20 CALL LBL 1 REP 4/4 Skok powrotny do LBL 1 (LABEL-LBL-znacznik); tgcznie cztery razy
21 L Z+250 RO F MAX M2 Przemies$ci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu

22 END PGM PGMPOWT. MM
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Przyktad: grupy wiercenia

Przebieg programu

Najechac grupy wiercen w programie gtownym

Wywota¢ grupe wiercen (podprogram 1)

Grupe wiercen tylko raz programowac w
podprogramie 1

0 BEGIN PGM UP1 MM

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

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+2,5

4 TOOL CALL 1 Z S5000

5 L Z+250 RO F MAX

6 CYKL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOS$C
Q201=-10 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW NA GLEBOKOSC
Q202=5 ;GLEBOKOS$C DOSUWU

Q210=0 ;PRZERWA CZASOWA U GORY

Q203=+0 ;WSPOLRZ. POWIERZ.
Q204=10 ;2-GA BEZP. WYSOKOSC

7 L X+15 Y+10 RO F MAX M3

8 CALL LBL 1

9 L X+45 Y+60 RO F MAX

10 CALL LBL 1

11 L X+75 Y+10 RO F MAX

12 CALL LBL 1

13 L Z+250 RO F MAX M2

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

YA

100

Lo
60 O é—
20 2
& & Q—eb
1 ,L & 13 |
10 O—6 — O
-4-@\ ==
¢ X
15 45 75 100

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia
Przemieéci¢ swobodnie narzedzie
Definicja cyklu wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 1
Wywota¢ podprogram dla grupy wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 2
Wywota¢ podprogram dla grupy wiercenia

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 3
Wywota¢ podprogram dla grupy wiercenia

Koniec programu gtébwnego
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9.6 Przyktady programowania

Poczatek podprogramu 1: grupa wiercenia

1. wiercenie

dosung¢ narzedzie do 2-giego wiercenia, wywota¢ cykl
dosung¢ narzedzie do 3-go wiercenia, wywotac¢ cykl
dosunac¢ narzedzie do 4-go wiercenia, wywotac¢ cykl
Koniec podprogramu 1

Przebieg programu
= Zaprogramowac cykle obrébki w programie
gtéwnym

= Wywota¢ petny rysunek wiercenia
(podprogram 1)

= Najecha¢ grupy wiercenia w podprogramie 1,
wywotac¢ grupe wiercen (podprogram 2)

= Grupe wiercen tylko raz zaprogramowac¢ w
podprogramie 2

N

16

100

60

10

15 45 75 100

Definicja narzedzia nawiertak
Definicja narzedzia wiertto
Definicja narzedzia rozwiertak
Wywotanie narzedzia nawiertak
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
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8 CYKL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
Q201=-3 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW NA GLEB.
Q202=3 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZASOWA U GORY
Q203=+0 ;WSPOLRZ. POWIERZ.
Q204=10 ;2-GA BEZP. WYSOKOSC

9 CALL LBL 1

10 L Z+250 RO F MAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15 L Z+250 RO F MAX M6

16 TOOL CALL 3 Z S500

17 CYKL DEF 201 ROZWIERCANIE
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYS.
Q201=-15 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW NA GLEB.
Q211=0,5 ;PRZERWA CZASOWA NA DOLE
Q208=400 ;F POWROT
Q203=+0 ;WSPOLRZ. POWIERZ.
Q204=10 ;2-GA BEZP. WYSOKOSC

18 CALL LBL 1

19 L Z+250 RO F MAX M2

20 LBL 1

21 L X+15Y+10 RO F MAX M3
22 CALL LBL 2

23 L X+45 Y+60 RO F MAX

24 CALL LBL 2

25 L X+75 Y+10 RO F MAX

26 CALL LBL 2

27 LBL O

28 LBL 2

29 CYKL CALL

30 L IX+20 RO F MAX M99
31 L 1Y+20 RO F MAX M99
32 L IX-20 RO F MAX M99
33 LBLO

34 END PGM UP2 MM
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Definicja cyklu nakietkowania

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotac
Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia wiertto

Nowa gtebokos¢ dla wiercenia

Nowy dosuw dla wiercenia

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotac
Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia rozwiertak

Definicja cyklu rozwiercania

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotac
Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu 1: kompletny rysunek wiercenia
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 1
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 2
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 3
Wywotay podprogram 2 dla grupy wiercenia

Koniec podprogramu 1

Poczgtek podprogramu 2: grupa wiercen

1-sze wiercenie z aktywnym cyklem obrobki

Dosung¢ narzedzie do 2-giego wiercenia, wywota¢ cykl
Dosuna¢ narzedzie do 3-go wiercenia, wywota¢ cykl
Dosung¢ narzedzie do 4-go wiercenia, wywotac cykl
Koniec podprogramu 2
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Q-parametry
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10.1 Zasada i przeglad funkc

10.1 Zasada i przeglad funkcji

Przy pomocy Q-parametréw mozna definiowac jednym programem
obrobki catg rodzine czesci. W tym celu prosze w miejsce wartosci
liczbowych wprowadzi¢ stanowiska: Q-parametry.

Q-parametry zastepujg na przyktad
Wartosci wspotrzednych
Posuwy
Predkosci obrotowe
Dane cyklu

Poza tym mozna przy pomocy Q-parametréw programowac kontury,
ktore sg okreslone poprzez funkcje matematyczne lub mozna
wykonanie oddzielnych krokéw obrébki uzalezni¢ od warunkéw
logicznych.

Q-parametr oznaczony jest literg Q i numerem od 0 do 299. Q-
parametry sg podzielone na trzy grupy:

Znaczenie Zakres

Dowolnie uzywalne parametry, dziatajgce QO do Q99
lokalnie tylko w granicach programu
(zalezne od MP 7251)

Parametry dla funkcji specjalnych TNC Q100 do Q199

Parametry stosowane przede wszystkim Q200 do Q299
dla cykli, dziatajgce globalnie dla

wszystkich zawartych w pamieci TNC

programow

Wskazéwki do programowania
Q-parametry i wartoéci liczbowe mogg, zosta¢ wprowadzone do
programu pomieszane ze soba.

Mozna przyporzgdkowa¢ Q-parametrom wartosci liczbowe
pomiedzy -99 999,9999 i +99 999,9999.

@ TNC przyporzgdkowuje samodzielnie niektorym Q-
parametrom zawsze te same dane, np. Q-parametrowi
Q108 aktualny promien narzedzia. Patrz” 10.9 Zajete z
gory Q-parametry”.

Wywo+taé funkcje Q-parametréw

W czasie wprowadzania programu obrobki, prosze nacisng¢
przycisk ,Q“ (na polu dla wprowadzenia liczb i wyboru osi pod
—/+ -przyciskiem).
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Witedy TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Grupa funkcyjna

Matematyczne funkcje podstawowe -
(angl. basic arithmetic) FRITHY:

Funkcje trygonometryczne —
(angl. trigonometry) NOMETRY

Jesli/to-decyzje, skoki
(angl. jumps)

Jump

Inne funije DIVERSE
(angl. diverse function) FunBTION

Wzér (angl. formula) wprowadzi¢ bezposrednio FORHULA

(7
o
l l =
(1]
<

10.2 Rodziny czesci - Q-parametry
zamiast wartosci liczbowych

Przy pomocy funkcji parametru FNO: PRZYPISANIE mozna
Q-parametrom przypisa¢ wartosci liczbowe. Wtedy uzywa sie w
programie obrébki zamiast wartosci liczbowej Q-parametr.

NC-zapisy przyktadowe

15 FNO: Q10 = 25 Przyporzagdkowanie:
Q10 otrzymuje wartosé¢ 25
25 L X +Q10 odpowiada L X +25

Dla rodzin czesci programuje sie np. charakterystyczne wymiary
obrabianego przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrébki pojedynczych czesci prosze przypisa¢ kazedemu z
tych parametrow odpowiednig warto$c¢ liczbowa.

Przyktad
Cylinder z Q-parametrami

Promien cylindra R = Q1
Wysokos$¢ cylindraH = Q2
Cylinder Z1 Q1 = +30
Q2 = +10
Cylinder 22 Q1 = +10
Q2 = +50
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10.3 Opisywac kontury poprzez funkcje matematyczne

10.3 Opisywaé kontury poprzez
funkcje matematyczne

Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac podstawowe
funkcje matematyczne w programie obroébki:

Wybra¢ funkcje Q-parametru: nacisng¢ przycisk Q (w polu dla
wprowadzenia liczb, po prawej stronie). Pasek Softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow.

Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne: nacisng¢ Softkey
BASIC ARITHMETIC. TNC pokazuje nastepujace Softkeys:

Funkcja Softkey

FNO: PRZYPISANIE o
np. FNO: Q5 = +60 rev
Przypisa¢ bezposrednio wartosc

FN1: DODAWANIE —
np. FN1: Q1 =-Q2+ -5 A
Tworzy¢ sume z dwoch wartosci i przyporzgdkowac

FN2: ODEJMOWANIE -
np. FN2: Q1 =+10-+5 fov
Tworzy¢ réznice z dwoch wartosci i przyporzadkowac

FN3: MNOZENIE -
np. FN3: Q2=+3 * +3

Tworzy¢ iloczyn z dwoch wartosci i przyporzgdkowac

FN4: DZIELENIE

np. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 —
Tworzy¢ iloraz z dwoch wartosci i przyporzagdkowac Y
Zabronione: dzielenie przez 0!

FN5: PIERWIASTEK s
np. FN5: Q20 = SQRT 4
Obliczy¢ pierwiastek z liczby i przyporzgdkowac
zabronione:pierwiastek z liczby o wartosci ujemnej!

Na prawo od ”="-znaku wolno wprowadzac:
dwie liczby
dwa Q-parametry
jedng liczbe i jeden Q-parametr

Q-parametry i wartosci liczbowe w réwnaniach mozna zapisa¢ z
dowolnym znakiem liczby.
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Przyktad: Dziatania podstawowe programowacé

a Wybra¢ funkcje Q-parametréw: nacisngé
przycisk Q
Wybra¢ matematyczne dziatania podstawowe:

Softkey BASIC ARITHMETIC nacisng¢
o Wybra¢ funkcje Q-parametru PRZYPISANIE

L Softkey FNO X =Y nacisng¢

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU?

5 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 5

1. WARTOSC CzY PARAMETR ?

10 Q5 przypisa¢ wartosc¢ liczbowg, 10

m Wybra¢ funkcje Q-parametréw: nacisngé
przycisk Q
Wybra¢ matematyczne dziatania podstawowe:

Softkey BASIC ARITHMETIC nacisng¢

Wybraé¢ funkcje Q-parametru MNOZENIE:
Softkey FN3 X Y nacisng¢

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?

12 ﬂ Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 12

1. WARTOSC LUB PARAMETR

Q5 Q5 wprowadzi¢ jako pierwszg wartosc

2. WARTOSC LUB PARAMETR

7 ﬂ 7 wprowadzi¢ jako drugg warto$c¢
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10.4 Funkcje trygonometryczne (trygonometria)

TNC pokazuje nastepujgce bloki programu:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Funkcje trygonometryczne
(trygonometria)

Sinus, cosinus i tangens odpowiadajg wymiarom bokéw trojkgta
prostokgtnego Przy tym odpowiada

sinus: sina =a/c
cosinus: cos o= b /c

tangens:tango=a/b=sina/cos a

Przy tym
c jest bokiem przeciwlegtym do kata prostego
a jest bokiem przeciwlegtym do kata

b jest trzecim bokiem

Na podstawie funkcji tangens TNC moze obliczy¢ kat:
o = arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin o. / cos o)

Przyktad:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a /b) =arctan 1 =45°
Dodatkowo obowigzuje:
a2+b2=c2 (zaz2=axa)
c =V (a2 +b2)
Programowanie funkcji trygonometrycznych
Funkcje trygonometryczne pojawiajg, sie przy nacisnieciu na

Softkey TRIGONOMETRY. TNC pokazuje Softkeys w tabeli po
prawej stronie.

Programowanei: prosze porownac ze strong 223 "Przyktad:
programowac dziatania podstawowe”.

224

Funkcja Softkey

FNG: SINUS —
np. FN6: Q20 = SIN-Q5

Sinus kagta w stopniach (%)
okresli¢ i przyporzgdkowac

FN7: COSINUS —
np. FN7: Q21 = COS-Q5

Cosinus kata w stopniach (°)
okresli¢ i przyporzgdkowac

FN8: PIERWIASTEK Z SUMY KWADRATOW
np. FN8: Q10 =+5 LEN +4 "y
Tworzy¢ réznice z dwoch wartosci

i przyporzgdkowac

FN13: KAT —
np. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1

Kat z arctan z dwoch bokow
lub sin i cos kata

(0 < kgt < 360°) okresli¢

i przyporzagdkowac
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10.5 Jesli/to-decyzje z Q-parametrami

W przypadku jesli/to-decyzji TNC poréwnuje Q-parametr z innym
Q-parametrem lub wartoscig liczbowg. Jesli warunek jest
spetniony, to TNC kontynuje program obrébki od tego LABEL
(znacznik) poczawszy, ktory jest zaprogramowany za warunkiem
(LABEL-znacznik-patrz "9.Podprogramy i powtorzenia czesci
programu”). Jesli warunek nie jest spetniony, TNC wykonuje
nastepny blok.

Jesli chcemy wywotac inny program jako podprogram, to prosze
programowac za LABEL zapis PGM CALL
Bezwarunkowe skoki

Bezwarunkowe skoki to skoki, ktérych warunek
zawsze (=koniecznie) jest spetniony, np.

FN9: IF+10 EQU+10 SKOK! LBL1

Programowacg jesli/to-decyzje
Jesli/to-decyzje pojawiajg sie z przycisnieciem Softkey JUMP!
TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Funkcja

FN9: JESLI ROWNY, SKOK
np. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 GOt
Jesli obydwie wartosci lub parametry sg rowne,

skok do podanego znacznika (Label)

I g
%3 (o]
n& -
8 =
ks A

()

<

FN10: JESLI NIE ROWNY, SKOK

np. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg nie rowne,
skok do podanego znacznika (Label)

e
@,
Sx=
S22
SEo

=

FN11: JESLI WIEKSZY, SKOK

np. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Jesdli pierwsza warto$c¢ lub parametr jest wieksza niz druga
wartos¢ lub parametr, skok do podanego znacznika (Label)

5
@
oF =
=

-

FN12: JESLI MNIEJSZY, SKOK
np. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1 coT0
Jesli pierwsza wartosc¢ lub parametr jest mniejsza niz druga
wartos¢ lub parametr, skok do podanego znacznika (Label)

5
n
=z
on
-
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10.6 Q-parametry kontrolowa

Uzyte skroty i pojecia

IF (angl.): Jesli

EQU (angl. equal): Réwny

NE (angl. not equal): nie rowny
GT (angl. greater than): wiekszy niz
LT (angl. less than): mniejszy niz
GOTO (angl. go to): SKOK

10.6 Q-parametry kontrolowacg i
zmieniaé
Q-parametry mozna w czasie przebiegu programu lub testu
programu kontrolowac¢ jak réwniez zmieniac.
Przerwa¢ przebieg programu (np. zewnetrzny przycisk STOP i
Softkey INTERNAL STOP nacisng¢) lub zatrzymac test programu
a Funkcje Q-parametrow wywota¢: nacisng¢ przycisk Q

Wprowadzi¢ numer Q-parametru i nacisng¢ przycisk
ENT. TNC wyswietla w polu dialogu aktualng wartos¢
Q-parametru

Jesli warto$¢ ma zosta¢ zmieniona, prosze
wprowadzi¢ nowg, wartos¢, potwierdzi¢ przyciskiem
ENT i zakonczy¢ wprowadzenie danych przyciskiem
END

Jesli wartos¢ nie ma by¢ zmieniona, to prosze
zakonczy¢ dialog przyciskiem END
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bezarion | TEST RUN
0291 - S

BEGIN PGM 1 MM

BLK FORM 8.1 2 X+B Y+@ Z-40

BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 2+0

- BOHRPLATTE ID-NR 257943KL1

TOOL CALL 1 Z s45080

L Z+18@ R® F MAX

CYCL DEF 283 UNIVERSL DRILLNG
Qz2e@=2 sSET-UP CLEARANCE
Qz@1=-5@ sDEPTH

MO = ¥ NF O

0206=2508 ;;FEED RATE FOR PLNGNG

Qzaz=0 sPECKING DEPTH
Q21e=0 sDWELL TIME RT TOP
Qze3=+a sSURFACE COORDINRTE

Q284=188 ;;2ND SET-UP CLERRANCE

Q212=0 sDECREMENT

|END|
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10.7 Funkcje dodatkowe

numer btedu i tekst o btedzie

-
Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu Softkey DIVER- 1000 WRZECIONG ? )
SE FUNCTION (INNE FUNKCJE). TNC pokazuje nastepujace 1001 BRAKOSINARZEDZIAY =<
Softkeys: 1002 SZEROKOSC ROWKA ZA DUZA ©
. 1003 PROMIEN NARZEDZIA ZA DUZY ©
AL Softkey 7504  OBSZAR PRZEKROCZONY S
FN14:ERROR 1005 POZYCJA POCZATKOWA BLEDNA o
wydac¢ meldunek o btedach ERRcE- 1006 OBROT NIE DOZWOLONY Y
1007 WSPOLCZYNNIK WYMIARU NIE ~
FN15:PRINT DOZWOLONY §
wydac:: teksty lub wartosci Q-parametru niesformatowane 1008 ODBICIE LUSTRZANE NIE DOZWOLONE L.
1009 PRZESUNIECIE NIEDOZWOLONE N
1010 BRAK POSUWU .
FN16:F-PRINT 1011 WPROWADZONA WARTOSC BLEDNA o
wydac¢ teksty lub wartosci Q-parametru sformatowane PR 1012 ZNAK LICZBY BLEDNY -
1013 KAT NIE DOZWOLONY
FN18:SYS-DATUM READ 1014 PUNKT POMIARU SONDY NIE
czytanie danych systemowych RERD OSIAGALNY
1015 ZA DUZO PUNKTOW
EN19:PLC — 1016 WPROWADZONO SPRZECZNOSC
przekaza¢ wartosci do PLC 1017 CYKL NIEKOMPLETNY
1018 PLASZCZYZNA BLEDNIE
ZDEFINIOWANA
FN14: BLAD 1019 ZAPROGRAMOWANA NIEWKASCIWA OS
1021 KOREKCJA PROMIENIA NIE
Przy pomocy funkcji FN14: BLAD mozna przy wspomaganiu ZDEFINIOWANA
T o Kely 0 Dedech Kire 1022 ZAOKRAGLENIE NIE ZDEFINIOWANE
4 4 W > -
przez firmg HEIDENHAIN: Jegli TN(JD zotrzepw czasie przebieéu 1023  PROMIEN ZAOKRAGLENIA ZA DUZY
programu lub testu programu do bloku z FN 14, to przerywa ona 1024 NIEZDEFINIOWANY START PROGRAMU
prace i wydaje meldunek. Nastepnie program musi by¢ na nowo 1025 ZA DUZE PAKIETOWANIE
wystartowany. Numery btedow patrz tabela po prawej stronie. 1026 BRAK PUNKTU ODNIESIENIA KATA
NC-zapis przyktadowy 1027 NIE ZDEFINIOWANO CYKLU OBROBKI
TNC ma wyda¢ komunikat (meldunek), ktory znajduje sie w 1028 SZEROKOSC ROWKA ZA DUZA
pamieci pod numerem btedu 254 1029 KIESZEN ZA MALA
180 FN 14:BLAD = 254 1030 Q202 NIE ZDEFINIOWANY
1031 Q205 NIE ZDEFINIOWANY
1032 Q218 NIE ZDEFINIOWANY
Zakres numerow b{gdéw Dialog standardowy 1033 CYKL 210 NIE DOZWOLONY
0...299 FN 14: NUMER BLEDU 0 ... 299 1034 CYKL 211 NIE DOZWOLONY
1035 Q220 ZADUZY
_ _ 1036 Q222 WPROWADZIC WIEKSZY NIZ Q223
300 ... 999 nie wprowadzony dialog 1037 Q244 WPROWADZIC WIEKSZY NIZ 0
standardowy 1038 Q245 WPROWADZIC NIE ROWNY Q246
1039 ZAKRES KATA < 360° wprowadzi¢
1000 ... 1099 wewnetrzne komunikaty o btedach

(patrz tabela po prawej stronie)

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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10.7 Funkcje dodatkowe

FN15:DRUK
teksty lub wartosci Q-parametrow wydawacé
niesformatowane

% Przygotowa¢ interfejs danych: W punkcie menu DRUK
lub TEST DRUKU prosze wyznaczy¢ $ciezke, na ktorej
TNC powinna zapamietywac teksty lub wartosci Q-
parametrow. Patrz ” 14 MOD-funkcje, przygotowac
interfejsy danych®.

Przy pomocy funkcji FN15: DRUK mozna wydawac¢ wartosci Q-
parametrow i komunikaty o btedach przez interfejs danych, na
przyktad na drukarke. Jesli te wartosci zostang wewnetrznei
zapamietane lub wydawane na komputer, TNC zapamietuje te
dane w pliku %FN15RUN.A (wydawynie w czasie przebiegu
programu) lub w pliku %FN15SIM.A (wydawanie w czasie testu
programu).

Wydawanie dialogéw i komunikatu o btedach przy pomocy
funkcji FN15: DRUK ”Wartos$¢ liczbowa”
Wartos¢ liczbowa od 0 do 99: Dialogi dla cykli producenta

od 100: PLC-komunikaty o btedach
Przyktad: wyda¢ numer dialogu 20
67 FN15:DRUK 20

Wyda¢ dialogi i Q-parametry przy pomocy FN15:
DRUK ”Q-parametry”
Przykfad zastosowania: protokotowanie pomiaroéw przedmiotu.

Mozna wydac¢ jednoczes$nie do szesciu Q-parametréow i wartosci
liczbowych. TNC rozdziela je kreskami uko$nymi.

Przyktad: dialog 1 i wartos¢ liczbowg Q1 wydac¢
70 FN15:DRUK 1/Q1

FN16:F-DRUK
teksty lub wartosci Q-parametrow wydaé
sformatowane

@ Przygotowac interfejs danch: W punkcie menu DRUK lub
TEST DRUKU wyznaczy¢ $ciezke, na ktérej TNC powinno
zapamietywac teksty lub wartosci Q-parametréw. Patrz
”14 MOD-funkcje, przygotowa¢ interfejsy danych”.

Przy pomocy funkcji FN16: F-DRUK mozna wydawac
sformatowane wartosci Q-parametrow i teksty przez interfejs
danych, na przyktad na drukarke. Je$li te wartosci zostajg,
wewnetrznie zapamietane lub wydawane na komputer, TNC
zapamietuje te dane w pliku %FN16RUN.A (wydawanie w
przebiegu programu) lub w pliku %FN16SIM.A (wydawanie w
tescie programu).

Aby wydawac¢ sformatowany tekst i wartosci Q-parametrow, prosze
zatozy¢ przy pomocy edytora tekstu TNC plik tekstu, w ktérym
zostang okreslone formaty i Q-parametry.
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HANUAL PROGRAMMING AND EDITING
OPERATION
RS232 INTERFRCE RS422 INTERFACE
MODE OF oP.: [BE&¥ MODE OF OP.: LSV-2
BAUD RATE BAUD RATE
FE : 96an FE : a96an
EXT1 960808 EXT1 ¢ 96080
EXT2 : 9608 EXT2 : 9600
Lsv-2: 968 Lsy-2: a9gen
ASSIGN:
PRINT TNC:\SCREENS\NEUEBA
PRINT-TEST

RS 232 USER
| O RO |reravereR HELP | | | END‘
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Przykfad pliku tekstu, ktory okresla format wydania:

?PROTOKOL POMIARU PUNKTU CIEZKOSCI KOLA
¥ OPATKOWEGO”

”LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1+;

Kok ok kokkkkokkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk,
” 3

X1 =%4.3LF% Q31;
»Y1="%4.3LF" Q32;
LZ1=%2I%, Q33;

LR EEE RS RS SRS SRR E SRR EEEEEEEEEEEEES S AN
” 3

Dla zatozenia plikow tekstu prosze uzy¢ nastepujgcych funkcji
formatowania:

Znak specjalny  Funkcja

Y e » Format wydawania dla tekstu i zmiennych w
cudzystowiu okreslic.

%5.4LF Okresli¢ format Q-parametrow:
5 pozycji przed przecinkiem, 4 pozycje po
przecinku, Long, Floating (liczba dziesietna)

%21 Okresli¢ format dla Q-parametréw (Integer):
cata liczba zawiera maksymalnie 5 pozycji; tu
np. 2 pozycje

, Znak rozdzielajgcy pomiedzy formatem
wydania i parametrem

; Znak konca zdania, konczy wiersz

W programie obrobki programuje sie FN16: F-DRUK, aby
aktywowac¢ wydawanie:

96 FN16:F-DRUK TNC:\MASKA\MASKA1.A
TNC wydaje wtedy przynalezny plik %FN16SIM.A:

PROTOKOL POMIARU PUNKTU CIEZKOSCI KOLA LOPATKOWEGO

LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1

Kkkkkkkkkkkkhkkhkkhkkhkkhkhkhkhkkhkkhkkkkkkkhkhk k%

X1 = 149,360
Y1 = 25,509
Z1 =37

e

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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10.7 Funkcje dodatkowe

FN18: CZYTANIE DANYCH SYS:
czytanie danych systemowych

Przy pomocy funkcji FN18: CZYTANIE DANYCH SYS. mozna czyta¢

dane systemowe i zapamietywac je w Q-parametrach. Wybor danej systemowe;j
nastepuje przez numer grupy (ID-Nr.),numer i

w danym wypadku przez indeks.

Nazwa grupy, ID-Nr. Numer Indeks Dana systemowa
informacja o programie, 10 1 - mm/cale-stan
2 - wspotczynnik naktadania sie przy frezowaniu
kieszeni (wybrania)
3 - numer aktywnego cyklu obrébki
stan maszyny, 20 1 - aktywny numer narzedzia
2 - przygotowany numer narzedzia
3 - aktywna o$ narzedzi
4 - programowana predkos$¢ obrotowa wrzeciona
5 - aktywny stan wrzeciona
8 - stan chtodziwa
9 - aktywny posuw
dane z tabeli narzedzi, 50 1 - dtugos¢ narzedzia
2 - promien narzedzia
3 - promien narzedzia R2
4 - naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - naddatek promienia narzedzia DR
6 - naddatek promienia narzedzia DR2
7 - narzedzie zabronione (0 lub 1)
8 - numer narzedzia siostrzanego
9 - maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME1
10 - maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME2
11 - aktualny okres trwatosci narzedzia CUR. TIME
12 - PLC-stan
13 - maksymalna dtugos$¢ ostrza LCUTS
14 - maksymalny kgt pogtebienia ANGLE
15 - TT: liczba ostrzy CUT
16 - TT: tolerancja zuzycia na dtugos$¢ LTOL
17 - TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL
18 - TT: kierunek obrotu DIRECT (3 lub 4)
19 - TT: ptaszczyzna przesuniecia R-OFFS
20 - TT: dtugos¢ przesuniecia L-OFFS
21 - TT: tolerancja na ztamanie-dtugos¢ LBREAK
22 - TT: tolerancja na ztamanie-promien RBREAK
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Nazwa grupy, ID-Nr. numer indeks

dana systemowa

dane z ostatniego
TOOL CALL-bloku, 60

numer narzedzia

0$ narzedziowa

predkos¢ obrotowa wrzeciona

naddatek dfugosci narzedzia DL

QB WIN|—=

naddatek promienia narzedzia DR

—_
|

aktywne transformacje, 210

obroét podstawowy, rodzaj pracy-reczny

programowany obrot przy pomocy cyklu 10

aktywna o$ odbicia lustrzanego

0: odbicie lustrzane nie aktywne

+1: X-odbita w lustrze

+2: Y-odbita w lustrze

+4: Z-0$ odbita w lustrze

+8: IV. 0$ odbita w lustrze

+16: V. 0$ odbita w lustrze

kombinacje = sumy pojedynczych osi

aktywny wspoétczynnik wymiaru X-osi
aktywny wspotczynnik wymiaru Y-osi

aktywny wspoétczynnik wymiaru Z-osi

aktywny wspotczynnik wymiaru IV. osi

aktywny wspotczynnik wymiaru V..osi

3D-0OBR A-osi

3D-OBR B-osi

WIN = OB WIN =

3D-OBR C-osi

(o] NSNS NS N I ) IF S I S o

3D-OBR AKTYWNY = -1/ NIEAKTYWNY =0

dane kalibrowania TT 120
punkt srodkowy w systemie odniesienia, 350 20

1 numer narzedzia

0S narzedzia

predkos¢ obrotowa wrzeciona

21 -

promien tarczy (talerza)

dane z aktywnej
tabeli punktow zerowych, 500 1-254

X-0$

(NP-numer),

Y-0$

Z-0$

IV.-0$

OB WIN—=

V.-0$

Przyktad: wartos¢ aktywnego wspotczynnika wymiarowego osi Z
do Q25 przypisac¢

55 FN18: SYSCZYT Q25 = ID210 NR4 IDX3

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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10.8 Wprowadzaé bezposrednio wzory

FN19: PLC
przekazac¢ do PLC

Przy pomocy funkcji FN19: PLC mozna przekaza¢ do dwéch
wartosci liczbowych lub Q-parametréw do PLC.

dtugos¢ kroku i jednostki: 0,1 um lub 0,0001°

Przyktad: warto$¢ liczbowg, 10 (odpowiada 1um lub 0,001°)
przekaza¢ do PLC

56 FN19:PLC=+10/+Q3

10.8 Wprowadzaé bezposrednio wzory

Przez Softkeys mozna wprowadza¢ wzory matematyczne, ktore
zawierajg,
kilka operacji obliczeniowych, bezposrednio do programu obrobki:

Wprowadzi¢ wzor
Wzory pojawiajg sie z przycisnieciem Softkey FORMUELA. TNC
pokazuje nastepujgce Softkeys na kilku paskach:

Funkcja dziatania Funkcja dzatania

Softkey

dodawanie
np.Q10=Q1+Q5

sinus kata
np. Q44 = SIN 45

SIN

odejmowanie
np. Q25=Q7 -Q108

cosinus kata
np. Q45 = COS 45

cos

mnozenie
np.Q12=5*Q5

tangens kata
np. Q46 = TAN 45

TAN

dzielenie
np.Q25=Q1/Q2

otworzy¢ nawias
np.Q12=Q1* (Q2 +Q3)

zamkng¢ nawias
np.Q12=Q1* (Q2 +Q3)

podnies¢ do kwadratu (angl. square)
np.Q15=8Q5

obliczy¢ pierwiastek (angl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

SORT

d
— ~ ~ * + S=
(]
x
1]
<
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Funkcjadziatania Softkey

arcus-sinus
funkcja odwrotna do sinus; okresli¢ kat

ze stosunku przyprostokagtna przeciwlegta /przeciwprostokatna

np. Q10 =ASIN 0,75

arcus-cosinus
. . P ACOS
funkcja odwrotna do cosinus; okresli¢ kat

ze stosunku przyprostokatan przylegta/ przeciwprostokgtna
np. Q11 =ACOS Q40

arcus-tangens

funkcja odwrotan do tangens; okresli¢ kat
ze stosunku przyprostokgtna przeciwlegta/ przyprostokgtna
przylegta

np. Q12 = ATAN Q50

wartosci potengowaé
np. Q15=3"3

utworzyé¢ logarytm naturalny (LN) liczby
liczba podstawowa 2,7183
np. Q15=LN Q11

14159

utworzy¢ logarytm liczby, liczba podstawowa 10
np. Q33 =LOG Q22

funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegin
np. Q1 =EXP Q12

wartosci negowaé¢ (mnozenie przez -1)
np. Q2 = NEG Q1

obcinaé pozycje po przecinku
tworzy¢ liczbe catkowitg
np. Q3 = INT Q42

tworzy¢ warto$¢ bezwzgledna liczby
np. Q4 = ABS Q22

obcinaé pozycje do przecinka liczby
frakcjonowac
np. Q5 = FRAC Q23

FRAC

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

zasady obliczania

Dla programowania wzoréw matematycznych
obowigzujg nastepujgce zasady:

obliczenie punktowe przed strukturalnym!
12Q1=5*3+2*10=35

1.krok obliczenia 5 * 3 =15
2-gikrok obliczenia 2 = 10 = 20
3-cikrok obliczenia 15 + 20 = 35

13Q2=8SQ10-3"3 =73
1-szy krok obliczenia 10 do kwadratu= 100

2-gikrok obliczenia 3 podnies$¢ do potegi 3= 27
3-cikrok obliczenia 100 - 27 =73

prawo rozdzielnosci
(prawo rozdziatu) przy obliczaniu w nawiasach

a*(b+c)=a*b+a*c
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10.8 Wprowadzaé bezposrednio wzory

przyktad wprowadzenia
Obliczy¢ kat z arctan jako przyprostokagtna przeciwlegta (Q12) i
przyprostokgtna przylegta (Q13); rezultat przypisa¢ do Q25:

m Wybra¢ wprowadzenie wzoru: nacisngé
przycisk Q i Softkey FORMULA
NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU?

25 Wprowadzi¢ numer parametru

E Pasek Softkey dalej przetgczac i
wybra¢ funkcje arcustangens

a Pasek Softkey dalej przetgczac i
otworzy¢ nawias

31 2 Numer Q-parametru 12 wprowadzi¢

Wybra¢ dzielenie

m1 3 Numer Q-parametru 13 wprowadzi¢
a Zamkng¢ nawias i
zakonczy¢ wprowadzanie wzoru

NC-zapis przyktadowy
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Zajete wczesniej Q-parametry

Q-parametry od Q100 do Q122 zostajg zajete przez TNC réznymi
wartosciami. Q-parametrom zostajg, przypisane:

wartosciz PLC

dane o narzedziach i wrzecionie

dane o stanie eksploatacyjnym itd.
Wartosci z PLC: Q100 do Q107

TNC uzywa parametréow Q100 do Q107, aby wartosci z PLC
przejg¢ do NC-programu

Promien narzedzia: Q108
Aktualna warto$¢ promienia narzedzia zostaje przypisana Q108.

Os$ narzedzi: Q109
Wartos¢ parametru Q109 zalezy od aktualnej osi narzedzi:

Os$ narzedzia Wartosé parametru
O$ narzedzi nie zdefiniowana Q109 = -1

Z-0$ Q109=2

Y-0$ Q109 =1

X-0$ Q109=0

Stan wrzeciona: Q110

Wartos$¢ parametru Q110 zalezy od ostatnio zaprogramowanej M-

funkciji dla wrzeciona:

M-funkcja Wartos¢ parametru
Stan wrzeciona nie zdefiniowany Q110 =-1

MOS3: wrzeciono ON, zgodnie z ruchem

wskazowek zegara Q110=0

MO04: wrzeciono ON, w kierunku przeciwnym

do ruchu wskazéwek zegara Q110=1

MO5 po M03 Q110=2

MO05 po M04 Q110=3

Dostarczanie chtodziwa: Q111

M-funkcja Wartosé parametru
MO08: chtodziwo ON Q111 =1
MO09: chtodziwo OFF Q111=0

Wspoétczynnik naktadania sie: Q112
TNC przypisuje Q112 wspodtczynnik naktadania sie przy
frezowaniu kieszeni (MP7430).

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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10.9 Zajete z gory Q-parametry

Dane wymiarowe w programie: Q113

Wartos¢ parametru Q113 zalezy przy pakietowaniu z PGM CALL
od danych wymiarowych programu, ktory jako pierwszy wywotuje
inne programy.

Dane wymiarowe programu gtéwnego  Wartos¢é parametru

Uktad metryczny (mm) Q113=0

Uktad calowy (inch) Q113 =1

Dfugosé narzedzia: Q114
Aktualna wartos¢ dtugosci narzedzia zostanie przyporzgdkowana
Q114.

Wspoétrzedne po pomiarze sondg w czasie przebiegu
programu

Parametry Q115 do Q119 zawierajag po zaprogramowanym
pomiarze przy pomocy uktadu impulsowego 3D wspotrzedne
pozycji wrzeciona w momencie pomiaru.

Dtugosc palca sondy i promien gtowki stykowej nie zostajg,
uwzglednione dla tych wspotrzednych.

0$ wspo6irzednych Parametr
X-0$ Q115
Y-0$ Q116
Z-0$ Q117
IV. 08 Q118
V. 0$ Q119

Odchylenie wartosci rzeczywistej od zadanej przy
automatycznym
pomiarze narzedzia przy pomocy TT120

Odchylenie wartosci rzeczywistej od zadanej Parametr
Dtugos¢ narzedzia Q115
Promien narzedzia Q116

Pochylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy katow
przedmiotu: obliczone przez TNC wspoétrzedne dla osi obrotu

Wspétrzedne Parametr

A-08 Q120

B-0$ Q121

C-0$ Q122
236
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Przyktad: elipsa

Przebieg programu
Kontur elipsy zostaje przyblizony przy pomocy
wielu niewielkich prostych odcinkow YA
(definiowany przez Q7) Im wiecej krokow
obliczeniowych zdefiniowano tym

10.10 Przyktady programowania

doktadniejszy i gtadszy bedzie kontur
Kierunek frezowania okresla sie przez kat startu =
i kat koncowy na ptaszczyznie:
Kierunek obrobki zgodnie z ruchem wskazowek / &
zegara 50
kat startu > kgt koncowy
kierunek obrébki w kierunku przeciwnym RWZ
kgt startu < kgt koncowy
Promien narzedzia nie zostaje uwzgledniony
M =
X
50
0 BEGIN PGM ELIPSA MM
1 FN O0: Q1 = +50 Srodek osi X
2 FN 0: Q2 = +50 Srodek osi Y
3 FN 0: Q3 = +50 Potos X
4 FN 0: Q4 = +30 Potos Y
5 FNO: Q5 = +0 Kat startu na ptaszczyznie
6 FN O0: Q6 = +360 Kat koncowy na ptaszczyznie
7 FN O0: Q7 = +40 Liczba krokow obliczenia
8 FN 0O: Q8 = +0 Potozenie elipsy przy obrocie
9 FNO0: Q9 = +5 Gtebokosc¢ frezowania
10 FN 0: Q10 = +100 Dosuw na gtebokos$c¢
11 FN 0: Q11 = +350 Posuw frezowania
12 FNO: Q12 = +2 Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego
13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 Definicja czesci nieobrobionej
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+2,5 Definicja narzedzia
16 TOOL CALL 1 Z S4000 Wywotanie narzedzia
17 L Z+250 RO F MAX Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
18 CALLLBL 10 Wywotac obrobke
19 L Z+100 RO F MAX M2 Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
35
36
37
38
39
40

41
42
43
44
45
46
47
48
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LBL 10

CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+Q1

CYKL DEF 7.2 Y+Q2

CYKL DEF 10.0 OBROT

CYKL DEF 10.1 OBR+Q8

Q35 = (Q6 - @5) / Q7

Q36 = Q5

Q37 =0

Q21 = Q3 * COS Q36

Q22 = Q4 * SIN Q36

L X+Q21 Y+Q22 RO F MAX M3
L Z+Q12 RO F MAX

L Z-Q9 RO FQ10

LBL 1

Q36 = Q36 + Q35

Q37 = Q37 + 1

Q21 = Q3 * COS Q36
Q22 = Q4 * SIN Q36

L X+Q21 Y+Q22 RO FQ11

FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

CYKL DEF 10.0 OBROT

CYKL DEF 10.1 OBR+0

CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+0

CYKL DEF 7.2 Y+0

L Z+Q12 RO F MAX

LBL O

END PGM ELIPSA MM

Podprogram 10: obrébka
Przesung¢ punkt zerowy do centrum elipsy

Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Skopiowac kat startu

Nastawic licznik przejs¢

X-wspotrzedng punktu startu obliczy¢

Y-wspotrzedng punktu startu obliczy¢

Najechac¢ punkt startu na ptaszczyznie

Pozycjonowac¢ wstepnie na odstep bezpieczenstwa w osi wrzeciona
Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Zaktualizowac kat

Zaktualizowac licznik przejsc¢

Obliczy¢ aktualng X-wspotrzedng,

Obliczy¢ aktualng Y-wspotrzedng

Najechac nastepny punkt

Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to powr6t do LBLA1

Cofng¢ obrot

Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie

Cofng¢ przesuniecie punktu zerowego

Odsuna¢ narzedzie na odstep bezpieczenstwa
Koniec podprogramu
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Przyktad: cylinder wklesty z frezem ksztattowym

Przebieg programu
Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
ksztattowego

Kontur cylindra zostaje przyblizony przy pomocy
wielu niewielkich prostych odcinkéw (
definiowany przez Q13) Im wiecej przejs¢
zdefiniowano, tym gtadszy bedzie kontur

Cylinder zostaje frezowany skrawaniem
wzdtuznym (tu: rownolegle do Y-osi)

Kierunek frezowania okresla sie przy pomocy
kgta startu i kgta koncowego w przestrzeni:

Kierunek obrobki zgodnie z ruchem wskazowek
zegara:

kat startu > kat koncowy

Kierunek obrébki w ruchu przeciwnym do RWZ:
kat startu < kat koncowy

Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

BEGIN PGM CYLINDER MM
FN 0: Q1 = +50
FN 0: Q2 = +0
FN 0: @3 = +0
FN 0: Q4 = +90
FN 0: Q5 = +270
FN 0: Q6 = +40
FN 0: Q7 = +100
FN 0: @8 = +0
FN 0: Q10 = +5
FN 0: Q11 = +250
FN 0: Q12 = +400
FN 0: Q13 = +90
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+3
TOOL CALL 1 Z S4000
L Z+250 RO F MAX
CALL LBL 10
FN 0: Q10 = +0
CALL LBL 10
L Z+100 RO F MAX M2

0O NO O s ON = O

NN = = =m m e e ew = = =
- O © 0 NO O h» ON =0
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Srodek osi X

Srodek osi Y

Srodek osi Z

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Promien cylindra

Dtugos¢ cylindra

Potozenie przy obrocie na ptaszczyznie X/Y
Naddatek promienia cylindra

Posuw dosuwu na gtebokos¢

Posuw frezowania

Liczba przejs¢

Definicja czgsci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie

Wywotac obrobke

Wycofa¢ naddatek

Wywotac obrobke

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu

10.10 Przyktady programowania
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LBL 10

Q16 = Q6 - Q10 - Q108
FN 0: Q20 = +1

FN 0: Q24 = +Q4

Q25 = (@5 - Q4) / Q13
CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+Q1

CYKL DEF 7.2 Y+Q2

CYKL DEF 7.3 Z+0

CYKL DEF 10.0 OBROT
CYKL DEF 10.1 OBR+Q8
L X+0 Y+0 RO F MAX

L Z+5 RO F1000 M3

CC z2+0 X+0

LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
LBL 1

L Y+Q7 RO FQ11

FN 1: Q20 = +Q20 + +1
FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99

LP PR+Q16 PA+Q24 FQ12

L Y+0 RO FQ11
FN 1: Q20 = +Q20 + +1
FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1

LBL 99

CYKL DEF 10.0 OBROT

CYKL DEF 10.1 OBR+0

CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+0

CYKL DEF 7.2 Y+0

CYKL DEF 7.3 Z+0

LBL O

END PGM CYLIN.

Podprogram 10: obrébka

Wyliczy¢ naddatek i narzedzie w odniesieniu do promienia cylindra
Nastawic licznik przejs¢

Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Przesung¢ punkt zerowy na $rodek cylindra (X-0$)

Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie

Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie na srodek cylindra
Pozycjonowac¢ wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X

Najechac¢ pozycje startu na cylindrze, ukosnie pogtebiajac w materiat

Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y+

Zaktualizowac licznik przejsc¢

Zaktualizowac¢ kat przestrzenny

Zapytanie czy juz gotowe, jesli tak, to skok do konca
Przemieszczac po "tuku” blisko przedmiotu dla nastepnego
skrawania wzdtuznego

Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y+

Zaktualizowa¢ licznik przejsc¢

Zaktualizowac¢ kat przestrzenny

Zapytanie czy nie gotowe, jesli tak, to powr6t do LBL1

Wycofac¢ obrot

Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego

Koniec podprogramu
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Przyktad: kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu

0O NO O s ON = O

9
1
1

1
1
1
1
1
1
1
1
2
2

Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
trzpieniowego

Kontur kuli zostaje przyblizony przy pomocy
wielu odcinkoéw prostych (Z/X-ptaszczyzna,
przez Q14 definiowana). Im mniejszy przyrost
kgta zdefiniowano, tym gtadszy bedzie kontur

Liczba przejs¢ na konturze okresla sie poprzez
krok kagta na ptaszczyznie (przez Q18)

Kula jest frezowana 3D-cieciem od dotu do gory

Promien narzedzia zostaje korygowany
automatycznie

BEGIN PGM KULA MM
FN 0: Q1 = +50
FN 0: Q2 = +50
FN 0: Q4 = +90
FN 0: Q5 = +0
FN 0: Q14 = +5
FN 0: Q6 = +45
FN 0: @8 = +0
FN 0: Q9 = +360
FN 0: Q18 = +10
0 FNO: Q10 = +5
1 FNO: Q11 = +2

2 FN 0: Q12 = +350

3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50

4 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
5 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

6 TOOL CALL 1 Z S4000

7 LZ+250 RO F MAX

8 CALLLBL 10

9 FNO0: Q10 = +0

0 FNO: Q18 = +5

1 CALLLBL 10

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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50 100 -50

Srodek osi X

Srodek osi Y

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Przyrost kata w przestrzeni

Promien kuli

Kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

Kat koncowy potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y
Przyrost kgta na ptaszczyznie X/Y dla obrébki zgrubnej
Naddatek promienia kuli dla obrébki zgrubnej

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego w osi
wrzeciona

Posuw frezowania

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie

Wywotac obrobke

Wycofa¢ naddatek

Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrébki wykanczajacej
Wywota¢ obrobke

241

10.10 Przyktady programowania



10.10 Przyktady programowania

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35

36
37
38

39
40
41
42
43
44
45
46
a7
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

242

L Z+100 RO F MAX M2
LBL 10

FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+Q1

CYKL DEF 7.2 Y+Q2

CYKL DEF 7.3 2-Q16
CYKL DEF 10.0 OBROT
CYKL DEF 10.1 OBR+Q8
CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
LBL 1
CC z+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQ12

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQ12

FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14

FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18

FN 0: Q24 = +Q4

CYKL DEF 10.0 OBROT

CYKL DEF 10.1 OBR+Q28

FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYKL DEF 10.0 OBROT

CYKL DEF 10.1 OBR+0

CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+0

CYKL DEF 7.2 Y+0

CYKL DEF 7.3 Z+0

LBL O

END PGM KULA MM

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
Podprogram 10: obrobka

Obliczy¢ Z-wspoéirzedng, dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Skorygowaé¢ promien kuli dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowac¢ potozenie obrotu na ptaszczyznie
Uwzgledni¢ naddatek przy promieniu kuli

Przesung¢ punkt zerowy do centrum kuli

Wyliczy¢€ kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie X/Y dla pozycjonowania
wstepnego

Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie

Pozycjonowac wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X, przesuniety o promien
narzedzia

Najezdzanie na gtebokos¢

Zblizony "tuk” jechac¢ w gore

Zaktualizowac¢ kat przestrzenny

Zapytanie czy tuk gotowy, jesli nie, to z powrotem do LBL2
Najechac kat koncowy w przestrzeni

Przemiesci¢ swobodnie w osi wrzeciona

Pozycjonowac wstepnie dla nastepnego tuku
Zaktualizowac potozenie obrotu na ptaszczyznie
Wycofac¢ kat przestrzenny

Aktywowa¢ nowe potozenie obrotu

Zapytanie czy nie gotowa, jesli tak, to powro6t do LBL 1
Wycofa¢ obrot

Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego

Koniec podprogramu
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Test programu
i przebieg programu




11.1 Grafika

11.1 Grafika

W rodzajach pracy przebiegu programu i w rodzaju pracy
TEST PROGRAMU TNC symuluje obrébke graficznie. Przez
Softkeys wybiera sie, czy ma to by¢

Widok z gory

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-przedstawienie
Grafika TNC odpowiada przedstawieniu obrabianego przedmiotu,
ktory obrabiany jest narzedziem cylindrycznej formy. Przy aktywnej
tabeli narzedzi mozna przedstawia obrébke przy pomocy freza

ksztattowego. Prosze w tym celu wprowadzi¢ do tabeli narzedzi
R2=R.

TNC nie pokazuje grafiki, jesli

aktualny program nie zawiera obowigzujgcej definicji czesci
nieobrobionej

nie zostat wybrany program

Przez parametry maszynowe 7315 do 7317 mozna tak ustawi¢
urzgdzenie, ze TNC takze wtedy pokazuje grafike, jesli nawet nie
zostata zdefiniowana 0$ wrzeciona lub nie zostata
przemieszczona.

@ Symulacja graficzna nie moze by¢ uzywana dla czesci
programu lub dla programoéw z ruchami osi
cylindrycznych lub dla pochylonej ptaszczyzny obrébki:
w tym przypadku TNC wydaje komunikat o btedach.

Przeglad: Perspektywy

W rodzajach pracy przebiegu programu i w rodzaju pracy
TEST PROGRAMU TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Perspektywa Softkey

Widok z gory

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

14|/ |

3D-przedstawienie
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Ograniczenie w czasie przebiegu programu

Obroébka nie moze by¢ réwnoczesénie graficznie przedstawiona,
jesli komputer TNC jest w petnym stopniu wykorzystywany przez
skomplikowane zadania obrébkowe lub wielkoplanowe operacje
obrébki. Przyktad: frezowanie metodg wierszowania na catej
czesci nieobrobionej przy pomocy duzego narzedzia. TNC nie
kontynuje grafiki i wyswietla tekst BLAD w oknie grafiki. Obrébka
zostaje jednakze dalej wykonywana.

Widok z gory
II' Wybra¢ widok z gory przy pomocy Softkey.
& Wybra¢ liczbe poziomoéw gtebokosci przy pomocy
8- 32 Softkey (przetaczy¢ pasek): przetgcza¢ pomiedzy 16

i 32 poziomami gtebokosci; dla przedstawienia
gtebokosci tej grafiki obowigzuje:

”Im gtebiej tym ciemniej”

Ta symulacja graficzna przebiega najszybciej.

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Przedstawienie pokazuje widok z gory z 2 przekrojami, podobnie
jak rysunek techniczny. Symbol po lewej stronie pod grafikg,
podaje, czy to przedstawienie odpowiada metodzie projekcji 1 lub
metodzie projekcji 2 wedtug DIN 6, odpowiada czesci 1
(wybierany przez MP7310).

Przy przedstawieniu w 3 ptaszczyznach znajdujg sie do dyspozyciji
funkcje dla powiekszenia fragmentu (patrz "Powiekszenie
fragmentu”).

Dodatkowo mozna przesung¢ ptaszczyzne skrawania przez
Softkeys:

[=I

00 Wybra¢ przedstawienie na 3 ptaszczyznach przy
pomocy Softkey

Prosze przetgcza¢ pasek Softkey, az TNC pokaze
nastepujgce Softkeys:

Funkcja Softkeys

Przesung¢ pionowg, ptaszczyzne skrawania
na prawo lub na lewo

Przesung¢ poziomg ptaszczyzne skrawania ;
do gory na dot

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie
przesuwania na ekranie.

Wspotrzedne linii skrawania

TNC wyswietla wspotrzedne linii skrawania, w odniesieniu do
punktu zerowego przedmiotu, na dole w oknie grafiki. Pokazane
zostang, tylko wspotrzedne na ptaszczyznie obrobki. Te funkcje
aktywuje sie przy pomocy parametru maszyny 7310.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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3D-przedstawienie
TNC pokazuje przedmiot przestrzennie.

3D przedstawienie mozna obraca¢ wokoét osi pionowej. Obrysy
czesci nieobrobionej na poczatku symulacji graficznej mozna
pokazac jako ramy.

W rodzaju pracy TEST PROGRAMU znajdujg sie funkcje dla
powiekszenia fragmentu (patrz "Powigkszenie
wycinka”).

3-przedstawienie wybrac przy pomocy Softkey.

3D-przedstawienien obrécic¢
Przetacza¢ pasek Softkey, az ukaza sie nastepujgce Softkeys:

Funkcja Softkeys

Przedstawienie 27°-krokami
obracac¢ w pionie

Ramy dla obryséw czesci nieobrobionej wyswietli¢ i
maskowac

sHou Ramy wyswietli¢: Softkey SHOW BLK-FORM
ontt Ramy maskowac (poming¢): Softkey OMIT BLK-
BLK-FORM FORM

Powiekszenie wycinka

Wycinek mozna zmieni¢ w rodzaju pracy TEST PROGRAMU, dla
przedstawienia na 3 ptaszczyznach i
3D-przedstawienia

W tym celu symulacja graficzna musi zosta¢ zatrzymana.
Powiekszenie wycinka jest zawsze mozliwe dla wszystkich
rodzajow przedstawienia.
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Pasek Softkey w rodzaju pracy TEST PROGRAMU przetaczac, az
ukazg sie nastepujgce Softkeys:

Funkcja Softkeys

lewg/prawg, strone przedmiotu wybrac¢

przednig /tylng strone przedmiotu wybrac

gorng/dolng strone przedmiotu wybrac

Ptaszczyzne skrawania dla zmniejszenia

powiekszenia czesci nieobrobionej przesung¢ |:|

Przejg¢ wycinek

Zmieni¢ powigkszenie wycinka
Softkeys patrz tabela

W razie potrzeby zatrzyma¢ symulacje graficzng,

Wybrac¢ strone przedmiotu przy pomocy Softkey
(tabela)

Czesc¢ nieobrobiong zmniejszy¢ lub powigkszy¢
Softkey ,—“
lub ,+“ nacisng¢

Przejg¢ zgdany wycinek: Softkey TRANSFER DETAIL
nacisngc¢

Rozpocza¢ na nowo test programu lub przebieg
programu

Pozycja kursora przy powiekszaniu wycinka

TNC pokazuje w czasie powiekszania wycinka wspotrzedne osi,
ktora zostaje wtasnie okrawana. Wspodtrzedne odpowiadajg,
obszarowi, ktory zostat wyznaczony dla powiekszenia wycinka. Na
lewo od kreski uko$nej TNC pokazuje najmniejszg wspotrzedng,
obszaru (MIN-Punkt), na prawo od kreski najwigkszg (MAX-
Punkt).

Przy powiekszonym obrazie TNC wyswietla MAGN na dole po
prawej stronie ekranu.

Jesli TNC nie moze dalej zmniejsza¢ lub powigksza¢ czesci
nieobrobionej, sterowanie wyswietla odpowiedni komunikat o
btedach w oknie grafiki. Aby usung¢ komunikat o btedach, prosze
na nowo powiekszy¢ lub zmniejszy¢ cze$¢ nieobrobiong.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Powtorzy¢ graficzng symulacje

Program obrobki mozna dowolnie czesto graficznie symulowac. W
tym celu mozna grafike skierowac z powrotem na czesc¢
nieobrobiong lub na powigkszony wycinek czesci nieobrobione;j.

Funkcja Softkey

Wyswietli¢ nieobrobiong cze$¢ w ostatnio wybranym
powigkszeniu wycinka FoRn

Cofng¢ powiekszenie, tak ze
TNC pokazuje obrobiony lub nieobrobiony FoRN
przedmiot zgodnie z programowang, BLK-FORMg,

@ Przy pomocy Softkey WINDOW BLK FORM TNC
pokazuje - takze po wycinku bez TRANSFER DETAIL -
obrobiony przedmiot znowu w zaprogramowanej

wielkosci.
Okreslanie czasu obrobki mewe. o |TEST RUN
Rodzaje pracy przebiegu programu © BEGIN PGM 3DJOINT HH
Wskazanie czasu od startu programu do konca programu. W 1 BLKFORM 0.1 2 1040 V-0 2752
. 2 BLK FORM @.2 H+10@ V+108 2+8
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany. + 100 orr < 120 Rr10
4 TOOL CALL 1 2
5 L Z+20 R@ F MAX M&
TEST PROGRAMU & CVCL DEF 7.8 DATUM SHIFT
Wskazanie przyblizonego czasu, ktory TNC wylicza dla okresu z:ft E;E :" ioe
trwania ruchow ngrz_ana, wykonywanych z posuwem. Wyllczan_y o CVCL DEF 2.0 DATUH SHIFT
przez TNC czas nie jest przydatny przy kalkulacji czasu produkciji, 10 GVCL DEF 7.1 %+0
poniewaz TNC nie uwzglednia czasu wykorzystywanego przez 11 cALL LBl 1
maszyne (np. dla zmiany narzedzia). 12 CVOL DEF 7.0 DATUM SHIFT
13 C¥CL DEF 7.1 X+110
Wybra¢ funkcje stopera 14 CVCL DEF 7.2 ¥+100 o o708
Przetgcza¢ pasek Softkey, az TNC pokaze nastepujgce Softkeys z A | g | s [ oomr [ SRR 0050010
funkcjami stopera: S| | eror | BLkFord | cmm G RCLICH e

Funkcje stopera Softkey
Zapamietywac¢ wyswietlony czas
Wyswietli¢c sume zapamigtanego i A0
wyswietlonego czasu

Skasowac¢ wyswietlony czas

Softkeys po lewej stronie od funkcji stopera zalezg od
wybranego podziatu ekranu.
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11.2 Funkcje wyswietlania programu
dla PRZEBIEGU PROGRAMU/
TESTU PROGRAMU

W rodzajach pracy przebiegu programu i w rodzaju pracy
TEST PROGRAMU TNC pokazuje Softkeys, przy pomocy ktérych

mozna wyswietla¢ program obrébki strona po stronie:

PROGRAM RUN, FULL SEQUENCE PROGRAM TABLE

EDITING

WNOAPRWNREL©

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 Z2-20

BLK FORM 8.2 X+108 Y+188 2+08

TOOL CALL 1 Z2 S$b500

L 2+25@8 R@ F MAX

L X-28 Y+30 R@ F MAX

L 2-10 RB Flevo M3

APPR CT X+2 Y+38 CCA98 R+b RL F25@
FC DR- R18 CLSD+ CCX+2B CCY+38

RCTL. +X +258,0000 +fl +1@2,3880

Funkcje Softkey +2 -114,8914 +4C  +30,0088
+B +90,0080
W programie o strone ekranu T 8 M 5/9
przekartkowac’: do ty+u i PRGE PAGE BEGIN EMD RESTORE -0 TOOL
ﬁ TEXT TEXT @ [OFH~ on TRABLE
W programie o strone ekranu przekartkowac PRGE
do przodu
Wybrac poczatek programu
Wybrac¢ koniec programu
11.3 Test programu
W rodzaju pracy TEST PROGRAMU symuluje sie przebieg
programow i czesci programu, aby wykluczy¢ btedy w przebiegu
programu. TNC wspomaga przy wyszukiwaniu
geometrycznych niezgodnosci
brakujgcych danych
nie mozliwych do wykonania skokéw
naruszen przestrzeni roboczej
Dodatkowo mozna uzywac¢ nastepujgcych funkciji:
test programu blokami
przerwanie testu przy dowolnym bloku
przeskok blokéw
funkcje dla przedstawienia graficznego
okreslenie czasu obrobki
dodatkowe wskazanie stanu
TNC 426 firmy HEIDENHAIN 249
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11.3 Test programu

Test programu wykonaé

Przy aktywnym centralnym magazynie narzedzi musi zostac

aktywowana tabela narzedzi dla testu programu (stan S). Przy

pomocy MOD-funkcji DATUM SET nalezy aktywowac¢ dla testu

programu nadzor przestrzeni roboczej (patrz 14 MOD-funkcje,

przedstawi¢ czes$¢ nieobrobiong w przestrzeni roboczej”).
Wybra¢ rodzaj pracy TEST PROGRAMU

Wyswietli¢ zarzgdzanie plikami przyciskiem PGM

MGT i wybrac plik, ktéry ma zostac przetestowany lub

Wybra¢ poczgtek programu: przyciskiem SKOK
wybra¢ wiersz ”"0” i potwierdzi¢ to wprowadzenie
przyciskiem ENT

TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Funkcje Softkey
Przeprowadzi¢ test catego programu
Przeprowadzi¢ test kazdego bloku programu S
oddzielnie a

Naszkicowac¢ czg$¢ nieobrobiong, i
przetestowac¢ caty program

RESET
START

sToP

Zatrzymac test programu

Test programu wykonaé do okreslonego bloku
Przy pomocy STOP AT N TNC przeprowadza test programu tylko do
bloku oznaczonego numerem N.

Wybra¢ w rodzaju pracy TEST PROGRAMU poczgtek programu

Wybrac test programu do okreslonego bloku:
Softkey STOP AT N nacisng¢

s10p STOP AT N: wprowadzi¢ numer bloku, przy ktorym
test programu powinien zosta¢ zatrzymany

PROGRAM: wprowadzi¢ nazwe programu, w ktérym
znajduje sie blok z wybranym numerem bloku; TNC
pokazuje nazwe wybranego programu; jesli
zatrzymanie programu ma nastgpi¢ w wywotanym z
PGM CALL programie, to wpisac te nazwe

POWTORZENIA: wprowadzié liczbe powtdrzen, ktére
powinny by¢ przeprowadzone, jesli N znajduje sie w
powtorzeniu czesci programu

Przetestowac¢ fragment programu: nacisng¢ Softkey
START; TNC przeprowadza test az do zadanego bloku

250
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TEST RUN

2}

2
3
4
5
B
7
8
]
1

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 Z X+8 Y+8 Z-52
BLK FORM B.2 X+188 Y+108 Z+0
TOOL DEF 1 L+@ R+1l@

TOOL CALL 1 2

L Z2+28 R@ F MAX M6

CYCL DEF 7.8 DATUM SHIFT
CYCL DEF 7.1 X-1@

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 DATUM SHIFT
CYCL DEF 7.1 X+@

STOP RAT: N
PROGRRAM
REPETITIONS

3DJOINT.H
1

RESET
SINGLE START +

END
[OFFl- on 0O

| ‘ o START

8TART
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11.4 Przebieg programu

W rodzaju pracy PRZEBIEG PROGRAMU WEDLUG KOLEJNOSCI
BLOKOW TNC wypetnia program obrébki bez przerwy,az do konca
programu lub do przerwania programu.

W rodzaju pracy PRZEBIEG PROGRAMU POJEDYNCZY BLOK TNC
wykonuje kazdy blok oddzielnie po przycisnieciu zewnetrznego
przycisku START.

Nastepujgce funkcje TNC mozna wykorzystywa¢ w rodzajach
pracy przebiegu programu:

Przerwac przebieg programu

Przebieg programu od okreslonego bloku
Przeskoczy¢ bloki

Wydac¢ tabele narzedzie TOOL.T

Kontrolowac i zmienia¢ Q-parametry

Natozy¢ pozycjonowanie przy pomocy kota recznego
Funkcje dla graficznego przedstawienia

Dodatkowy wyswietlacz stanu

Program obrdébki wypetnié

Przygotowanie
1 Zamocowac¢ przedmiot na stole maszynowym

2 Wyznaczy¢ punkt odniesienia
3 Wybrac¢ niezbedne tabele i pliki paletowe (stan M)
4 Wybrac¢ program obrobki (stan M)

@ Posuw i predkos$¢ obrotowg wrzeciona mozna zmieniac
przy pomocy gatek obrotowych Override.

PRZEBIEG PROGRAMU WEDLUG KOLEJNOSCI BLOKOW
Rozpocza¢ program obrébki zewnetrznym przyciskiem startu

PRZEBIEG PROGRAMU POJEDYNCZY BLOK

Kazdy blok programu obrobki startowac oddzielnie zewnetrznym
przyciskiem startu

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

PROGRAM RUN, FULL SEQUENCE

PROGRAM TRBLE
EDITING

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 Z #+Q V+@ Z-20

BLK FORM B.2 H+100 V+100 Z+@

TOOL CALL 1 Z SB@8

L £+25@ RO F MAX

L ¥-28 ¥+30 R8 F MAX

L 2-18 R@ F1088 M3

APPR CT H+2 ¥+3@ CCA9@ R+6 RL F258

R

FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCV¥+30

o

B0:00:00

ACTL. X  +250,0000 +M +182,3880
*Z2 -114,8914 +C +30,0000
+B +90,00080

T 5] M 5/9

= RES TORE /0 To0L
| . | L g PUS@HT—[ [OFF- oN TRBLE
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11.4 Przebieg programu

Obrébke przerwaé

Istniejg rozne mozliwosci przerwania przebiegu programu:
programowane przerwanie
zewnetrzny przycisk STOP
przetgczenie na PRZEBIEG PROGRAMU POJEDYNCZY BLOK

Jesli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu btad, to
przerywa ono automatycznie obrobke.

Programowane przerwania

Przerwania pracy mozna okresli¢ bezposrednio w programie
obrobki. TNC przerywa przebieg programu, jak tylko program
obrobki zostanie wypetniony do tego bloku, ktory zawiera jedng, z
nastepujacych wprowadzanych danych:

STOP (z lub bez funkcji dodatkowej)
Funkcje dodatkowg M0, M2 lub M30

Funkcje dodatkowg M6 (zostaje ustalana przez producenta
maszyn)

Przerwanie pracy przy pomocy zewnetrznego przycisku STOP
Nacisna¢ zewnetrzny przycisk STOP: blok, ktory TNC
odpracowuje w momencie nacisniecia na przycisk, nie zostaje
catkowicie wykonany; we wskazaniu stanu pulsuje Swietlnie
L =-symbol

Jesli nie chcemy kontynuowac¢ obroébki, to TNC wycofaé przy
pomocy Softkey INTERNAL STOP: ,* “~-symbol gasnie we
wskazaniu stanu. W tym przypadku program wystartowa¢ od
poczatku programu na nowo.

Przerwac obrobke poprzez przetgczenie na rodzaj pracy
PRZEBIEG PROGRAMU POJEDYNCZYMI BLOKAMI

W czasie kiedy program obrobki zostaje odpracowywany w
rodzaju pracy PRZEBIEG PROGRAMU WEDLUG KOLEJNOSCI
BLOKOW, wybraé PRZEBIEG PROGRAMU POJEDYNCZYMI
BLOKAMI. TNC przerywa obrébke, po tym kiedy zostat wykonany
aktualny krok obroébki.
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Przesungc¢ osi maszyny w czasie przerwania PROGRAM RUN, FULL SEQUENCE PROGRAVIING
obrobki 7 CYCL DEF 228 POLAR PATTERN
. - . . . 0216=+5@8 ;CENTER IN 1ST AXIS
Mozna przesung¢ osi maszyny w czasie przerwy jak w rodzaju 0217=+58 ;CENTER IN 2ND AXIS
pracy OBSLUGA RECZNA. 0244=80 sPITCH CIRCLE DIA.
0245=+0 sSTARTING ANGLE
. . . - 0246=+342 ;STOPPING ANGLE
' ?
@ Niebezpieczenstwo kolizji! azaz-g "STEPPING ANGLE
&l ; o i ; 0z41=20 sNR OF REPETITIONS
Jesli przy nachyl_onej ptaszczyznie pbrobkl zostaple Go0n-2 CSET-UP CLEARANCE
przerwany przebieg programu, mozna przetgczac przy
pomocy Softkey 3D ON/OFF uktad wspotrzednych
miedzy pochylonym i nie pochylonym. NOML . +90, 00080 Y +50,00080
. S . . * z -8,3875 v -1,2753
Funkcja przyciskéw kierunkowych osi, kofa recznego i W -3,30842

jednostki logicznej powrotu do konturu zostajg w tym T 1 2z S 2808 F @ M 3/9
wypadku odpowiednio wykorzystane przez TNC. Prosze
zwroci¢ uwage na to przy swobodnym przemieszczaniu, | | ‘ |
aby wtasciwy uktad wspotrzednych byt aktywnym i

wartosci katow osi obrotu zostaty wprowadzone do 3D-

OBR-menu. sind.

INTERNAL
sTOP

MANUAL
OPERATION

Przyktad zastosowania:
Swobodne przemieszczanie wrzeciona po ztamaniu narzedzia

Przerwac obrobke

Odkry¢ zewnetrzne przyciski kierunkowe: nacisng¢ Softkey
OPERACJA RECZNA.

Przesung¢ osi maszyny przy pomocy zewnetrznych przyciskow
kierunkowych

%  Na niektérych maszynach nalezy po Softkey OPERACJA
& RECZNA nacisng¢ zewnetrzny przycisk START dla
uwolnienia zewnetrznych przyciskow kierunkowych.
Prosze zwréci¢ uwage na informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny.

Kontynuowac¢ przebieg programu po jego
przerwaniu

@ Jesli przebieg programu zostanie przerwany w czasie
cyklu obrébki, nalezy po ponownym wejsciu do
programu rozpocza¢ obrobke od poczagtku cyklu.
Wykonane juz etapy obrébki TNC musi ponownie
objechac.

Jesli przebieg programu zostanie przerwany w czasie powtorzenia
czesci programu lub w czasie wykonywania podprogramu, nalezy
najecha¢ ponownie miejsce, w ktorym przerwano prace przy
pomocy funkcji RESTORE POS AT N.

TNC zapamietuje przy przerwaniu przebiegu programu
dane ostatnio wywotanego narzedzia
aktywne operacje przeliczania wspotrzednych
wspotrzedne ostatnio zdefiniowanego punktu srodkowego kota

TNC 426 firmy HEIDENHAIN 253

11.4 Przebieg programu



11.4 Przebieg programu

Zapamiegtane dane zostang wykorzystane dla ponownego
dosuniecia narzedzia do konturu po recznym przesunieciu 0si
maszyny w czasie przerwy w obrobce (RESTORE POSITION).

Kontynuowacé przebieg programu przyciskiem START

Po przerwie mozna kontynuowac przebieg programu przy pomocy
zewnetrznego przycisku START, jesli program zostat zatrzymany w
nastepujgcy sposob:

nacisnieto zewnetrzny przycisk STOP
Programowane przerwanie pracy

Przebieg programu kontynuowaé po wykryciu btedu
Przy nie pulsujgcym Swietlnie komunikacie o btedach:

Usung¢ przyczyne btedu

Wymazac¢ z ekranu komunikat o btedach: nacisna¢ przycisk CE
Ponowny start lub przebieg programu rozpoczg¢ w tym miejscu,
w ktérym nastgpito przerwanie

Przy pulsujgcym Swietlnie komunikacie o btedach:

Whytgczy¢ TNC i maszyne

Usungc¢ przyczyne btedu

Ponowny start

Przy powtérnym pojawieniu sie btedu, prosze zanotowac
komunikat o btedach i zawiadomi¢ serwis naprawczy.

Dowolne wejscie do programu (przebieg blokéw w
przod)

&’  Funkcja RESTORE POS AT N musi by¢ udostgpniona
&= przez producenta maszyn i dopasowana. Prosze
zwroci¢ uwage na informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny.

Przy pomocy funkcji RESTORE POS AT N (przebieg blokow do
przodu) mozna odpracowywac¢ program obrobki od dowolnie
wybranego bloku N. Obrobka przedmiotu zostanie do tego bloku
uwzgledniona przez TNC w obliczeniach. Moze ona takze zosta¢
przedstawiona graficznie przez TNC.

Jesli program zostat przerwany z INTERNAL STOP, to TNC
proponuje automatycznie blok N dla ponownego wejscia do
programu, przy ktérym program przerwano.
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%3 Przebieg blokow w przéd nie moze rozpoczynac sie w
podprogramie.

Wszystkie konieczne programy, tabele i pliki paletowe
muszg, zosta¢ wybrane w jednym rodzaju pracy
przebiegu programu (stan M).

Jesli program zawiera na przestrzeni do konca
przebiegu blokow w przod zaprogramowang przerwe, w
tym miejscu zostanie przebieg blokow zatrzymany. Aby
kontynuowac przebieg blokéw w przod nalezy nacisng¢
zewnetrzny przycisk START.

Po przebiegu blokow do przodu, narzedzie zostaje
przemieszczone przy pomocy funkcji RESTORE POSITI-
ON na ustalong, pozycje.

Poprzez parametr maszynowy 7680 zostaje okreslone,
czy przebieg blokéw do przodu rozpoczyna sie przy
pakietowanych programach w bloku 0 programu
gtéwnego lub czy w bloku 0 programu, w ktérym
przebieg programu zostat ostatnio przerwany.

Przy pomocy Softkey 3D ON/OFF okre$la sig, czy TNC
ma dosung¢ narzedzie przy pochylonej ptaszczyznie
obrobki w pochylonym lub nie pochylonym uktadzie.

Wybrac pierwszy blok aktualnego programu jako poczgtek PROGRAM RUN. FULL SEQUENCE T
przebiegu do przodu: SKOK ”0” wprowadzic. @ BEGIN FGNM FK1I WH
Wybrag przebieg blokéw do przodu: nacisna¢ Softkey RESTORE |1 X FORE 9.1 = X+8 ¥+8 2°28
POS.AT N 3 TOOL CALL 1 2 s5088
PRZEBIEG W PRZOD DO N: wprowadzié¢ numer bloku, |+ - 2*258 R@ F MAX
L przy ktérym ma by¢ zakonczony przebieg do przodu START-UP AT: N =
. . PROGRAM = FK1.H
PROGRAM: wprowadzi¢ nazwe programu, w ktorym REPETITIONS = 1
znajduje sie blok N
POWTORZENIA: wprowadzi¢ liczbe powtorzen, ktore ACTL. +X +250,0008  +0 +102,3880
majg, zostac uwzglednione w przebiegu blokéw do +2  -114,0914 *C +30,0000
przodu, jesli blok N znajduje sie w powtorzeniu czesci +B +90,00080
programu steht T 8 M 5/9

PAGE BEGIN

TEXT

~0
[OFF)- oM

END
TEXT

PAGE
Wystartowaé przebieg blokéw do przodu: nacisngé i} END |

zewnetrzny przycisk START

Dosung¢ narzedzie do konturu: patrz nastepny
rozdziat "Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu”

TNC 426 firmy HEIDENHAIN 255

11.4 Przebieg programu



11.5 Przeskoczyé bloki

Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu PROGRAM RUN, FULL SEQUENCE e
Przy pomocy funkcji RESTORE POSITION TNC najezdza narzedzie

do konturu przedmiotu w nastepujgcych sytuacjach: RETURN TO CONTOUR: iEQUENCE OF RAXES:
Ponowne dosuniecie narzedzia po przesunieciu osi maszyny w Y
czasie przerwania pracy, ktére zostato przeprowadzone bez z
INTERNAL STOP

Ponowne dosunigcie narzedzia po przebiegu do przodu z

RESTORE POS. AT N, np. po przerwaniu pracy z INTERNAL STOp [~ ENTER RCCORDING 70 SOFT KEY

Wybra¢ ponowne dosuniecia narzedzia do konturu: wybrac¢ NOML . +167,0000 Y +120,0000
Softkey RESTORE POSITION S +fg : géig v -1,27563
Przesung¢ osi w tej kolejnosci, jakg proponuje TNC na ekranie: T 1 z S _2e08 F B M 3/9

RESTORE
H

RESTORE
W

RESTORE
z

MAMUAL
OPERATIOM

INTERNAL
STOP

Softkey POSIT. LOGIC i zewnetrzny przycisk START lub

przesungc¢ osie w dowolnej kolejnosci: Softkeys RESTORE X,
RESTORE Z itd. nacisng¢ i za kazdym razem przy pomocy
zewnetrznego przycisku START aktywowaé

Kontynuowa¢ obrébke: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

11.5 Przeskoczy¢ bloki

Bloki, ktére przy programowaniu zostaty oznaczone przez ”/”-
znak, mozna przy tescie programu lub w przebiegu programu
przeskoczyc¢:

o Bloki programu ze znakiem ”/” wypetni¢ lub
orF rom przetestowaé: ustawi¢ Softkey na OFF

o Bloki programu ze znakiem ”/” nie wypetnia¢ lub
LB o testowac¢: ustawié Softkey na ON

@ Ta funkcja nie dziata dla blokéw TOOL DEF
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3D-sondy pomiarowe
impulsowe




-

da w rodzajach pracy RECZNIE | EL. KOLKO RECZNE

-

larow son

12.1 Cykle pom

12.1 Cykle pomiaru sonda w rodzajach

pracy OBSLUGA RECZNA i
EL. KOLKO RECZNE

TNC musi by¢ przygotowana przez producenta maszyn
do zastosowania 3D-sondy pomiarowe;.

Jesli przeprowadzane sg pomiary w czasie przebiegu
programu, prosze zwr6ci¢ uwage na to, aby dane o
narzedziu (dtugosc, promien, 0$) mogty zostac uzyte z
wykalibrowanych danych lub z ostatniego bloku TOOL-
CALL (wybor poprzez MP7411).

Jedli pracuje sie na przemian z taczgcg i mierzaca,
sondg pomiarowa, prosze zwroci¢ uwage aby

przez MP 6200 byta wybrana wtasciwa sonda
pomiarowa

mierzaca i przetgczajgca sonda pomiarowa nigdy nie
byty jednoczesnie podtgczone do sterowania

TNC nie moze stwierdzi¢, jaka sonda pomiarowa zostata

zastosowana we wrzecionie.

W czasie cykli pomiarowych 3D-sonda pomiarowa najezdza
rownolegle do osi obrabiany przedmiot, po tym kiedy zostat

nacisniety zewnetrzny przycisk START. Producent maszyn okresla
posuw pomiaru sonda;: patrz rysunek po prawej stronie. Jesli 3D-

sonda pomiarowa dotknie przedmiotu,

3D-sonda pomiarowa wysyta sygnat do TNC: wspotrzedne
dotknietej pozycji zostang wprowadzone do pamigci

3D-sonda pomiarowa zatrzymuje sig i

odsuwa sie z powrotem na biegu szybkim do pozycji startu
operacji pomiaru

Jesli na odcinku okreslonej drogi palec sondy nie zostanie
wychylony, TNC wydaje odpowiedni komunikat o btedach
(droga: MP6130 dla tgczacej sondy pomiarowej MP6330 dla
mierzgcej sondy pomiarowej).

Wybraé funkcje pomiaru sonda
Wybra¢ rodzaj pracy OBSLUGA RECZNA lub EL. KOLKO
RECZNE

TOUCH
PROBE

258

Wybra¢ funkcje pomiaru sondg;: nacisng¢ Softkey
SONDA (TOUCH PROBE). TNC pokazuje dalsze
Softkeys: patrz tabela po prawej stronie

Funkcja Softkey

TAL L
U
=

rzeczywistg dtugosc¢ kalibrowac¢

. . . , CAL R cAL 30
rzeczywisty promien kalibrowac¢

PROBING
| rot

obroét podstawowy

PROBING

wyznaczanie punktu odniesienia ypos

PROBING

naroze wyznaczy¢ jako punkt odniesienia| ,[]

punkt srodkowy kota wyznaczy¢ jako
punkt odniesienia

PROBING
o
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Protokotowaé wartosci pomiarow z cykli
pomiarowych sondg

%’  TNC musi by¢ przygotowana przez producenta maszyn
< dla tej funkcji. Prosze zwroci¢ uwage na informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Po tym, kiedy TNC wypetnita dowolny cykl pomiarowy sonda,

pokazuje ono Softkey DRUK. Jesli ten Softkey zostanie nacisnigty,

TNC protokotuje aktualne wartosci aktywnego cyklu pomiaru
sondg. Przy pomocy funkcji DRUK w menu konfiguracyjnym
interfejsow (patrz 14 MOD-funkcje, konfigurowanie interfejsow
danych”) ustala sie czy TNC

powinno wydrukowaé¢ wyniki pomiaréw
powinno wprowadzi¢ wyniki pomiaréw do pamieci na dysku
twardym TNC

powinno wprowadzi¢ wyniki pomiarow do pamieci komputera
(pecet)

Jesli wprowadza sie wyniki pomiaréw do pamieci, TNC zaktada
ASCII-plik %TCHPRNT.A. Jesli w menu konfiguracyjnym
interfejséw nie wyznaczono $ciezki i interfejsa, TNC zapamietuje
plik %TCHPRNT w skoroszycie gtobwnym TNC:\.

@ Jesli zostaje nacisniety Softkey PRINT, plik
%TCHPRNT.A nie moze moze by¢ wybrany przy rodzaju
pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC.
W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o btedach.

TNC zapisuje wyniki pomiarow wytgcznie w pliku
%TCHPRNT.A. Jesli wykonuje sie kilka cykli pomiaréw
sondg i ich wyniki majg by¢ wprowadzone do pamieci,
nalezy zawartosc pliku %TCHPRNT.A zabezpieczy¢
miedzy cyklami pomiarowymi, a mianowicie kopiujac je
lub zmieniajgc ich nazwe.

Format i zawartosc¢ pliku % TCHPRNT okresla producent
maszyn.

Przetaczajgcg sonde pomiarowg kalibrowac
Sonde pomiarowg musi sie kalibrowac przy

uruchomieniu

ztamaniu palca sondy

zmianie palca sondy

zmianie posuwu pomiaru sondg

nieprawidtowosciach, powstatych na przyktad przez nagrzanie
sie maszyny

Przy kalibrowaniu TNC okres$la "rzeczywistg” dtugo$c¢ palca sondy i

"rzeczywisty” promien gtowki sondy. Dla kalibrowania 3D-sondy
pomiarowej nalezy zamocowac pierscien nastawny o znanej
wysokosci i znanym promieniu wewnetrznym na stole maszyny.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

OPERATION

MANUAL PROGRAMMING

AND EDITING

30-01-1996, 16:080:46
ACHSE TCH PROBE
TRASTERRADIUS 1
TASTERRADIUS 2

KORREKTURFAKTOR

KRAF TVERHAEL THIS

[ENDI

DURCHMESSER EINSTELLRING

22
1
21

+500 MM
508 MM

1 FRAFZ =
$ FY-FZ =

+ 58.801 MH
£ K-
EE
£z -

1.0000
1.0800
1.0000

1.0000
1.000808

MOVE
HoRD
22

[INSERT]
OVERWRITE

MOVE
1JORD
<<

PRGE

PRGE

BEGIN
TEXT

END
TEXT

FIND
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Kalibrowanie rzeczywistej dtugosci
Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, ze dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.

Funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy wybrac:
= nacisng¢ Softkey SONDA (TOUCH PROBE) i CAL L.
TNC pokazuje okno menu z czteroma polami
wprowadzania danych

0S NARZEDZIA wprowadzi¢

PUNKT ODNIESIENIA: wprowadzi¢ wysoko$¢
pierscienia nastawczego

Punkty menu RZECZYWISTY PROMIEN GLOWKI i
RZECZYWISTA DLUGOSC nie wymagajg,
wprowadzenia zadnych danych

ra

Sonde pomiarowg, przesung¢ szczelnie nad

powierzchnie pierscienia nastawczego

Jesli to konieczne, zmieni¢ wysSwietlony kierunek
przesuniecia: nacisng¢ przycisk ze strzatka,

Dotkna¢ powierzchni: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

Kalibrowa¢ rzeczywisty promien i wyréwnaé przesuniecie
wspotosiowosci sondy

0$ sondy pomiarowej nie lezy normalnie rzecz biorgc zbyt doktadnie
wspoétosiowo z osig wrzeciona. Funkcja kalibrowania wykrywa
przesuniecie wzajemne osi sondy pomiarowej i 0si wrzeciona i
wyréwnuije je obliczeniowo.

Przy tej funkcji TNC obraca 3D-sonde pomiarowg, o 180°.
Obrot zostaje wywotany przez funkcje dodatkowsg, ktérg wyznacza
producent maszyny w parametrze maszynowym 6160.

Pomiar przesuniecia srodka sondy pomiarowej prosze
przeprowadzi¢ po kalibrowaniu rzeczywistego promienia gtowki

sondy pomiarowe;j.

Gtowke sondy przy OBSLUDZE RECZNEJ pozycjonowac¢ wewnatrz
pierscienia nastawczego

Wybra¢ funkcje kalibrowania dla promienia gtowki 1 Okresli¢ przesunigcie srodka gtowki
sondy i przesunigcia wspdtosiowosci sondy: nacisngé sondy: Softkey 180" nacisng¢. TNC
Softkey CAL R obracy sonde pomiarowg o 180°
Wybra¢ OS NARZEDZIA, wprowadzi¢ promien Pomiar sonda;: 4 x nacisna¢
pierscienia nastawczego zewnetrzny przycisk START. 3D-sonda
. . i . pomiarowa dokonuje pomiaru jednej

Pomiar sondg; 4 x nacisngc zeantrzr]y przyglsk pozycji w kazdym kierunku osi i wylicza
START. SD-sonda pomiarowa dok.QnUJe.pom.laru w przesuniecie wspotosiowosci sondy
kazdym kierunku osi jednej pozycji odwiertu i wylicza pomiarowej

rzeczywisty promien gtéwki sondy

Jesli chcemy zakonczyc¢ teraz funkcje kalibrowania, to
prosze nacisng¢ Softkey END
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Wyswietli¢ wartosci kalibrowania

TNC zapamigtuje rzeczywistg dtugos¢, rzeczywisty promien i
wartos¢ przesuniecia wspotosiowosci sondy i uwzglednia te
wartosci przy pdzniejszym uzyciu sondy pomiarowej. Aby
wyswietli¢c zapamietane dane, prosze nacisna¢ CAL L i CAL R.

Mierzaca sonde pomiarowa kalibrowac

@ Jesli TNC pokazuje komunikat o btedach PALEC
SONDY WYCHYLONY, prosze wybra¢ menu dla 3D-
kalibrowania i potwierdzi¢ tam z Softkey RESET 3D.

Mierzaca sonda pomiarowa musi by¢ kalibrowana po
kazdej zmianie parametrow maszynowych sondy.

Kalibrowanie rzeczywistej dtugosci odbywa sie jak w
przypadku przetgczajgcej sondy pomiarowej.
Dodatkowo nalezy wprowadzi¢ promien narzedzia R2
(promien naroza).

Przy pomocy MP6321 ustala sie, czy TNC kalibruje
mierzgca sonde pomiarowsg, z lub bez pomiaru z
obrotem o 180".

Przy pomocy 3D-cyklu kalibrowania dla mierzgcej sondy
pomiarowej dokonuje sie pomiaru pierscienia wzorcowego

catkowicie automatycznie. (Pierscien wzorcowy dostepny jest w
firmie HEIDENHAIN). Pierécien wzorcowy prosze zamocowac przy

pomocy tap zaciskowych na stole maszynowym.

TNC oblicza na podstawie uzyskanych przy kalibrowaniu wartosci
pomiarowych wskazniki sztywnosci sprezyny, ugiecie palca sondy
i przesuniecie wspoétosiowosci palca sondy. Wartosci te TNC wnosi

na koncu operacji kalibrowania automatycznie do menu
wprowadzenia danych.

Sonde pomiarowg, przy OBSLUDZE RECZNEJ pozycjonowac
wstepnie w przyblizeniu na $rodku pierscienia wzorcowego i
obréci¢ do 180°.

3D-cykl kalibrowania wybrac¢: Softkey 3D CAL
nacisngc¢

PROMIEN PALCA 1 i PROMIEN PALCA 2 wprowadzic¢.

Wprowadzi¢ promien palca 2 réwny promieniowi
palca 1, jesli uzywany jest trzpien w ksztatcie kuli.

Promien palca 2 wprowadzi¢ nie réwny promieniowi

palca 1, jesli uzywany jest trzpieh z promieniem
naroza

SREDNICA PIERSCIENIA NASTAWCZEGO: $rednica

jest wygrawerowana na pierscieniu wzorcowym

Rozpocza¢ operacje kalibrowania: nacisng¢
zewnetrzny przycisk START: Sonda pomiarowa
wymierza pierscien wzorcowy wedfug
zaprogramowanej statej kolejnosci

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

MANUAL OPERATION PROGRAMH NG
X- Y+ Y-

TOOL RAXIS = H

RADIUS RING GRAUGE = 25
EFFECTIVE PROBE RADIUS = 1,989
EFFECTIVE LENGTH = +@

STYL.TIP CENTER OFFSET X=+0
STYL.TIP CENTER OFFSET Y=+8

RCTL. +X +250,0000 +fd +1@2,3888
+2 -114,@8914 +C +30,0000
+B +90.0008

T [F M 65/9

PRINT

[ | [ 1 Jew]

Sonde pomiarowg, obroéci¢ na 0
stopni, jak tylko TNC tego zazada

Rozpocza¢ operacije kalibrowania dla
okreslenia przesuniecia
wspotosiowosci palca: nacisngé
zewnetrzny przycisk START. Sonda
pomiarowa wymierzy pierscien
wzorcowy ponownie wedtug
zaprogramowanej, statej kolejnosci
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Wyswietli¢ wartosci kalibrowania

Wspotczynniki korekcji i relacje sitowe zostajg wprowadzone do
pamieci TNC i uwzglednione w po6zniejszych zastosowaniach
mierzgcej sondy pomiarowe;.

Prosze nacisng¢ Softkey 3D CAL, aby wyswietli¢ zapamigtane
wartosci.

Krzywe potozenie przedmiotu kompensowaé

Krzywe zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
obliczeniowo poprzez "obrot podstawowy”.

W tym celu ustawia TNC kat obrotu do kagta, ktéry ma ograniczac
powierzchnia przedmiotu z osig odniesienia kgta ptaszczyzny
obrébki. Patrz rysunek po prawej stronie na srodku.
@ Wybiera¢ kierunek pomiaru krzywego potozenia
przedmiotu zawsze prostopadle do osi odniesienia kata.

Azeby obroét podstawowy w przebiegu programu zostat
zawsze prawidtowo wyliczony, nalezy w pierwszy bloku
przemieszczenia zaprogramowac¢ obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny obroébki.

Wybra¢ funkcje pomiaru sondg: nacisna¢ Softkey
PROBA OBR.

Pozycjonowac¢ sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego

PROBING
[ rot

Kierunek pomiaru sondg wybra¢ prostopadty do osi
odniesienia kgta: wybra¢ os$ przy pomocy przycisku
ze strzatkg

Dokonac¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

Pozycjonowa¢ sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

TNC zapamietuje obrét podstawowy z zabezpieczeniem od przerw
w doptywie prgdu. Obro6t podstawowy dziata dla wszystkich
nastepnych przebiegdéw programu.

Wyswietli¢ obrot podstawowy

Kat obrotu podstawowego znajduje si¢ po ponownym wyborze
PROBY OBR. we wskazaniu kata obrotu. TNC wy$wietla kat obrotu
takze w dodatkowym wskazaniu stanu (STAN POZ.)

W wysSwietlaczu stanu zostaje wyswietlony symbol obrotu
podstawowego, jesli TNC przesunie osi maszyny odpowiednio z
obrotem podstawowym.
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MANUAL OPERRA
ROTATE TOUCH

PROGRAMM ING
AND EDITING

TION

PROBE TO 188 DEG

PROBE TIP RA
PROBE TIF RA
RING GAUGE D
COMPENSRATION
COMPENSRATION
COMPENSRATION
SPRING FORCE
SPRING FORCE

DIUS 1 1,5 |
DIUS 2 1,5
IAMETER = 58,
FACTOR X:1
FACTOR Y:1
FACTOR 2:1
RATID FX/F2:1
RATIO FY/F2:1

opEs8

ACTL. +X +250,0088 +f +182,3880
*Z2  -114,6914 +*C +30,0000
“+B +90,0000
T [F 7] M 5/9
PRINT | | | | RESET END ‘
Y
P .-
X X
A B
MANUAL OPERATION :m?mﬁﬁ
X= Y+  ¥-
ROTATION ANGLE = ENNSIWETS
ACTL. X +250,0000 +M +182,38880
+2 -114,0914 +C +308,00008
+B +90,0000
T - ) M 5/9
PRINT ‘ | | | | END ‘
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Anulowaé obrét podstawowy .
Wybra¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢ Softkey PROBA OBR.

Wprowadzi¢ KAT OBROTU "0”, przeja¢ przyciskiem ENT
Zakonczy¢ funkcje pomiaru sondg; nacisng¢ przycisk END

12.2 Wyznaczenie punktu odniesienia
przy pomocy 3D-sond
pomiarowych

Funkcje dla wyznaczania punktéw odniesienia na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujgcych
Softkeys:

Wyznaczanie punktu odniesienia w dowolnej osi z PROBA POZ.
Wyznaczyé naroze jako punkt odniesienia z PROBA P
Wyznaczy¢ punkt srodkowy kota jako punkt odniesienia z
PROBA CC

Wyznaczanie punktu odniesienia w dowolnej osi (patrz
rysunek po prawej stronie u gory)

PpoeTS Wybrac funkcje pomiaru sonda;: nacisng¢ Softkey
0P PROBA POZ.

Pozycjonowac¢ sonde w poblizu punktu pomiarowego

Wybrac¢ kierunek pomiaru i jednoczesnie oS, dla ktorej
punkt odniesienia zostaje wyznaczony, np. Z mierzy¢ w
kierunku Z: wybiera¢ przy pomocy przyciskow ze
strzatkg,

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

PUNKT ODNIESIENIA: wprowadzi¢ zadang,
wspotrzedna, przejaC przyciskiem ENT

Naroze jako punkt odniesienia - przeja¢ punkty, ktére
zostaty wymierzone sondg dla obrotu podstawowego (patrz
rysunek po prawej stronie)

PROBING Wybra¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢ Softkey
P PROBA P

PUNKTY POMIARU SONDA Z OBROTU
PODSTAWOWEGO?: nacisna¢ przycisk ENT aby
przejg¢ wspotrzedne punkty pomiaru sondg,

Pozycjonowa¢ sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiaru na krawedzi przedmiotu, ktéra nie byta
mierzona dla obrotu podstawowego

Wybrac¢ kierunek pomiaru sondg: wybrac o$ przy
pomocy przyciskow ze strzatkg,

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

Pozycjonowa¢ sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego na tej samej krawedzi

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢
zewnetrzny przycisk START

PUNKT ODNIESIENIA: wspotrzedne
punktu odniesienia wprowadzi¢ w
oknie menu, przejg¢ przyciskiem ENT

Zakonczy¢ funkcje pomiaru sondg;:
nacisng¢ przycisk END
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12.2 Wyznaczanie punktu odn

Naroze jako punkt odniesienia - nie przejmowaé punktéw,
ktére zostaty wymierzone sondg dla obrotu podstawowego

Wybra¢ funkcje pomiaru sondg: nacisna¢ Softkey
PROBA P

PUNKTY POMIAROWE Z OBROTU
PODSTAWOWEGQ?: przy pomocy przycisku NO ENT
zaprzeczy¢ (pytanie dialogu pojawia sie tylko wtedy,
jesli zostat przeprowadzony uprzednio obroét
podstawowy)

Dokonac¢ pomiaru krawedzi przedmiotu, dwa razy dla
kazdej

Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu odniesienia,
przejg¢ przyciskiem ENT

Zakonczy¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢ przycisk
END

Punkt srodkowy kota jako punkt odniesienia
Punkty srodkowe wiercen, wybran kotowych, cylindréw petnych,

czopow, wysepek okraggtych itd. mogg zosta¢ wyznaczone jako
punkty odniesienia.

Whnetrze kota:

TNC dokonuje pomiaru $cianki wewnetrznej kota automatycznie
we wszystkich czterech kierunkach osi wspotrzednych.

Przy przerwanych kotach (tukach kotowych) mozna dowolnie
wybierac¢ kierunek pomiaru.

Gtowke stykowg sondy pozycjonowac na $rodku kota

PROBING
O

Wybra¢ funkcje pomiaru sondg: wybra¢ Softkey
PROBA CC

Dokonac¢ pomiaru: nacisng¢ cztery razy na
zewnetrzny przycisk START Sonda dokonuje pomiaru
4 punktow Scianki wewnetrznej kota, jeden po drugim

Jesdli chce sie pracowac z pomiarem przestawienia
(tylko w maszynach z orientacjg wrzeciona, zaleznie
od MP6160) nacisng¢ Softkey 180° i wymierzy¢
ponownie 4 punkty scianki wewnetrznej kota

Jesli chcemy pracowac¢ bez pomiaru przestawienia:
nacisng¢ przycisk END

PUNKT ODNIESIENIA: wprowadzi¢ w oknie menu
obydwie wspotrzedne punktu srodkowego kota,
przejgC przyciskiem ENT

Zakonczy¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢ przycisk
END

Powierzchnia otaczajgca koto:

Gtowke sondy pozycjonowac w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego na zewngtrz kota

Wybrac¢ kierunek pomiaru: wybra¢ os$ przyciskami ze strzatkg

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

264

Y

8\ '
X
YA
(Y-
X+
X—
8\ '
H Y+ X

Powtorzy¢ operacje pomiaru dla 3 pozostatych
punktow. Patrz rysunek po prawej stronie na dole

Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu odniesienia,
przejg¢ przyciskiem ENT

Po wykonaniu pomiaru sondg TNC wyswietla
aktualne wspoétrzedne punktu srodkowego kota i
promien kotfa PR.
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Wyznaczaé¢ punkty odniesienia w odwiertach

Na drugim pasku z Softkeys znajdujg, sie Softkeys, przy pomocy
ktérych mozna wykorzystywac¢ odwierty dla wyznaczania punktow
odniesienia.

Przy tym TNC przemieszcza sonde jak przy funkcji "Punkt
srodkowy kota jako punkt odniesienia - wnetrze kota”.
Pozycjonowac¢ wstepnie sonde na srodku odwiertu. Po tym, kiedy
nacisnieto zewnetrzny przycisk START, TNC dokonuje pomiaru
czterech punktow Scianki odwiertu automatycznie.

Nastepnie przesuwa sie sonde pomiarowg do nastepnego
odwiertu i dokonuje pomiaru w ten sam sposob. TNC powtarza te
operacje, az wszystkie odwierty dla okreslenia punktu odniesienia
zostang zmierzone.

Zastosowanie Softkey
Obrot podstawowy z 2 odwiertami:
TNC okresla kat pomigdzy

linig tgczacyg punkty srodkowe odwiertow
i potozeniem zadanym (osig odniesienia kata)

Punkt odniesienia nad 4 odwiertami
TNC okresla punkt przeciecia linii tgczgcych P
dwa pierwszy zmierzone odwierty i dwa ostatnie

zmierzone sondg, odwierty. Jesli obrot podstawowy zostat
przeprowadzony

z dwoma odwiertami, to nie jest konieczne powtorne
dokonywanie pomiaru tych odwiertow

Punkt srodkowy kota nad 3 odwiertami: EE:
TNC okresla tor kotowy, na ktérym znajduja, sie i
wszystkie 3 odwierty i wylicza dla toru kotowego

punkt srodkowy kota.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

MANUAL OPERATION PROGRAHMING
AND EDITING
RCTL. +X  +2b0.,0000Q +M +182,3880
2 -114.,8914 +C +30,0800
+B +90,000808
T %) M 5/9
PROB NG PROBING | PROBING
| %EUT Q'ﬁ}m END
P s
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12.3 Wymierzaé przedmioty obrabiane
przy pomocy 3D-sond
pomiarowych

Przy pomocy 3D-sond pomiarowych okres$la sie:
wspotrzedne potozenia i na podstawie tego

wymiary i kat na obrabianym przedmiocie

Okreslanie wspotrzednej potozenia na
ustawionym przedmiocie

PpeeT Wybra¢ funkcje pomiaru sondg: nacisna¢ Softkey
0P8 PROBA POZ.

Pozycjonowac sonde w poblizu punktu pomiarowego

Wybra¢ kierunek pomiaru i jednoczesnie 08, do ktorej
ma odnosic sie wspotrzedna: wybra¢ 0$ przy pomocy
przyciskow ze strzatka.

Rozpocza¢ pomiar: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

TNC wyswietla wspotrzedng punktu pomiarowego jako
PUNKT ODNIESIENIA.

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego na
ptaszczyznie obrébki

Okresli¢c wspoétrzedne punktu naroznego jak opisano w "Naroze
jako punkt odniesienia”. TNC wys$wietla wspotrzedne zmierzonego
przy pomocy sondy naroza jako PUNKT ODNIESIENIA.

Okreslié wymiary obrabianego przedmiotu

fere ] Wybrac funkcje pomiaru sonda;: nacisng¢ Softkey
0o PROBA POZ.

Pozycjonowac¢ sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego A

Wybra¢ kierunek pomiaru przy pomocy przyciskow ze
strzatkg

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

Wyswietlong warto$¢ zanotowac jako PUNKT
ODNIESIENIA (tylko, jesli uprzednio wyznaczony
punkt odniesienia pozostaje w uzyciu)

PUNKT ODNIESIENIA: ”0” wprowadzi¢
Przerwac¢ dialog: nacisng¢ przycisk END

Ponownie wybra¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢
Softkey PROBA POZ.
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Pozycjonowac sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego B

Wybrac¢ kierunek pomiaru przyciskami ze strzatka: ta
sama 0$, jednakze kierunek przeciwny jak przy
pierwszym pomiarze.

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

We wskazaniu PUNKT ODNIESIENIA odstep pomiedzy obydwoma
punktami znajduje sie na osi wspotrzednych.

Wskazanie potozenia ustawi¢ ponownie jak przed

pomiarem dtugosci
Wybra¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢ Softkey PROBA POZ.
Dokona¢ ponownego pomiaru pierwszego punktu pomiarowego
Wyznaczy¢ PUNKT ODNIESIENIA na zanotowanej wartosci
Przerwac¢ dialog: nacisng¢ przycisk END.

Zmierzy¢ kat

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kgt na
ptaszczyznie obrobki. Dokonuje sie pomiaru

kgta pomiedzy osig odniesienia kgta i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

kgt pomiedzy dwoma krawedziami

Mierzony kat zostaje wyswietlony jako warto$¢ wynoszgca
maksymalnie 90°.

Kat pomiedzy osig odniesienia kata i
krawedzig przedmiotu okresli¢

Wybra¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢ Softkey
= PROBA OBR.

KAT OBROTU: zanotowa¢ wys$wietlony KAT
OBROTU, jesli chce sie uprzednio przeprowadzony
obrot podstawowy nieco pozniej wznowic.

Przeprowadzi¢ obrét podstawowy z poréwnywang,
strong, (patrz "Krzywe potozenie przedmiotu
kompensowac”)

Przy pomocy Softkey PROBA OBR. wyswietli¢ kat
pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig
obrabianego przedmiotu jako KAT OBROTU.

Anulowac¢ obrot podstawowy lub wznowi¢ pierwotny
obroét podstawowy:

Wyznaczy¢ PUNKT ODNIESIENIA na zanotowanej
wartosci

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu

Wybra¢ funkcje pomiaru sondg; nacisng¢ Softkey PROBA OBR.

KAT OBROTU: zanotowa¢ wyswietlony kgt obrotu, jesli chce sie
uprzednio przeprowadzony obrét podstawowy ponownie
wytworzy¢

Przeprowadzi¢ obrét podstawowy dla pierwszego boku (patrz
"Krzywe potozenie przedmiotu kompensowac”)

Dokonac¢ pomiaru drugiego boku tak samo jak przy obrocie
podstawowym, KAT OBROTU nie nastawia¢ tu na 0!

Przy pomocy Softkey PROBA OBR. kat PA pomiedzy
krawedziami obrabianego przedmiotu wyswietli¢ jako KAT
OBROTU

Anulowac¢ obrot podstawowy lub pierwotny obrot podstawowy
wznowi¢: KAT OBROTU wyznaczy¢ na zanotowanej wartosci

Dokonywaé¢ pomiaru przy pomocy 3D-sondy
pomiarowej w czasie przebiegu programu

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna takze w czasie
przebiegu programu ustala¢ okreslone pozycje na obrabianym
przedmiocie - takze przy pochylonej ptaszczyznie obrobki.
Zastosowanie:

okreslenie roznicy wysokosci w przypadku powierzchni odlewow
zapytania o tolerancje w czasie obrobki

Zastosowanie sondy pomiarowej programuje sie w rodzaju pracy
PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC przyciskiem
SONDA. TNC pozycjonuje wstepnie sonde pomiarowg, i dokonuje
automatycznie pomiaru zadanej pozycji. Przy tym TNC
przemieszcza sonde pomiarowg rownolegle do osi maszyny, ktorg
wyznaczona zostata w cyklu pomiarow sondg. Aktywny obrot
podstawowa lub rotacja zostaje uwzgledniona przez TNC tylko dla
obliczenia punktu pomiarowego. Wspotrzedng punktu
pomiarowego TNC odktada w Q-parametrze. TNC przerywa
operacje dokonywania pomiaru, jesli sonda pomiarowa nie
zostanie wychylona na okreslonym obszarze (wybieralny przez MP
6130). Wspotrzedne pozycji, na ktérej znajduje sie sonda
pomiarowa w czasie dokonywania pomiaru, sg zapamietywane
dodatkowo po zakonczeniu operacji dokonywania pomiaru w
parametrach Q115 do Q119. Dla wartosci w tych parametrach
TNC nie uwzglednia dtugosci palca i jego promienia.

@ Tak pozycjonowac¢ wstepnie sonde pomiarowa, ze
zostanie uniknieta kolizja przy najezdzaniu
programowanej pozycji wstepne;.

Prosze zwrdci¢ uwage, zeby TNC czerpata dane o
narzadziu jak dtugos¢, promien i os albo z
kalibrowanych danych albo z ostatniego TOOL CALL-
bloku: wybra¢ przez MP7411.
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W rodzaju pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/
WYDAC nacisng¢ przycisk TOUCH PROBE.

TCH PROBE 0: PLASZCZYZNA ODNIESIENIA: wybra¢
&= funkcje pomiaréw sondg, przyciskiem ENT

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU: wprowadzi¢
numer Q-parametru, ktéremu zostanie przypisana
wartos¢ wspotrzednej

0S SONDY POM./KIERUNEK POMIARU SONDY:
wprowadzi¢ 0$ sondy pomiarowej przy pomocy
przycisku wyboru osi i znak liczby dla kierunku
pomiaru sondg. Potwierdzi¢ przyciskiem ENT.

ZADANA WARTOSC POZYCJI: wprowadzi¢ przez
przyciski wyboru osi wszystkie wspoétrzedne dla
pozycjonowania wstepnego sondy pomiarowe;j.

Zakonczy¢ wprowadzanie danych: nacisng¢ przycisk
ENT

NC-zapisy przyktadowe
67 TCH PROBE 0.0 PL. ODNIESIENIA 5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Przyktad: okresli¢ wysokosé wysepki na obrabianym przedmiocie

Przebieg programu

Przypisa¢ parametry programu

Zmierzy¢ wysokos$é przy pomocy cyklu SONDA

Obliczy¢ wysokos$¢e

0O NO a bh ON = O

©

BEGIN PGM 3DSONDOW.MM

FN O: Q11 = +20

FNO: Q12 = +50

FNO0: Q13 =+10

FN 0: Q21 = +50

FN 0: Q22 = +10

FN 0: Q23 =+0

TOOL CALLO Z

L Z+250 RO F MAX

SONDA 0.0 PL. ODNIESIENIA Q10 Z-

10 SONDA 0.1 X+Q11Y+Q12Z+Q13

11

L X+Q21 Y+Q22 RO F MAX

12 SONDA 0.0 PL. ODNIES. Q20 Z-
13 SONDA 0.1 Z+Q23

14 FN 2: Q1 = +Q20 - +Q10

15 STOP

16 LZ+250 RO F MAX M2

17 END PGM 3DSONDOW. MM
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20 50

. punkt pomiaru sondy:
. punkt pomiaru sondy:
. punkt pomiaru sondy:
. punkt pomiaru sondy:
. punkt pomiaru sondy:
. punkt pomiaru sondy:

X-wspotrzedna
Y-wspotrzedna
Z-wspotrzedna
X-wspotrzedna
Y-wspotrzedna
Z-wspotrzedna

Wywotanie impulsowego uktadu pomiarowego (sonda pomiarowa)
Przemiesci¢ swobodnie sonde
Zmierzy¢ krawedz gorng, przedmiotu

Pozycjonowa¢ wstepnie dla drugiego pomiaru

Zmierzy¢ gtebokosc¢

Obliczy¢ bezwzgledng wysoko$¢ wysepki
Przebieg programu-stop: Q1 skontrolowa¢
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu

12 3D-sondy pomiarowe impulsowe
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13.1 Digitalizacja przy przetaczajacej
lub mierzacej sondzie pomiarowej
(opcja)

Przy pomocy opciji digitalizacji TNC uchwyca 3D-formy (formy
trojwymiarowe) sonda, pomiarows.

Dla digitalizacji konieczne sg nastepujgce komponenty:
sonda pomiarowa
modut oprogramowania "Opcja digitalizacji”

W danym wypadku oprogramowanie opracowywania danych
digitalizacji SUSA firmy HEIDNEHAIN dla dalszej obrébki danych
digitalizaciji, ktore uzyskano w cyklu MEANDER

Dla digitalizacji przy pomocy sond pomiarowych znajdujg, sie do
dyspozycji nastepujgce cykle digitalizacji:
OBSZAR (w formie kostki-réwnolegtoscianu lub tabela dla
mierzacej sondy )

MEANDER
PROSTA POZIOMA (LINIA KONTUROWA)
WIERSZ

% TNC i maszyna muszg, by¢ przygotowane przez
producenta maszyn do zastosowania sondy pomiarowe;j.

Zanim rozpocznie sie digitalizacje, nalezy kalibrowac¢
sonde pomiarowa,.

Jedli pracuje sie na przemian z przetgczajacg i mierzaca
sondg pomiarowa, nalezy zwréci¢ uwage na to aby:

— przez MP 6200 byta wybrana wtasciwa sonda
pomiarowa

— mierzgca i przetgczajgca sonda pomiarowa nie byty
jednoczesnie podtgczone do sterowania.

TNC nie moze stwierdzi¢, jaka sonda pomiarowa zostata
zastosowana we we wrzecionie.

Funkcja

3D-forma zostaje uchwycona przez sonde pomiarowg punkt za
punktem w dowolnie wybranym rastrze. Predkosc¢ digitalizacji lezy
dla przetaczajacej sondy pomiarowej miedzy 200 i 800 mm/min z
odstepem punktéw (P.ODST) wynoszgcym 1 mm. Dla mierzgcej
sondy pomiarowej okresla sie predkos¢ digitalizacji w cyklu
digitalizycji. Mozna wprowadzi¢ do 3000 mm/min.

Uchwycone pozycje TNC zapamietuje bezposrednio na dysku
twardym. Przy pomocy funkgcji interfejsow DRUK okre$la sig, w
jakim skoroszycie dane te zostang zapamietane.
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Jesli do frezowania opracowanych danych
digitalizacji uzywa sie narzedzia, ktérego promien
odpowiada promieniowi palca sondy, to mozna te
dane digitalizycji odpracowa¢ bezposrednio przy
pomocy cyklu 30 (patrz ”8.7 Cykle dla frezowania
metodg wierszowania”).

13 Digitalizacja



@ Cykle digitalizacji nalezy programowa¢ dla osi gtbwnych
X, Y i Z a takze dla osi obrotu A, BiC.

Funkcja przeliczania wspotrzednych lub obrot
podstawowy nie mogg, by¢ aktywne w czasie
digitalizacji.

TNC wydaje BLK FORM razem z plikiem danych
digitalizacji. Przy tym TNC powieksza poprzez cykl
OBSZAR wyznaczong, cze$¢ nieobrobiong o podwojng,
wartos¢ z MP6310 (dla mierzgcej sondy pomiarowej).

13.2 Programowac cykle digitalizacji

Nacisng¢ przycisk SONDA
Wybrac¢ przyciskami ze strzatkg zgdany cykl digitalizacji
Wybor potwierdzi¢: nacisng¢ przycisk ENT

Odpowiedzie¢ na pytania dialogowe TNC: prosze wprowadzi¢
odpowiednie wartoéci przez klawiature i potwierdzi¢ kazde
wprowadzenie przyciskiem ENT. Jesli TNC ma wszystkie niezbedne
informacje, zakonczy ono automatycznie definicje cyklu.
Informacje do pojedynczych wprowadzanych parametrow znajda,
Panstwo w pojedynczym opisie kazdego cyklu w tym rozdziale.

Obszar digitalizacjiwyznaczy¢

Dla definicji obszaru digitalizacji znajdujg, sie do dyspozycji dwa
cykle. Przy pomocy cyklu 5 OBSZAR mozna definiowa¢ obszar w
formie réwnolegtoscianu, w ktorym zostanie dokonany pomiar. W
przypadku mierzgcej sondy pomiarowej mozna alternatywnie
przez cykl 15 OBSZAR wybra¢ tabele punktow, w ktdrej granica
obszaru jest okreslona jako cigg wieloboczny o dowolnej formie.

Wyznaczy¢ obszar digitalizacji w formie réwnolegtoscianu
(kostki)

Prosze wyznaczy¢ obszar digitalizacji jako rownolegtoscian
poprzez podanie minimalnych i maksymalnych wspoétrzednych w
trzech osiach gtownych X, Y i Z - jak przy definicji czesci
nieobrobione BLK FORM. Patrz rysunek po prawej stronie.

PGM NAZWA DANE DIGITALIZACJI: nazwa pliku, w ktorym
zostajg zapamigtane dane digitalizaciji.

@ Prosze wprowadzi¢ do menu ekranu petng nazwe
Sciezki w celu konfiguracji interfejsu, na ktérej TNC ma
zapamietywac¢ dane digitalizacji

0S SONDY: wprowadzi¢ 0$ sondy pomiarowej

MIN-PUNKT OBSZARU. Minimalny punkt obszaru, na ktérym
przeprowadzana jest digitalizacja

MAX-PUNKT OBSZARU: maksymalny punkt obszaru, na ktérym
przeprowadzana jest digitalizacja

BEZPIECZNA WYSOKOSC: pozycja w osi sondy pomiarowej, na
ktorej wykluczona jest kolizja palca sondy i formy.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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NC-zapisy przyktadowe

50 SONDA 5.0 OBSZAR

51 SONDA 5.1 PGM NAZWA: DANE
52 SONDA5.2Z X+0Y+02Z+0

53 SONDA 5.3 X+10Y+102Z+20
54 SONDA 5.4 WYSOKOSC: + 100

Wyznaczy¢ obszar digitalizacji o dowolnej formie (tylko
mierzaca sonda)

Obszar digitalizacji prosze wyznaczy¢ w tabeli punktow, ktorg
generuje sie w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH. Pojedyncze punkty mozna uchwycic
poprzez TEACH-IN lub automatycznie wytwarza¢ przy pomocy
TNC, w czasie kiedy wiedzie sie palec sondy recznie wokoft
przedmiotu. Patrz rysunek po prawej stronie.

PGM NAZWA DANE DIGITALIZACJI: nazwa pliku, w ktorym
zostang zapamietane dane digitalizacji

@ Prosze wprowadzi¢ w menu ekranu dla konfiguracji
interfejsu petng nazwe $ciezki, na ktorej TNC powinno
zapamietywa¢ dane.

0OS SONDY: wprowadzi¢ 0$ sondy pomiarowe;

PGM NAZWA DANE OBSZARU: nazwa tabeli punktow, w ktorej
zostat wyznaczony obszar digitalizacji

MIN-PUNKT OSI SONDA: minimalny punkt obszaru
DIGITALIZACJI w osi sondy pomiarowej

MAX-PUNKT OSI SONDA: maksymalny punkt obszaru
DIGITALIZACJI w osi sondy pomiarowej

BEZPIECZNA WYSOKOSC: pozycja w osi sondy, na ktorej
wykluczona jest kolizja palca sondy i formy.

NC-zapisy przyktadowe

50 SONDA 15.0 OBSZAR

51 SONDA 15.1 PGM DIGIT.: DANE

52 SONDA 15.2 Z PGM RANGE: TAB1

53 SONDA 15.3 MIN: +0 MAX: +10 WYS: +100
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Tabele punktéow

Jesli pracuje sie z mierzgcg sondg pomiarowg, to mozna w rodzaju
pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM WPROWADZENIEM
DANYCH zestawia¢ tabele punktow, aby wyznaczy¢ obszar
digitalizacji o dowolnej formie lub aby uchwyci¢ dowolne kontury,
ktére mozna odpracowywac¢ przy pomocy cyklu 30. Dla tego celu
konieczna jest opcja oprogramowania ”Digitalizacja z mierzacg,
sondg pomiarowg” firmy HEIDENHAIN.

Punkty mozna opracowywac na dwa sposoby:
recznie poprzez TEACH IN lub
wytwarza¢ automatycznie przez TNC

@ TNC zapamietuje w tabeli punktow, ktéra ma by¢ uzyta
jako obszar digitalizacji, maksymalnie 893 punkty. Aby
aktywowa¢ nadzor, prosze nastawi¢ Softkey
TM:RANGE/CONTOUR DATA na TM:RANGE.

Punkty zostang potgczone ze sobg prostymi i w ten
sposob wyznaczajg obszar digitalizacji. TNC tgczy

ostatni punkt w tabeli automatycznie przy pomocy

prostej z pierwszym punktem tabeli.

Opracowywanie tabeli punktéw

Kiedy mierzgca sonda pomiarowa zostata wprowadzona do
wrzeciona i mechnicznie zamocowana, prosze wybra¢ przez
Softkey PNT tabele punktow:

ot W rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH nacisng¢ Softkey PNT.
TNC pokazuje paski z nastepujgcymi Softkeys:

Funkcja Softkey

PROBE

Uchwyci¢ punkty recznie

MAN

PROBE

Uchwyci¢ punkty automatycznie

AUTO

TM : RANGE

Wybra¢ pomiedzy obszarem digitalizacji i konturem CONTOUR

ATA

X-wspoéitrzedng nie zapamigetywac/zapamietywac

S
3 o
- ix =

Y-wspotrzedng nie zapamigtywac/zapamigtywac

=}
=]
uul
il

Z-wspotrzedng nie zapamigtywac/zapamietywac orri

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Wybra¢ wprowadzenie dla konturu (TM:RANGE) lub obszaru
digitalizacji (CONTOUR DATA):Softkey TM:RANGE CONTOUR
DATA przetgczy¢ na zgdang funkcje

Jesli chcemy uchwyci¢ punkty recznie poprzez TEACH IN, to
prosze postgpi¢ w nastepujacy sposob:

Wybra¢ reczne uchwycanie: Softkey PROBE MAN nacisngc.
TNC pokazuje dalsze Softkeys: patrz tabela po prawej stronie

Ustali¢ posuw, z ktérym sonda pomiarowa ma reagowac na
wychylenie: Softkey F nacisng¢ i wprowadzi¢ posuw

Ustali¢, czy TNC ma uchwycac¢ wspotrzedne okreslonych osi czy
tez nie: Softkey X OFF/ON; Y OFF/ON i Z OFF/ON przetgczy¢ na
zgdang, funkcje

Najechac¢ sondg pierwszy punkt uchwycanego obszaru lub
pierwszy punkt konturu: wychyli¢ palec sondy recznie w
zgdanym kierunku przemieszczania

Nacisng¢ Softkey "RZECZYWISTA POZYCJE PRZEJAC”. TNC
wnosi wspotrzedne wybranych osi do tabeli punktow. Dla
wyznaczenia obszaru digitalizacji zostajg, uzywane tylko
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki

Przesung¢ sonde do nastepnego punktu i przejg¢ pozycje
rzeczywistg. Powtarza¢ ten proceder, az zostanie uchwycony
caty obszar

Jesli punkty majg by¢ wytwarzane automatycznie przez TNC, to
prosze postgpi¢ w nastepujacy sposob:

Uchwycenie automatyczne punktéw: nacisng¢ Softkey PROBE
AUTO. TNC pokazuje dalsze Softkeys: patrz tabela po prawej
stronie

Ustali¢ posuw, z ktérym sonda ma reagowac na wychylenie:
Softkey F nacisna¢ i wprowadzi¢ posuw

Ustali¢ odstep miedzy punktami, w jakim TNC wychwyca punkty:
nacisng¢ Softkey "ODSTEP MIEDZY PUNKTAMI” i wprowadzi¢
odstep miedzy punktami. Kiedy odstep zostat wprowadzony,
TNC pokazuje Softkey START

Sonde pomiarowg, przesung¢ do pierwszego punktu mierzonego
obszaru lub pierwszego punktu konturu: palec sondy wychyli¢
racznie w zgdanym kierunku

Rozpocza¢ uchwycenie: nacisng¢ Softkey START

Wychyli¢ palec sondy recznie w zgdanym kierunku przesuniecia.
TNC uchwyca wspéirzedne z wprowadzonym odstepem miedzy
punktami

Zakonczy¢ uchwycanie: nacisng¢ Softkey STOP
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Funkcja Softkey
Posuw, z ktérym sonda ma reagowac .
na wychylenie

Zapamieta¢ pozycje w tabeli punktéw
"POZYCJE RZECZYWISTA PRZEJAC® !

Funkcja Softkey

Posuw, ktérym sonda ma reagowac
na wychylenie

Okresli¢ odstep miedzy punktami
przy automatycznym uchwycaniu

o | L]
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13.3 Digitalizacja w formie meandréow

Przetgczajgca sonda pomiarowa: cykl digitalizacji 6 MEANDER
Mierzagca sonda pomiarowa: cykl digitalizacji 16 MEANDER

Przy pomocy cyklu digitalizacji MEANDER digitalizuje sie 3D-forme
w formie meandréw. Taka metoda nadaje si¢ szczegolnie dla
wzglednie ptaskich form. Jesli przetwarzanie danych digitalizaciji
ma by¢ przeprowadzone przy pomocy oprogramowania firmy
HEIDENHAIN do opracowywania danych SUSA, nalizy dokona¢
digitalizacji meandrowe;j.

Przy operacji digitalizacji prosze wybra¢ o$ ptaszczyzny obrobki, w
ktorej sonda pomiarowa przesuwa sie w kierunku dodatnim do
granicy obszaru- poczynajgc od MIN-punktu na ptaszczyznie
obrébki. Tam sonda pomiarowa zostaje przesunieta o odstep
miedzy liniami i nastepnie przesuwa sie w tym wierszu znowu z
powrotem. Na drugim koncu wiersza sonda pomiarowa zostaje
przesunieta ponownie o odstep miedzy liniami. Ta operacja
powtarza sie, az zostanie dokonany pomiar catego obszaru.

Na koncu operacji digitalizacji sonda pomiarowa odsuwa sig na
BEZPIECZNA, WYSOKOSC.

Przy digitalizacji przy pomocy mierzacej sondy pomiarowej TNC
zapamietuje pozycje, na ktorych nastgpity gwattowne zmiany
kierunku - do maksymalnie 1000 pozycji w jednym wierszu. W
nastepnym wierszu TNC redukuje automatycznie posuw
digitalizacji, jesli sonda pomiarowa zbliza sie¢ do takiej pozycji. W
ten sposob uzyskuje sie lepsze wyniki pomiaru.

Punkt startu
MIN-punkt-wspoétrzedne na ptaszczyznie obrébki z cyklu 5
OBSZAR lub z cyklu 15 OBSZAR,
wspotrzedna osi wrzeciona = BEZPIECZNA WYSOKOSC

TNC najezdza automatycznie punkt startu:
najpierw w osi wrzeciona na BEZPIECZNA WYSOKOSC, pdzniej
na ptaszczyznie obrobki

Dosuniecie sondy do formy

Sonda pomiarowa najezdza w ujemnym kierunku osi wrzeciona
forme. Wspdtrzedne pozyciji, na ktorej sonda pomiarowa dotyka
formy zostajg wprowadzone do pamieci.

@ W programie obrobki nalezy przed cyklem digitalizaciji
MEANDER zdefiniowa¢ cyklus digitalizacji OBSZAR.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

277

ow

-

cja w formie meandr

igitaliza

13.3D



a w formie meandrow

italizacj

igi

13.3D

Parametry digitalizacji
Parametry z (M)obowiezujg dla mierzacej sondy pomiarowej,
parametry z (S) obowigzujg dla przetaczajgcej sondy pomiarowej:

KIERUNEK LINII (M, S):0$ wspotrzednych ptaszczyzny obrobki, w
ktorej sonda pomiarowa przemieszcza sie w kierunku dodatnim
poczynajgc od pierwszego zapamigtanego punktu konturu

OGRANICZENIE W KIERUNKU NORMALNEJ(S): odcinek, o ktory
sonda pomiarowa przesuwa sie swobodnie po wychyleniu. Zakres
wprowadzenia: 0 do 5 mm. Rekomendacja: wprowadzana wartos¢
powinna wynosi¢ 0.5 «+ ODSTEP MIEDZY PUNKTAMI i ODSTEP
MIEDZY PUNKTAMI: Czym mniejsza gtdwka sondy tym wieksze
powinno by¢ OGRANICZENIE W

KIERUNKU NORMALNEJ

KAT DIGITALIZACJI (M): kierunek przemieszczenia sondy
pomiarowej w odniesieniu do KIERUNKU LINII. Zakres
wprowadzenia: -90° do +90°

POSUW F (M): wprowadzi¢ predkos$¢ digitalizacji. Zakres
wprowadzenia: 1 do 3 000 mm/min. Im wieksza predkosc¢
digitalizacji, tym bardziej niedoktadne uzyskane dane digitalizaciji

MIN. POSUW (M): posuw digitalizacji dla pierwszego wiersza.
Zakres wprowadzenia: 1 do 3 000 mm/min

MIN. ODSTEP MIEDZY LINIAMI(M): Jesli zostanie wprowadzona
mniejsza warto$¢ niz przy ODSTEPIE MIEDZY LINIAMI, TNC
zmniejsza na obszarze ze znacznie nachylonymi odcinkami
konturu odstep pomiedzy wierszami do zaprogramowanego
minimum. W ten sposob zostanie osiggnigta rownomierna
gestos¢ uchwyconych punktow, takze przy powierzchniach ze
znaczng réznorodnoscig struktur. Zakres wprowadzenia: 0 do 20
mm

ODSTEP MIEDZY LINIAMI(M, S): Przesunigcie sondy pomiarowej
na koncach wierszy, odstep miedzy wierszami. Zakres
wprowadzenia: 0 do 20 mm

MAX. ODSTEP MIEDZY PUNKTAMI(M, S): Maksymalny odstep
miedzy zapamigtanymi przez TNC punktami. TNC uwzglednia
dodatkowo wazne, okreslajgce forme modelu punkty, np. na
narozach wewnetrznych. Zakres wprowadzenia: 0.02 do 20 mm

WARTOSC TOLERANCJI (M): TNC wstrzymuje zapamigtywanie
digitalizowanych punktow, tak dtugo jak odstep prostej pomiedzy
obydwoma ostatnimi punktami digitalizacji nie przekracza
wartosci tolerancji. W ten sposob osiggana jest duza gestosc
punktow przy zakrzywionych konturach i przy réwnych konturach
zostaje wydanych mozliwie mato punktow. Z wartoscig toleranciji
”0” TNC wydaje punkty z zaprogramowanym odstepem punktow.
Zakres wprowadzenia: 0 do 0.9999 mm
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REDUKOWANIE POSUWU PRZY
KRAWEDZIACH(M): potwierdzi¢ pytanie dialogu z
NO ENT. TNC wprowadza samodzielnie okreslong,
wartos¢

@ REDUKOWANIE POSUWU dziata tylko,
jesli wiersz digitalizacji nie zawiera
wiecej niz 1000 punktow, w ktorym
posuw musi zosta¢ zredukowany.

NC-zapisy przyktadowe dla przetgczajacej
sondy pomiarowej
60 SONDA 6.0 MEANDER

61 SONDA 6.1 KIERUNEK: X

62 SONDA 6.2 SUW: 0.5 ODST. M. LIN. 0.2
ODST.M. PUNKT.: 0.5

NC-zapisy przyktadowe dla mierzacej sondy

pomiarowej
60 SONDA 16.0 MEANDER

61 SONDA 16.1 KIERUNEK: X
KAT: +0

62 SONDA 16.2 F1000 FMIN500
MIN.ODST.M. L.: 0.2 ODST. M. L.: 0.5
ODST. M. PUNKT.: 0.5 TOL: 0.1 ODST: 2
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13.4 Digitalizacja prostych poziomych
(warstwicowych)

Przetgczajgca sonda: cykl digitalizacji 7 PROSTA POZIOMA
Mierzaca sonda: cykl digitalizacji 177 PROSTA POZIOMA

Przy pomocy cyklu digitalizacji PROSTE POZIOME zostaje
digitalizowana stopniowo 3D-forma. Digitalizacja prostymi
poziomymi przeznaczona jest szczegolnie dla znacznie
nachylonych form (np. wiercenia w nadlewach narzedzi
wtryskowych) lub jesli nalezy uchwycic tylko jedng jedyng prostg
poziomg, (np. linia zarysu krzywki tarczowej).

Przy operacji digitalizacji sonda pomiarowa - kiedy pierwszy punkt
zostat juz uchwycony - przemieszcza sie na statej wysokosci wokot
formy. Kiedy zostanie osiggniety pierwszy uchwycony punkt
nastepuje dosuw o wprowadzony odstep migdzy liniami w

kierunku dodatnim lub ujemnym osi wrzeciona. Sonda pomiarowa
przemieszcza sie ponownie na statej wysokosci wokot
obrabianego przedmiotu, do pierwszego uchwyconego punktu na
tej wysokosci. Ta operacja powtarza sie, az caty obszar bedzie
zdigitalizowany.

Na koncu operacji digitalizacji sonda pomiarowa odsuwa sig na
BEZPIECZNA WYSOKOSC i do programowanego punktu startu.

Podczas digitalizacji przy pomocy sondy mierzacej TNC
zapamietuje pozycje, na ktorych wystgpity gwattowne zmiany
kierunku - do maksymalnie 1000 pozycji w jednym wierszu. Na
nastepnej prostej poziomej TNC redukuje automatycznie posuw
digitalizacji, jesli sonda zblizy sie do krytycznego punktu. W ten
sposob otrzymuje sie lepsze wyniki digitalizaciji.

Ograniczenia dla obszaru digitalizacji
W osi sondy pomiarowej: definiowany OBSZAR musi znajdowac
sie w odlegtosci rownej promieniowi gtowki sondy ponizej
najwyzej potozonego punktu 3D-formy

Na ptaszczyznie obrobki: definiowany obszar musi by¢
przynajmniej o promien gtowki sondy wiekszy niz 3D-forma

Punkt startu
Wspoitrzedna osi wrzeciona MIN-punktu z cyklu 5 OBSZAR lub
cyklu 15 OBSZAR, jesli ODSTEP MIEDZY LINIAMI zostat
wprowadzony z wartoscig dodatnig,

Wspotrzedna osi wrzeciona MAX-punktu z cyklu 5 OBSZAR lub
cyklu 15 OBSZAR, jesli ODSTEP MIEDZY LINIAMI zostat
wprowadzony z wartoscig ujemnag,

Wspoitrzedne ptaszczyzny obrobki w cyklu PROSTE POZIOME
zdefiniowane

Punkt startu zostaje najechany przez TNC automatycznie:
najpierw w osi wrzeciona na BEZPIECZNEJ WYSOKOSCI, potem
na ptaszczyznie obrobki

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Dosuniecie sondy do formy

Sonda pomiarowa zbliza sie w kierunku
programowanym w cyklu PROSTE POZIOME do
formy. Wspotrzedne pozycji, na ktorej sonda
dotyka formy zostajg wprowadzone do pamieci.
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@ W programie obrobki nalezy przed cyklem digitalizaciji
PROSTE POZIOME zdefiniowa¢ cykl digitalizacji
OBSZAR.

Parametry digitalizacji
Parametry oznaczone (M) obowigzujg dla mierzacej sondy

pomiarowej, parametry z (S) obowigzujg dla przetaczajacej sondy:

OGRANICZENIE CZASOWE(M, S): czas, w ktory, sonda
pomiarowa musi 0siggngc¢ pierwszy punkt pomiarowy prostej
poziomej po jednym obiegu. W MP 6390 okre$la sie, jak
doktadnie musi zosta¢ ponownie osiggniety pierwszy punkt
digitalizacji. TNC przerywa cykl digitalizacji, jesli wprowadzony
czas zostanie przekroczony. Zakres wprowadzenia: 0 do 7200
sekund. Nie ma ograniczenia czasowego jesli zostanie
wprowadzone "0”

PUNKT STARTU(M, S): wspotrzedne startu na ptaszczyznie
obrébki

0S STARTU | KIERUNEK (M, S): 0$ wspdtrzednych i kierunek w
osi, w ktérym sonda najezdza forme

0S POCZATKOWA | KIERUNEK (M, S):0$ wspotrzednych i
kierunek w osi, w ktorym sonda objezdza forme podczas
digitalizacji. Z kierunkiem digitalizacji zostaje jednocze$nie
okreslone, czy nastepna obrébka frezowaniem zostanie
wykonana ruchem wspotbieznym czy przeciwbieznym

POSUW F (M): wprowadzi¢ predko$¢ digitalizacji. Zakres
wprowadzenia: 0 do 3000 mm/min. Im wigksza jest wybierana
predkos$c¢ digitalizacji, tym bardziej niedoktadne bedg dane
digitalizacji

MIN. POSUW (M): posuw digitalizacji dla pierwszej prostej
poziomej. Zakres wprowadzenia: 1 do 3000 mm/min

MIN. ODSTEP MIEDZY LINIAMI(M): jesli zostanie wprowadzona
warto$¢ mniejsza niz ODSTEP MIEDZY LINIAMI, zmniejsza TNC
na obszarze z ptaskimi fragmentami konturu odstep miedzy
wierszami do zaprogramowanego minimum. W ten sposob

zostaje osiggnieta rownomierna gestos¢ uchwyconych punktow,

takze w przypadku powierzchni ze znaczng roznorodnoscig
struktur. Zakres wprowadzenia: 0 do 20 mm

ODSTEP MIEDZY LINIAMI | KIERUNEK(M, S): Przesunigcie
sondy pomiarowej, kiedy osiggnie ona ponownie punkt
poczatkowy; znak liczby okresla kierunek, w ktorym sonda
zostanie przesunigta. Zakres wprowadzenia: -20 do + 20 mm

% Jesli chcemy digitalizowac jedng, tylko prostg pozioma,

to prosze wprowadzi¢ dla MIN. ODSTEPU MIEDZY
LINIAMI i ODSTEPU MIEDZY LINIAMI - O.
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MAX. ODSTEP MIEDZY PUNKTAMI(M, S):
maksymalny odstep miedzy zapamietanymi
przez TNC punktami. TNC uwzglednia
dodatkowo wazne, okreslajgce forme modelu
punkty, np. na narozach wewnetrznych. Zakres
wprowadzenia: 0.02 do 20 mm

WARTOSC TOLERANCJI(M): TNC wstrzymuje
zapamietywanie digitalizowanych punktow, tak
dtugo jak odstep prostej miedzy obydwoma
ostatniemi punktami digitalizacji nie przekroczy
wartosci tolerancji. W ten sposob osiggana jest
duza gestos¢ punktéw przy zakrzywionych
konturach i przy rownych konturach zostaje
wydanych mozliwie mato punktow. Przy wartosci
tolerancji 0” TNC wydaje punkty z
zaprogramowanym odstepem punktow. Zakres
wprowadzenia: 0 do 0.9999 mm

REDUKOWANIE POSUWU NA
KRAWEDZIACH(M): potwierdzi¢ pytanie
dialogowe z NO ENT. TNC wprowadza
samodzielnie okreslong wartos¢

@ REDUKOWANIE POSUWU dziata tylko
wtedy, jesli wiersz digitalizacji nie
zawiera wiecej niz 1000 punktow, w
ktérych posuw musi zostaé
zredukowany.

NC-zapisy przyktadowe dla przetaczajacej
sondy pomiarowej
60 SONDA 7.0 PROSTE POZIOME

61 SONDA 7.1 CZAS: 0 X+0 Y+0

62 SONDA 7.2 KOLEJ. NAJAZDU: Y- / X—

63 SONDA 7.2 SUW: 0.5 ODST. M. LIN.: +0.2
ODST. M. PUNKT.: 0.5

NC-zapisy przyktadowe dla mierzacej sondy
pomiarowej
60 SONDA 17.0 PROSTE POZIOME

61 SONDA 17.1 CZAS: 0 X+0 Y+0
62 SONDA 17.2 KOLEJ. NAJAZDU: Y-/ X-
63 SONDA 17.3 F1000 FMIN500
MIN.ODST. M. LIN.: 0.2 ODST. M. LIN.: 0.5
ODST. M. LIN.: 0.5 TOL: 0.1 ODST.: 2
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13.5 Digitalizacja wierszami

Przetgczajgca sonda pomiarowa: cykl digitalizacji 7 WIERSZ
Mierzgca sonda pomiarowa: cykl digitalizacji 17 WIERSZ

Przy pomocy cyklu digitalizacji WIERSZ dokonuje sie digitalizacji
3D-formy metodg wierszowania .

Przy pomocy mierzgcej sondy pomiarowej stosuje sie ten cykl
digitalizacji gtéwnie wtedy, kiedy digitalizuje sie z osig obrotu.
Patrz ” Digitalizacja z osiami obrotu”.

Przy pomocy przetaczajgcej sondy pomiarowej uzywa sie tego
cyklu digitalizacji gtbwnie wtedy, kiedy digitalizuje sie wzglednie
ptaskie fragmenty, ktére majg by¢ odpracowane bez
opracowywania danych digitalizacji ruchem statym wspoétbieznym
lub przeciwbieznym.

Przy digitalizacji sonda pomiarowa przemieszcza sie w kierunku
dodatnim wybieranej osi ptaszczyzny obrobki do granicy obszaru.
Nastepnie przemieszcza sie na BEZPIECZNA WYSOKOSC i na
biegu szybkim z powrotem do poczatku nastepnego wiersza. Tam
sonda przemieszcza sie na biegu szybkim w ujemnym kierunku osi
wrzeciona az do WYSOKOSCI DLA REDUKCJI POSUWU i od tej
wysokosci z posuwem stykowym az 3D-forma zostanie dotknigta.
Ta operacja powtarza sie, az caty ten obszar zostanie
zdigitalizowany. Drogi przemieszczenia patrz rysunek po prawej
stronie na dole.

Na koncu operacji digitalizacji sonda odsuwa sig na BEZPIECZNA
WYSOKOSC.

Podczas digitalizacji z mierzaca sondg pomiarowg TNC
zapamietuje pozycje, na ktorych wystgpity gwattowne zmiany
kierunku - do maksymalnie 1000 pozycji w jednym wierszu. W
nastepnym wierszu TNC redukuje automatycznie posuw
digitalizaciji, jesli sonda zblizy sie do takiego miejsca. W ten
Sposob uzyskuje sie lepsze wyniki digitalizacji.

Punkt startu
Dodatnia lub ujemna granica obszaru programowanego
kierunku linii (w zaleznosci od kierunku digitalizacji)

MIN-punkt-wspotrzedne na ptaszczyznie obrébki z cyklu 5
OBSZAR lub z cyklu 15 OBSZAR, »
wspotrzedna osi wrzeciona = BEZPIECZNA WYSOKOSC

Punkt startu zostaje najechany przez TNC automatycznie:
najpierw w osi wrzeciona na BEZPIECZNA WYSOKOSC, potem
na ptaszczyznie obrobki

Dosung¢ sonde do formy

Sonda zbliza sie w ujemnym kierunku osi wrzeciona do formy.
Wspotrzedne pozycji, w ktorej sonda dotyka formy zostang,
wprowadzone do pamigci.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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% W programie obrobki nalezy przed cyklem digitalizacji REDUKOWANIE POSUWU NA
e ) SR KRAWEDZIACH(M): odstep od nachylonych
WIERSZ zdefiniowaé cykl digitalizacji OBSZAR. krawe('fzi’ o2y k(tér)ych e Zacayn e
o . posuw digitalizacji
Parametry digitalizacji
Parametry z (M) obowigzujg dla mierzgcej sondy, parametry z (S) REDUKOWANIE POSUWU dziata tylko
obowigzujg dla przetgczajgcej sondy: @ ’
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KIERUNEK WIERSZY(M, S): 0$ wspoitrzednych ptaszczyzny
obrobki, do ktérej sonda przesuwa sie rownolegle.

Z kierunkiem digitalizacji okre$la sie juz, czy nastepna obrobka
frezowaniem zostanie wykonana ruchem wspotbieznym lub
przeciwbieznym.

KAT DIGITALIZACJI (M): kierunek przemieszczenia sondy
pomiarowej w odniesieniu do KIERUNKU WIERSZY. Poprzez
kombinowanie KIERUNKU WIERSZY i KATA DIGITALIZACJI
mozna dowolnie wyznaczy¢ kierunek digitalizacji. Zakres
wprowadzenia: -90 do +90°

WYSOKOSC DLA REDUKCJI POSUWU(M, S): wspotrzedna w
osi wrzeciona, na ktorej w poczatku wiersza nastepuje
przetagczenie z biegu szybkiego na posuw digitalizacji.

Zakres wprowadzenia: —99 999.9999 do +99 999.9999

POSUW F (M): Wprowadzi¢ predkos$c¢ digitalizacji. Zakres
wprowadzenia: 1 do 3000 mm/min. Im wigksza predkos$¢
digitalizacji, tym bardziej niedoktadne dane digitalizaciji

MIN. POSUW (M): Posuw digitalizacji dla pierwszego wiersza
zakres wprowadzenia: 1 do 3000 mm/min.

MIN. ODSTEP MIEDZY LINIAMI(M): jesli zostanie wprowadzona
warto$¢ mniejsza niz ODSTEP MIEDZY LINIAMI, TNC zmniejsza
na obszarze o znacznie nachylonych fragmentach konturu
odstep miedzy wierszami do zaprogramowanego minimum. W
ten sposob zostanie osiggnigta rownomierna gestosc
uchwyconych punktow, takze w przypadku powierzchni ze
znaczng, roznorodnoscia struktur. Zakres wprowadzenia: 0 do 20
mm

ODSTEP MIEDZY LINIAMI(M, S): przesuniecie sondy na
koncach wierszy = odstep miedzy wierszami. Zakres
wprowadzenia: 0 do 20 mm

MAX. ODSTEP MIEDZY PUNKTAMI (M, S): maksymalny odstep
miedzy zapamietanymi przez TNC punktami.
Zakres wprowadzenia: 0.02 do 20 mm

WARTOSC TOLERANCJI (M): TNC wstrzymuje zapamigtywanie
digitalizowanych punktéw, tak dtugo odstep prostej miedzy
dwoma ostatnimi punktami digitalizacji nie przekroczy wartosci
tolerancji. W ten sposob zostaje osiggnieta duza gestos¢ puktow
przy zakrzywionych konturach i przy rownych konturach zostaje
wydanych mozliwie mato punktow. Z wartoscig tolerancji ”0”
TNC wydaje punkty z zaprogramowanym odstepem punktow.
Zakres wprowadzenia: 0 do 0.9999 mm
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jesli digitalizowany wiersz nie zawiera
wiecej niz 1000 punktow, na ktérych
posuw musi zosta¢ zredukowany.

NC-zapisy przyktadowe dla przetgczajgcej
sondy pomiarowej
60 SONDA 8.0 WIERSZ

61 SONDA 8.1 KIERUNEK: X—
62 SONDA 8.2 SUW: 0.5 L.ODST: 0.2
P.ODST: 0.5

NC-zapisy przyktadowe dla mierzacej sondy
pomiarowej
60 SONDA 18.0 WIERSZ

61 SONDA 18.1 KIERUNEK: X KAT: 0
WYSOKOSC: 25

62 SONDA 18.2 F1000 FMIN500
MIN.L.ODST: 0.2 L.ODST: 0.5
P.ODST: 0.5 TOL: 0.1 ODST: 2
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13.6 Digitalizacja z osiami obrotu

Jesli uzywa sie przetgczajgcej sondy pomiarowej, to mozna z
osiami obrotu digitalizowa¢ w formie meandrow (cykl 6),
wierszowaniem (cykl 8) lub przy pomocy prostych poziomych (cykl
7). W kazdym razie prosze w cyklu OBSZAR wprowadzi¢
odpowiednig 0$ obrotu. TNC interpretuje wartosci osi obrotu w
stopniach.

Jesli uzywa sie mierzgcej sondy pomiarowej, mozna przy
digitalizowaniu z osiami obrotu stosowac¢ wytgcznie cykl 18
WIERSZ. O$ obrotu prosze zdefiniowac¢ jako 0$ digitalizaciji
kolumnami wierszy.

Dane digitalizacji
Plik danych digitalizacji zawiera informacje dla wyznaczonych w
cyklu OBSZAR osi.

TNC nie wydaje razem z BLK FORM, poniewaz graficzne
przedstawienie osi obrotu jest niemozliwe.

@ Przy digitalizowaniu i przy frezowaniu rodzaj wskazania
osi obrotu musi by¢ zgodny (wskazanie redukowac¢ do
wartosci ponizej 360° lub wskazania nie redukowac).

Mierzaca sonda pomiarowa: Cykl wiersz z osig obrotu

Jeceli we wprowadzanym parametrze KIERUNEK LINII
zdefiniowano oce liniow' (np. X), to TNC prze3'cza na koficu wiersza
wyznaczon' w cyklu OBSZAR oce obrotu (np. A) o odstép ODST. M.
LIN. dalej. Patrz rysunki po prawej stronie.

NC-zapisy przyktadowe

30 SONDA 5.0 OBSZAR

31 SONDA 5.1 PGMNAZWA. DATRND

32 SONDA 5.2 Z X+0 A+0 Z2+0

33 SONDA 5.3 X+85 A+270 2+25

34 SONDA 5.4 WYSOKOSC: 50

60 SONDA 18.0 WIERSZ

61 SONDA 18.1 KIERUNEK: X
KAT: 0 WYSOKOSC: 25

62 SONDA 18.2 F1000
MIN.ODST. M. LIN.: 0.2 ODST.M.LIN.: 0.5
P.ODST: 0.5 TOL: 0.1 ODST: 2

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Przetaczajgca sonda pomiarowa: cykl MEANDER z osig
obrotu

Jesli w parametrze wprowadzenia KIERUNEK LINII definiuje sie 0$
liniowa, (np. X), to TNC przetgcza na koncu wiersza wyznaczong w
cyklu OBSZAR 0$ obrotu (np. A) o odstep ODST.M.LIN. dale;j.
Sonda pomiarowa waha sie wtedy np. na Z/X-ptaszczyznie: patrz
rysunek po prawej stronie u gory.

Jesli jako kierunek linii definiuje sie 0$ obrotu (np. A), to TNC
przetgcza na koncu wiersza wyznaczong w cyklu OBSZAR 0$
liniowag, (np. X) o odstep ODST.M.LIN. dalej. Sonda waha sie wtedy
np. na Z/A-ptaszczyznie: patrz rysunek po prawej stronie na
srodku.

NC-zapisy przyktadowe

30 SONDA 5.0 OBSZAR

31 SONDA 5.1 PGMNAZWA: DATRND

32 SONDA 5.2 Z X+0 A+0 Z+0

33 SONDA 5.3 X+85 A+270 Z+65

34 SONDA 5.4 WYSOKOSC: 50

60 SONDA 6.0 MEANDER
61 SONDA 6.1 KIERUNEK A
62 SONDA 6.2 SUW: 0,3 L.ODST: 0,5 P.ODST: 0,5

PROSTE POZIOME z osig obrotu

W cyklu okresla sie punkt startu w osi liniowej (np. X) i w osi obrotu
(np. C). Kolejno$¢ najezdzania prosze tak samo zdefiniowac.
Sonda pomiarowa waha sie wtedy np. na X/C-ptaszczyznie. Patrz
rysunek po prawej stronie na dole.

Taka metoda przeznaczona jest takze dla maszyn, ktore
dysponujg tylko dwoma osiami liniowymi (np.Z/X) i jedng osig,
obracajacg sie (np. C).

NC-bloki programowe np:

30 SONDA 5.0 OBSZAR

31 SONDA 5.1 PGMNAZWA: DATH

32 SONDA5.2Z X-50C+02Z+0

33 SONDA 5.3 X+50 C+360 Z2+85

34 SONDA 5.4 WYSOKOSC: 50

60 SONDA 7.0 PROSTE POZIOME

61 SONDA 7.1 CZAS: 250 X+80 C+0

62 SONDA 7.2 KOLEJ.NAJEZDZANIA X—/C+

63 SONDA 7.3 SUW 0,3 L.ODST: —0,5 P.ODST: 0,5

rg&5 Okreslony w KOLEJNOSCI NAJEZDZANIA kierunek
obrotu osi obrotu obowigzuje dla wszystkich prostych
poziomych (wierszy). Poprzez kierunek obrotu okresla
sie jednoczesnie, czy nastepna obrobka frezowaniem
zostanie przeprowadzona ruchem wspotbieznym lub
przeciwbieznym.
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13.7 Wykorzystywaé dane
digitalizacji
w programie obraébki

NC-Zapisy przyktadowe pliku danych
digitalizacji, ktére zostaty wykorzystane w
cyklu PROSTE POZIOME

0 BEGIN PGM DANE MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-40 Y-20 Z+0

2 BLK FORM 0.2 X+40 Y+40 Z+25

3L Z+250 FMAX

4L X+0Y-25 FMAX

5LZ+25

6 L X+0,002Y-12,358
7 LX+0,359Y-12,021

253 L X+0,003 Y-12,390
254 L Z+24,5 X+0,017 Y-12,653

2597 L X+0,093Y-16,390

2598 L X+0Y-25 FMAX

2599 L Z2+250 FMAX

2600 KONIEC PGM DANE MM

Maksymalna wielko$¢ pliku danych digitalizacji
wynosi 170 MByte. Odpowiada ona znajdujgcemu

sie na dysku twardym wolnemu miejscu w TNC,
jesli nie sg wprowadzone inne programy.

Aby odpracowa¢ dane digitalizacji, dysponujemy
dwoma mozliwosciami:

Cykl obroébki 30, jesli nalezy pracowac¢ z kilkoma
dosuwami (tylko dla danych, wykorzystanych w
cyklach MEANDER i WIERSZ, patrz ”8.7 Cykle dla
frezowania metodg wierszowania”)

Zestawienie programu pomochniczego, jesli
chcemy dokona¢ obrobki wykanczajgcej

0 BEGIN PGM FREZOWANIE MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+4

2 TOOL CALL 1 Z S4000

3LROF1500 M13

4 CALL PGM DANE

5 KONIEC PGM FREZOWANIE MM

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Nazwa programu DANE: wyznaczona w cyklu OBSZAR
Definicja czesci nieobrobionej: wielko$¢ wyznaczona przez TNC

Bezpieczna wysoko$¢ w osi wrzeciona: wyznaczona w cyklu OBSZAR
Punkt startu na X/Y: wyznaczony w cyklu PROSTE POZIOME
Wysokos$¢ poczgtkowa w Z: wyznaczona w cyklu PROSTE
POZIOME, zalezna od znaku liczby ODSTEPU MIEDZY LINIAMI
Pierwsza uchwycona pozycja

Druga uchwycona pozycja

Pierwsza prosta pozioma digitalizowana: osiggnigta znowu
pierwsza uchwycona pozycja

Ostatnia uchwycona pozycja na obszarze

Z powrotem do punktu startu na X/Y

Z powrotem na bezpieczng wysokos¢ w osi wrzeciona
Koniec programu

Definicja narzedzia: promien narzedzia = promien palca sondy
Wywotanie narzedzia

Okresli¢ posuw frezowania, wrzeciono i chtodziwo ON
Wywota¢ dane digitalizaciji
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14.1 MOD-funkcje wyb

14.1 MOD-funkcje wybieraé, zmieniac i
opuscic
Przez MOD-funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i

mozliwosci wprowadzenia danych. Jakie MOD-funkcje znajdujg,
sie w dyspozycji, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

MOD-funkcje wybierac¢
Wybra¢ rodzaj pracy, w ktorym chcemy zmieni¢ MOD-funkcje.

M MOD-funkcje wybraé¢: nacisng¢ przycisk MOD.
Rysunki po prawej stronie pokazujg typowe menu
ekranu dla PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/
WYDAC (rysunek po prawej u gory), TEST
PROGRAMU (rysunek po prawej na srodku) i w
rodzaju pracy maszyny (rysunek po prawej stronie).

W zaleznosci od wybranego rodzaju pracy mozna
dokona¢ nastepujgcych zmian:

PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC:
NC-Software - wyswietlic numer
PLC-Software - wyswietli¢ numer
wprowadzi¢ liczbg kluczowg
przygotowac interfejs
specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

w danym wypadku wyswietli¢ pliki HELP

TEST PROGRAMU:
NC-Software-wyswietli¢ numer
PLC-Software-wyswietlic numer
wprowadzi¢ liczbe kluczowa,
przygotowac interfejs danych

graficzne przedstawienie czesci nieobrobionej w przestrzeni
roboczej maszyny

specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

w danym wypadku wyswietli¢ pliki HELP
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MANUAL
OPERATION

PROGRAMMING AND EDITING

CODE NUMBER D
NC : SOFTWARE NUMBER 280462 01
PLC: SOFTWARE NUMBER
OPT: %008000811
RS 232 USER
| O | Eﬂf PARANE TER HELP | | | END‘
HANUAL TEST RUN
OPERATION
CODE NUMBER I
NC : SOFTWARE NUMBER 280452 81
PLC: SOFTWARE NUMBER
OPT: %Z80890011
RS 232 DATUM USER
| O | oz SET  |PARAMETER HELP| | | END‘
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wszystkie pozostate rodzaje pracy: MANUAL OPERATION PROGREHHING
NC-Software-wyswietlic numer
el POSITION DISPLAY 1 [ICHINS
PLC-Software-wyswietlic numer POSITION DISPLAY 2 NOML.
i atlic St e - CHANGE MM/INCH MM
wyswietlic wyrdzniki dla istniejgcych opcji PROGRAM INPUT HEIDENHATN
wybra¢ wskazania potozenia (pozycji) AXIS SELECTION 711111
okresdli¢ jednostke miary (mm/cal)
okresli¢ jezyk programowania dla MDI NC : SOFTWARE NUMBER 280462 01
o o o ) PLC: SOFTWARE NUMBER
wyznaczy¢ osie dla przejecia potozenia rzeczywistego OPT: %peB00811
wyznaczyC¢ ograniczenie obszaru przemieszczania
wyswietlic punkty zerowe
POSITION- AXIS MACHINE
e . HELP END
wyswietli¢ czas eksploatacii meur pet| Lo "o | | | |

w danym wypadku wyswietli¢ pliki HELP

MOD-funkcje zmieni¢
MOD-funkcje wybra¢ w wyswietlonym menu przy pomocy
przyciskow ze strzatka.

ponownie nacisng¢ przycisk ENT, az funkcja znajdzie sie w
jasnym polu lub wprowadzi¢ liczbe i przeja¢ przyciskiem ENT

MOD-funkcje opusci¢
MOD-funkcje zakonczy¢: nacisng¢ Softkey END lub przycisk
END.

14.2 Numery Software iopcji
Numery Software NC i PLC znajdujg, sie po wyborze MOD-funkcji

na ekranie TNC. Bezposrednio pod nimi znajdujg, sie numery dla
istniejgcych opciji (OPT:)

bez opcji OPT: 00000000
opcja Digitalizacja OPT: 00000001
opcja Digitalizacja i mierzgcy czujnik OPT: 00000011

14.3 Wprowadzi¢ liczbe klucza

TNC potrzebuje dla nastepujgcej funkciji liczbe klucza:

Funkcja Liczba klucza

Wybra¢ parametr uzytkownika 123

TNC 426 firmy HEIDENHAIN 289
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14.4 Przygotowac interfejsy danych

14.4 Interfejsy danych przygotowaé

Dla przygotowania interfejséw danych prosze nacisng¢ Softkey
RS 232- / RS 422 - SETUP. TNC pokazuje menu ekranu, do
ktorego prosze wprowadzi¢ nastepujgce ustawienia:

RS-232-przygotowac interfejs

Rodzaj pracy i szybko$¢ transmisji zostajg wprowadzone dla RS-
232-interfejsa po lewej stronie na ekranie.

RS-422-przygotowac interfejs

Rodzaj pracy i szybkos$¢ transmisji zostajg wprowadzone dla RS-
422-interfejsa po prawej stronie na ekranie.

Wybra¢ RODZAJ PRACY zewnetrznego,
oddzielnego urzadzenia

@ W rodzajach pracy FE2 i EXT nie mozna wykorzystywac¢
funkcji "wszystkie programy wczytac¢”, "oferowany
program wczytac” i "skoroszyt wczytac”.

Ustawié¢ SZYBKOSC TRANSMISJI

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybko$é przesytania danych) jest do
wybrania miedzy 110 i 115.200 bod.

Zewnetrzne urzadzenie Rodzaj pracy Symbol
Jednostka dyskietek firmy HEIDENHAIN E|
FE401B FE1

FE 401 ab Prog.-Nr. 230 626 03 FE1

Jednostka dyskietek firmy HEIDENHAIN FE 401 FE2 (]

do wigcznie prog. nr. 230 626 02

PC z urzgdzeniami firmy HEIDENHAIN
do przekazu FE1 (]
Software TNC. EXE

danych jak drukarki, czytniki, EXT1,EXT2 1k
dziurkarka, PC bez TNC. EXE

PC z Software firmy HEIDENHAIN LSV2 EI
TNC REMOTE dla obstugi zdalnej TNC
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HANUAL PROGRAMMING AND EDITING
OPERATION
RS232 INTERFACE R$422 INTERFACE
MODE OF OP.: [HEE¥ MODE OF OP.: LSV-2
BAUD RATE BAUD RATE
FE : 9608 FE : 9600
EXT1 : 9608 EXT1 : 9600
EXT2 : 9608 EXT2 : 9600
Lsy-2: 9608 Lsy-2: 9600
ASSIGN:
PRINT TNC:\SCREENS\NEUEBRA
PRINT-TEST

RS 232 USER
| O Eﬂf PARANE TER HELP | | | END‘
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PRZYPISANIE

Przy pomocy tej funkcji okresla sie, dokgd zostang przestane dane
z TNC.

Zastosowanie:

+ Wartoséci z funkcjg, Q-parametru FN15 wydawac

+ Wartoséci z funkcjg, Q-parametru FN16 wydawac

- Sciezka na dysku twardym TNC, na ktorej zostajg odfozone dane
digitalizaciji

Zalezy od rodzaju pracy TNC, czy funkcja DRUK lub TEST DRUKU
zostanie uzywana:

Rodzaj pracy TNC Funkcja przesytania

PRZEBIEG PROGRAMU POJEDYNCZY BLOK DRUK

PRZEBIEG PROGRAMU WEDLUG KOLEJNOSCI BLOKOW DRUK

TEST PROGRAMU TEST DRUKU

DRUK i TEST DRUKU mozna ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

Funkcja Sciezka
Dane wydac¢ przez RS-232 RS232:\....
Dane wydac¢ przez RS-422 RS422:\....
Dane odtozy¢ na dysku twardym TNC TNC:\....

Dane zapamietywa¢ w tym skoroszycie, w ktérym znajduje sie
program FN15/FN16 lub w ktérym znajduje sie

program z cyklami digitalizacji - pusta-
Nazwa pliku:
dane rodzaj pracy nazwa pliku
dane digitalizacji PRZEBIEG PROGRAMU okreslone w cyklu
OBSZAR
wartosci z FN15 PRZEBIEG PROGRAMU  %FN15RUN.A
wartosciz FN15  TEST PROGRAMU %FN15SIM.A
wartosci z FN16 PRZEBIEG PROGRAMU  %FN16RUN.A
wartosciz FN16 ~ TEST PROGRAMU %FN16SIM.A

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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14.5 Specyficzne dla maszyny parametry uzytkownika,
dstaw

14.6 cze

14.5 Specyficzne dla maszyny
parametry uzytkownika

Producent maszyn moze do 16 PARAMETROW

&= UZYTKOWNIKA wigcznie wyposazy¢ w rozne funkcije.
Prosze zwroci¢ uwage na informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny.

14.6 Przedstawic czes¢ nieobrobiong
w przestrzeni roboczej

W rodzaju pracy TEST PROGRAMU mozna sprawdzi¢ graficznie
potozenie czesci nieobrobionej w przestrzeni roboczej maszyny i
aktywowac kontrole przestrzeni roboczej w rodzaju pracy test
programu: prosze w tym celu nacisng¢ Softkey DATUM SET

TNC pokazuje przestrzen roboczg, rozne okna z informacjg o
wspotrzednych i Softkeys, przy pomocy ktérych mozna zmieniaé
wskazanie.

Znajdujacy sie w dyspozycji obszar przemieszczania/punkty
zerowe, w odniesieniu do pokazanej czesci nieobrobione;j:

1 Przestrzen robocza

2 Wielkos¢ czesci nieobrobionej

3 Uktad wspoétrzednych

4 CzesSc¢ nieobrobiona z projekcjg na ptaszczyzny, przestrzen
robocza

Wyswietli¢ potozenie czesci nieobrobionej w odniesieniu do

punktu odniesienia: nacisna¢ Softkey z symbolem maszyny.

Jesli czes$¢ nieobrobiona lezy poza przestrzenig robocza, 4 to
mozna przesung¢ czes¢ nieobrobiong w grafice przy pomocy
Softkeys punktéw odniesienia catkowicie do przestrzeni robocze;.
Prosze przesung¢ nastepnie punkt odniesienia w rodzaju pracy
OBSLUGA RECZNA o te samg wartosc.
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TEST RUN

TRAVERSE RANGE
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Przeglad funkciji

Funkcja

Przesung¢ czes¢ nieobrobiong w lewo
(graficznie)

@

Przesung¢ czes¢ nieobrobiong w prawo
(graficznie)

Przesung¢ czes¢ nieobrobiong w przéd
(graficznie)

-
@

Przesung¢ cze$¢ nieobrobiong w tyt
(graficznie)

N
@

Przesung¢ czesc nieobrobiong w gore
(graficznie)

Przesung¢ czes¢ nieobrobiong w dot
(graficznie)

—

&

Wyswietli¢ czes¢ nieobrobiong odniesiong do
wyznaczonego punktu odniesienia

Wyswietli¢ caty obszar przemieszczenia odniesiony
do przedstawionej czesci nieobrobionej

Wyswietli¢ punkt zerowy maszyny w
przestrzeni roboczej

7]
I n E l é I l g I 2
x
o
<

H91 -@.

Wyznaczong, przez producenta pozycjen
(np. punkt zmiany narzedzia) w przestrzeni roboczej
wyswietli¢

H32 @

Wyswietli¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu
w przestrzeni roboczej

Kontrole przestrzeni roboczej podczas
testu programu wtgczy¢ (ON)/
wytgczy¢ (OFF)

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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14.7 Wybraé wskazanie potozenia, 14.8 Wybraé system miar

14.7 Wybrac wskazanie potozenia

Dla OBSLUGI RECZNEJ i rodzajow pracy przebiegu programu
mozna wptywac¢ na wskazanie wspotrzednych:

Rysunek po prawej stronie pokazuje rozne potozenia narzedzia

1 Pozycja wyjsciowa

2 Potozenie docelowe narzedzia

3 Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

4 Punkt zerowy maszyny 4

Dla wskazan potozenia TNC mozna wybiera¢ nastepujgce

wspotrzedne:

Funkcja Wskazanie
Zadana pozycja; zadana aktualnie przez TNC warto$¢ ZAD.
Rzeczywista pozycja: momentalna pozycja narzedzia AKT.
Pozycja odniesienia: pozycja rzeczywista odniesiona do REF
punktu zerowego maszyny

Odlegtos$¢ pozostata do programowanej ODLEG.

pozyciji; réznica pomiedzy pozycijg rzeczywista i docelowg,

Btgd nadania; roznica pomiedzy pozycjg zadang, i

rzeczywista, B.NAD
Wychylenie mierzgcej sondy pomiarowej WYCH.

Przy pomocy MOD-funkcji WYSWIETLENIE POrOZENIA 1
wybieramy wskazanie potozenia w wyswietlaczu stanu.

Przy pomocy MOD-funkcji WYSWIETLENIE POrOZENIA 2
wybieramy wskazanie potozenia w dodatkowym wyswietlaczu
stanu.

14.8 Wybraé¢ system miar
Przy pomocy tej MOD-funkcji okresla sie, czy TNC ma wyswietla¢
wspotrzedne w mm lub calach (system calowy).

Metryczny system miar: np. X = 15,789 (mm) MOD-funkcja
ZAMIANA MM/CALE MM. Wskazanie z 3 pozycjami po
przecinku

System calowy: np. X = 0,6216 (inch) MOD-funkcja ZAMIANA
MM/CALE CALE. Wskazanie z 4 miejscami po przecinku
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14.9 Wybrac jezyk programowania dla
$MDI

Przy pomocy MOD-funkcji WPROWADZENIE PROGRAMU
przetacza sie programowanie pliku $MDI:

$MDI.H programowac¢ w dialogu tekstem otwartym:
WPROWADZENIE PROGRAMU: HEIDENHAIN

$MDI.l zgodnie z DIN/ISO programowac:
WPROWADZENIE PROGRAMU: ISO

14.10 Wybdr osi dla generowania
L-bloku

W polu wprowadzenia dla WYBORU OSI okresla sie, jakie
wspotrzedne aktualnej pozycji narzedzia zostang, przejete do L-
bloku. Generowanie oddzielnego L-bloku nastepuje przyciskiem
"PrzejgC pozycje rzeczywistg”. Wybor osi nastepuje jak w
przypadku parametrow maszynowych, w zaleznosci od uktadu
bitow:

WYBOR 0S| %11111 X, Y, Z, V., V. przejg¢ o$
WYBOR 0S| %01111 X, Y, Z, IV. przejg¢ os
WYBOR 0S|I %00111 X, Y, Z 0$ przejgc

WYBOR 0S|I %00011 X, Y 0$ przejac
WYBOR OSI %00001 X 0$ przejaé¢

14.11 Wprowadzi¢ ograniczenie
obszaru przemieszczania,
wskazanie punktu zerowego

Na maksymalnym obszarze przemieszczania mozna ograniczac
rzeczywistg wykorzystywang droge przemieszczania dla osi
wspotrzednych.

Przyktad zastosowania: zabezpieczanie maszyny podziatowej
przed kolizjg,

Maksymalny obszar przemieszczania jest ograniczony przez
wytgcznik koncowy oprogramowania (Software). Rzeczywista,
wykorzystywana droga przemieszczenia zostje ograniczona przy
pomocy MOD-funkcji AXIS LIMIT: w tym celu prosze wprowadzi¢
maksymalne wartosci w kierunku dodatnim i ujemnym osi, w
odniesieniu do punktu zerowego maszyny.

Praca bez ograniczenia obszaru przemieszczania

Dla osi wspotrzednych, ktére powinny zosta¢ przesuniete bez
ograniczenia obszaru przemieszczania, prosze wprowadzi¢
maksymalng droge przemieszczania TNC (+/- 9 9999 mm) jako
AXIS LIMIT .

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Swietli¢

iki wysw

14.12 HELP-pl

PROGRAMMING
AMND EDITING

Okresli¢ maksymalny obszar przemieszczania i wprowadzi¢ MANUAL OPERATION
Wybra¢ WSKAZANIE POLOZENIA REF
Najecha¢ dodatnie i ujemne pozycje osi X-, Y-iZ LIMITS:
X-
Zanotowac¢ wartosci ze znakiem liczby Y- -5@0
Z- +@
MOD-funkcje wybra¢: nacisng¢ przycisk MOD c- :a
- . . . . B- -98
Wprowadzi¢ ograniczenie obszaru przemieszczania:
RENEE nacisng¢ Softkey AXIS LIMIT. Wprowadzi¢ DATUM POINTS:
zanotowane wartosci dla osi jako OGRANICZENIA X +258
Y +182,388
MOD-funkcje opusci¢: nacisng¢ Softkey END 2 -114,0914
C +38
B +98

X+

2+
c+
B+

+500
+500
+408
+360
+90

Wartosci korekcji promienia narzedzia nie zostajg,
uwzgledniane przy ograniczeniach obszaru

5

POSITION~
INPUT PGM

MACHINE

TIME (E)

AXIS
LIMIT

HELP

D

przemieszczania.

Ograniczenia obszaru przemieszczania i wytgczniki
koncowe Software zostang uwzglednione, kiedy bedg,
przejechane punkty odniesienia.

Wskazanie punktéw zerowych

Wyswietlone na ekranie po lewej stronie na dole wartosci sg to
wyznaczone recznie punkty odniesienia, odniesione do punktu
zerowego maszyny. W menu ekranu nie mogg one zostac
zmienione.

PROGRAMMING AND EDITING

PROGRAMM [NG
AMD EDITING

[ ILE: TOOLCHANGER

LINE: 1

CHAIN FORWARD
CHAIN BACKWARD

COLUMH:

MOMMANDS FOR THE TOOL CHANGER !!!

1 INSERT

14.12 HELP-pliki wyswietli¢

HELP-pliki (pliki pomocy) majg za zadanie wspomagac

obstugujgcego urzagdzenie w sytuacjach, kiedy konieczne sg,

okres$lone z gory sposoby dziatania, np. swobodne

funkcjonowanie maszyny po przerwie w doptywie pradu. Takze #oool

funkcje dodatkowe mozna dokumentowaé w HELP-pliku. Rysunek | #8892
. . : ) : LEND]

po prawej stronie pokazuje wskazanie HELP-pliku.

%  HELP-pliki nie sg dostgpne na kazdej maszynie.
&= Blizszych informacji udziela producent maszyn. TETT
HELP-PLIKI wybieraé¢ T

H +265,3684
4 -25,0000
C +12,5000

Y -250,3600
B +331,0000

5} M 5/9

MOD-funkcje wybrac¢: nacisng¢ przycisk MOD
OVERURITE

Wybrac¢ ostatnio aktywny HELP-plik: nacisng¢

MOVE PAGE
LJORD WORD
Ed << Jl

P?FT

BEGIN
TEXT

END
TEXT

FIND

HELP

Softkey HELP

Jesli zajdzie potrzeba, wywotac zarzagdzanie plikami i
wybrac plik.
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14.13 Wyswietli¢ przepracowany czas

%  Producent maszyn moze odda¢ do dyspozyciji
&= wyswietlanie dodatkowego czasu. Prosze zwrocic
uwage na informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Przez Softkey CZAS MASZYNY mozna wys$wietla¢ rozne rodzaje
przepracowanego czasu:

Przepracowany czas Znaczenie

MANUAL OPERRTION

PROGRAMMING
AND EDITING

CONTROL ON
MACHINE ON
PROGRAM RUN

797:58:39
189:51:38
56:33:28

STEROWANIE ON Przepracowany czas sterowania od
uruchomienia
MASZYNA ON Przepracowany czas maszyny od | | | | | | END |
uruchomienia
PRZEBIEG PROGRAMU  Przepracowany czas sterowanej
numerycznie eksploataciji od
uruchomienia
TNC 426 firmy HEIDENHAIN 297
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15.1 Ogodlne parametry uzytkownika

15.1 Ogodlne parametry uzytkownika

Ogolne parametry uzytkownika sg to parametry maszynowe, ktore
wptywajg na zachowanie TNC.

Typowymi parametrami uzytkownika sg np.
jezyk dialogowy
zachowanie interfejsow
predkos$ci przemieszczenia
przebieg etapow obrobki
dziatanie Override

Mozliwosci wprowadzenia dla parametrow
maszynowych

Parametry maszynowe mozna dowolnie programowac jako

liczby dziesietne
Wartos¢ liczbowg wprowadza¢ bezposrednio

liczby dwoéjkowe
znak procentu ,%“ przed wartoscig liczbowg wprowadzi¢

liczby uktadu szesnastkowego
Znak dolara ,$“ wprowadzi¢ przed warto$¢ liczbowsg,

Przyktad:
Zamiast liczby uktadu dziesigtkowego 27 mozna wprowadzi¢
liczbe dwodjkowg %11011 lub szesnastkowg $1B .

Pojedyncze parametry maszynowe mogg by¢ podane w réznych
uktadach liczbowych jednoczeénie.

Niektore parametry maszynowe majg kilkakrotne funkcje.
Wprowadzona wartos¢ takich parametréw maszynowych wynika z
sumy oznaczonych przez + pojedynczych wprowadzonych
wartosci.

Wybrac¢ ogodlne parametry uzytkownika

Ogolne parametry uzytkownika wybiera sie w MOD-funkcjach z
liczbg klucza 123.

%; W MOD-funkcjach znajdujg sie do dyspozycji takze
specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
(PARAMETRY UZYTKOWNIKA).
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Zewnterzne przesytanie danych

TNC-intrfejsy EXT1 (5020.0) i EXT2 (5020.1)

dopasowac do zewnetrznego urzadzenia MP5020.x
7 bitow informacyjnych (ASCII-kod, 8.bit = parzystos¢): +0
8 bitow inf. (ASCII-kode, 9.bit = parzystosc¢): +1
Block-Check-charakter (BCC) dowolny:+0
Block-Check-charakter (BCC) znak sterownia nie dozwolony: +2

Stop przesytania przez RTS aktywny: +4
Stop przesytania przez RTS nie aktywny: +0

Stop przesytania przez DC3 aktywny: +8
Stop przesytania przez DC3 nie aktywny: +0

Parzysto$¢ znakow parzysta: +0
Parzysto$¢ znakéw nieparzysta: +16

Parzysto$¢ znakéw nie pozgdana: +0
Parzysto$¢ znakoéw pozgdana: +32

11/, Bit stopu: +0
2 Bit stopu: +64

1 Bit stopu: +128
1 Bit stopu: +192

Przyktad:

TNC-interfejs EXT2 (MP 5020.1) dopasowac¢ do
zewnetrznego urzadzenia z nastgpujagcym
ustawieniem:

8 bitéw inf., BCC dowolnie, Stop przesytania
przez DC3, parzysta parzysto$¢ znakéw, zgdana
parzystos$¢ znakow, 2 bity stopu

Wprowadzenie danych dla MP 5020.1:
1+0+8+0+32+64 =105

Typ interfejsu dla EXT1 (5030.0) i
EXT2 (5030.1) okresli¢ MP5030.x
Przesytanie standardowe O
interfejs dla przesytnia danych blokami: 1

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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15.1 Ogdlne parametry uzytkownika

3D-uktady impulsowe (sondy) i digitalizacja

Wybraé¢ sonde pomiarowa impulsowg

MP6200
Uzy¢ przetaczajgcej sondy pom.:0
uzy¢ mierzgcej sondy pom.:1

Wybraé¢ rodzaj przesytania

MP6010
Sonda z przesytaniem kablowym: O
Sonda z przesytaniem na podczerwieni: 1

Posuw digitalizacji dla przetaczajacej

sondy pomiarowej

MP6120
80 do 3000 [mm/min]

Maksymalna droga przemieszczenia do

punktu digitalizaciji

MP6130
0,001 do 99.999,9999 [mm]

Odstep bezpieczenstwa do punktu digitalizacji przy

automatycznym pomiarze

MP6140
0,001 dos 99 999,9999 [mm]

Bieg szybki dla digitalizacji dla przetgczajacej
sondy impulsowej

MP6150
1 do 300.000 [mm/min]

Zmierzy¢ przesuniegcie srodka sondy pomiarowej przy kalibrowaniu

przetaczajacej sondy pomiarowejimpulsowej

MP6160

Bez 180°-obrotu 3D-sondy pomiarowej przy kalibrowaniu: 0
M-funkcja dla 180°-obrotu sondy pomiarowej przy
kalibrowaniu: 1 do 88

Zarezerwowane

MP6300

Gtebokos¢ pogtebienia palca sondy przy przy digitalizaciji

za pomocg mierzacej sondy pomiarowej

MP6310
0,1 do 2,0000 [mm] (polecany jest: 1mm)

Zmierzy¢ przesuniecie srodka sondy przy
kalibrowaniu mierzgcej sondy pomiarowej

MP6321
Zmierzy¢ przesuniecie srodka O
przesuniecia srodka nie mierzy¢: 1

Przyporzadkowanie osi sondy do
osi maszyny przy mierzgcej sondzie pomiarowej

@ Prawidtowe przyporzgdkowanie osi
sondy do osi maszyny musi by¢
zapewnione , poniewaz w przeciwnym
wypadku grozi ztamanie palca sondy.

MP6322.0

0s$ maszyny X lezy réwnolegle do do osi sondy X: 0, Y: 1, Z: 2
MP6322.1

0Os$ maszyny Y lezy rownolegle do osi sondy X: 0, Y: 1, Z: 2
MP6322.2

0O$ maszyny Z lezy rownolegle do osi sondy X: 0, Y: 1, Z: 2
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Maksymalne wychylenie palca sondy
mierzacej sondy pomiarowej MP6330
0,1 do 4,0000 [mm]

Posuw dla pozycjonowania mierzacej
sondy pomiarowej w MIN-punkcie i dosuniecia
do konturu MP6350
10 do3.000 [mm/min]

Posuw digitalizacji dla mierzacej sondy pomiarowej MP6360
10 do 3.000 [mm/min]

Bieg szybki w cyklu digitalizacji dla
mierzacej sondy pomiarowej MP6361
10 do 3.000 [mm/min]

Zmniejszenie posuwu, jesli palec
mierzacej sondy pomiarowej zostanie wychylony na bok

TNC zmniejsza posuw po zadanej linii

oznakowania. Minimalny posuw wynosi 10%

programowanego posuwu digitalizaciji.
MP6362
Zmniejszenie posuwu nie aktywne: 0
Zmniejszenie posuwu aktywne: 1

Przys$pieszenie radialne przy digitalizacji dla
mierzacej sondy pomiarowej

Z MP6370 ogranicza si6 posuw, z ktorym TNC
wykonuje podczas operacji digitalizacji ruchy
kotowe. Ruchy kotowe powstajg np. przy
znacznych zmianach kierunku.

Tak dtugo jak programowany posuw digitalizaciji
jest mniejszy niz obliczony przy pomocy MP6370
posuw, TNC przemieszcza z zaprogramowanym
posuwem. Prosze ustalic wtasciwg warto$¢
poprzez proby praktyczne.
MP6370
0,001 do 5,000[m/s2] (polecany: 0,1)

Okno docelowe dla digitalizacji prostymi poziomymi
przy pomocy mierzacej sondy pomiarowej

Przy digitalizacji prostych poziomych punkt
koncowy nie wypada doktadnie z punktem startu.

MP6390 definiuje kwadratowe okno docelowe, w
ktorym musi znajdowac sie punkt koncowy po
obiegu. Wprowadzana wartos¢ definiuje potowe
dtugosci boku kwadratu.
MP6390
0,1 do 4,0000 [mm]
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Pomiar promienia z TT 120: kierunek digitalizacjiMP6505
Dodantni kierunek digitalizacji w osi odniesienia kata (0°-0$): O
dodatni kierunek digitalizacji w +90°-osi: 1
ujemny kierunek digitalizacji w osi odniesienia kata (0°-osi): 2
ujemny kierunek digitalizacji w +90°-osi: 3

Posuw digitalizacji dla drugiego pomiaru z TT 120, forma palca sondy

(Stylus-palec sondy), korekcje w TOOL.T MP6507
Obliczy¢ posuw digitalizacji z TT 120 dla drugiego pomiaru,
ze statg tolerancja;:+0
posuw digitalizacji dla drugiego pomiaru z TT 120 obliczy¢,
ze zmienng, tolerancjg: +1
staty posuw digitalizacji dla drugiego pomiaru z TT 120: +2

Maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru z TT 120 przy
pomiarze z obracajgcym sig narzedziem

Konieczne dla obliczenia posuwu digitalizacji w
potgczeniu z MP6570
MP6510
0,001 do 0,999 [mm] (polecany: 0,005 mm)

Posuw digitalizacji dla TT 120 przy stojagcym
narzedziu MP6520
10 do 3.000 [mm/min]

Pomiar promienia z TT 120: odstep krawedzi doinej
narzedzia do krawedzi dolnej palca MP6530
0,0001do 9 999,9999 [mm]

Zona bezpieczenstwa woké+t palca przyrzadu TT 120
przy pozycjonowaniu wstepnym MP6540
0,001 do 99.999,999 [mm]

Bieg szybki dla cyklu digitalizacji dla TT 120 MP6550
10 do 10.000 [mm/min]

M-funkcja dla orientacji wrzeciona przy
pomiaru pojedynczych ostrzy MP6560
0do 88

Pomiar z obracajacym sie narzedziem: dopuszczalna
predkos$¢ obiegowa przy obwodzie freza

Konieczna dla obliczenia predkosci obrotowej i
posuwu digitalizacji
MP6570
1,000 do 120,000 [m/min]
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TNC-wskazania, TNC-edytor

Ustawienie miejsca programowania

MP7210

TNC z maszyng: O

TNC jako miejsce programowania z aktywng PLC: 1
TNC jako miejsce programowania z nieaktywng PLC: 2

Dialog PRZERWA W DOP+YWIE PRaDUpo
wtaczeniu potwierdzi¢

MP7212
Klawiszem potwierdzi¢: O
automatycznie potwierdzi¢: 1

DIN/ISO-programowanie: numery blokéw

okresli¢ etapami MP7220
0do 150
Typy plikéw ryglowaé (blokowac)
@ Jesli rygluje sie typy plikow, TNC
wymazuje wszystkie pliki danego typu.
MP7224.0

Nie ryglowac typow plikow: +0
HEIDENHAIN-programy ryglowac: +1
DIN/ISO-programy ryglowac: +2
Ryglowac tabele narzedzi: +4
Ryglowa¢ tabele narzedzi: +8
Ryglowa¢ tabele palet: +16
Ryglowa¢ pliki tekstow: +32

Ryglowaé wydawanie typow plikéw

MP7224.1
Nie ryglowa¢ edytora:+0
ryglowac edytor dla
HEIDENHAIN-programow: +1
DIN/ISO-programy: +2
tabele narzedzi: +4
tabele punktow zerowych: +8
tabele palet: +16
pliki tekstow: +32

Konfigurowa¢ tabele palet

MP7226.0
Tabela palet nie aktywna: O
llos¢ palet w jednej tabeli palet: 1 bis 255

Konfigurowagé pliki punktéw zerowych

MP7226.1
Tabela punktow zerowych nie aktywna: 0O

llos¢ punktéw zerowych w jednej tabeli punktoéw zerowych: 1 do 255

Dtugosé programu dla sprawdzenia programu

MP7229.0
bloki100 do 9.999

Dtugosé programu, do ktérej FK-bloki
sg dozwolone

MP7229.1
bloki 100 do 9.999

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Okresli¢ jezyk dialogu MP7230
angielski: 0 portugalski: 6
niemiecki 1 szwedzki: 7
czeski: 2 dunski: 8
francuski: 3 finski: 9
witoski: 4 holenderski: 10
hiszpanski 5 polski: 11
Nastawi¢ wewnetrzny czas TNC MP7235

Czas $wiatowy (Greenwich time): O

Czas srodkowoeuropejski: 1

srodkowoeuropejski czas letni: 2

réznica czasu do czasu $wiatowego: -23 do +23 [godzin]

Konfigurowac¢ tabele narzedzi MP7260

nie aktywna: O

liczba narzedzi w jednej tabeli narzedzi: 1 do 254
Konfigurowac talbele miejsca narzedzi MP7261

nie aktywna: O

liczba miejsc w jednej tabeli miejsca: 1 do 254
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Konfigurowa¢ tabele narzedzi (nie przedstawiac: 0);
numer szpalty w tabeli narzedzia dla

MP7266.0 nazwy narzedzia - NAZWA: 0 do 24

MP7266.1 dtugos¢ narzedzia — L: 0 do 24

MP7266.2 promien narzedzia — R: 0 do 24

MP7266.3 promien narzedzia 2 — R2: 0 do 24

MP7266.4 naddatek dtugosci — DL: 0 do 24

MP7266.5 naddatek promienia — DR: 0 do 24

MP7266.6 naddatek promienia 2 - DR2: 0 do 24

MP7266.7 narzedzie zaryglowane — TL: 0 do 24

MP7266.8 narzedzie siostrzane — RT: 0 do 24

MP7266.9 maksymalna trwatos¢ — TIME1: 0 do 24

MP7266.10 maksymalna trwato$¢ przy TOOL CALL — TIME2: O do 24

MP7266.11 aktualna trwatos¢ — CUR. TIME: 0 do 24

MP7266.12 komentarz do narzedzia — DOC: 0 do 24

MP7266.13 liczba ostrzy — CUT.: 0 do 24

MP7266.14 tolerancja na rozpoznanie zuzycia dtugosci narzedzia — LTOL: 0 do 24
MP7266.15 tolerancja na rozpoznanie zuzycia promienia narzedzia + RTOL: O do 24
MP7266.16 kierunek ciecia — DIRECT.: 0 do 24

MP7266.17 PLC-stan — PLC: 0 do 24

MP7266.18 dodatkowe przesuniecie narzedzia w osi narzedzi do MP6530 - TT:L-OFFS: 0 do 24
MP7266.19 przesuniecie narzedzia pomiedzy $rodkiem palca i srodkiem narzedzia + TT:R-OFFS: 0 do 24
MP7266.20 tolerancja na rozpoznanie ztamania dtugo$¢ narzedzia + LBREAK.: 0 do 24
MP7266.21 tolerancja na rozpoznanie ztamania promien narzedzia— RBREAK: 0 do 24
MP7266.22 dtugosc¢ ostrzy (cykl 22) - LCUTS: 0 do 24

MP7266.23 maksymalny kgt pogtebiania (cykl 22) — ANGLE.: 0 do 24

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Konfigurowa¢ tabele miejsca narzedzi; numer
szpalt w tabeli narzedzi dla

(nie przedstawiaé¢: 0) MP7267.0

numer narzedzia - T: 0do 5
MP7267.1

narzedzia specjalne — ST: 0 do 5
MP7267.2

state miejsce - F 0do 5
MP7267.3

miejsce zaryglowane — L: 0 do 5

MP7267.4
PLC - stans - PLC: 0do 5

Rodzaj pracy OBSLUGA RECZNA:
Wskazanie posuwu MP7270

posuw F wyswietli¢ tylko, jesli zostanie nacisniety przycisk
kierunkowy osi: 0

posuw F wyswietlic, takze w przypadku kiedy nie zosatnie nacisniety

przycisk kierunkowy osi (posuw "najwolniejszej” osi): 1
MP7280

wyswietli¢ przecinek jako znak dziesietny: 0

wyswietli¢ kropke jako znak dziesietny: 1

MP7285

wskazanie odnosi si¢ do punktu odniesienia narzedzia: 0
wskazanie w 0si narzedzia odnosi sie do

powierzchni czotowej narzedzia: 1

Okresli¢ znak dziesietny

15.1 Ogdlne parametry uzytkownika

Wskazanie potozeniaw osi narzedzi

Doktadnos$¢ wskazywanych wartosci dla osi X MP7290.0
0,1Tmm: 0
0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Doktadnos¢ wskazywanych wartosci dlaosiY MP7290.1
0,1Tmm: 0
0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Doktadnos¢é wskazywanych wartosci dla osiZ MP7290.2
0,1Tmm: 0
0,05 mm: 1 0,005 mm: 3
0,01 mm: 2 0,001 mm: 4
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Doktadnos$¢ wskazywanych wartosci dla IV. osi

Doktadnos$é wskazywanych wartosci dla osi V.

Zablokowaé wyznaczanie punktu odniesienia

MP7290.3

0,1Tmm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
MP7290.4

0,1mm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
MP7295

Wyznaczanie punktu odniesienia nie blokowa¢: +0
wyznaczanie punktu odniesienia w osi X blokowa¢: +1
wyznaczanie punktu odniesienia w osi Y blokowac: +2
wyznaczanie punktu odniesienia w osi Z blokowac¢: +4
wyznaczanie punktu odniesienia w osi IV. O$ zablokowa¢: +8
wyznaczanie punktu odniesienia w osi V. blokowa¢: +16

Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy pomaranczowych

klawiszy osi zablokowaé

MP7296

Wyznaczanie punktu odniesienia nie blokowac¢: 0

wyznaczanie punktu odniesienia przez pomaranczowe przyciski osi
blokowac¢:1

Wskazanie stanu, Q-parametri
dane narzedzia wycofaé

MP7300

wszystko wycofac, jesli program zostanie wybrany: 0

wszystko wycofac, jesli program zostanie wybrany i przy

MO02, M30, END PGM: 1

tylko wskazanie stanu i dane narzedzia wycofac, jesli program zostanie
wywotany: 2

tylko wskazanie stanu i dane narzedzia wycofac, jesli program zostanie
wybrany i przy M02, M30, END PGM: 3

wskazanie stanu i Q-parametr wycofag, jesli program zostanie wybrany: 4
wskazanie stanu i Q-parametr wycofac, jesli program zostanie
wybran¢ i przy M02, M30, END PGM: 5

wskazanie stanu wycofa¢, jesli program zostanie wybrany: 6

Wycofa¢ wskazanie stanu, jesli program zostanie wybrany i przy M02,
M30, END PGM: 7

Ustalenia dla przedstawienia graficznego

MP7310

Przedstawienie graficzne w trzech ptaszczyznach zgodnie z DIN 6,
cze$¢ 1, metoda projekcji 1: +0

przedstawienie graficzne w trzech ptaszczyznach zgodnie z DIN 6,
czes¢l 1, metoda projekcji 2: +1

nie obraca¢ uktadu wspétrzednych dla graficznego przedstawienia: +0
uktad wspotrzednych dla graficznego przedstawienia obrocic o 90° : +2
nowy BLK FORM przy cyklu 7 PUNKT ZEROWY odniesiony do starego
punktu zerowego wyswietli¢: +0

nowy BLK FORM przy cyklu 7 PUNKT ZEROWY odniesiony do nowego
punktu zerowego wyswietlic: +4

potozenie kursora przy przedstawieniu w trzech ptaszczyznach nie
wyswietla¢: +0

potozenie kursora przy przedstawieniu w trzech ptaszczyznach wyswietli¢:+8

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Symulacja graficzna bez programowanej
osiwrzeciona: promien narzedzia

MP7315
0 do 99 999,9999 [mm]

Symulacja graficzna bez programowanej
osi wrzeciona: gtebokos$¢ pogtebienia

MP7316
0 do 99 999,9999 [mm]

Symulacja graficzna bez programowanej
osi wrzeciona: M-funkcja dla startu

MP7317.0
0 do 88 (0: funkcja nie aktywna)

Symulacja graficzna bez programowanej
osi wrzeciona: M-funkcja dla konca

MP7317.1
0 do 88 (0: funkcja nie aktywna)

Ochraniacz ekranu nastawic¢

Prosze wprowadzi¢ czas, po ktérym TNC
powinna aktywowa¢ ochraniacz ekranu

MP7392
0 do 99 [min] (O: funkcja nie aktywna)

Obrobka i przebieg programu

Cykl 17: orientacja wrzeciona na
poczatku cyklu

MP7160
Przeprowadzi¢ orientacje wrzeciona: 0
Nie przeprowadzac¢ orientacji wrzeciona: 1

Skutecznosé cyklu 11
WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY

MP7410

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata w 3 osiach: O
WSPOKCZYNNIK WYMIAROWY dziata tylko na ptaszczyznie obrobki:
1

Dane narzedzia przy mozliwym do zaprogramowania

cyklu digitalizacji SONDA 0

MP7411

Aktualne dane narzedzia przepisywa¢ daymi kalibrowania 3D-sondy
impulsowej: 0

aktualne dane narzedzia zostajg zachowane: 1
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SL-cykle

MP7420

Frezowac kanatek wokot konturu zgodnie z RWZ dla wysepek i
ruchem przeciwnym do RWZ dla wybran: +0

frezowac kanatek wokét konturu zgodnie z RWZ dla wybran i
przeciwnie do RWZ dla wysepek: +1

frezowac¢ kanatek konturu przed rozwiercaniem: +0
frezowan¢ kanatek po rozwiercania: +2

skorygowane kontury potgczyc¢: +0

nie skorygowane kontury potaczy¢: +4

rozwierca¢ kazdorazowo do gtebokosci wybrania: +0
Wybranie przed kazdym dalszym dosuwem kompletnie wyfrezowaé¢ na
obwodzie i rozwierci¢: +8

dla cykli 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 obowigzuje:

przemiesci¢ narzedzie na koncu cyklu na ostatnig przed wywotaniem
cyklu programowang, pozycje: +0

przemiesci¢ narzedzie przy koncu cyklu tylko w osi wrzeciona: +16

Cykl 4 FREZOWANIE WYBRAC i cykl 5 WYBRANIE KOLOWE:

wspoétczynnik naktadania sie

MP7430
0,1do 1,414

Dopuszczalne odchylenie punktu kornicowego
toru kotowego od idealnego toru kotowego

MP7431
0,0001 do 0,016 [mm]

Sposab dziatania réznych funkcji
dodatkowych M

% K -wspotczynniki zostajg okreslane
&= przez producenta maszyn. Prosze
zwroci¢ uwage na informacje zawarte
w podreczniku obstugi maszyny.

MP7440

zatrzymanie przebiegu programu przy M06: +0

bez zatrzymania przebiegu przy M06: +1

bez wywotania cyklu z M89: +0

wywotanie cyklu z M89: +2

zatrzymanie przebiegu programu przy M-funkcjach:+0
bez zatrzymania przebiegu programu przy M-funkcjach: +4
k,-wspotczynniki przez M105 i M106 nie przetaczalne: +0
ky-wspotczynniki przez M105 i M106 przetaczalne:+8
posuw w osi narzedziaa z M103 F..

redukowanie nie aktywne: +0

posuw w osi narzedzia z M103 F.

redukowanie aktywne: +16

Kat zmiany kierunku, ktory zostaje przemieszczany

ze statg predkoscig torowg (naroze z RO,

»Naroze wewnetrzne” takze ze skorygowanym promieniem)

Obowigzuje dla pracy z odstepem nosnym i
sterowaniem wstepnym predkosci

MP7460
0,0000 do 179,9999 [°]

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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Maksymalna predko$¢ torowa przy
posuwie-Override 100% w
rodzajach pracy przebiegu programu

MP7470
0 do 99.999 [mm/min]

Punkty zerowe z tabeli punktéw zerowych
odnoszg sie do

MP7475
punktu zerowego narzedzia: 0
punktu zerowego maszyny: 1

Elektroniczne kotka reczne

Ustali¢ typ kotka recznego

MP7640

Maszyna bez koétka recznego: 0

HR 330 z dodatkowymi przyciskami + przyciski dla nadania kierunku
przemieszczenia i bieg szybki na kétku recznym zostajg wykorzystane
przez NC: 1

HR 130 bez dodatkowych przyciskow: 2

HR 330 z dodatkowymi przyciskami + przyciski dla nadania kierunku
przemieszczenia i bieg szybki na kdtku recznym zostajg wykorzystane
przez PLC: 3

HR 332 z dwunastoma przyciskami dodatkowymi: 4

wielokrotne kétko reczne z przyciskami dodatkowymi: 5

HR 410 z funkcjami dodatkowymi: 6

Wspoétczynnik podziatu

MP7641
Przy wprowadzeniu danych za pomoca klawiatury: O
Okreslony przez PLC: 1

Naktadane przez producenta maszyn
funkcje dla kétkarecznego

MP 7645.0 0 do 255
MP 7645.1 0 do 255
MP 7645.2 0 do 255
MP 7645.3 0 do 255
MP 7645.4 0 do 255
MP 7645.5 0 do 255
MP 7645.6 0 do 255
MP 7645.7 0 do 255
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15.2 Obtozenie gniazd
wtyczkowych i kabel tacznos
dla interfejséw danych

interfejs V.24/RS-232-C
urzadzenia firmy HEIDENHAIN

ci

HEIDENHAIN devices
External HEIDENHAIN RS-422 HEIDENHAIN
device standard cable Adapter connecting cable
e.g. FE 3m block max. 17 m
1d.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760..
= = = =
L L
GND | 1| 1 @ f@ = ] @ f@ 1
™ | 2|l 2 gn 21| 2 21 2 ge 2
RXD | 3| 3 ge 3| 3 3| 3 gn 3
RTS | 4| 4 gr 4|l 4 4| a s 4
cts | 5| 5 [j’ 5|| 5 5| 5 g[ 5
DSR | 61| 6 [ 6| 6 6| 6 < 6
GND | 7| 7 71 7 71 7 7
s|| s 4 8|l s 8|l s 8
all 9 all 9 9ll 9 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10 10
11 || 11 11 || 11 11 || 11 11
12 || 12 12 || 12 12 || 12 12
13|13 13|13 13|13 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14 14
15| 15 15| 15 15 || 15 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16
17 ([ 17 17 ([ 17 17 ([ 17 17
18| 18 18| 18 18| 18 18
19 ([ 19 br 19 || 19 19 || 19 bl 19
DTR [20]| 20 20 || 20 20 || 20 20
N/ A N/ N/

X21
TNC

—_
QOWoO~NoOOoTR~,WN —

N — — a8 3 s
QO OWONOOTWN =

GND Chassis

RXD Receive Data

TXD Transmit Data

CTS Clear To Send

RTS Request To Send
DTR Data Terminal Ready
GND Signal Ground

DSR Data Set Ready

@ Obtozenie gniazd w jednostce logicznej TNC (X21) i w
bloku adaptera jest odmienne.

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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danych

-

ejsow

dla interf

kabel tgcznosci

d wtyczkowych

Zzenie gniaz

15.2 Obto

Urzadzenia zewnetrzne (obce)

Obtozenie gniazd wtyczkowych w urzgdzeniu zewnetrznym moze
znacznie roznic sie od obtozenia gniazd wtyczkowych urzadzenia

firmy HEIDENHAIN.

Obtozenie to jest zalezne od urzadzenia i od sposobu przesytania
danych. Prosze zapoznac si¢ z obtozeniem gniazd bloku adaptera

znajdujgcym sie na rysunku ponize;j.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

=

V.24-Adapter-Block
RS-232-C Adapter block

= (T—L]

QWO NOOTAWN =

N — — — 3y
OQOOWONOOOTA,WN —

QWO WN —

N — — — 3y 3 8y
OQOWONOOOTA,WN —

l

-
QOWONOOTA,WN —

P S G G Y
OCoOdOOT,WN —

N
o

QWO NOOTEAWN =

N — — — 3y
OQOOWONOOOTA,WN —

LE

'wsbr Ws/br. 1 1
WHBN 1WHB

/ige GN/E/ 21l 5

gn YL 3 3

rs GY 4 4

ar PK 5 5

br BL 6 6

) g

8 8

9 9

10 || 10

11 11

12 1] 12

13 1] 13

141114

151115

16 || 16

17 1117

18 ]| 18

19 1] 19

bl N 20 || 20
/ /

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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interfejs V.11/RS-422
Do V.11-interfejsu zostajg podtaczane tylko urzgdzenia
zewnetrzne (obce).

@ Obtozenie gniazd wtyczkowych jednostki logicznej TNC
(X22) i bloku adaptera sg identyczne.

External RS-422 HEIDENHAIN x22
device Adapter block connecting TNC
e.g. PC cable
max. 1000 m
s = (—0
Id.-Nr. Id.-Nr.
249819 01 250 478..
> —- > —- >
2 21| 2 21 2
3 3| 3 V%rs 3l 3
4 4|l 4 4|l 4
5 5|| 5 Wg/”gn 5| 5
6 6| 6 o 6|l 6
7 71 7 dr 71 7
8 gl| s Sr‘{v gl 8
9 9l| 9 = 9l| 9
10 10| 10 o 10 || 10
11 11 (] 11 11 (] 11
12 12 ([ 12 b?/‘gen 12 ([ 12
13 131(] 13 T 13113
14 14 || 14 14 || 14
15 15| 15 15 (| 15

GND Chassis
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

CTS

XD

RTS

DSR

DTR
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15.3 Informacja techniczna

15.3 Informacja techniczna

Charakterystyka TNC

Krétki opis

Sterowanie numeryczne ksztattowe dla maszyn z maks. 5 osiami,
dodatkowo orientacja wrzeciona; TNC 426 CA z analogowym
regulowaniem predkoséci obrotowej, TNC 426 PA z cyfrowym
regulowaniem predkosci obrotowej i z integrowanym regulatorem
doptywu pradu

Komponenty

jednostka logiczna
pole obstugi
kolorowy ekran z Softkeys

Interfejsy danych

V.24 / RS-232-C

V.11 / RS-422
rozszerzony interfejs danych z LSV-2-protokotem dla zewnetrznego
obstugiwania TNC przez interfejs danych z Software firmy HEIDEN-
HAIN TNCREMO

Jednoczes$nie przesuwajace si¢ osie przy
elementach konturu

proste do 5 osi wigcznie

wersje eksportowe TNC 426 CE, TNC 425 PE: 4 osie
okregi do 3 osi wigcznie (przy pochylonej ptaszczyznie obrobki)
0$ Srubowa 3 osie

»,Look Ahead*

definiowane zaokrgglanie nieréwnych przejs¢ konturu (np. przy 3D-
formach);

zauwazanie kolizji przy pomocy SL-cyklu dla "otwartych kontrow”

dla pozycji z skorygowanym promieniem z M120 LA-obliczeniem
wstepnym geometrii dla dopasowania posuwu

Pracarownolegta

Edycja, w czasie kiedy TNC wykonuje program obroébki

Przedstawienie przy pomocy grafiki

grafika programowania
grafika testu
grafika przebiegu programu

Typy plikéw

programy prowadzone dialogiem tekstem otwartym firmy HEIDEN-
HAIN

DIN/ISO-programy

tabele narzedzi

tabele punktéw zerowych

tabele punktow

pliki palet

pliki tekstow

pliki systemowe

Pamie¢ programu

dysk twardy z 170 MB dla NC-programow
mozna zarzgdza¢ dowolng iloscig plikow

Definicje narzedzia

Do 254 narzedzi wtacznie w programie lub w tabelach

Pomoce przy programowaniu

funkcje dla dosunigcia narzedzia do konturu i opuszczenie konturu
intergrowany kalkulator
segmentowanie programow
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Programowane funkcje

Elementy konturu

prosta

fazka

tor kotowy

punkt srodkowy kota

promien kotfa (okregu)

stycznie przylegajgcy tor kotowy

zaokraglanie narozy

proste i tory kotowe do najechania do konturu i opuszczenia konturu

Swobodne Programowanie Konturu

dla wszystkich elementéw konturu, dla ktérych nie ma odpowiedniego
dla NC wymiarowania

Tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia

dla p6zniejszych zmian danych narzedzi, bez koniecznosci
ponownego obliczania programu

Skoki programowe

podprogram
powtorzenie czesci programu
program gtéwny jako podprogram

Cykle obrobki

cykle wiercenia dla wiercenia, gtebokiego wiercenia, rozwiercania
doktadnego, wytaczania, gwintowania z lub bez uchwytu wyréwnawczego

obrobka zgrubna i wykanczajgca wybran czworokatnych i kotowych

cykle dla frezowania prostych i okrggtych rowkéw wpustowych

wzory punktow na okregu (kole) i na liniach

cykle dla frezowania metodg wierszowania prostych i ukosnych
powierzchni

obrbébka dowolnego ksztattu wybran i wysepek

interpolacja ostony cylindra

Przeliczeniawsp6trzednych

przesuniecie punktu zerowego
odbicie lustrzane

obrot

wspotczynnik wymiarowy
pochylenie ptaszczyzny obrobki

Zastosowanie 3D-uktadu impulsowego (sondy pomiarowej impulsowej)

funkcje digitalizacji dla wyznaczanie punktu odniesienia i
automatycznego pomiaru obrabianego przedmiotu

digitalizacja 3D-form przy pomocy mierzacej sondy impulsowej (opcja)

digitalizacja 3D-form przy pomocy przetgczajgcej sondy
impulsowej (opcja)

automatyczny pomiar obrabianego przedmiotu przy pomocy TT 120

Funkcje matematyczne

dziatania podstawowe +, —, X i |

obliczenia tréjkata sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
pierwiastek wartosci i ( \/5) i sum kwadratowych (V a2 + b2)
podnoszenie wartosci do kwadratu (SQ)

podnoszenie wartosci do potegi (%)

stata Pl (3,14)

funkcje logarytmiczne

funkcja wyktadnicza

tworzenie wartosci ujemnej (NEG)

tworzenie liczby catkowitej (INT)

tworzenie wartosci bezwzglednej(ABS)

obciecie miejsc przed przecinkiem (FRAC)

poréwnania wigkszy, mniejszy, réwny, nierowny

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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15.4 TNC-komunikaty o btedach

TNC-dane

czas przetwarzania bloku 4 ms/blok
Obwadd regulacji-czas cyklu TNC 426 CA: Interpolacja torowa: 3 ms
Interpolacja precyzyjna: 0,6 ms (potozenie)
TNC 426 PA: interpolacja torowa: 3 ms
interpolacja precyzyjna: 0,6 ms (predko$¢ obrotowa)

Predko$¢ przesytania danych maksymalnie 115.200 bod

temperatura otoczenia eksploatacja: 0°C do +45°C
magazynowanie: -30°C do +70°C

droga przemieszenia maksymalnie 100 m (2540 cali)

predkos¢ przemieszczenia maksymalnie 300 m/min (11.811 cali/min)

predkos¢ obrotowa wrzeciona maksymalnie 99.999 obr./min

Zakres wprowadzanych wartosci minimum 0,1um (0,00001 cali) lub 0,0001°

(wersje eksportowe TNC 426 CE, TNC 426 PE: 1um)
maximum 99.999,999 mm (3.937 cali) lub 99.999,999°

15.4 TNC-komunikaty o btedach

TNC wyswietla komunikaty o btedach automatycznie miedzy innymi przy

btednych wprowadzonych danych

logicznych btedach w programie

nie mozliwych do wykonania elementach konturu
nie zgodnym z instrukcjg, uzyciu sondy impulsowej

Niektore szczegolnie czesto wystepujgce komunikaty o btedach TNC znajdujg sie w zestawionym nizej przegladzie.

Komunikat o btedach, ktory zawiera numer bloku programowego, zostat spowodowany przez ten blok lub przez blok
poprzedni. TNC-teksty komunikatow zostajg skasowane przyciskiem CE, po tym kiedy przyczyna ich zostata usunieta.

TNC-komunikaty o btedach przy programowaniu

ZMIENIONY FORMAT PLIKU Po zmianie oprogramowania (Software) zmienit sie format
wewnetrzny; TNC nie moze czyta¢ danego pliku: plik wymazac
(skasowac)
WPROWADZENIE DALSZYCH PGM NIEMOZLIWE Nieaktualne pliki skasowa¢, aby wprowadzi¢ inne pliki
WPROWADZONA WARTOSC BLEDNA LBL-numer wprowadzi¢ poprawnie
uwzgledni¢ granice wprowadzenia
ZEW. WYJ-/WEJSCIE NIE GOTOWE kabel transmisji jest nie podtgczony

kabel transmisji jest uszkodzony lub zZle zlutowany
podtgczone urzgdzenie (PC, drukarka) nie jest wigczone
predkos¢ przesytania danych (predkos$c¢ transmisji) jest odmienna

SK-ODNIESIENIE DO AKTUALNEGO BLOKU Kasowany blok jest niezbedny w SK-programie jako blok odniesienia;
zmieni¢ numer bloku najpierw w R-bloku (patrz str. 107 Odniesienia

wzgledne”)
CHRONIONY PGM! Anulowa¢ ochrone programu, jesli PGM powinien zosta¢ wydany
NUMER PODPROGRAMU ZAJETY Tylko raz dawacC numer podprogramowi

SKOK DO PODPROGRAMU 0 NIEDOZWOLONY CALL LBL 0 nie programowa¢
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TNC-komunikaty o btedach przy tescie programu i w przebiegu programu

0S PODWOJNIE PROGRAMOWANA

Dla pozycjonowania tylko raz wprowadzi¢ wspotrzedne jednej osi

AKTUALNY BLOK NIE WYBRANY

Wybra¢ poczgtek programu przed testem programu lub przebiegiem
programu przy pomocy SKOK 0

SONDA POM. NIE OSIAG. PUNKTU

3D-sonde pozycjonowac blizej punktu pomiaru
parametry maszynowe, w ktorych znajduje sie pozycja TT, nie
zgadzajg, sie z rzeczywistg pozycjg TT

BLAD ARYTMETYCZNY

Obliczenia z niedozwolonymi wartosciami

zdefiniowa¢ wartosci w granicach obszaru

wybra¢ pozycje digitalizacji dla 3D-sondy lezgce jednoznacznie z
pewnym odstepem od siebie

przy pomiarze pojedynczych ostrzy przy pomocy TT wnies¢ ilos¢
ostrzy do tabeli narzgdzia nie réwng 0

SONDA 30 (TT kalibrowac¢) zanim zostanie dokonany pomiar
dtugosci narzedzia lub promienia narzedzia

obliczenia muszg by¢ wykonywalne matematycznie poprawnie

KOREKCJA DROGI (TORU) BLEDNIE ZAKONCZONA

Korekcje promienia narzedzia nie anulowa¢ w jednym bloku wraz z
potozeniem toru kotowego

15.4 TNC-komunikaty o btedach

KOREKCJA DROGI (TORU) BLEDNIE ROZPOCZETA - wprowadzi¢ t¢ samg korekcje promienia przed i po RND i CHF-

blokiem
korekcje promienia narzedzia nie rozpoczynac¢ w jednym bloku wraz
z potozeniem toru kotowego

CYKL NIEKOMPLETNY

definiowa¢ cykle ze wszystkimi danymi w ustalonej kolejnosci
nie wywotywac cykli przeliczania

przed wywotaniem cyklu zdefiniowac cykl

gtebokos$¢ dosuwu wprowadzi¢ nie réwng 0

DEFINICJA BLK FORM BLEDNA

MIN- i MAX-punkt programowac¢ zgodnie z instrukcjg,
stosunek krawedzi bocznych wybiera¢ mniejszym niz 200:1

PLASZCZYZNA BLEDNIE ZDEFINIOWANA

nie zmienia¢ osi narzedzia przy aktywnym obrocie podstawowym
definiowac¢ poprawnie osie gtéwne dla torow kotowych
zdefiniowa¢ obydwie osie gtowne dla CC

ZAPROGRAMOWANO NIEWLASCIWA 0$

nie programowac zaryglowanych (zablokowanych) osi
wybranie prostokgtne i rowek wykonac¢ na ptaszczyznie obrobki
nie odbija¢ w lustrze osi obrotu

wprowadzi¢ dodatnig dtugosc¢ fazki

BLEDNA PREDKOSC OBROTOWA (LICZBA OBR. NA MIN.)

programowac predkos$¢ obrotowg, w wyznaczonych granicach ( w obszarze)

FAZKA NIE DOZWOLONA

fazka miedzy blokami dwoch prostych wstawi¢ z rowng korekcja,

promienia

BLEDNE DANE PROGRAMU

wchytany przez intrfejs program zawiera btedne formaty blokow

POWAZNY BLAD POZYCJONOWANIA

TNC nadzoruje potozenia i przemieszczenia. Jesli pozycja

rzeczywista odbiega znacznie od wartosci pozycji zadanej, to ten
komunikat zostanie wydany z pulsowaniem; dla potwierdzenia
komunikatu o btedach trzymac kilka sekund nacisniety przycisk END
(start ciepty)

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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15.4 TNC-komunikaty o btedach

ZMIANY NIEMOZLIWE NA WYKON. PGM nie wydawa¢ programu, podczas gdy zostaje on przesytany lub
wykonywany
PUNKT KONCOWY OKREGU BLEDNY wprowadzi¢ kompletnie okrag przylegajacy
programowac punkty koncowe toru lezace na torze
BRAK PUNKTU SRODKOWEGO KOLA definiowa¢ punkt srodkowy kota z CC

definiowa¢ biegun z CC

NUMER PODPROGRAMU (ZNACZNIKA) NIEDOSTEPNY
wywotywac tylko nadane numery podprogramu

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY NIE DOZWOLONY
wspotczynniki wymiarowe osi wspotrzednych wprowadzi¢ identyczne
na ptaszczyznie toru kotowego

PGM-FRAGMENT NIEMOZLIWY DO POKAZANIA = wybra¢ mniejszy promien freza

4D- i 5D-przemieszczenia nie sg symulowane graficznie
wprowadzi¢ 0$ wrzeciona dla symulacji réwng osi w BLK-FORM

NIEZDEFINIOWANA KOREKCJA PROMIENIA wprowadzi¢ korekcje promienia RR lub RL w podprogramie do cyklu

14 KONTUR
ZAOKRAGLENIE NIEDOZWOLONE stycznie przylegajgce okregi i okregi zaokraglenia wprowadzi¢ poprawnie
PROMIEN ZAOKRAGLENIA ZA DUZY okregi zaokrgglenia muszg pasowac¢ miedzy elementami konturu
PRZYCISK BEZ FUNKCJI ten komunikat pojawia sie w przypadku przyciskow bez aktualnego
obtozenia funkcjg,
PALEC SONDY WYCHYLONY pozycjonowac wstepnie palec sondy przed pierwszg, digitalizacjg, bez
dotkniecia obrabianego przedmiotu
KALIBROWAC SONDE POMIAROWA TT na nowo kalibrowac¢, parametry maszynowe dla TT zostaty zmienione

zmienione parametry maszynowe dla mierzacej sondy pomiarowe;j:
na nowo kalibrowa¢ sonde pomiarowag

SONDA POMIAROWA NIE GOTOWA okno odbiorczo-nadawcze (TS 630) nastawi¢ na jednostke odbioru
sprawdzi¢ gotowos¢ do eksploatacji sondy pomiarowej
NIEZDEFINIOWANY START PROGRAMU rozpoczyna¢ w programie tylko blokiem TOOL DEF

nie startowa¢ ponownie programu po przerwie z przylegajgcym
torem kotowym lub przejeciem bieguna

BRAK POSUWU wprowadzi¢ posuw dla bloku pozycjonowania

FMAX wprowadzi¢ ponownie w kazdym bloku
BLEDNY ZNAK LICZBY znak liczby dla parametru cyklu wprowadzi¢ zgodnie z instrukcjg,
PROMIEN NARZEDZIA ZA DUZY tak wybra¢ promien narzedzia, zeby

ten znajdowat si¢ w zadanych granicach
zadac obliczanie i wykonanie elementéw konturu

OKRES TRWALOSCI NARZEDZIA PRZEKROCZONY TIME1 lub TIME2 z TOOL.T zostat przekroczony, w tabeli narzedzi nie
zostato zdefiniowane zadne narzedzie siostrzane (zamienne)

BRAK PUNKTOW ODNIESIENIA KATA tory kotowe i ich punkty koncowe jednoznacznie zdefiniowac
wprowadzenie wspotrzednych biegunowych: poprawnie zdefiniowacé
kat wspoirzednych biegunowych

ZBYT DUZE PAKIETOWANIE podprogramy zakonczy¢ z LBLO
CALL LBL dla podprogramoéw wyznaczy¢ bez REP
CALL LBL dla powtorzen czesci programu wyznaczy¢ z powtorzeniami (REP)
podprogramy nie mogg wywotywac sie same
podprogramy pakietowa¢ maksymalnie 8-krotnie
programy gtéwne pakietowac jako podprogramy maksymalnie 4-krotnie
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TNC-komunikaty o btedach przy digitalizaciji

0S PROGRAMOWANA PODWOJNIE

dla wspoétrzednych punktu startu (cykl PROSTE POZIOME)
programowac dwie roézne osie

POZYCJA POCZATKOWA BLEDNA

tak programowac wspoétrzedne punktu startu dla cyklu PROSTE
POZIOME, aby te lezaty wewnatrz OBSZARU

PUNKT NIEDOSTEPNY DLA SONDY POM.

palec sondy nie moze przed osiggnieciem OBSZARU zosta¢
wychylony
palec musi zosta¢ wychylony na OBSZARZE

OBSZAR PRZEKROCZONY

wprowadzi¢ OBSZAR dla catej 3D-formy

BLEDNE DANE DLA OBSZARU

MIN-wspotrzedne mniejsze niz odpowiednie MAX-wspotrzedne
wprowadzi¢

OBSZAR definiowa¢ w granicach ograniczenia wytgcznikiem
koncowym Software

OBSZAR zdefiniowac dla cykli MEANDER i PROSTE POZIOME

OBROT NIEDOZWOLONY

wycofac przeliczenia wspotrzednych przed digitalizacjg,

PLASZCZYZNA BLEDNIE ZDEFINIOWANA

wspotrzedne punktu startu (cykl PROSTE POZIOME) osi palca sondy
odmiennie zdefiniowac

BLEDNE WPROWADZENIE W MP6322

prosze sprawdzi¢ wartosci w parametrach maszynowych 6322.0 do
6322.2

ZAPROGRAMOWANO NIEWLASCIWA 0$

wprowadzi¢ kalibrowang 0$ sondy pomiarowej w cyklu OBSZAR
wprowadzi¢ wiasciwg 0$ katowg w cyklu OBSZAR
nie programowac¢ podwaojnie osi w cyklu OBSZAR

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY NIE DOZWOLONY

wycofac przeliczenia wspotrzednych przed digitalizacjg,

ODBICIE LUSTRZANE NIE DOZWOLONE

wycofac przeliczenia wspotrzednych przed digitalizacjg,

PALEC SONDY WYCHYLONY

tak pozycjonowac wstepnie palec sondy, ze on nie zostanie
wychylony poza OBSZAREM

SONDA POM. NIE GOTOWA

okno nadawczo- odbiorcze(TS 630) nastawi¢ na jednostke
odbiorczg

sprawdzi¢ gotowos¢ sondy do eksploatacii

nie mozna swobodnie przemiesci¢ sonde

mierzgca sonda pom.- jedna lub kilka osi mierzgcej sondy
pomiarowej sg uszkodzone: zawiadomic serwis techniczny

ZMIENIC BATERIE GLOWKI SONDY

zmieni¢ baterie w gtéwce sondy (TS 630)
komunikat zostanie wydany na koncu wiersza

PRZEKROCZONE OGRANICZENIE CZASOWE

dopasowac¢ do siebie OGRANICZENIE CZASOWE i 3D-forme (cykl
PROSTE POZIOME)

ZBYT WIELE PUNKTOW

PNT-plik moze zawiera¢ maksymalnie 893 punkty; obszar digitalizaciji
ponownie ustali¢, w danym wypadku z wiekszym odstgpem punktow

TNC 426 firmy HEIDENHAIN
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15.5 Zmieni¢ baterie bufora

15.5 Zmieni¢ baterie bufora

Jesli sterowanie jest wytgczone, bateria bufora zaopatruje TNC w
prad, aby nie straci¢ danych znajdujgcych sie w pamieci RAM.

Jesli TNC pokazuje komunikat ZMIENIC BATERIE BUFORA, nalezy
zmienic¢ baterie. Baterie znajdujg, sie¢ obok podtgczenia doptywu
pradu w jednostce logicznej ( okragty, czarny pojemnik).
Dodatkowo znajduje sie w TNC zasobnik energii, ktéry zaopatruje
sterowanie w prad elektryczny podczas wymiany baterii
(maksymalny czas zmostkowania: 24 godziny).

@ Dla wymiany baterii bufora wytgczy¢ maszyne i TNC!
Bateria bufora moze zostaCc wymieniona przez
odpowiednio wykwalifikowany personel!

Typ baterii: 3 Mignon-ogniwa, leak-proof, IEC-oznaczenie ,LR6“
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SYMBOLE
3D-korekcja 66
Formy narzedzi 66
Wartosci delta 67
3D-przedstawianie246
3D-sonda pomiarowa impulsowa
kalibrowa¢
mierzgca 261
przetaczajgca 259

Pomiar w czasie
przebiegu programu 268

B
Baterie bufora wymieni¢ 322
Bieg szybki 54
Blok
wstawi¢ 43
wymazac (kasowac) 43
zmieni¢ 43

C
Cigg konturu (kontur otwarty) 174

Ciecie laserowe, funkcje
dodatkowe 128

Cykl

definiowa¢ 130

Grupy 130

wywota¢ 131
Cykle digitalizacji 258
Cykle konturu. Patrz SL-cykle
Cykle wiercenia 132
Cylinder 238

Czesc¢ nieobrobiong, (potwyrob)
definiowa¢ 40

Czes¢ nieobrobiong w
przestrzeni roboczej przedstawic
292

Czop okragty obrabia¢ na gotowo
152

Czop prostokgtny obrabia¢ na gotowo
148

Czytanie danych systemowych 230

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

D

Dtugos$c¢ narzedzia 55

Dane digitalizacji
odpracowa¢ 185, 285

Dane narzedzia
Wartosci delta 56
wprowadzi¢ do programu 56
wprowadzi¢ do tabeli 57
wywotac¢ 61

Dialog 42

Dialog tekstem otwartym 42

Digitalizacja
Cykle digitalizacji
programowa¢ 273
Okresli¢ obszar 273

prostymi poziomymi (liniami
konturowymi) 279

Tabele punktow 275
w formie meandrow 277
wierszami 281
z osiami obrotu 283
Dosuna¢ narzedzie do konturu 80
Dysk twardy 31

E
Ekran 3
Elipsa 236

F
Fazka 87

Frezowanie metodg wierszownia
(wieloplanowe) 187

Frezowanie rowka 155
Frezowanie rowkow wpustowych 154

ruchem wahadtowym (posuwisto-
zwrotnym) 155

Funkcja dodatkowa M

dla laserowych maszyn do cigcia
128

Funkcje dodatkowe

dla kontroli przebiegu programu
117

dla laserowych maszyn do ciecia 128
dla osi obrotu 125

dla podania danych o
wspoitrzednych 117

dla wrzeciona 117

dla zachowania narzedzia na torze
ksztattowym 119

wprowadzi¢ 116
Funkcje toru ksztattowego
Podstawy 77
Kota i tuki kota 78

Pozycjonowanie wstepne
79

Funkcje trygonometryczne 224

G
Graficzna symulacja 248
Grafika

Powiekszanie fragmentu (wycinka)
45

przy programowaniu 44
Grafika programowania 44
Grafiki
Powigkszanie wycinka 246
Widok 244
Gwintowanie
bez uchwytu wyréwnawczego 140
z uchwytem wyréwnawczym 139

H
Helix-interpolacja 98
HELP-pliki 296

|
Informacje techniczne 316
Interfejs danych

Obtozenie gniazd wtyczkowych
313

przygotowa¢ 290
przypisa¢ 291
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J

Jezyk programowania dla
$MDI wybra¢ 295

K

Kalkulator 50
Koto otworu 162
Koto petne 89

Koto zaokragglenia pomiedzy
odcinkami prostych: M112 120

Komunikaty o btedach
przy digitalizacji 321
przy programowaniu 318

przy tescie programu i przebiegu
programu 319

wydawac 227
Korekcja narzedzia
Dtugosc 62
Promien 63
tréjwymiarowa 66
Korekcja promienia 63
Naroza obrabia¢ 65
Naroza wewnetrzne 65
Naroza zewnetrzne 65
wprowadza¢ 64
Kula 240

L

L-blok- generowanie, 295
Liczba klucza 289

Linia srubowa 98

Look ahead 124

M

MOD-funkcja
opusci¢c 289
wybra¢ 288
zmieni¢ 289

N
Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki
Cykl 200
Etapy wykonania w skrocie202
recznie 17
Nacinanie gwintu 141
Nazwa narzedzia 55

Nazwa programu. Patrz Zarzgdzanie
plikami: nazwa programu

Niewielkie stopnie konturu: M97 122
Normalne ptaszczyzny 66

Numer narzedzia 55

Numer opcji 289

(0]
Obliczanie w nawiasach 232
Obroébka na gotowo dna 173

Obrobka na gotowo krawedzi
bocznych 174

Obroét 197
Odbicie lustrzane 196

Ograniczenie obszaru
przemieszczania 295

Okragte rowki frezowa¢ 157
Okresli¢c czas obrobki 248
O$ obrotu

przemieszcza¢ po
zoptymalizowanej drodze: M126
126

Redukowa¢ wskazanie 126
Opusci¢ kontur 80
Orientacja wrzeciona 206
Ostona cylindra 175
Osi maszyny przesunagc¢

krok po kroku 15

przy pomocy elektronicznego
kotka recznego 14

przy pomocy zewngtrznych
przyciskow kierunkowych 13

Osie dodatkowe 27
Osie gtowne 27
Otwarte naroza konturu: M98 123

P
Pakietowanie 211
Parametry maszynowe

dla TNC-wyswietlaczy i
TNC-edytora 304

dla 3D-sond pomiarowych 302

dla zewnetrznego przesytania
danych 301

Parametry uzytkownika
ogo6lne 300
dla 3D-sondy pomiarowe;j i
digitalizacji 302
dla obrobki i przebiegu
programu 310

dla TNC-wyswietlaczy,
TNC-edytora 305

dla zewnetrznego
przesytania danych 301

specyficzne dla danej maszyny 292
Pliki tekstow
Czesci tekstu odnalez¢ 49
Funkcje wydawania (edycji) 47
Funkcje wymazywania 48
opuscic 47
otworzy¢ 47
Potozenia obrabianego przedmiotu
Bezwzgledne 29
inkrementalne (przyrostowe) 29
wzgledne 29
Podprogram
programowac¢ 209
Sposoéb pracy 208

Wskazoéwki dotyczgce
programowania 208

wywota¢ 209
Podstawy 26
Podziat ekranu 3
Pole obstugi 4
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Pomiar narzedzia
automatyczny 68
Diugosc¢ narzedzia 71
Promien narzedzia 72
TT 120 kalibrowa¢ 70
Posuw
przy osiach obrotu: M116 125
zmieni¢ 16
Powierzchnia regulacji 189

Powtérne dosunigcie narzedzia do
konturu 256

Powtorzenie czesci programu
programowa¢ 210
Sposob pracy 209

Wskazowki dotyczgce
programowania 209

wywota¢ 210
Pozycjonowanie

Z recznym wprowadzeniem
danych 22

Pozycjonowanie kotka recznego
przetozy¢ 125

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona
wprowadzi¢ 16, 54

zmieni¢ 16
Program
otwiera¢ 41

segmentowac 45
Struktura 40
wydawac 43

Programowanie parametrow. Patrz
Q-parametr-programowanie

Promien narzedzia 56
Przebieg blokéw do przodu 254
Przebieg programu

Bloki przeskakiwa¢ 256

dowolne wejscie do
programu 254

kontynuowac po
przerwie 253

Przeglad 251
przerwa¢ 252
wykona¢ 251

TNC 426 firmy HEIDENHAIN

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach 245
Przeliczanie wspotrzednych
Przeglad 192
Przemieszczenia narzedzia
programowa¢ 42
Przeglad 76
wprowadzi¢ 56
Przerwa czasowa 205
Przerwa¢ obrébke 252
Przesunigcie punktu zerowego

przy pomocy tabeli punktow
zerowych 194

w programie 193

Przesytanie danych -
predkos¢ 290

Punkt srodkowy kota CC 88

Punkty odniesienia (bazowe)
przejecha¢ 12

Q

Q-parametr
kontrolowa¢ 226
niesformatowany wydac¢ 228
sformatowany wydac¢ 228
Wartosci przekaza¢ do PLC 232
zajete wczesniej 235

Q-parametr-programowanie
Funkcje trygonometryczne 224

Funkcje uzupetniajgce
(dodatkowe) 227

Jesli/to - decyzje 225

matematyczne
funkcje podstawowe 222

Wskazowki dotyczgce
programowania 220

Wz6r wprowadzi¢ 232

R

Rodzaje pracy 4

Rodziny czesci 221

Rozwiercanie doktadne otworu 135

Rozwiercanie. Patrz SL-cykle:
Przecigganie

Ruchy po torze ksztattowym

Swobodne Programowanie
Konturu SK. Patrz SK-
programowanie

Wspotrzedne biegunowe 96
Prosta 97
Przeglad 96

Tor kotowy wokot bieguna
CC 97

Tor kotowy z przyleganiem
stycznym 98

Ruchy po torze ksztattowym
prostokgtne wspotrzedne 86
Prosta 87
Przeglad 86

Tor kotowy wokot punktu
srodkowego kota (okregu)
89

Tor kotowy z okreslonym
promieniem 90

Tor kotowy ze stycznym
przyleganiem 91

S

Sciezka 32

Skoroszyt (wykaz) 32

SK-programowanie
Grafika 102
Odniesienia wzgledne 107
Otworzy¢ dialog 103
Podstawy 102
Proste 104
Punkty pomocnicze 106
SK-program konwersowa¢ 109
Tory kotowe 104
Zamkniete kontury 109
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SL-cykle
Cykl kontur 169
Dane konturu 171

Naktadajgce sie na siebie kontury
169

Obrobka wykanczajgca dna 173

Obrébka wykanczajgca krawedzi
bocznych 174

Przecigganie 172
Przeglad 167

Wiercenie wstepne (nawiercanie)
172

Software-numer 289

Stata predkos¢
torowa: M90 119

State wspotrzedne
maszynowe: M91/M92 117

Status pliku 33

System miar wybra¢ 294

SZYBKOSC TRANSMISJI nastawi¢ 290
Szybkos$¢ transmisji nastawi¢ 290

T

Tabela miejsca 60

Tabela narzedzi
Funkcje edycji 59
Mozliwosci wprowadzenia danych 57
opusci¢ 59
wybra¢ 59
wyda¢ 59

Tabela palet 51

Test programu
do okreslonego bloku 250
Przeglad 249
wykona¢ 250

TNC 426 2

Trygonometria 224

U
Uktad odniesienia 27

Ukos$ne potozenie przedmiotu
kompensowa¢ 262

V.24/RS 232-C-interfejs 290

w
Wigczy¢ 12

Wartosci pomiaréw protokotowaé 259

Widok z gory 245
Wiercenie 134

Wiercenie gtebokie 133
Wiercenie uniwersalne 137

Wspoteczynnik posuwu dla
pogtebiania: M103 123

Wspoétczynnik wymiarowy 198

Wspotczynnik wymiarowy specyficzny
dla osi 199

Wspodtrzedne biegunowe
Okresli¢ biegun 28
Podstawy 28

Wstawi¢ komentarze 46

Wybra¢ jednostke miary 41

Wybra¢ punkt odniesienia 30

Wybra¢ wskazanie potozenia 294

Wybranie kotowe
obrobka wykanczajgca 151
obrobka zgrubna 149

Wybranie prostokatne
obroébka wykanczajgca 146
obrébka zgrubna 145

Wyswietlacz stanu
dodatkowy 7
0golny 6

Wyswietli¢ przepracowany czas 297

Wyposazenie 10

Wytaczanie 136

Wywotanie programu

Dowolny program jako
podprogram 210

przez cykl 205

Wyznaczy¢ punkt odniesienia
bez 3D-sondy pomiarowej 16

przy pomocy 3D-sondy
pomiarowej 263

Naroze jako punkt
odniesienia 264

przez wiercenia 265

Punkt srodkowy kota jako
punkt odniesienia 264

w dowolnej
osi 263

Wzory punktowe
na kole 162
na liniach 163
Przeglad 161

z
Zabezpieczenie danych 31
Zaokraglanie narozy 92
Zarzadzanie plikami
Nazwa pliku 31
Plik konwersowa¢ 39
Plik kopiowa¢ 37
Plik zabezpieczy¢ 39
Przepisywac pliki 39
Rozszerzone funkcje 36
Skoroszyt (wykaz)
kasowa¢ (wymazywac) 37
kopiowa¢ 37
utworzy¢ 34
wybra¢ 33, 36
Tabele kopiowa¢ 37
Typ pliku 31
Wybrac¢ dysk (stacje dyskow) 33, 36
Wybra¢ plik 34, 36
Wyswietli¢ typ pliku 37
wywotac¢ 32
Zaznaczy¢ pliki 38
Zmieni¢ nazwe pliku 37

Zarzadzanie programem. Patrz
Zarzadzanie plikami

Zmiana narzedzia 61
automatyczna 61
Zmierzy¢ obrabiane przedmioty 266
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M Efekt Funkcji M Efektywna od bloku poczatku konca Strona
MOO Przerywa wykonywanie programu/Wrzeciono STOP/Chtodziwo wytgczone 117
MO02 Zatrzymanie wykonywania programu/Wrzeciono STOP/Chtodziwo wytgczone/Skasowanie

wyswietlania statusu (zaleznie od parametru maszyny)/Skok do bloku 1 117
MO3 Wtgcza wrzeciono zgodnie z ruchem zegara
MO04 Wtgcza wrzeciono przeciwnie do ruchu zegara
MO5 Zatrzymuje wrzeciono - STOP 117
MO06 Zmiana narzedzia/Zatrzymanie wykonywania programu (zaleznie od parametru maszyny)/

Wrzeciono STOP 117
M08 Witgcza chtodziwo - ON
M09 Wytgcza chtodziwo - OFF 117
M13 Witgcza wrzeciono zgodnie z ruchem zegara/ Wtgcza chtodziwo
M14 Wtgcza wrzeciono przeciwnie do ruchu zegara/ Wtgcza chtodziwo 117
M30 Tak samo jak M02 117
M89 Wolna funkcja pomocnicza lub

Przywotanie cyklu, efektywne modalnie (zaleznie od parametru maszyny) 205
M90 Tylko w trybie serwa: Stata predko$¢ konturowa w narozach 119
M91 Wewnatrz bloku pozycjonowania: Wspoétrzedne sg odniesione do bazy wymiarowej maszyny 117
M92 Wewnatrz bloku pozycjonowania: Wspotrzedne sg odniesione do potozenia zdefiniowanego

przez producenta maszyny, jak n.p. potozenie zmiany narzedzia 117
M93 Wewngtrz bloku pozycjonowania: Wspoétrzedne sg odniesione do biezgcego potozenia narzedzia

Obowigzuje w blokach z RO, R+, R’ 126
M94 Zredukowanie wyswietlania w osiach obrotowych do wartosci mniejszej 360° 122
M97 Obrébka matych stopni konturu 123
M98 Kompletna obrobka otwartych konturow 205
M99 Blokowe przywotanie cyklu 121
M101 Automatyczna zmiana narzedzia na narzedzie zamienne, jesli max. trwato$¢ narzedzia uptyneta
M102 Kasowanie M101 61
M103 Redukcja posuwu podczas zagtebiania do wspotczynnika F (%) 123
M117 Przeprowadzi¢ obrébke z pierwszym kv-wspotczynnikiem
M106 Przeprowadzi¢ obrobke z drugim kv-wspotczynnikiem 311
M107 Komunikat o btedach dla narzedzi zamiennych z naddatkiem anulowaé¢
M108 M107 odwotac 61
M109 Stata predkos$¢ konturowa na krawedzi tngcej narzedzia na fuku kotowym

(zmniejszanie i zwiekszanie posuwu)
M110 Stata predkos$¢ konturowa na krawedzi tngcej narzedzia na fuku kotowym

(tylko zmniejszanie posuwu)
M111 Kasowanie M109/M110 124
M112 Automatyczne wstawienie promienia zaokrgglajgcego przy nie-stycznych

przejsciach prostoliniowych. Wprowadza tolerancje T dla odchytki konturu
M113 Kasowanie M112 120
M114 Autom. korekcja geometrii maszyny przy pracy z osiami uchylnymi
M115 M114 kasowac 127
M116 Posuw przy osiach kgtowych w mm/min 125
M118 Pozycjonowanie kétka recznego podczas przebiegu programu przenie$ 125
M120 Promieniowo skompensowany kontur ,Look Ahead* 124
M124 Ignorowanie punktéw dla oblicznaia fuku zaokraglajgcego z M112 121
M126 Ruch "na-skroty” w osiach obrotowych
M127 Kasowanie M126 126
M132 Zmniejszanie szarpnie¢ przy zmianie predkos$c¢i przemieszczania
M133 M132 skasowac
M200 Ciecie laserowe: programowane napiecie wydawac bezposrednio
M201 Ciecie laserowe: napiecie wydawac jako funkcje odcinka drogi
M202 Ciecie laserowe: napiecie wydawac jako funkcje predkosci
M203 Ciecie laserowe: napiecie wydawac jako funkcje czasu (rampa)
M204 Ciecie laserowe: napiecie wydawac jako funkcje czasu (puls) 128

cje pomocnicze
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