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Typ TNC, oprogramowanie i funkcje

Ten podrecznik obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sg
w urzgdzeniach TNC z nastepujagcymi numerami NC-
Software.

Typ TNC NC-Software-nr
TNC 410 286 060 xx
TNC 410 286 080 xx

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

m Funkcja dotyku dla tréjwymiarowego ukfadu
impulsowego

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

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

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferuja,
kursy programowania dla urzgdzen TNC. Udziat w takiego
rodzaju kursach jest szczegolnie polecany, aby moc
intensywnie zapozna¢ sie z funkcjami TNC.

Przewidziane miejsce eksploataciji

TNC odpowiada klasie A zgodnie z europejska normg,
EN 55022 i jest przewidziana do eksploatacji w centrach
przemystowych.
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1.1 TNC 410

1.1 TNC 410

Urzadzenia 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 otwartym standardowe roboty frezerskie i
wiertnicze. Sg one przeznaczone do eksploatacji na frezarkach i
wiertarkach, a takze na obrabiarkach wielooperacyjnych z 4
osiami wigcznie. Dodatkowo mozna nastawi¢ przy programowaniu
potozenie kgtowe wrzeciona.

Pult obstugi i wyswietlenie na ekranie sg zestawione pogladowo,
w ten sposdb moga Panstwo szybko i w nieskomplikowany sposob
postugiwac sie poszczegolnymi funkcjami.

Programowanie: Dialog tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN
i DIN/ISO

Szczegolnie proste jest zestawienie programu w wygodnym dla
uzytkownika dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrébki w czasie
wprowadzania programu. Dodatkowo, wspomagajgcym
elementem jest Swobodne Programowanie Konturu SK (niem.FK),
jesli nie ma do dyspozycji odpowiedniego dla NC rysunku
technicznego. Graficzna symulacja obrébki przedmiotu wykonalna
jest takze podczas testu 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).

Mozna wprowadzi¢ program takze wtedy, kiedy inny program
przeprowadza wtasnie obrobke przedmiotu.

Kompatybilnosé

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

1 Wstep



1.2 Ekran i pult sterowniczy

Ekran

TNC dostepne jest w dwoch wariantach, z monitorem kolorowym
BC 120 (CRT) lub ptaskim monitorem kolorowym BF 120 (TFT).
Fotografia po prawej stronie u goéry pokazuje elementy obstugi BC
120, fotografia po prawej stronie na $srodku pokazuje elementy
obstugi monitora BF 120:

HEIDENHAIN

1 Pagina gorna
Przy wtgczonym TNC ekran pokazuje w paginie goérnej wybrane
rodzaje pracy

2 Softkeys
W paginie dolnej TNC pokazuje dalsze funkcje na pasku Softkey.
Te funkcje prosze wybiera¢ przy pomocy lezgcych nizej
przyciskow. 3. Dla orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio
nad paskiem Softkey liczbe paskow Softkey, ktore mozna wybrac
przy pomocy lezgcych na zewngtrz przyciskéw ze strzatka.
Aktywny pasek Softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej
belki.

Softkey-przyciski wybiorcze

Softkey-paski przetgczy¢

Ustalenie podziatu ekranu
HEIDENHAIN

o 0 b~ W

Przycisk przetgczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj
programowania

Dodatkowe klawisze dla BC 120
7 Monitor rozmagnesowac;
opusci¢c menu gtoéwne dla nastawienia ekranu

8 Wybra¢ menu gtéwne dla ustawienia ekranu;

w menu gtownym: Jasne pole przesung¢ w dot
w podmenu: Zmniejszy¢ wartos¢ o [ E e EEEEE®R| - °
Przesung¢ obraz w lewo lub w dot 5 3 .t
9 W menu gtéwnym: Przesung¢ jasne pole w gore LS R
w podmenu: Zwiekszy¢ warto$c¢
Przesung¢ obraz w prawo lub w gore
10 W menu gtownym: Wybra¢ podmenu
w podmenu: Opusci¢ podmenu
Ustawienie monitora: patrz nastepna strona

HEIDENHAIN TNC 410 3
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1.2 Ekran i pult sterowniczy

Dialog w menu gtéwnym Funkcja

BRIGHTNESS Zmieni¢ jasnosc

CONTRAST Zmieni¢ kontrast

H-POSITION Zmieni¢ poziomg, pozycje obrazu

H-SIZE Zmieni¢ szeroko$¢ obrazu

V-POSITION Zmieni¢ pionowg, pozycje obrazu

V-SIZE Zmieni¢ wysoko$¢ obrazu

SIDE-PIN Skorygowac¢ barytkowate
znieksztatcenie

TRAPEZOID Skorygowac¢ znieksztatcenie w formie
trapezu

ROTATION Skorygowac¢ ukos$ne potozenie obrazu

COLOR TEMP Zmieni¢ temperature barwy

R-GAIN Zmieni¢ ustawienie koloru czerwonego

B-GAIN Zmieni¢ ustawienie koloru niebieskiego

RECALL Bez funkciji

BC 120 jest wrazliwy na magnetyczne lub elektromagnetyczne
rozproszenia. Mogg one mie€ takze niekorzystny wptyw na
potozenie i geometrie obrazu. Istnienie pol zmiennych prowadzi do
okresowego przemieszczania sie¢ obrazu lub do znieksztatcenia
obrazu.

Podziat ekranu.
Uzytkownik wybiera podziat ekranu: W ten sposob, TNC moze na

przyktad w czasie rodzaju pracy PROGRAM WPROWADZIC DO
PAMIECI/WYDAC pokazywac program w lewym oknie, a
jednoczesnie prawe okno przedstawia na przyktad grafike
programowg. Alternatywnie mozna wyswietlic w prawym oknie
obraz pomocniczy przy definicji cyklu lub wytgcznie program w
duzym oknie. Jakie okna moze wyswietli¢ TNC, zalezy od
wybranego rodzaju pracy.

Zmieni¢ podziat ekranu:

C Nacisna¢ przycisk przetgczenia ekranu: Pasek
J Softkey pokazuje mozliwosci podziatu ekranu.

PGM

Wybra¢ podziat ekranu przy pomocy Softkey.

+
GRAPHICS

1 Wstep



Pulpit sterowniczy

Fotografia po prawej stronie pokazuje klawisze pulpitu
sterowniczego, ktére zostaty pogrupowane wedtug ich funkcji:

1 Klawiatura Alfa

dla wprowadzenia tekstow, nazw plikodw i programowania DIN/ISO.

2 Zarzgdzanie plikami,
MOD-funkcja,
HELP-funkcja

Rodzaje programowania

Rodzaje pracy maszyny

Otwarcie dialogdbw programowania

Przyciski ze strzatkg i instrukcja skoku SKOK (GOTO)
Wprowadzenie liczb i wybor osi

N O o b~ W

Funkcje pojedynczych przyciskéw 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 r6znych funkcji i faz obrébki, ktore sg konieczne do produkcji
czesci, TNC dysponuje nastepujgcymi rodzajami pracy:

Obstuga reczna i Elektr. kdtko obrotowe

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

Rodzaj pracy Elektr. kotko reczne wspomaga reczne przesuniecie
0si maszyny przy pomocy elektronicznego kotka recznego KR
(niem. HR).

Softkeys dla podziatu ekranu

Nie ma do dyspozycji zadnych mozliwosci wyboru. TNC pokazuje
zawsze wyswietlacz potozenia.

HEIDENHAIN TNC 410

Manual operation

AeTt- X -219.210
Y +0.79b0
V4 +212.795
pIsT. X +29999.2180
¥ +29999.285 T
2 +29999.285 F oo
S M5/9
TOUCH THCRE - DATUM TooL
| M | S PROBE WON SET TABLE

1.3 Rodzaje pracy



1.3 Rodzaje pracy

Ustalenie potozenia z recznym wprowadzeniem
danych

Przy tym rodzaju pracy mozna zaprogramowac proste
przemieszczenia, aby np.frezowac ptaszczyzny lub wstepnie
ustali¢ potozenie.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey
Program pem

i i 5 ; ; PGM +
po Iewej.. program, po prawej: ogolne informacje o oo
programie STATUS

i i ia i PGM +
po lewej: program, po prawej: pozycje i o
wspotrzedne STATUS
po lewej: program, po prawej: informacje o P
narzedziach STATUS
po lewej: program, po prawej: przeliczenia T S
wspotrzednych STATUS

Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

Programy obroébki 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 wyswietla pojedyncze fazy obrébki.

Softkeys dla podziatu ekranu

Programming and editing
1 BLK FORM B.1 2 X-28 Y-28 Z2-20
2 BLK FORM B.2 X+28 Y+28 2+0
3 TOOL DEF 1 L+® R+3
4 TOOL CALL 1 2 Sloae
5 L 2+58 RO FMAX M3
6 L X+58 Y+b5@ R@® FMAX M8
7?7 L 2-5 R® FMAX M
8 CC X+@ Y+@
9 LP PR+14 PRA+45 RR F5808
18 RND R1
11 FC DR+ R2.5 CLSD+
12 FLT AN+188.925 M1
ACTL. X -219.715
Y +0.285 T %
+
z 212.6849 F e
S M5/9
PRAGE PAGE BEGIN END
‘ iy @ FIND ‘

Okno Softkey
Program PEM

po lewej: program, po prawej obraz PGH +
pomocniczy przy programowaniu cyklu FIGURE
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: pen
grafika programowa GRAPHICS
Grafika programowania GRAPHICS

1 Wstep



Test programu Test run

TNC symuluje programy i fragmenty programéw w rodzaju pracy BEGIN PGH SLOLD MM
Test Programu, aby wyszuka¢ np. geometryczne niezgodnosci, A
brakujgce lub btedne dane w programie i uchybienia przestrzeni FI B 03 =+15
roboczej. Symulacja jest wspomagana graficznie z réznymi PN 0: 04 =24
mozliwosciami poglgdu.

FN @: @5 =+10
FM B: 0B =+B
FN B: @7 =+12
FN @: Q8 =+6
. 8 FN 0: Q18 =+8.5
Softkeys dla podziatu ekranu 16 FN 0: 011 -+88

11 FN @: @12 =+45.8

RS

1.3 Rodzaje pracy

8* 868:00:00
Okno Softkey oL, X -219.218
Y +0.795 7 5
Program - 2 +212.795 F
s M5/9
 — RESET 8TOP START RESET
Grafika testowa GRAPHICS | . [l g FBDLEKM % ST SINDGLE sTART
i X i PGM
po lewej: program, po prawej: grafika testowa CRAPHICS
i i 4 i i PGH +
po Iewej.. program, po prawej: ogolne informacje o o
programie STATUS
po lewej: program, po prawej: pozycje i i
wspotrzedne STATUS
po lewej: program, po prawej: informacje o PaH
narzedziach STATUS
po lewej: program, po prawej: przeliczenia s
§TATUS

wspotrzednych

HEIDENHAIN TNC 410 7



1.3 Rodzaje pracy

Przebieg programu wedtug kolejnosci blokow i
przebieg programu pojedyrniczymi blokami danych
W przebiegu programu wedtug kolejnosci blokéw TNC wypetnia
program do konca lub do momentu recznego albo

zaprogramowanego przerwania pracy. Po przerwie mozna
kontynuowac¢ przebieg programu.

W przebiegu programu pojedynczymi blokami nalezy kazdy blok
wystartowac¢ oddzielnie przy pomocy zewnetrznego przycisku
START

Softkeys dla podziatu ekranu

Program run, full sequence

BEGTN PGM 3507 MM Programs 3587 - g
1 BLK FORM 8.1 2 -20 Y-20 2-20 aCTL. X -219.210
2 BLK FORM 8.2 H+20 Y+28 Z+0 ¥ +8.735
3 TOOL DEF 1 L+B R+3 2 +212.785
4 TOOL CALL 1 Z 51000
§ L Zz+50 RB FMAK M3
6 L ®+50 Y+50 RO FMAX M8 | Eff;cggglall
7 L z-5 R@ FMAK M1 -
8 CC H+@ Y+
9 LP PR+14 PA+45 RR F508
10 RND R1
11 FC DR+ R2.5 CLSD+
NOML. X -219.218
Y +8.795 T
+
z 212.795 F o ROT
S ME/9
BLOCKUISE RESTORE oN [~ ON TOOL
POS. AT !
TRANSFER TRBLE

Okno Softkey
Program PeM
po lewej: program, po prawej: ogolne informacje o Pon
programie STATUS
po lewej: program, po prawej: pozycje i E
wspotrzedne STATUS
po lewej: program, po prawej: informacje o i
narzedziach sTATuS
po lewej: program, po prawej: przeliczenia e
wspotrzednych STATUS

R . 3 ) PGM +
po lewej: program, po prawej: pomiar narzedzia 1. PROBE
8
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1.4 Wyswietlacze stanu

»0golny” wyswietlacz stanu

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

W rodzajach pracy obstuga reczna i elektr. kotko reczne oraz przy
pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych, wyswietlacz
potozenia pojawia sie¢ w duzym oknie.

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol Znaczenie

RZECZ. Rzeczywiste lub zadane wspoétrzedne aktualnego potozenia

(X]Y]z]
M

Osi maszyny

Predkos¢ obrotowa S, posuw F i uzyteczna funkcja
dodatkowa M

sk Przebieg programu jest rozpoczety
= Os$ jest zablokowana
IQ_ Osie zostajg przy uwzglednieniu obrotu podstawowego

przesuniete

Program run.,

full sequence

Dodatkowe wyswietlacze stanu

Te dodatkowe wyswietlacze stanu przekazujg doktadng informacje o
przebiegu programu. Mozna je wywota¢ we wszystkich rodzajach
pracy, z wyjgtkiem Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja.

Wtaczy¢ dodatkowe wyswietlacze stanu

C) Wywotac¢ pasek Softkey do podziatu ekranu

PGM +
POS.
STATUS

Wybor prezentacji na ekranie z dodatkowym
wyswietlaczem stanu, np. pozycje i wspotrzedne

HEIDENHAIN TNC 410

BEGIN PGM STATUS MM
1 BLK FORM B8.1 2 X+0 Y+8 Z2-48
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 2+8
3 TOOL CALL 1 Z2 54008 DL+2.85 DR+8.04
4 L Z+188 RB FMAX
5 L x-28 Y+58 RO FMAX
6 L £Z-2 R@ FMAX M3
7 LBL 12
8 CYCL DEF 7.8 DATUM SHIFT
9 CYCL DEF 7.1 X+25.5b
l8 CYCL DEF 7.2 Y+1a@
11 CYCL DEF 7.3 2+12
womL. X -244.7108
Y -9.285
+ T 2 2
Z 213.270 F @ ROT
S M5/9
BLOCKUISE RESTORE ON [ =) ON TOOL
TRANSFER POSE,;“HT L TABLE

1.4 Wyswietlacze stanu obrébki



1.4 Wyswietlacze stanu obrébki

Ponizej opisane sg rozne dodatkowe wyswietlacze stanu, ktére
mozna wybierac jak to opisano wyzej:

PGM +

een | Ogolne informacje o programie

STATUS

Nazwa programu gtéwnego
Wywotane programy
Aktywny cykl obrobki
Srodek kota CC (biegun)
Licznik czasu przebywania

o 0 r~r N -

Numer aktywnego podprogramu, lub aktywnego /powtorzenia
czesci programu/licznik dla aktualnego powtorzenia czesci
programu (5/3: 5 powtdrzen zaprogramowano, jeszcze 3 do
wykonania)

7 Czas obrobki

PGM +

ros. | Potozeniaiwspotrzedne

STATUS

1 Wyswietlenie potozenia
2 Rodzaj wyswietlenia potozenia np. potozenie rzeczywiste

3 Kat obrotu podstawowego

10

Programns KLT e 7
STRTUS
PGM
cALL
CYeL
EF| 211 CIRCULAR SLOT
col¥  -34.344 | | Fd
v -as.evs| | N 5
LBL| LBL 12 .
il = 3| ee:esies |7
Frograms STATUS - 22
J2RCTL. ¥ -244.718
¥ -9,285
z +213.270 |

Basic rotati
+12.367
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o | 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

PGH +

c.’ens. | Przeliczenia wspotrzednych

STATUS

1 Nazwa programu gtébwnego

2 Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl 7)

3 Aktywny kat obrotu (cykl 10)

4 odzwierciedlone osie (cykl 8)

5 Aktywny wspotczynnik pomiarowy (cykl 11 lub cykl 26)
Patrz ,8.8 Cykle dla przeliczania wspotrzednych”

PGH +

r.rroee | Pomiar narzedzi
STRTUS

Numer mierzonego narzedzia

2 Wyswietlenie, czy dokonywany jest pomiar promienia lub
dfugosci narzedzia

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

4 Numer ostrza narzedzia z przynalezng, wartoscig pomiaru
Gwiazdka za zmierzong wartoscig oznacza, ze zostata
przekroczona granica tolerancji z tabeli narzedzi

HEIDENHAIN TNC 410

Tool data T 2 SCHRUPPER
L -12.5608
2 E 3 R +3.8068
oL og
TRB +B.825 +@.8508
PGM +@.858 +@.848
CD CUR.TIME TIME1 TIMEZ
1:48
TOOL CALL 2 SCHRUPPER
RT — 12
Programs STATUE ~ 22
DATUM SHIFT <;23 ROTATION
¥ +25.500 +12.508
¥ +10.000 :
z +12.80@ | |([) MIRROR IMAGE
v
SCALING
_4)_ A +10.868 B.935B608
i +25.8088 1.085360
£ -1.866 @.932008

Tool data T 2 SCHRUPPER

oz MIN 2 +1.9664
lL 2 SBuax 3 +2.8036

DYH

B

+1.9909
+1.3684 #*
+2.00838
+1.9986
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kotka reczne firmy HEIDENHAIN

iCznhe

Isowe i elektron

impu

3D-uktady i

1.5 Osprzet

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

3D-uktady impulsowe (sondy pomiarowe impulsowe)
Z pomocg roznych trojwymiarowych uktadoéw impulsowych firmy
HEIDENHAIN mogg Panstwo

= Automatycznie wyregulowa¢ obrabiane czes$ci
m Szybko i doktadnie wyznaczy¢ punkty odniesienia

= Przeprowadzi¢ pomiary obrabianej cze$ci w czasie przebiegu
programu

m 3D-formy digitalizowa¢ (opcja)

= Dokonywac¢ pomiaru i sprawdzenia narzedzi

Przetaczajace uktady impulsowe TS 220i TS 630

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

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

Zasada dziatania: W przetgczajgcych uktadach impulsowych firmy
HEIDENHAIN nie zuzywajgcy sie optyczny roztgcznik rejestruje
odchylenie trzpienia stykowego. Powstaty w ten sposob 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 przetwarzac¢ 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 rozpocza¢ swoj przebieg.

Uktad czujnikowy narzedzi TT 120 dla pomiaru narzedzi

TT 120 to przetgczajgcy trojwymiarowy uktad czujnikowy dla
pomiaru i kontroli narzedzi. TNC ma 3 cykle do dyspozycji, z
pomocag ktorych mozna ustalic promien i dtugos¢ narzedzia przy
nieruchomym lub obracajgcym sie wrzecionie.

Szczegolnie solidne wykonanie i wysoki stopien zabezpieczenia
uodporniajg TT 120 na chtodziwa i wiory. 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
obroét kétka recznego jest mozliwy do wybierania w obszernym
przedziale. Oprécz wbudowywanych koétek recznych HR 130 i HR
150, firma HEIDENHAIN oferuje kotko reczne przenosne HR 410.

12
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Obstuga reczna i ustawienie




2.1 Wtaczyc

2.1 Wtaczy¢

&%’  Witaczenie i najechanie punktéw odniesienia sg
&= funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy od rodzaju
maszyny. Prosze zwroci¢ uwage na informacje zawarte
w podreczniku obstugi maszyny.

p Wtgczy¢ 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

PLC-program przetworzyé

Program PLC, urzgdzenia TNC zostaje automatycznie
przetworzony

BRAK NAPIECIA NA PRZEKAZNIKU

@ Wtgczy¢ napiecie sterownicze
TNC sprawdzi funkcje
Wytgczenia awaryjnego

Obstugareczna
Przejechaé punkty odniesienia

@ @ Przejecha¢ punkty odniesienia w dowolnej
kolejnosci: dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
przycisk kierunkowy i trzymac, az punkt
odniesienia zostanie przejechany lub

2 @ Przy pomocy kilku osi rownoczes$nie

przejechac punkty odniesienia: wybrac¢ osie
przy pomocy Softkey (osie zostajg
przedstawione na monitorze odwrotnie) i potem
nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w trybie Obstuga Reczna

14
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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 Obstuga reczna
@ ® Przycisk kierunkowy zewnetrzny nacisng¢ i tak
dtugo trzymac nacisnietym, az 0o$ zostanie

przesunieta na zadanym odcinku

...lub przesuwac o$ w trybie ciggtym:

@ [ @ Trzymaé nacignietym przycisk kierunkowy
zewnetrzny i krotko nacisng¢ na przycisk
START. O$ przesuwa sie nieprzerwanie i tak
dtugo az zostanie zatrzymana

@ Zatrzymac: Nacisng zewnetrzny przycisk STOP

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

HEIDENHAIN TNC 410
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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.

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

Kotko reczne HR 410 dysponuje nastepujgcymi elementami
obstugi:

Przycisk wyfgczenia awaryjnego

kétko obrotowe

Przyciski zgody

Przyciski wyboru osi

Przycisk przejecia potozenia rzeczywistego

o a r~r 0N -

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

~N

Kierunek, w ktérym TNC przemieszcza wybrang, 0$
8 Funkcje maszyny

(zostajg, okreslane przez producenta maszyn)
Czerwone sygnaty swietlne wskazujg, jakg 0$ i jaki posuw
Panstwo wybrali.
Przesuniecie przy pomocy kotka recznego jest mozliwe takze
podczas przebiegu programu.

Przesuniecie osi

@ Wybraé rodzaj pracy Elektr. kétko reczne
- Trzymac nacisnietym przycisk zgody
@ Wybrac¢ o$

@ Wybra¢ posuw

lub = Pracujacg 0$ w kierunku + lub — przesung¢

16
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Ustalenie potozenia krok po kroku

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

INCRE-
MENT
OFF -[On]

Dosuw =

a =

Wybrac¢ rodzaj pracy Elektr. Kotko reczne lub
obstuga reczna

NS -

Wybra¢ pozycjonowanie etapami, ustawi¢

Softkey na ON

<Y

Wprowadzi¢ dosuw w mm, np. 8 mm lub

wybra¢ dosuw poprzez Softkey (poprzez dalsze
przetgczenie paska Softkey)

Nacisng¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy:
dowolnie czesto ustala¢ potozenie

HEIDENHAIN TNC 410
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2.3 Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona S,
posuw F, funkcja dodatkowa M

W rodzajach pracy Obstuga reczna i Elektr. kétko reczne prosze
wprowadzi¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona S i funkcje dodatkowa,
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 u dotu).

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

S Wybrac¢ wejscie dla predkosci obrotowej
wrzeciona: Softkey S

Predko$¢ obrotowa wrzeciona S=

1000 Wprowadzi¢ predkos$¢ obrotowg wrzeciona
@ i przejg¢ przy pomocy zewnetrznego przycisku
START

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

Funkcje dodatkowg M prosze wprowadzi¢ w podobny sposob.

Predko$¢ obrotowg wrzeciona i posuw zmienic¢

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 predko$ci obrotowej
= 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.

2.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S posuw F i funkcja dodatkowa M
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2.4 Wyznaczenie punktéw odniesienia
(bez tréojwymiarowego uktadu
impulsowego)

Przy wyznaczaniu punktéw odniesienia ustawia sie wyswietlacz
TNC na wspotrzedne znanej pozycji obrabianej czesci.

Przygotowanie
» Zamocowac i uregulowac obrabiang cze$c

» Narzgdzie zerowe o znanym promieniu zamocowac

» Upewni¢ sig, ze TNC wysSwietla rzeczywiste wartosci potozenia

Wyznaczyé¢ 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¢.

@ Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna
® @ Przesungé ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

@ Wybrac¢ o$

Wyznachyé¢ punkt odniesienia Z=

a Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: wyswietlacz
nastawi¢ na znang, pozycje obrabianego

przedmiotu (np. 0) lub wprowadzi¢ grubosc¢
blachy d. Na ptaszczyznie obrobki: uwzgledni¢
promien narzedzia

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

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

HEIDENHAIN TNC 410
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i pozycjonowania

3.1 Zaprogramowaé i odpracowaé proste blok

3.1 Zaprogramowa¢ i odpracowaé
proste bloki pozycjonowania

Dla prostych rodzajow obrébki i dla pozycjonowania wstepnego
narzedzia przeznaczony jest 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 wtaczy¢ wypetnianie. Mozna takze
wywotac cykle TNC. Ten program zostanie wprowadzony w pamie¢ w
pliku SMDI. Przy pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych
mozna aktywowa¢ dodatkowy wyswietlacz stanu.

P Wybrac¢ rodzaj pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych. Plik $MDI
dowolnie zaprogramowac

@ Rozpocza¢ przebieg programu: zewnetrzny
przycisk START

% Ograniczenia:
Nie ma do dyspozycji nastepujacych funkgciji: Z A

- korekcja promienia narzedzia Y
- Swobodne Programowanie Konturu SK (niem. FK)
- Grafiki programowania i przebiegu programu

- Programowalne funkcje digitalizacji

- Podprogramy, powtérzenia czesci programu X
- funkcje toru ksztattowego CT, CR, RND i CHF 50
- PGM CALL

Przyktad 1 50
Na pojedynczym przedmiocie ma by¢ wykonany otwor okrggty o
gtebokosci 20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i
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
sie otwor przy pomocy cyklu 1 WIERCENIE GLEBOKICH OTWOROW.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOLDEF 1L+0R+5 Narz. zdefiniowac: narzedzie zerowe, promien 5
2 TOOL CALL 1ZS2000 Narz. wywotac: o$ narzedzia Z,

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 2000 Obr/min
3LZ+200 RO FMAX Narz. przemiesci¢c (FMAX = bieg szybki)
4L X+50Y+50 RO FMAX M3 Narz.zFMAX pozycjonowac¢nadotworem

odwiertuwrzeciono wtaczy¢
WKkz = narzedzie
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5L Z+5F2000

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
13LZ+200 RO FMAX M2
14 END PGM $MDI MM

Funkcja prostych jest opisana w ,6.4 Ruchy po torze ksztattowym
— wspotrzedne prostokgtne”, cykl WIERCENIE GLEBOKIE w
rozdziale ,,8.3 Cykle wiercenia”.

Przyktad 2
Usung¢ ukos$ne potozenie obrabianego przedmiotu na maszynach
ze stotem obrotowym

Wykonac¢ obrot podstawowy z trojwymiarowym uktadem
impulsowym. Patrz ,12.1 Cykle digitalizacji w rodzajach pracy
Obstuga reczna i Elektr. El. kotko reczne”, fragment
,Wyroéwnywanie uko$nego potozenia przedmiotu”.

Zanotowac kat obrotu i anulowac obrot podstawowy

Wybraé rodzaj pracy: Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych

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

a Zakonczy¢ wprowadzenie

@ Nacisng¢ zewnetrzny przycisk START:
potozenie ukoénie zostanie usunigte poprzez
obrot stotu, jasne pole zostanie natomiast
przesuniete na nastepny blok po starcie NC

HEIDENHAIN TNC 410

Narz. pozycjonowa¢ 5 mm nad odwiertem
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 pozycjonowania

3.1 Zaprogramowac¢ i odpracowaé proste blok

Programy z $MDI zabezpieczaé¢ lub wymazywacé

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

Ssposob:
Wybraé rodzaj pracy: Program
wprowadzi¢ do pamieci/edycja
Wywota¢ zarzgdzanie plikami: przycisk PGM
= MGT (Program Management)
Plik $MDI znakowac
COPY
R Wybra¢ ,Kopiowanie plikow”: Softkey

KOPIOWANIE

Plik docelowy=

WIERCENIE Prosze wprowadzi¢ nazwe, pod ktérg aktualna
tresé pliku $MDI ma byé wprowadzona do
pamieci

ENT Wypetni¢ kopiowanie
END Opusci¢ zarzadzanie plikami: Softkey KONIEC

Dla wymazania zawartosci pliku $MDI prosze postgpi¢ podobnie:
zamiast go kopiowac, prosze wymazac¢ zawartos¢ przy pomocy Softkey
SKASUJ. Przy nastepnej zmianie na rodzaj pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych TNC wys$wietla pusty plik $MDI.

@ Jesli chcemy przy pomocy MOD-funkcji przetgczaé
pomiedzy programowaniem tekstem otwartym i
programowaniem DIN/ISO, to nalezy wymaza¢ aktualny
plik $MDI.* i nastepnie wybra¢ ponownie rodzaj pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych.

Dalsze informacje w ,4.2 Zarzadzanie plikami”.
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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 pozycja,
rzeczywistg. Aby znowu mozna byto ustanowi¢ to
zaszeregowanie, dysponujag podziatki wymiarowe uktadow
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
ukfady pomiaru katoéw. 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 uktadu odniesienia ustala sie jednoznacznie
potozenie na ptaszczyznie lub w przestrzeni. Podanie jakiej$s
pozycji odnosi sie zawsze do ustalonego punktu i jest opisane za
pomocg wspotrzednych.

W uktadzie 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 sposéb mozna opisa¢ potozenie na
ptaszczyznie przy pomocy dwoch wspotrzednych i przy pomocy
trzech wspotrzednych w przestrzeni.

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

Uktady odniesienia na frezarkach

Przy obrobce przedmiotu na frezarce postugujg sie Panstwo,
generalnie rzecz biorgc, prostokagtnym uktadem wspoétrzednych.
Rysunek po prawej stronie pokazuje, w jaki sposéb
przyporzgdkowany jest prostokatny uktad wspoétrzednych 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 410 moze sterowa¢ maksymalnie 4 osiami wtgcznie. Oprocz
osi gtéwnych X,Y i Z istniejg przebiegajgce rownolegle osie
dodatkowe U,V i W. Osie obrotu oznacza sie A,B,C. Rysunek na
dole pokazuje zaszeregowanie osi dodatkowych a takze osi obrotu
i osi gtébwnych.

HEIDENHAIN TNC 410
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4.1 Podstawy

Wspotrzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokgtnie, prosze
napisa¢ program obrobki takze ze wspotrzednymi prostokgtnymi.
W przypadku przedmiotow z tukami kotowymi lub przy podawaniu
wielkosci kgtow, tatwiejsze jest ustalenie pozycji przy pomocy
wspotrzednych biegunowych.

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

= Promien wspotrzednych biegunowych: odlegtos¢ bieguna CC
od danego potozenia

= Kat wspoétrzednych biegunowych: kgt pomiedzy osig odniesienia
kata i odcinkiem tgczacym biegun CC z danym potozeniem.

Patrz rysunek po prawej stronie na dole.

Ustalenie biegunai osi odniesienia kata

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

10

YA

e

 \PR o N
Va PA; .
" /PAg AR

PR oA, .
cc
| A—
30

Wspébtrzedne bieguna (ptaszczyzna) Os odniesienia kata
XY +X
YZ +Y
ZX +Z
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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=10mm X=30 mm X=50 mm
Y=10mm Y=20 mm Y=30 mm

Potozenia wzgledne obrabianego przedmiotu

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

Wymiar inkrementalny prosze oznaczac¢ przez ,|” przed nazwg, osi.

Przyktad 2: Wiercenia ze wsp6trzednymi wzglednymi
Wspoitrzedne bezwzgledne wiercenia 4:

X=10mm

Y=10mm

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

IY=10mm IY=10mm

Bezwzgledne iinkrementalne wspé6trzedne biegunowe
Wspotrzedne bezwzgledne odnoszg sie zawsze do bieguna i osi
odniesienia kata.

Wspotrzedne inkrementalne odnoszg sie zawsze do ostatniej
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

HEIDENHAIN TNC 410
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4.1 Podstawy

Wybieraé¢ punkt odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okreslony element formy
przedmiotu jako bewzgledny punkt odniesienia (punkt zerowy),
przewaznie jest to rog przedmiotu. Przy wyznaczaniu punktu
odniesienia nalezy najpierw wyréwnac¢ przedmiot z osiami
maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie
potozenie w stosunku do przedmiotu. Przy tym potozeniu nalezy
ustawi¢ wysSwietlacz TNC albo na zero albo na zadang warto$¢
potozenia. W ten sposob przyporzgdkowuje sie obrabiany
przedmiot uktadowi odniesienia, ktdry obowigzuje dla
wyswietlacza TNC lub dla programu obrébki.

Jezeli rysunek przedmiotu okresla wzgledne punkty odniesienia, to
prosze wykorzyst¢ po prostu cykle przeliczania wspotrzednych.
Patrz ,8.8 Cykle dla przeliczania wspotrzednych”.

Jezeli rysunek wykonawczy przedmiotu nie jest wymiarowany
odpowiednio dla NC, prosze wybra¢ 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 tréjwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN.
Patrz ,12.2 Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy
tréjwymiarowych uktadow impulsowych”

Przyktad

Szkic przedmiotu po prawej stronie pokazuje wiercenia (1 do 4),
ktorych wymiarowania odnoszg sie do punktu bezwzglednego ze
wspotrzednymi X=0 Y=0. Te wiercenia (5 do 7) odnoszg sie do
wzglednego punktu odniesienia ze wspotrzednymi bezwzglednymi
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu programowego PRZESUNIECIE
PUNKTU ZEROWEGO mozna ten punkt zerowy przejsciowo
przesung¢ do potozenia X=450 Y=750, aby wiercenia (5 do 7)
programowac bez dodatkowych obliczen.
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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 program
jako plik o tej samej nazwie. Takze tabele TNC zapamietuje jako
pliki.

Nazwy plikéw

Nazwa pliku moze zawiera¢ maksymalnie 8 znakéw. Znaki
specjalne @, $, _, %, # i & sg dozwolone. W przypadku programow
i tabel TNC dotgcza jeszcze rozszerzenie, ktére oddzielone jest
punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyroznia typ pliku: patrz
tabela po prawej stronie.

PROG20 .H
Nazwa pliku Typ pliku

%3 TNC zarzadza jednoznacznie nazwami plikow, to
znaczy nie mozna przyporzgdkowac nazwie pliku rézne
typy plikow.

Mozna przy pomocy TNC zarzgdza¢ do 64 plikami, jednakze tgczna
wielko$¢ wszystkich plikdow nie moze przekracza¢ 256 Kbyte.

Praca z zarzgdzaniem plikami

Ten fragment informuje o znaczeniu poszczegolnych informaciji
pojawiajgcych sie na monitorze i w jaki sposéb wybierac pliki i
skoroszyty. Jezeli zarzgdzanie plikami TNC 410 nie jest jeszcze
wystarczajgco znane, prosze doktadnie przeczytac ten fragment i
przetestowaé poszczegoélne funkcje na TNC.

Wywotaé zarzadzanie plikami

PGM
MGT

Nacisnag¢ przycisk PGM MGT
TNC pokazuje okno do zarzgdzania plikami

Okno 1 wyswietla wszystkie pliki, ktére znajduja sie w pamieci
TNC. Do kazdego pliku ukazywanych jest kilka informacji, ktore sg,
objasnione w tabeli po prawej stronie.

HEIDENHAIN TNC 410

Plikiw TNC Typ
Programy
w trybie dialogowym tekstem otwartym .H
firmy HEIDENHAIN
wedtug DIN/ISO A
Tabeledla
narzedzi T
miejsca narzedzi .TCH
punkty zerowe .D
punkty PNT
Program selection
File name =
cyYycz1@e .H 214
CYCLS .H 1362
DATUM .D 28
@4 .H 1 588
FK3 .H 304
HE .H 272
HEZ .H 338
HE3 .H 228
HEI .I 180
HETEST .H 278
HGF .H 1086
IJP4E .H 330
ATl X +0,195
Y -11.008 T
2 +136.080 F oo
S ilpe@ M5/9
PAGE PAGE v RENAME DELETE COPY
UPNRPUETUETCETCT RBC|= %72 G%D ¢ E@ | END |

Wyswietlacz Znaczenie

Nazwa pliku Nazwa o maksymalnej
dtugosci 8 znakow i typ pliku
Wiasciwos¢ pliku:
M Program jest wybrany
w rodzaju pracy
P Plik jest od usunigcia i zmiany

zabezpieczony (Protected)

Wyswietlacz dtugich pogladow plikow Softkey

Przeglad plikow strona po stronie w PRGE
gore przekartkowac r
Przeglad plikéw strona po stronie PRGE
w dot przekartkowac I
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4.2 Zarzadzanie plikami

Wybra¢ plik

PGM
MGT

Wywota¢ zarzgdzanie plikami

Prosze uzywac przyciskow ze strzatkg, aby przesung¢ jasne pole
na zgdany plik:

Przesuwa jasne tto w oknie w gore i w dot

Prosze wprowadzi¢ jedna, lub kilka liter pliku, ktéry chcemy wybrac i
nacisng¢ na klawisz SKOK: jasne pole przeskakuje do pierwszego
pliku, ktérego nazwa zgodna jest z wprowadzonymi literami

ent Wybrgny plik zostaje aktywowany w tym _
rodzaju pracy, z ktérego wywotano zarzgdzanie
plikami: nacisng¢ ENT

Skopiowacé plik
p Prosze przesungg jasne tto na ten plik, ktory ma by¢ skopiowany

o' | b Nacisng¢ Softkey KOPIOWAC: wybra¢ funkcje
Eed=f2 | kopiowania

» Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego i przeja¢ przy pomocy
klawisza ENT: TNC kopiuje ten plik. Pierwotny plik zostaje
zachowany.

Zmieni¢ nazwe pliku
p Prosze przesungg jasne tto na plik, ktory ma zmienic nazwe

RENAHE

p Wybra¢ funkcje zmiany naz
g b Yy 1€ Y wy

» Wprowadzi¢ nowg nazwe pliku; typ pliku nie moze
jednakze zostaC zmieniony

p Przeprowadzi¢ zmiang nazwy: nacisng¢ przycisk ENT

Plik skasowac¢

b Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktory
zamierzamy przesung¢

be,ete | p Wybraé funkcje kasowania: Softkey
& ) SKASUJ nacisnagé.

TNC pyta, czy ten plik ma zostac
rzeczywiscie skasowany.

» Potwierdzi¢ usunigcie: nacisng¢
Softkey TAK.
Przy pomocy Softkey NIE przerywa
sie, jesli nie chcemy usungc¢ tego
pliku

Plik zabezpieczy¢/ Zabezpieczenie
pliku anulowaé

b Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktéry ma byc¢
zabezpieczony

p Aktywowac zabezpieczenie pliku:
nacisng¢ Softkey ZABEZPIECZ/
ANULUJ
Plik otrzymuje status P

PROTECT~
UNPROTECT

Zabezpieczenie pliku anuluje sie w podobny
sposob przy pomocy Softkey ZABEZPIECZ/
ANULUJ. Dla anulowania zabezpieczenia pliku
prosze wprowadzi¢ liczbe klucza 86357.

SK-program konwersowa¢ na format
tekstu otwartego

b Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktéry ma by¢
konwersowany

convert | P> Wybrac¢ funkcje konwersowania:
FK->H Softkey PRZEKSZTALCIC FK->H
nacisng¢ (2-gi pasek Softkey)

p» Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego

p Przeprowadzi¢ konwersje: nacisng¢
przycisk ENT
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Plik wczytaé /Pliki wydawaé (edycja)

» Pliki wezytywac lub wydawac: Softkey EXT nacisngg.
TNC oddaje do dyspozycji ponizej opisane funkcje

(5

Wczytaé

Jesli plik, ktory chcemy wczytac znajduje sie juz w
pamieci TNC, to TNC wyswietla komunikat "Plik xxx juz
istnieje, wczytac plik”. W tym przypadku nalezy
odpowiedzie¢ przy pomocy Softkey TAK (plik zostanie
wczytany) lub NIE (plik nie zostanie wczytany).

Jezeli plik, ktéry chcemy edytowac znajduje sie na
nos$niku zewnetrznym, to TNC pyta rowniez, czy ten
zapamietany zewnetrznie plik ma zostac¢ przepisany.

wszystkie pliki (typy plikéw: .H, .1, .T, . TCH, .D, .PNT)

>
EXT THC

ranstER | - Wezyta€ wszystkie pliki, ktore znajdujg sie w pamieci

na zewnetrznym noséniku.

Wczytaé¢ pokazany plik

TRANSFER
7

=
EXT _THC

» Zaoferowac¢ do przedstawienia wszystkie pliki
okreslonego typu plikow

» Np.zaoferowac¢ wszystkie programy oparte o dialog

tekstem otwartym. Wczyta¢ zaoferowany program:
Softkey TAK nacisng¢, zgdanego programu nie
wczytywac: nacisng¢ Softkey NIE
Wczytaé okreslony plik
RansFER | - Wprowadzi¢ nazwe pliku, potwierdzi¢ klawiszem ENT
ExT)=[THE)
» Wybrac typ pliku np. program z dialogiem tekstem
otwartym

Jesli chcemy wczytac tabele narzedzi TOOL.T, to prosze nacisngé
Softkey TABELA NARZEDZI. Jesli chcemy wczyta¢ tabele miejsca
TOOLP.TCH, to prosze nacisng¢ Softkey TABELA MIEJSCA.

Edytowanie okreslonego pliku

TRAMSFER

e~ ExT)

» Wybra¢ funkcje edytowanie pojedynczego pliku

'
)

» Prosze przesungg jasne pole na plik, ktory chcemy
edytowacé, przy pomocy klawisza ENT lub Softkey
TRANSMISJA rozpoczynamy transmisje

» Zakonczy¢ funkcje wydawania pojedynczych plikow:
nacisng¢ klawisz END

HEIDENHAIN TNC 410

Wydaé wszystkie pliki (typy plikéw: .H, .1, .T, .

TCH, .D,

TRANSFER

=&
THC __ EXT

.PNT)

» Wszystkie pliki,ktore zapamietane sg
w TNC, przesta¢ do zewnetrznego
nosnika

Wyswietli¢ przeglad plikéw zewnetrznego
nos$nika (typy plikéw: .H, .l, .T, . TCH, .D, .PNT)

SHOL EXT
DIRECTORT

» Wyswietlic wszystkie pliki, ktore
zapamietane sg na zewnetrznym
nosniku. Wyswietlanie plikow
nastepuje strona po stronie.
Wyswietlenie nastepnej strony:
nacisng¢ Softkey TAK, z powrotem do
menu gtéwnego: nacisng¢ Softkey NIE
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4.3 Programy otwierac¢ i wprowadzaé

Struktura NC- programu w formacie tekstu
otwartego firmy HEIDENHAIN

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

TNC numeruje bloki programu obrébki w rosnacej 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:

= Definicje narzedzi i wywotywanie narzedzi

= 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 30 000 mm dtugie i
lezg rownolegle do osi X,Y i Z. Ten potwyrob jest okreslony poprzez
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
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Zdanie:

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

Funkcja toru ksztattowego Stowa

Numer zdania

MAX

MIN




Nowy program obrobki otworzyé

Program obrobki prosze wprowadzac¢ zawsze przy rodzaju pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja.

Przyktad otwarcia programu

Wybra¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

Wywota¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢
el przycisk PGM MGT

Nazwa pliku =

NOWY Wprowadzi¢ nowg nazwe programu

Wprowadzi¢ typ pliku, np. program z dialogiem
tekstem otwartym: nacisng¢ Softkey .H
W koniecznym przypadku przetaczy¢ jednostke
INGH miary na cale: nacisng¢ Softkey MM/CALE
(MM/INCH)
IE3 Potwierdzi¢ klawiszem ENT

HEIDENHAIN TNC 410

Program selecti

tion
File name = TG.H

acTL. X +8.195
Y -11.0880
2 +136.000

T
F
S

8
1088

M5/9

INCH

= = =) =
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4.3 Programy otw

Zdefiniowaé pétwyréb

BLK Otworzy¢ dialog dla definicji pétwyrobu:
FORM nacisng¢ Softkey BLK FORM

Os$ wrzeciona réownolegta X/Y/Z ?

@

Def BLK FORM: Min-Punkt?
¢ EN
o IEH
20 5

Def BLK FORM: Max-punkt?

Wprowadzi¢ dane osi wrzeciona

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

Po kolei wprowadzi¢ x,y i z wspotrzedne MAX-
punktu

Okno programu ukazuje definicje formy BLK:
BEGIN PGM NEU MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+02Z-40
2BLKFORMO0.2 X+100Y+1002Z+0

END PGM NEU MM

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

Zakonczy¢ dialog dla wprowadzania MIN-punktu

Programming and editing
Def BLK FORM: max-corner?
BEGIN PGM 15B8T MM
1 BLK FORM B.1 2 X+@8 Y+@8 2-48
2 BLK FORM B.2 X+188 Y+108
]
END PGM 1568T MM
AcTL. X -219.7156
Y +@.285
T 2 4
z2 +212.680 F e
S ME/9

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

Koniec programu, nazwa, jednostka miary
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Ruchy narzedzia przy pomocy dialogu tekstem
otwartym programowaé

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

Przyktaddialogu

Otworzy¢ dialog

Wspoétrzedne?

@ 10 Whprowadzi¢ wspotrzedne docelowe dla osi X

5 2x  Wspdtrzedne docelowe dla osi Y
wprowadzi¢, przyciskiem ENT przejscie do
nastepnego pytania

Korekcja promienia: RL/RR/bez korekcji?

ﬂ ,Zadnej korekcji promienia” wprowadzi¢,
przyciskiem ENT do nastepnego pytania

Posuw ? F=

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

Funkcja dodatkowa M ?

3 a Wprowadzi¢ bezposrednio dowolng funkcje
dodatkowa, np. M3 ,Wrzeciono ON” lub

wprowadzi¢ funkcje dodatkowe, dla ktorych
M128 konieczne jest wprowadzenie dodatkowych
wartosci, np. M120: nacisng¢ Softkey
M120 i wprowadzi¢ wartosci

a Przy pomocy klawisza END TNC konczy ten
dialog i zapamiegtuje wprowadzony blok

Okno programu pokazuje wiersz:
3LX+10Y+5RO0F100 M3

HEIDENHAIN TNC 410

Programming and editing
Miscellaneous function M?

1 BLK FORM 8.1 2 X+B8 Y+@0 Z-48
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 2Z2+0
3 TOOL DEF 188 L+18 R+5

4 TOOL CALL 188 2 54800

5 L x+1@8 Y+bH RO FleB@0 |

END PGM 1568T MM

acTL. X -219.715

Y +@.285

T 2 z

2 +212.6880 F

S M5/9
| M |M183|M112|M12@‘M124| | |
Funkcje w czasie dialogu Przycisk
Opusci¢ pytanie dialogu
Zakonczy¢ przedwczesénie dialog, a
zapamietac¢ blok

s, . . DEL

Przerwa¢ dialog, wymazac¢ blok
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Wiersze programu wydawacé

W czasie, kiedy zostaje zestawiany lub zmieniany program obrobki,
mozna wybiera¢ przy pomocy przyciskow ze strzatkg kazdy wiersz
programu lub pojedyncze stowa zdania programowego: patrz tabela
po prawej stronie. Jesli wprowadzamy nowy blok, to TNC oznacza ten
blok przy pomocy *, tak dtugo jak on nie jest jeszcze wprowadzony do
pamigci.

Szukanie identycznych stéw w réznych blokach programu

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 sie w nowo wybranym bloku na tym samym
stowie, jak w ostatnio wybranym bloku.

Znajdowanie dowolnego tekstu
» Wybra¢ funkcje szukania: nacisng¢ Softkey SZUKAJ
TNC pokazuje dialog SZUKAJ TEKST:

» Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
» Szukaé¢ tekstu: nacisngé Softkey WYPEENIC

Bloki w dowolnym miejscu wstawic¢
p Prosze wybrac blok, za ktérym chce sie wigczy¢ nowy blok i
otworzy¢ dialog

Wstawia¢ ostatnio edytowany (wymazany) blok w dowolnym

miejscu

» Prosze wybrac blok, za ktorym chcemy wstawi¢ ostatnio edytowany
(wymazany) blok i nacisng¢ Softkey NC-BLOK WSTAWIC

Stowa zmieniaé i wstawiaé

p Prosze wybra¢ w bloku dane stowo i przepisac¢ je nowym
pojeciem. W czasie kiedy wybierano stowo, znajduje sie w
dyspozycji dialog tekstem otwartym.

p Zakonczy¢ wprowadzanie zmian i wprowadzi¢ do pamigci:
nacisng¢ klawisz END

p Zrezygnowac ze zmiany: nacisng¢ klawisz DEL

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

Wyswietlacz blokéw

Jesli blok jest tak dtugi, ze TNC nie moze go wyswietli¢ w jednym
wierszu programowym, np. przy cyklach obrobki, to ten blok
zostaje zaznaczony przy pomocy ,,>>" po prawej stronie monitora.

Funkcje Softkeys/klawisze
PRAGE
Przekartkowywac¢ w gore i)
PAGE
Przekartkowywa¢ w dot 1
Skok do poczatku BaT
Poczatek i
Skok do poczatku EELD
Koniec =

Skakaé od bloku do bloku

Pojedyncze stowa w bloku
wybraé¢

Dowolng kolejnos¢
znakow szukac

FIND

Wymazywagé bloki lub stowa

Przycisk

Wartos$¢ wybranego stowa ustawic
na zero

8
m

Wymazac btedng wartosc

Wymazac¢ komunikat o btedach
(nie pulsujacy)

868
m m

Wymaza¢ wybrane stowo

=
=
|_|O|

W bloku: ostatnio zapamigtany stan
odtworzy¢

DEL

&

Wybrany blok (cykl) wymazac

DEL

O

Wymazac czesci programu:

Wybrac¢ ostatni blok czesci programu,
ktora ma zosta¢ wymazana i przy
pomocy klawisza DEL wymazac¢

DEL

@ &
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4.4 Grafikaprogramowania

W czasie zestawiania programu, TNC moze ukaza¢ programowany
kontur przy pomocy grafiki. Przemieszczenia w kierunku ujemnym
osi wrzeciona TNC przedstawia przy pomocy okregu ($rednica
okregu = $rednica narzedzia).

Grafike programowania prowadzi¢/nie prowadzi¢
Przej$¢ do podziatu monitora Program po lewej i Grafika po
prawej: nacisng¢ klawisz SPLIT SCREEN i Softkey PROGRAM +
GRAFIKA

AUTO Softkey AUT. RYSOWANIE ustawi¢ na ON. W czasie
OFDFRf kiedy zostajg wprowadzane wiersze programu, TNC
pokazuje kazdy programowany ruch po konturze w
oknie grafiki po prawej stronie.

Jesli grafika nie ma by¢ dalej prowadzona, prosze ustawi¢ Softkey
AUTOM. RYSOWANIE na OFF. AUT. RYSOWANANIE ON nie rysuje
powtorzen czesci programu.

Stworzenie grafiki programowania dla
istniejgcego programu
Prosze wybrac przy pomocy przyciskow ze strzatkg ten blok, do

ktérego wtgcznie ma by¢ wytworzona grafika lub nacisng¢
SKOK i wprowadzi¢ bezposrednio zgdany numer bloku

RESET Wytworzenie grafiki: Softkey RESET + START

START nacisng¢

Inne funkcje patrz tabela po prawej stronie.

Wymazac¢ grafike

E Pasek Softkey przetgczy¢: Patrz rysunek po prawej
stronie

oLeAR Usungg¢ grafike: Softkey GRAFIKE USUN nacisng¢

GRAPHICS

HEIDENHAIN TNC 410

Programming and editing

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-

20 FSELECT2

21 RMD R1

22 LP IPR+28 RG FMAX

23 L Z+5B R@ FMAX M@

24 LP PR+25 PA+@ RO FMAX M3
25 LBL 1

26 CALL LBL 2

27 CYCL DEF 18.@ ROTATION
28 CYCL DEF 18.1 IROT+88
29 CALL LBL 1 REP3

30 CYCL DEF 18.@ ROTATION

woL. X -219.218

Y +@.795 T

2 +212.795 H

S M5/9
START RESET |
START SINGLE +
O START

Funkcje grafiki programowania Softkey
Wytworzy¢ grafike programowania STRRT
blok po bloku m]

Wytworzy¢ kompletng grafike
programowania lub po
RESET + START dopetni¢

START

Zatrzymac¢ grafike programowania
Ten Softkey pojawia sie tylko w czasie

kiedy TNC wytwarza grafike

programowania

STOP
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4.5 Wstawi¢ komentarze

Powigekszenie 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:

Programming and editing

18 FLT AN+89.025

19 FCT DR+ R2.5 CLSD-

20 FSELECT2

21 RBND R1

22 LP IPR+28 RB FMAX

23 L Z+50 R@ FMAK M@

24 LP PR+256 PA+0 R@ FMAX M3
26 LBL 1

26 CALL LBL 2

27 CYCL DEF 10.0 ROTATION
28 CYCL DEF 18.1 IROT+8@
29 CALL LBL 1 REP3

—

Funkcja Softkey
Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszenia <<
Softkey trzymac¢ nacisnietym

Powiekszy¢ ramki — dla powigkszenia

Softkey trzymac nacisnietym >?

nomL. X -219.210
Y +@.795
z2 +212.795

[ ]

M5/9

START

START
SINGLE
]

RESET
+

START

Przesung¢ ramki

— Przy pomocy Softkey POEWYROB WYCINEK przejgé
DETAIL wybrany obszar

Przy pomocy Softkey POrWYROB JAK BLK FORM odtworza sie
pierwotny widok wycinka.

4.5 Wprowadza¢ komentarze

Aby wyjasni¢ poszczegolne etapy programu lub dawac¢ wskazowki
mozna wstawiacC bloki komentarza:
Wybrac blok, za ktbrym ma by¢ wprowadzony komentarz

Otworzy¢ dialog programowania przyciskiem ,,;” (srednik) na
klawiaturze Alpha

Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ blok przyciskiem END

Programming and editing

m
oy
owH

N P OMMENT
L 2
L

Mo

M KOMME
K FORM 8.1
K FORM 8.2
L D

s PREPOS.

WO WNRLO

s FIRST HOLE
l@ LBL 1

L 2+18@ RO FMAX
CYCL DEF 288 DRI
L X+28 Y+15.5

MM

X+a

X+1lo0

s TOOL CAL RILLING W |
TOOL CALL 1 2 s480@8@

LLIN
RG F

Y+8 2-40

Y+1lg0

G
MA

Z2+0

Qzee = 2
X M3

>

e, X -219.715
Y +0.285
zZ +212.6880
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4.6 Funkcja pomocy

W funkcji pomocy TNC zebranych jest kilka funkcji programowania.
Poprzez Softkey wybiera sie temat, do ktérego otrzymuje sie dalsze
informacje.

Wybor funkcje pomocy
Prosze nacisng¢ klawisz pomocy HELP

Wybor tematu: prosze nacisng¢ jeden z
zaoferowanych Softkeys

Programming and editing

RODR
LETTER

| G | D | M Q |PLC | |END|

Temat pomocy/ funkcja Softkey
DIN/ISO-programowanie: G-funkcje G
DIN/ISO-programowanie: D-funkcje D
DIN/ISO-programowanie: M-funkcje M
DIN/ISO-programowanie: litery adresowe LS?:EE
Parametr cyklu Q

Pomoc, ktéra zostaje wprowadzona przez

Programming and editing

to machine datunm

M32 - Within the positioning block: Coordinates are referenced
to position defined by machine builder, such as tool
change position

M33 - Within the positioning hlock: Coordinates are referenced
to the current tool position

M34 - Reduce display of rotary axis to value under 360°

M37 - Machine small contour steps

B98 - Completely machine open contours

M39 - Blockwise cycle call

M1g1 - Automatic teoel change with replacement tool 1f maximum
service life has expired

M182 - Reset M1@1

M183 - Reduce feed rate during plunging to facter F
{percentage’

M189 - Constant contouring speed at tool cutting edge on arcs

d H I H H k I P L C M1l@ - éégggi?gcgﬁog?%:aiieésgglPf(‘:i)l cutting edoe on arcs
producenta maszyn (opcjonalnie, nie wykonywalna) (loed rats decreass only)
m}; - ?ﬁ;z;méggtzagalransitions betneen contour elements
i PRGE m;g - Egaﬂsﬂééﬁ_pzéégled contour lock-ahead
Wybor nastepnej strony 1l F138 T Rove Totory mube b sheniesi pain cr rEnSttien
!éﬁsji Reset M126
PAGE PAGE PAGE BEGIN EMD
Wybor poprzedniej strony I i 1 i e | END
EEEIN
Wybrac poczatek pliku i
END
Wybraé koniec pliku 1l
Wybra¢ funkcje szukania; wprowadzi¢ tekst, FIND
rozpoczg¢ szukanie przy pomocy klawisza ENT
Zakonczyé¢ funkcje pomocy
Prosze nacisng¢ Softkey ENDE dwa razy.
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5.1 Wprowadzenie informacji dotyczacych narzedzi

5.1 Wprowadzenie informac;ji
dotyczacych narzedzi

Posuw F

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

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. W celu

wprowadzenia FMAX prosze nacisng¢ pytanie dialogu ,Posuw F =
?”, klawisz ENT lub Softkey FMAX.

Okres dziatania

Ten, przy pomocy wartosci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktorym 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$c¢ obrotowg wrzeciona S wprowadza sig w obrotach na
minute (obr/min) do zapisu TOOL CALL (wywotanie narzedzi).

Programowana zmiana

W programie obrébki mozna zmieni¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona
za pomocg, zapisu TOOL CALL, a mianowicie wprowadzajac
wyfacznie nowg predkos$c¢ obrotowa;

» Programowac¢ wywotanie narzedzi: nacisna¢ przycisk
s TOOL CALL

p Dialog ,Numer narzedzia?” prosze poming¢
klawiszem ON ENT

p Dialog ,,0$ wrzeciona réwnolegta do X/Y/Z?” prosze
poming¢ klawiszem NO ENT

» W dialogu ,Predkos¢ obrotowa wrzeciona S=?"
prosze wprowadzi¢ nowg, liczbe obrotow, potwierdzi¢
klawiszem END

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 mogta obliczy¢ tor punktu srodkowego narzedzia, to
znaczy mogta przeprowadzi¢ korekcje narzedzia, nalezy
wprowadzi¢ dtugos¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.

Dane o narzedzia mozna wprowadzi¢ albo przy pomocy funkcji
TOOL DEF bezposrednio w programie lub (i) oddzielnie do tabeli
narzedzi. Jesli wprowadzamy dane o narzedziach do tabeli
narzedzi, to do dyspozycji oddane sg dalsze specyficzne dla
danego narzedzia informacje. Podczas przebiegu programu
obrébki TNC uwzglednia wszystkie wprowadzone informacje.

Numer narzedzia
Kazde narzedzie jest oznaczone numerem od 0 do 254.

Narzedzie z numerem O jest okreslone jako narzedzie zerowe i
jego dtugos¢ wynosi L=0 a promien R=0. W tabeli narzedzi nalezy
narzedzie TO rowniez z L=0 i R=0 definiowac.

Dtugos$¢ narzedzia L

Dtugosc¢ narzedzia L mozna okresla¢ dwoma sposobami:

1 Diugosc L jest roznicg dtugosci narzedzia i dtugosci narzedzia
zerowego Lg.

Znak liczby:

= Narzedzie jest dtuzsze niz narzedzie zerowe: L>L,

= Narzedzie jest krotsze niz narzedzie zerowe: <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 przesungc na te samg pozycje
odniesienia jak narzedzie zerowe

» Wskaznik osi narzedzi pokazuje réznice dtugosci miedzy
narzedziem i narzedziem zerowym

» Przeja¢ wartos¢ przy pomocy Softkey ,Przeja¢ potozenie
rzeczywiste” do TOOL DEF-bloku lub do tabeli narzedzi

2 Jesli ustalamy dtugos$c¢ L przy pomocy przyrzgdu wstepnego
ustawienia, to prosze wprowadzi¢ uzyskang warto$¢
bezposrednio do definicji narzedzia TOOL DEF lub do tabeli
narzedzi.

HEIDENHAIN TNC 410
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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 dtugosci i promienia
narzedzi.

Dodatnia warto$¢ delty oznacza naddatek (DR>0). Przy obrobce z
naddatkiem prosze wprowadzi¢ wartos¢ 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 moga wynosi¢ maksymalnie
99,999 mm.

Dane o narzedziach wprowadzi¢ do programu

Numer, dfugosc¢ i promien dla okreslonego narzedzia ustala sie w
programie obrobki jednorazowo w zapisie TOOL DEF.
TOOL » Wybra¢ definicje narzedzia: nacisng¢ przycisk TOOL DEF
DEF
» Wprowadzi¢ numer narzedzia: przy pomocy numeru
narzedzia jednoznacznie oznaczy¢ okre$lone
narzedzie

» Wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia: warto$¢ korekcji dla
dtugosci

» Wprowadzi¢ promien narzedzia: wartos¢ korekcji dla
promienia narzedzia

% Podczas dialogu mozna przejg¢ wartosci dla dtugosci i
promienia przy pomocy Softkeys ,ACT.POS X, ACT.POS
Y lub ACT.POS Z” bezposrednio z wyswietlacza
potozenia.

Jezeli uzywamy czarnego przycisku przejecia pozycji
rzeczywistej, to TNC przejmuje przy dtugosci narzedzia
wartos¢ aktywnej osi narzedzia. Jesli o$ narzedzia nie
jest aktywna, to TNC przejmuje wartos¢ tej osi, ktora
znajduje sie w menu kalibrowania funkcji probkowania
jako 0$ sondy impulsowej.

Przyktad NC-zapisu
4TOOLDEF5L+10R+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 pamieci. (Liczbe narzedzi w tabeli mozna
ograniczy¢ przy pomocy parametru maszynowego 7260). Prosze
uwzgledni¢ auch funkcje edycji w dalszej czesci tego rozdziatu.

Tabela narzedzi: mozliwo$ci wprowadzenia informacji

Postugiwanie sie tabelg narzedzi niezbedne jest w

przypadku, kiedy

= maszyna jest wyposazona w urzgdzenie
automatycznej wymiany narzedzi

= chcemy przy pomocy TT 120 dokonywaé
automatycznego pomiaru narzedzi, patrz ,5.4
Pomiar narzedzi”

Skrot Wprowadzenie informaciji Dialog
T Numer, przy pomocy ktérego narzedzie zostaje -
wywotywane w programie
NAZWA Nazwa, przy pomocy ktorej narzedzie zostaje Nazwa narzedzia ?
wywotywane w programie
L Wartos¢ korektury dla dfugosci narzedzia Dtugos¢ narzedzia ?
R Wartos¢ korektury dla promienia narzedzia R Promien narzedzia ?
DL Wartos¢ delta dtugosci narzedzia Naddatek dtugosci narzedzia ?
DR Wartos¢ delta promienia narzedzia R Naddatek promien narzedzia ?
TL Wprowadzenie blokady narzedzia Narzedzie zablokowane?
(TL: dla Tool Locked = angl. narzedzie zablokowane)
RT Numer narzedzia siostrzanego ,e$li istnieje” jako Narzedzie siostrzane?
narzedzia zastepczego (RT: dla Replacement Tool =
angl. narzedzie zastepcze) patrz takze TIME2
TIMEA1 Maksymalny czas zywotnos$ci narzedzia w minutach. Maksymalny okres trwatosci?
Ta funkcja zalezy od rodzaju maszyny i opisana jest
w podreczniku obstugi maszyny
TIME2 Maksymalny okres trwatosci narzedzia przy TOOL Maks. okres trwatosci przy TOOL CALL?
CALL w minutach: jesli aktualny okres trwatosci osigga
lub przekracza te wartosc¢, to TNC uzywa przy
nastepnym TOOL CALL narzedzia siostrzanego
(patrz takze CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualny czas zywotnosci narzedzia w minutach: TNC Aktualny okres trwatosci ?
zlicza samodzielnie aktualny okres zywotnosci
(CUR.TIME: dla CURrent TIME = angl. aktualny/
biezgcy czas). Dla uzywanych juz narzedzi mozna
wprowadzi¢ warto$¢ zadang,
DOC Komentarz do narzedzia (maksymalnie 16 znakow) Komentarz do narzedzia ?
PLC Informacja o tym narzedziu,ktora ma by¢ przekazana  PLC-stan?

do PLC

HEIDENHAIN TNC 410
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Tabela narzedzi: niezbedne dane o narzedziach przy
automatycznym pomiarze narzedzi
Skrot Wprowadzenie informacji Dialog
CUT. llos¢ ostrzy narzedzia (maksymalnie 20 ostrzy) Liczba ostrzy?
LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla Tolerancja na zuzycie: Dtugos$¢ ?

rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos$¢
zostanie przekroczona, TNC blokuje narzedzie (stan L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla  Tolerancja na zuzycie: Promien ?
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢
zostanie przekroczona, TNC blokuje narzedzie (stan L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

DIRECT. Kierunek cigcia narzedzia dla pomiaru przy Kierunek ciecia (M3 = -)?
obracajgcym sie narzedziu

TT:R-OFFS Pomiar dtugosci: przemieszczenie narzedzie pomiedzy Przemieszczenie narzedzia: promien ?
srodkiem palca i sSrodkiem narzedzia. Ustawienie
wstepne: R = Promien narzedzia R

TT:L-OFFS Pomiar promienia: dodatkowe przesuniecie narzedzia  Przemieszczenie narzedzia: dtugosc ?
do MP6530 (Patrz ,15.1 Ogolne parametry
uzytkownika”) pomiedzy krawedzig gorng palca i
krawedzig dolng narzedzia.
Ustawienie wstepne: 0

LBREAK Dopuszczalne odchylenie od dtugosci narzedzia L dla  Tolerancja na pekniecie: Diugos¢ ?
rozpoznania peknigcia. Jesli wprowadzona warto$c¢
zostanie przekroczona,to TNC blokuje narzedzie (stan L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia dla  Tolerancja na pekniecie: Promien ?
rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona wartos¢
zostanie przekroczona,to TNC blokuje narzedzie (stan L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

5.2 Dane o narzedziach
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Tabele narzedzi edytowac

Obowigzujgca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe
pliku TOOL.T. TOOL.T jest automatycznie aktywna w dowolnym
rodzaju pracy przebiegu programu. W rodzaju pracy Program
wprowadzi¢ do pamigci/edycja mozna zarzgdzac tabelami narzedzi
z innymi nazwami plikow.

Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T:
» Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny

0oL | > Wybieranie tabeli narzedzi: nacisna¢ Softkey TABELA
TRBLE NARZEDZI

torr | P Softkey EDYCJA ustawi¢ na ON
OFF ~[0H]

Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi:

» Wybra¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja
» Wywota¢ zarzgdzanie plikami
MGT

b Prosze wybrac istniejacy plik z koncowka, .T i
nacisng¢ Softkey KOPIOWAC. Prosze wprowadzi¢
nowg, nazwe pliku i potwierdzi¢ przyciskiem ENT.

Jesli tabela narzedzi zostata otwarta dla edycji, to mozna
przesuwac jasne pole w tabeli przy pomocy klawiszy ze strzatkg na
dowolng, pozycje (patrz rysunek po prawej stronie u gory). 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:

p Zakonczenie edyciji tabeli narzedzi: Softkey Koniec lub przycisk
END nacisna¢

» Wywotac¢ zarzgdzanie plikami i wybrac plik innego typu, na
przyktad program obroébki

Jezeli rownolegle z automatyczng zmiang narzedzi
dokonuje sie edyc;ji tabeli narzedzi, to TNC nie przerywa
przebiegu programu. Zmienione dane TNC przejmuje
jednakze dopiero przy nastepnym wywotaniu narzedzia.

(5

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

HEIDENHAIN TNC 410

Program run, full sequence
Tool length oversize?

< TOOL LT MM i
L TL RT _TIMEL TIMEZ CUR_TIME
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=
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=
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1 2 188 88 95
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4 +8

5

B

5

8

12 1@@

@

+0

-12
-25.35
+8

+B
18 -17.366
+8
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OO DEROERE D OO Qg
CEPOrENEe e ®
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@
N
COODOOD

12 -17.2
13 45

o

X -219.218
Y +0.795
Z +212.795

wvm-
L)

M5/9

PRAGE

U]

WORD
<

UORD
=

EDIT

OFF ~[OH]

POCKET
TABLE

END|

Funkcje edytowaniadlatabelinarzedzi Softkey

PRGE
Wybra¢ poprzednig strone tabeli i
PRGE
Wybra¢ nastepng strone tabeli 1
X LIORD
Przesung¢ jasne pole w lewo =
. LIORD
Przesung¢ jasne pole w prawo .
Zablokowac¢ narzedzie w kolumnie TL VES
Nie blokowac¢ narzedzia w kolumnie TL no
Przejg¢ pozycje rzeczywistg np. dla ACT.POS.
Z-0si 2
Potwierdzi¢ wprowadzong wartosc, EnT

Wybrac nastepng kolumne w tabeli.
Jedli jasne pole znajduje sie na koncu
wierszy, to skok do pierwszej kolumny
nastepnego wiersza

Skasowa¢ btedng wartos¢ liczbowg
wyznaczong wstepnie wartos¢ odnowic

Odnowi¢ ostatnio zapamigtang wartosc
O
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5.2 Dane o narzedziach

Tabela miejsca dla urzadzenia wymiany narzedzi Program run. full sequence
Pocket locked?

Dla automatycznej zmiany narzedzia prosze zaprogramowac — e
tabele TOOLP.TCH (TOOL Pocket angl. miejsce narzedzia). °

2 111

Wybra¢ tabele miejsca R
» W rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja

15
1
3 F

CRAD O FWN @

? F

» Wywotac zarzadzanie plikami
MGT

CerPoDEOee®

b Prosze przesung jasne pole na TOOLP.TCH. Prosze b
potwierdzi¢ klawiszem ENT
AcTL. X -219.210
i Y +@.795
» W rodzaju pracy maszyny : +p15 bae ; .
woor | » Wybrac tabele narzedzi: s M5/9
TABLE SOftkey TABELA NARZEDZ' Wybra(': PRGE PAGE UIORD WORD
ﬁ ﬂ ‘ = = | YES | NO ‘
rocker | > Wybrac tabele miejsca
TABLE Softkey TABELA MIEJSCA wybrac¢
ozr | > Ustawi¢ Softkey EDYCJA na ON Funkcje edycji dla tabeli miejsca Softkey
oFF ~[0K] PAGE
Wybra¢ poprzednig strone tabeli {

Jezeli tabela miejsca zostata otwarta dla edyciji, to mozna przesuwac
jasne pole w tabeli przy pomocy przyciskow ze strzatkg na dowolng, PAGE

pozycie (patrz rysunek U gory po prawej stronie). W kazdym dowolnym ~ WyPrac nastepna strong tabeli l
miejscu mozna przepisywac zapamietane wartosci lub wprowadzac

nowe wartosci. Jasne pole przesunaé o jedng, —
Nie wolno uzywac¢ numeru narzedzia w tabeli miejsca podwadjnie. kolumneg w lewo =

W danym przypadku TNC wydaje komunikat o btedach, jesli
opuszczamy tabele miejsca.

Jasne pole przesung¢ o jedng, —
Mozna wprowadzi¢ nastepujgce informacje o danym narzedziu do kolumne w prawo =
tabeli miejsca:

Ustawi¢ ponownie tabele miejsca PEDEC:KET
Skrot Wprowadzenie informacji Dialog
P Numer miejsca narzedzia w zasobniku narzedzi -
T Numer narzedzia Numer narzedzia?
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym (ST: dla Special Narzedzie specjalne ?
T ool = angl. narzedzie specjalne); jesli to narzedzie
specjalne blokuje miejsca przed i po swoim miejscu, to
prosze zablokowac to odpowiednie miejsce (stan L)
F Narzedzie umieszcza¢ zawsze z powrotem na tym State miejsce?
samym miejscu w zasobniku (F: dlaFixed = angl. ustalony)
L Miejsce zablokowa¢(L: dla Locked = angl. zablokowany) Miejsce zablokowane?
PLC Informacja, o tym miejscu narzedzia, ktora ma byc PLC-stan?

przekazana do 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
CALL
» Numer narzedzia: wprowadzi¢ numer narzedzia.
Narzedzie zostato uprzednio okreslone w TOOL DEF-
bloku lub w tabeli narzedzi.

» O$ wrzeciona réwnolegta do X/Y/Z: wprowadzi¢ 0$
narzedzia. Osie rownolegte U, Vi W sg dozwolone

» Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

» Naddatek dtugosci narzedzia: warto$¢ delty dla
dtugosci narzedzia

» Naddatek promien narzedzia: wartos¢ delty 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 CALL5Z S2500DL+0,2 DR-1

sD” przed ,L” i ,R” oznacza wartos¢ delta.

Wybor wstepny przy tabeli narzedzi

Jezeli uzywa sie tabeli narzedzi, to przy pomocy TOOL DEF-bloku
dokonuje sie wyboru wstepnego nastepnego uzywanego
narzedzia. W tym celu prosze wprowadzi¢ numer narzedzia lub
Q-parametr i zakonczy¢ dialog klawiszem END.

Wymiana narzedzia

%  Wymiana narzedzia jest funkcjg, zalezng od rodzaju
&= maszyny. Prosze zwréci¢ uwage na 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 dfugosci narzedzia.

HEIDENHAIN TNC 410

Recznawymiana narzedzia

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

» Dojs¢ do potozenia zmiany narzedzia zgodnie z
programem

» Przerwa¢ przebieg programu, patrz ,11.3
Przebieg programu”

» Zmieni¢ narzedzie

» Kontynuowa¢ przebieg programu, patrz ,11.3
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 zwrécié uwage na
informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny!

Jezeli okres trwatosci narzedzia osiggnie TIMET, to
TNC zamienia je automatycznie na narzedzie
siostrzane. W tym celu prosze na poczatku
programu aktywowac funkcje M101. Dziatanie
M101 mozna anulowa¢ przy pomocy M102.

Automatyczna wymiana narzedzia nastepuje nie
bezposrednio po uptywie czasu postoju, a
wykonaniu kilku dalszych zapisobw programu, w
zaleznosci od obcigzenia sterowania.

Warunki dla standardowych zapiséw NC

z korekturg promienia RO, RR, RL

Promien narzedzia siostrzanego musi by¢ rownym
promieniowi poczatkowo uzywanego narzedzia.
Jesli te promienie nie sg rowne, TNC ukazuje tekst
komunikatu i nie wymienia narzedzia.
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5.3 Korekcja narzedzia

5.3 Korekcja narzedzia

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

Jesli program obrébki zostaje zestawiony bezposrednio na TNC, to
korekcja promienia narzedzia jest skuteczna tylko na ptaszczyznie
obrobki. TNC uwzglednia przy tym do czterech osi witgcznie.

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 o0si
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

Wartosc¢ korekcji = L + DLyooL ca + DL Z

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

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

DLyag Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi

Korekcja promienia narzedzia
Zapis programu dla przemieszczenia narzedzia zawiera
= RL lub RR dla korekcji narzedzia

= R+ lub R—, dla korekcji promienia przy réwnolegtym 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, jesli zapis pozycjonowania zostat
zaprogramowany z RO.

52

5 Programowanie: Narzedzia



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

Wartosé kOreiji =R+ DRTOOL caLL T DRTAB z

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

DRtooLcai.  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 swoéj punkt
Srodkowy na zaprogramowanym torze ksztattowym lub do punktow
0 zaprogramowanych wspotrzednych.

Zastosowanie: wiercenie, pozycjonowanie wstepne
patrz rysunek po prawej na srodku.

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.

Mozna aktywowac takze korekcje promienia dla osi
pomocniczych ptaszczyzny obrobki. Prosze
zaprogramowac osie pomocnicze takze w kazdym
nastepnym bloku, poniewaz w przeciwnym razie TNC
przeprowadzi korekcje promienia ponownie w 0si gtéwnej.

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.

HEIDENHAIN TNC 410
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Wprowadzenie korekcji promienia
Przy programowaniu ruchu ksztattowego pojawia sie po
wprowadzeniu wspoétrzednych nastepujgce pytanie:

Korekcja prom.: RL/RR/bez korekcji ?

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 promienia lub
korekcje promienia anulowac: nacisng¢
klawisz ENT lub Softkey RO

Zakonczy¢ dialog: nacisng¢ przycisk END

YA

oAl

YA

oAl
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Korekcja promienia: obrabiaé narozniki

Narozniki zewnetrzne

Jezeli zostata zaprogramowana korekcja promienia, to TNC
wiedzie narzedzie wzdtuz naroznikow 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 ktorych przesuwa sie skorygowany punkt srodkowy
narzedzia. Od tego punktu poczynajgc narzedzie przesuwa sie
wzdtuz nastepnego elementu konturu. W ten sposob 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 ustalac punktu rozpoczecia i zakonczenia
obrobki wewnetrznej w punkcie naroznym konturu,
poniewaz w ten sposdb 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”.

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Pomiar narzedzia przy pomocy TT 120

5.4 Pomiarnarzedzia 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 zwroci¢ uwage na
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny.

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

= Pomiar narzedzia przy nie pracujgcym narzedziu

= Pomiar narzedzia przy obracajgcym sie narzedziu

= Pomiar pojedynczych ostrzy (powierzchni tngcych)

Cykle pomiaru narzgdzi programuje sig w rodzaju pracy PROGRAM

WPROWADZIC DO PAMIECI/WYDAC. Nastepujace 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.

Ustawi¢ parametry maszyny

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

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

n= MP6570
r - 0,0063
z:
n = Predkosc¢ obrotowa [U/min]
MP6570 = maksymalnie dopuszczalna predkos¢ obrotowa [m/min]
r = aktywny promien narzedzia [mm]

Posuw dotykowy oblicza sig z:

v = tolerancja pomiaru * n z

Y = posuw probkowania [mm/min]

tolerancja pomiaru = tolerancja pomiaru [mm], w zaleznosci od
MP6507

n = liczba obrotéw [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 wczesniej
zauwazalny, czym mniejszymi wybiera sie¢ maksymalng, predkosc¢
obrotowg, (MP6570) i dopuszczalng tolerancje (MP6510).

MP6507=1:

Tolerancja pomiaru zmienia sie z rosngcym promieniem narzedzia.
To zapewnia takze przy duzych promieniach narzedzi
wystarczajgcy posuw dotykowy. TNC zmienia tolerancje pomiaru
zgodnie z nastepujgcg, tabela;

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 rosnie jednakze
liniowo z powigkszajgcym sie promieniem narzedzia:

Tolerancja = r - MP6510

pomiaru 5 mm

z:

r = promien narzedzia [mm)]

MP6510 = maksymalnie dopuszczalny btgd pomiaru

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Pomiar narzedzia przy pomocy TT 120

Wyswietli¢ wyniki pomiaréw Program run, full sequence
Przy pomocy podziatu ekranu PGM + T PROBE STATUS mozna
wyswietlic wyniki pomiaru narzedzia w dodatkowym wyswietlaczu BEGIN PG STATUS M
stanu (w rodzajach pracy maszyny). TNC pokazuje po lewej 2k rom 0.2 wersa veto0 20 TalL w3 i
stronie program, po prawej wyniki pomiaru. Warto$ci pomiaru, o
ktére przekroczyty dopuszczalng, tolerancje na zuzycie TNC
oznacza przy pomocy ,*”; natomiast wartosci pomiaru, ktére
przekroczyty przekroczyty wartos¢ tolerancji na pekniecie, przy

Tool data T 2 SCHRUPPER

TOOL CALL 1 2 84000 DL+0.05 DR+0.04
L 2+188 RE FMAX

L H-28 Y+560 R@ FMAH

L 2-2 R@ FMAX M3

LBL 12

CV¥CL DEF 7.0 DATUM SHIFT

+1,9909
+1.9664 *
+2.0035
+1.9986

RGO
oW e

pomocy B”_ 9 CYCL DEF 7.1 H+25.5
” 1@ CYCL DEF 7.2 Y+1@
11 CYCL DEF 7.3 2Z+12
TT 120 kalibrowaé noML. ¥ -244.7108
Y -9.205
) ) : ) z +213.279 Tz z
@ Przed rozpoczeciem kalibrowania, prosze wprowadzi¢ F B ROT
doktadng dfugos¢ narzedzia kalibrujgcego do tabeli el Mo /9
H BLOCKUISE RESTORE oM |[= & ON TOOL
narzed2| TOOL.T. RANSFER POS AT ] mBLE

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

Jesli zmieniamy jeden z parametréw maszynowych od
6580.0 do 6580.2, to musimy ponownie kalibrowac.

TT 120 kalibruje sie przy pomocy cyklu pomiaru TCH PROBE 30.

Proces kalibrowania przebiega automatycznie. TNC ustala takze

automatycznie wzajemne przesuniecie $rodkowe narzedzia

kalibrujgcego. W tym celu TNC obraca wrzeciono po wykonaniu

potowy cyklu kalibrowania o 180°. Jako narzedzia kalibrujgcego

prosze uzywac¢ doktadnie cylindrycznej czesci, np. trzpienia

walcowego. Wartosci kalibrowania TNC zapamietuje i uwzglednia

je przy nastepnych pomiarach narzedzi. NC-zapisy przyktadowe

» Programowanie cyklu kalibrowania: w rodzaju pracy 6 TOOL CALL12Z
PROBE

Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja nacisng¢ 7 SONDA 30.0 TT KALIBROWANIE
klawisz SONDA (TOUCH PROBE).

» Wybra¢ cykl pomiarowy 30 TT KALIBROWANIE:
nacisng¢ Softkey TT KALIBR.

p Bezpieczna wysokos$¢: wprowadzi¢ pozycje w osi
wrzeciona, w ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysoko$¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia obrabianego przedmiotu. Jesli
wprowadzono tak matg, Bezpieczng Wysokos$¢, ze
ostrze narzedzia lezatoby ponizej krawedzi gornej
talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie kalibrujgce
automatycznie nad talerzem (strefa bezpieczenstwa
z MP6540)

8 TCH 30.1 WYSOKOSC: +90
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Zmierzy¢ dtugos¢ narzedzi¢

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, prosze
wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong wartosc¢, ilos¢ ostrzy
i kierunek ciecia kazdego narzedzia do tabeli narzedzi TOOL.T.

Dla pomiaru dtugosci narzedzia prosze zaprogramowac cykl
pomiaru SONDA 31 NARZEDZIE-DrUGOSC. Przy pomocy
parametrow wprowadzenia informacji mozna okresli¢ dtugosé
narzedzia trzema r6znymi sposobami:

= Jesli Srednica narzedzia jest wigksza niz Srednica powierzchni
mierniczej TT 120, to prosze dokona¢ pomiaru przy obracajgcym
sie narzedzia (TT: R-OFFS = R ustawi¢ w TOOL.T)

m Jedli Srednica narzedzia jest mniejsza niz $rednica powierzchni
mierniczej TT 120 lub jesli okreslamy dtugosc¢ wiertet albo
frezow ksztattowych wodzgcych, to prosze dokonywac¢ pomiaru
przy nie obracajacym sie narzedziu (TT:R-OFFS = 0 ustawi¢ w
TOOL.T)

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

Przebieg pomiaru ,,Wymierzanie przy pracujgcym narzedziu”
Aby ustali¢ najdtuzsze ostrze, mierzone narzedzie zostaje
przesuniete do punktu srodkowego uktadu impulsowego i
nastepnie obracajgce sig¢ narzedzie zostaje dosuniete do
powierzchni mierniczej TT 120. To przesuniecie prosze
zaprogramowac w tabeli narzedzi pod Przesuniecie Narzedzia:
promien (TT: R-OFFS; ustawiona wstepnie warto$¢: R = promien
narzedzia).

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 wprowadzi¢ przesuniecie narzedzia:
promien (TT: R-OFFS) do tabeli narzedzi réwne ,,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:
dtugos¢ (TT: L-OFFS) ustali¢ dodatkowe przesuniecie. TNC dotyka
radialnie przy obracajgcym sig narzedziu, aby okresli¢ kat
poczgtkowy dla wymierzania pojedynczych ostrzy. Nastepnie
wymierza ono dtugos¢ wszystkich ostrzy poprzez zmiane orientaciji
wrzeciona. Dla tego pomiaru prosze zaprogramowac pomiar ostrzy
w CYKL SONDA 31 =1.

HEIDENHAIN TNC 410
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p Zaprogramowac cykl kalibrowania: w rodzaju pracy NC-zdania przyktadowe ,,Pierwszy pomiar z
PROBE

dtugosci narzedzia, to TNC blokuje to narzedzie (stan 9 SONDA 31.2 WYSOKOSE: +120
Lw TOOL.T) . h

» Numer parametru dla wyniku ?: numer parametru,
pod ktorym TNC zapamietuje status pomiaru:
0.0:  Narzedzie w granicach tolerancji
1.0: Narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczone)
2.0:  Narzedzie jest pekniete (LBREAK

przekroczony)

Jesli wynik pomiaru nie ma by¢ przetwarzany dalej w
programie, prosze potwierdzi¢ pytanie dialogu przy
pomocy klawisza NO ENT

10 TCH SONDA 31.3 POMIAR OSTRZY:1

o
AN Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja nacisng¢ obracajacym sie narzedziem, stan zapamietac¢
- klawisz SONDA (TOUCH PROBE). w Q1”
II: » Wybrac cykl pomiarowy 31 TT DLEUGOSC NARZEDZIA: 6 TOOL CALL 12Z
oftkey nacisngé &
> Softkey DEUGOSC NARZEDZIA nacisnag 7 SONDA 31.0 DLUGO$CE NARZEDZIA
(&) » Narzedzie zmierzy¢ = 0 / sprawdzi¢ = 1: Okresli¢, czy 8 SONDA 31.1 SPRAWDZIC: 0 Q1
o narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone czy 9 SONDA 31.2 WYSOKOSC: +120
E chcemy sprawdziC juz zmierzone narzedzie. Przy
8- pierwszym pomiarze TNC przepisuje dtugosé 10 TCH SONDA 31.3 POMIAR OSTRZY:0
narzedzia L w centralnej pamiegci narzedzi TOOL.T i
> wyznacza warto$¢ delta DL=0. Jesli narzadzie . ]
N zostaje sprawdzane, zmierzona dtugos¢ jest NC-zdanie przyktadowe ,,Sprawdzenie z
o poréwnywana z dtugoécig narzedzia L z TOOL.T. TNC ~ pomiarem pojedynczych ostrzy, stan nie
oblicza odchylenie z odpowiednim znakiem liczby i zapamigtywac”
o S .
-4 wnosi je jako warto$¢ delta DL do TOOL.T. Dodatkowo
N : . - 6 TOOLCALL122Z
odchylenie to jest do dyspozycji w parametrze —
p: Q - Q115. Jesli wartosé delta jest wigksza niz 7 SONDA 31.0 DLUGOSC NARZEDZIA
E dopuszczana tolerancja zuzycia lub pekniecia dla 8 SONDA 31.1 SPRAWDZIC: 1
®
c
-
)
o
o
N
{p]

p Bezpieczna Wysokos¢: Wprowadzi¢ pozycje w osi
wrzeciona, w ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami i mocowadtami.
Bezpieczna Wysokos$¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia obrabianego przedmiotu. Jesli
wprowadzono tak matg, Bezpieczng Wysokos$¢, ze
ostrze narzedzia lezatoby ponizej krawedzi gorne;j
talerza, to TNC pozycjonuje narzedzia kalibrujgce
automatycznie nad talerzem (strefa bezpieczenstwa
z MP6540)

» Pomiar powierzchni tngcych ? O=nie / 1=tak:
Ustali¢, czy ma zosta¢ przeprowadzony pomiar
pojedynczych ostrzy
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Zmierzy¢ promien narzedzi

Zanim dokonamy pomiaru narzedzia po raz pierwszy, prosze
wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugos¢, ilo$¢ ostrzy
i kierunek ciecia kazdego narzedzia do tabeli narzedzi TOOL.T.

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

= Pomiar z obracajacym si¢ narzedziem

= Pomiar z obracajgcym sie narzedziem i nastepujgcym po nim
pomiarem pojedynczych ostrzy

Przebieg pomiaru

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

» Zaprogramowac cykl pomiaru: w rodzaju pracy
"o Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja nacisngé
klawisz SONDA.

» Cykl pomiaru32 TT PROMIEN NARZEDZIAwybra¢:
Softkey PROMIEN NARZEDZIA nacisng¢

» Narzedzie zmierzy¢ = 0 / sprawdzi¢ = 1: Ustali¢, czy
narzedzie mierzone jest po raz pierwszy, czy ma
zostac¢ sprawdzone juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC przepisuje promien
narzedzia R w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T o
ustala warto$¢ delta DR=0. Jesli narzedzie zostaje
sprawdzone, mierzony promien zostaje poréwnywany
z promieniem narzedzia R z TOOL.T. TNC oblicza
odchylenie z odpowiednim znakiem liczby i wnosi je
jako wartos¢ delta DR do TOOL.T. Dodatkowo
odchylenie to jest do dyspozycji w parametrze Q -
Q116. Jezeli warto$¢ delta jest wieksza niz
dopuszczalna tolerancja zuzycia i peknigcia dla
promienia narzedzia, to TNC blokuje to narzedzie
(stan Lw TOOL.T)

HEIDENHAIN TNC 410

NC-zdania przyktadowe ,,Pierwszy pomiar z

obracajgcym sig narzedziem, stan zapamiegtac

w Q1”

7 TOOLCALL122Z

8 SONDA 32.0 PROMIEN NARZEDZIA

9 SOMDA 32.1 SPRAWDZIC: 0 Q1

10 SONDA 32.2 WYSOKOSC:+120

11 TCH SONDA 32.3 POMIAR OSTRZY:0

NC-bloki przyktadowe ,,Sprawdzenie z
pomiarem pojedynczych ostrzy, statusu nie
zapamietywacé”

7TOOLCALL122Z

8 SONDA 32.0 PROMIEN NARZEDZIA

9 SONDA 32.1 SPRAWDZIC: 1

10 SONDA 32.2 WYSOKOSC:+120

11 TCH SONDA 32.3 POMIAR OSTRZY:1
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p» Numer parametru dla wyniku ?: numer parametru,
pod ktérym TNC zapamietuje stan pomiaru:
0.0:  Narzedzie w granicach tolerancji
1.0: Narzedzie jest zuzyte (RTOL przekroczone)
2.0:  Narzedzie jest pekniete (RBREAK

przekroczone)

Jesli nie chcemy dalej przetwarza¢ wyniku pomiaru w
tym programie, prosze pytanie dialogu potwierdzi¢
przy pomocy klawisza NO ENT

p Bezpieczna wysoko$¢: Prosze wprowadzi¢ pozycje w
osi wrzeciona, w ktorej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna Wysokos$¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia obrabianego przedmiotu. Jesli
wprowadzono tak matg, Bezpieczng Wysokos$¢, ze
ostrze narzedzia lezatoby ponizej krawedzi gornej
talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie kalibrujgce
automatycznie nad talerzem (strefa bezpieczenstwa
z MP 6540)

p Pomiar powierzchni tngcych O=nie / 1=tak:
Prosze okresli¢, czy powinien zostac
przeprowadzony pomiar pojedynczych powierzchni
tngcych, czy tez nie.

5.4 Pomiar narzedzia przy pomocy TT 120
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ruchy narzedz

6.1 Przeglad

6.1 Przeglad: Ruchy narzedzi

—

Funkcje toru ksztattowego

Kontur obrabianego narzedzia sktada sie z reguty z kilku L
elementow konturu, jak proste i tuki kota. Przy pomocy funkcji toru
ksztattowego programuje sie ruchy narzedzi dla prostychi tukéw
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 Y ‘

przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszyny, jak wtgczenie i wytgczenie obrotow

CC

wrzeciona i chtodziwa 60

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym 40

Podprogramy i powtorzenia czesci programu

<)

Kroki obrobki, ktore sie powtarzajg, prosze wprowadzic tylko raz “"@

<V

jako podprogram lub powtorzenie czesci programu. Jesli jakas 1
cze$6 programu ma byé wypetniona tylko pod okreslonym 10
warunkiem, prosze te kroki programu wniesc¢ jako podprogram.

115

Dodatkowo, program obrobki moze wywotac 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 parametréw Q mozna programowac
funkcje matematyczne, ktére 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 obrébki, programuje sie krok po
kroku funkcje toru ksztattowego dla pojedynczych elementow
konturu przedmiotu. W tym celu wprowadza sie zazwyczaj
wspotrzedne punktow koncowych elementéw konturu z
rysunku wymiarowego. Z tych danych o wspotrzednych, z danych
0 narzedziu i korekcji promienia TNC ustala rzeczywistg droge
przemieszczenia narzedzia.

TNC przesuwa jednoczesnie wszystkie osie maszyny, ktére 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 stét maszyny z zamocowanym narzedziem.
Przy programowaniu ruchu ksztattowego prosze kierowac sie
zasadg, jakby to narzedzie sie poruszato.

Przyktad:

L X+100

L Funkcja toru ksztattowego ,prosta”
X+100 Wspotrzedne punktu koncowego

Narzedzie zachowuje wspotrzedne 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:
LX+70Y+50

Narzedzie zachowuje Z-wspotrzedng i przesuwa sie na
X/Y-ptaszczyznie do pozyciji X=70, Y=50. Patrz rysunke po prawej
stronie na $rodku.

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

Przykfad:
LX+80Y+0Z-10

Patrz rysunek po prawej stronie na dole.

HEIDENHAIN TNC 410

zA

Y
X
100
zA
Y
X

50
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6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego

Okregii tuki kota

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

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

Os wrzeciona Ptaszczyzna gtéwna
b4 XY, takze
UV, Xv, UY
Y ZX, takze
WU, ZU, WX
X YZ, takze
VW, YW, VZ

YA

YA

% Okregi, ktore nie lezg rownolegle do ptaszczyzny
gtébwnej, prosze zaprogramowac przy pomocy Q-
parametrow (rozdziat 10).

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

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

Korekcja promienia

Korekcja promienia musi znajdowac sie w tym bloku, przy pomocy
ktorego najezdza sie pierwszy element konturu. Korekcja promienia
nie moze by¢ rozpoczeta w zapisie dla toru okreznego. Prosze ja,
zaprogramowac uprzednio w bloku prostej lub w bloku najazdu
(APPR-bIOK).

Pozycjonowanie wstepne )
Prosze tak pozycjonowac narzedzie na poczatku programu

obrébki, aby wykluczone byto uszkodzenie narzedzia lub
obrabianego przedmiotu.
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Zestawianie zapis6w 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 wigcza zapis programu do programu obrébki.

Przykfad — programowanie prostej:

Wspétrzedne?

@10
5

ENT

Otworzy¢ dialog programowania: np. prosta

Whprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego

prostej

Korekcja prom.: RL/RR/bez korekcji ?

RL

Posuw ?

100 -

Wybra¢ korekcje promienia: np. Softkey RL
nacisng¢, narzedzie przesuwa sie po lewej
stronie od konturu

F=

Wprowadzi¢ posuw i potwierdzi¢ klawiszem
ENT: np. 100 mm/min

Funkcja dodatkowa M ?

‘a8

M12@

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg np. M3 i
zakonczy¢ dialog klawiszem END

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg, z parametrami:
np. nacisng¢ Softkey M120 i wprowadzi¢
zgdany parametr

Program obrobki pokazuje wiersz:

LX+10Y+5RLF100 M3

HEIDENHAIN TNC 410

Programming and editing
Miscellaneous function M?

1 BLK FORM 8.1 2 X+B8 Y+@0 Z-48
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 2Z2+0
3 TOOL DEF 188 L+18 R+5

4 TOOL CALL 188 2 54800

5 L x+1@8 Y+bH RO FleB@0 |

END PGM 1568T MM

acTL. X -219.715

Y +0.2856

z +212.688 Z

2
a

2B ]

M5/9

| M |M1@3|M112|H12@‘M124|
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d konturu

iecie o

do konturu i odsuni

1a

iecie narzedzi

6.3 Dosun

6.3 Dosung¢ narzedzie do konturu i

odsungc¢ narzedzie

Przeglad: formy toru ksztattowego dla dosuniecia
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¢ wsréd
nastepujgcych form toru poprzez Softkeys:

Funkcja Softkeys: Dosungé narzedzie do konturu Odsuna¢ narzedzie od konturu

Programming and editing

APPR LT DEP LT
Prosta z przyleganiem stycznym k &

APPR LN

=

Prosta prostopadta do punktu konturu

APPR CT

Tor kotowy z przyleganiem stycznym

DEP LCT

APPR LCT

Tor kotowy z przyleganiem stycznym do
konturu, najazd i odjazd od

punktu pomocniczego poza konturem na
stycznie przylegajgcym odcinku prostej

Dosung¢ narzedzie do linii Sruboweji odsuna¢

Przy zblizaniu sie i opuszczaniu linii Srubowej (Helix) narzedzie
przemieszcza sie na przedtuzenie linii Srubowej i w ten sposéb
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. Ps lezy poza konturem i dosunigcie narzedzia nastepuje
bez korekcji promienia (RO).

Punkt pomocniczy Py

Dosunigcie 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 Py i tam w osi
narzedziowej na zadang, gtebokosc.

Punkt koncowy Py

Pozycja Py lezy poza konturem i wynika z danych zawartych w
zapisie DEP. Jesli zapis DEP zawiera takze wspofrzedne Z, TNC
przemieszcza narzedzie na ptaszczyznie obrébki do punktu Py i tam
w 0si narzedziowen na zadang wysokosc.
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1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM B.2 X+180 ¥Y+180 Z2+0
3 TOOL DEF 188 L+18 R+b
4 TOOL CALL 188 2 S408400
15} L Z2+5@ RO FMAX
END PGM 1568T MM
AcTL. X -219.716

Y +B0.28hb

+ T 2 2
b 212.688 F o
S M5/9
APPR LT APPR LN APPR CT APPR LCT QE\Pf\LT DEP LM DEP CT DEP LCT
A | S A A | N
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Wspotrzedne mozna wprowadzac jako wartosci bezwzgledne lub
przyrostowe jako wspotrzedne prostokgtne.

Przy pozycjonowaniu od pozyciji 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 obrobki.

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

Korekcja promienia

Aby TNC mogta interpretowa¢ APPR-blok jako blok najazdu,
nalezy zaprogramowa¢ zmiane poprawki z RO na RL/RR. W DEP-
bloku TNC anuluje automatycznie korekcje promienia. Jesli
chcemy przy pomocy DEP-bloku zaprogramowac element konturu
(ale nie zmiane korekciji), to nalezy ponownie zaprogramowac
aktywng korekcje promienia (2-gi pasek Softkey, jesli F-element
podswietlony jest jasnym ttem).

Jesdliw APPR- lub DEP-bloku nie zaprogramowano zmiany
korekcji, to TNC wypetnia przytgczenie do konturu w nastepujacy
sposob:

Funkcja Przyleganie do konturu

Skrot

Znaczenie

APPR

angl. APPRoach = podjazd

DEP

angl. DEParture = odjazd

angl. Line = prosta

angl. Circle = koto

—=H Ol

stycznie (state, ptynne
przejscie)

pd

normalna (prostopadta)

Funkcja

Przyleganie do konturu

APPRLT styczne przytgczenie na nastepujgcy

Element konturu

DEP LT

Styczne przyleganie do
ostatniego elementu konturu

APPR LN prostopadte przytgczenie na nastepujgcy

Element konturu

DEP LN

Prostopadte przyleganie do
ostatniego elementu konturu

APPR CT bez kata przemeiszczenia/bez promienia:
Styczny okragg przytaczenia pomiedzy ostatnim i
nastepnym elementem konturu

bez kata przemieszczenia/z promieniem:
Styczny okrag przytaczenia z wprowadzonym
promieniem do nastepnego elementu konturu
zkatem przemieszczenia/bez promienia:
Styczny okrgg przytgczenia z kgtem
przemieszczenia do nastepnego elementu konturu
zkatem przemieszczenia/z promieniem:
Styczny okrag przytgczenia z prostg taczgcg

i katem przemieszczenia do nastgpnego elementu
konturu

APPR LCT Styczna z nastepujgcym po niej, przylegajgcym
stycznie okregiem przytgczeniowym do nastgpnego

elementu konturu

HEIDENHAIN TNC 410

DEP CT

bez kata przemeiszczenia/bez
promienia:

Styczny okrgg przylegania pomiedzy
ostatnim i nastepnym

Element konturu

bez kata przemieszczenia/z
promieniem:

Styczny okrag przylegania z
wprowadzonym promieniem do
ostatniego elementu konturu
zkatem przemieszczenia/bez
promienia:

Styczny okrag przylegania z
katem przemieszczenia do
ostatniego elementu konturu
zkatem przemieszczenia/z
promieniem:

Styczny okrag przylegania z

z prostg fgczacy i katem
przemieszczenia do ostatniego
elementu konturu

DEP LCT

Styczna z nastepujgcym po nim
stycznym okregiem przytgczenia do
ostatniego elementu konturu
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Dosuniecie narzedzia po prostej

z przytaczeniem stycznym: APPR LT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Ps do
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 Pg

APPR LT Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey
~{_ | APPRLT:

Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py

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

Korekcja promienia dla obrobki

NC-bloki przyktadowe

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPRLT X+20Y+20Z-10 LEN15 RRF100
9LX+35Y+35

i0L...

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:

APPR LN

<

Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py

Dtugos$c¢: odstep punktu pomocniczego Py od
pierwszego punktu konturu Py
LEN wprowadza¢ zawsze z wartoscie dodatnig!

Korekcja promienia RR/RL dla obrobki

NC-bloki przyktadowe

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPRLN X+10Y+202Z-10 LEN+15 RRF100
9L X+20Y+35

i0L...
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YA
35
SNk
20 BR
10
Py
RR .
—w@\ =
r X
20 35 40

Ps najechac bez korekcji promienia

Pa z korekcjg promienia RR

Punkt koncowy pierwszy element konturu
Nastepny element konturu

YA
85
Pa
20 RR ~
10
—0—@\ =
X

10 20 40

Ps najechac bez korekcji promienia

Pa z korekcjg promienia RR, odstep Py do Pa: LEN=15
Punkt koncowy pierwszy element konturu
Nastepny element konturu
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Dosunigcie 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 kat
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:

apPr ¢7 | p Wspoirzedne pierwszego punktu konturu Py

» Kat srodkowy CCA toru kotowego

= CCA wprowadzac tylko z wartos$cig dodatnig
= maksymalna wprowadzana warto$¢ 360°
» Promien R toru kotowego

= Dosung¢ narzedzie z jednej strony obrabianego
przedmiotu ktora jest definiowana przy pomocy
korekcji promienia: R dodatnie wprowadzi¢

= Dosung¢ narzedzie od strony przedmiotu:
R ujemne wprowadzi¢

p Korekcja promienia RR/RL dla obrobki
NC-bloki przyktadowe

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPRCT X+10Y+20Z-10 CCA180 R+10 RRF100
9L X+20Y+35

10L...

HEIDENHAIN TNC 410

Yi

35
%
Py L 4"
20 BR
CCA=
180°
10 . -
S (U addTRg
LA P
m /f?._.:',.‘.,‘ H RO
3 @ RR -
$ X
10 20 40
Ps najechac¢ bez korekcji promienia
Pa z korekcjg promienia RR, promien R=10
Punkt koncowy pierwszy element konturu
Nastepny element konturu
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Dosuniecie 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. Stad dosuwa narzedzie po torze
kotowym do pierwszego punktu konturu Pp.

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

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

p Otworzy¢ dialog przyciskiem APPR/DEP i Softkey APPR LCT:
aprR LCT | - WspOitrzedne pierwszego punktu konturu Py

p Promien R toru kotowego
R podac¢ z wartoscig dodatnig,

p Korekcja promienia dla obrobki

NC-bloki przyktadowe

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

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

10L...
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Ps najechac bez korekcji promienia

Pa z korekcja promienia RR, promien R=10
Punkt koncowy pierwszy element konturu
Nastepny element konturu
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Odsung¢ 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
PE.

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

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

DEP LT
Q

NC-bloki przyktadowe
23LY+20RRF100

24 DEPLTLEN12,5R0F100
25LZ+100 FMAX M2

Odsung¢ 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 prostopadle
od ostatniego punktu konturu Pg. Py znajduje sie od Pg w
odlegfosci LEN + promien narzedzia.

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

BEP LN LEN: Wprowadzi¢ odlegtos¢ punktu koncowego Py
~-4 | Wazne: LEN wprowadzi¢ z wartoécig dodatnig

o

NC-bloki przyktadowe

23LY+20RRF100
24 DEP LN LEN+20ROF100

25LZ+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 410
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Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia
Na odlegtos¢ LEN = 12,5 mm odsung¢ narzedzie
Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu

Yi

RR

20

RR

D) >
X

Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia
Na odlegtos¢ LEN = 20 mm prostopadle od konturu
odsung¢ narzedzie

Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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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.

p Zaprogramowac ostatni element konturu Pg i korekcje promienia
p Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP CT:
oer c1 | p Kgt Srodkowy CCA toru kotowego

» Promien R toru kotowego

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

= Narzedzie ma odsungc sie z lezagcej naprzeciw
przedmiotu strony, ktora zostata okreslona poprzez
korekcje promienia: R wprowadzi¢ z wartoscig ujemnag,

NC-bloki przyktadowe

23LY+20RRF100
24 DEPCTCCA 180 R+8 ROF100
25LZ+100 FMAX M2
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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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Odsung¢ 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 okreslony.

» Zaprogramowac ostatni element konturu Pgi korekcje promienia
» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LCT:
oer LeT] p WspOtrzedne punktu koncowego Py wprowadzi¢

» Promien R toru kotowego.
R wprowadzi¢ z warto$cig dodatnig,

NC-bloki przyktadowe

23LY+20RRF100
24 DEPLCT X+10Y+12 R8 ROF100
25LZ+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 410
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Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia
Wspotrzedne Py, promien toru kotowego = 10 mm
Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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6.4 Ruchy po torze ksztattowym + prostokatne wspotrzedne

6.4 Ruchy po torze ksztattowym —
wspotrzedne prostokatne

Przeglad funkcji toru ksztattowego

Funkcja Przycisk funkgcji toru ksztattowego Ruch narzedzia Niezbedne informacje
Prosta L Prosta wspotrzedne punktu koncowego
angl.: Line prostej
fazka CHF qué fazka pomiedzy dwoma prostymi dtugos¢ fazki
angl.: CHamFer =
punkt srodkowy okregu CC; zadna wspotrzedne punktu
angl.: Circle Center Srodkowego kofa lub bieguna
tuk kotaC tor kotowy wokot punktu srodkowego  wspotrzedne punktu koncowego
angl.: Circle okregu CC do punktu koncowego kota, kierunek obrotu

tuku kota
tuk kota CR % tor kotowy z okreslonym wspotrzedne punktu koncowego
angl.: Circle by Radius promieniem kota, promien kota, kierunek obrotu
tuk kota CT oz tor kotowy ze stycznym przyleganiem wspoétrzedne punktu koncowego
angl.: Circle T angential do poprzedniego elementu konturu kota
zaokraglanie rogow RND RND, tor kotowy ze stycznym przyleganiem promien naroznika R
angl.: RouNDing of = do poprzedniego i nastepnego
Corner elementu konturu
Swobodne Programowanie Prosta lub tor kotowy z dowolnym Patrz rozdziat 6.6
Konturu FK przyleganiem do poprzedniego

elementu konturu
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ProstalL

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji
do punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie
punktem koncowym poprzedniego zapisu.

Lo Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego prostej
Jesli konieczne:
Korekcje promienia RL/RR/R0
Posuw F
Funkcja dodatkowa M

NC-bloki przyktadowe

7LX+10Y+40 RL F200 M3
8 LIX+201Y-15
9LX+601Y-10

Przejac pozycje rzeczywistg

Wspotrzedne pozycji rzeczywistej narzedzia mozna przejg¢ w toku

bloku pozycjonowania:

Prosze wybrac rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/
edycja

Prosze otworzy¢ nowy blok lub przesung¢ jasne pole na
wspotrzedng w istniejgcym juz bloku

a Klawisz ,Przeja¢ pozycjg rzeczywistg” nacisnggc:
TNC przejmuje wspo6trzedng, osi, na ktérej znajduje
sie jasne pole

Fazke CHF umiesci¢ pomiedzy dwoma prostymi

Na rogach konturu, ktére powstajg poprzez przeciecie sie¢ dwoch
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

Odcinek fazki: wprowadzi¢ dtugos¢ fazki
Jesli konieczne:
Posuw F (dziata tylko w CHF-bloku)

Prosze zwrdci¢ uwage na wskazoéwki znajdujgce sie na nastepnej
stronie!

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-bloki przyktadowe

7L X+0 Y+30 RL F300 M3 v 0
8 LX+40IY+5 =
9 CHF 12 ¥

10 L IX+5 Y+0 aad

30

5

i

\
|2

@ Nie rozpoczyna¢ konturu CHF-zapisem!
Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie obrébki.

Posuw przy fazowaniu odpowiada poprzednio

zaprogramowanemu pOSUWOWi. AR -
Narzedzie nie zostaje dosunigte do punktu naroznego, \\P 5 X
odcietego wraz z fazka. T 0

Punkt srodkowy kota CC

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

prosze wprowadzi¢ wspotrzedne prostokgtne punktu
$rodkowego kota lub 4 \

prosze przejac ostatnio zaprogramowang, pozycje lub
prosze przeja¢ wspotrzedne przyciskiem ,Przejg¢ pozycje >
rzeczywistg”

@ Wspotrzedne CC: Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu Yec X
Y Srodkowego kota lub

Aby przejg¢ ostatnio zaprogramowang pozycje: nie
wprowadza¢ wspotrzednych

NC-bloki przyktadowe

5CC X+25Y+25
lub

10L X+25Y+25
11CC
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 kota. Punkt Srodkowy kota
mozna wyznaczy¢ takze dla osi dodatkowych U, Vi W.

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

Wprowadzona inkrementalnie wspotrzedna dla punktu
Srodkowego kota odnosi sie zawsze do ostatnio zaprogramowane;j
pozycji narzedzia.
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%3 Przy pomocy CC oznaczajg Panstwo pewng pozycjg,
jako punkt srodkowy kota: narzedzie nie przemieszcza

sie na te pozycije.

Punkt srodkowy kota jest jednoczesnie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.

Tor kotowy C wok6t punktu sSrodkowego 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.

Przemiescic¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego

£° Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu srodkowego kota
Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego

Kierunek obrotu DR
Jesli konieczne:
Posuw F

Funkcja dodatkowa M

NC-bloki 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,

lezeC na torze kotowym.

Tolerancja wprowadzenia: do 0,016 mm.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.4 Ruchy po torze ksztattowym — prostokatne wspotrzedne

Tor kotowy CR z okreslonym promieniem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym o promieniu R.

e Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego tuku
kotowego
Promien R

Uwaga: znak liczby okres$la wielko$¢ tuku kotowego !

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

Jesli konieczne:
Posuw F
Funkcja dodatkowa M
Koto petne

Dla kota petnego prosze zaprogramowac 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 sSrodkowy CCA i promien fuku kotowego R

Punkt startu i punkt koncowy na konturze mogg by¢ potgczone ze
sobg przy pomocy czterech réznych tukoéw 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 zewngtrz (wypukty) czy do wewnatrz (wklesty):

Wypukty: kierunek obrotu DR- (z korekcjg promienia RL)
Wklesty: kierunek obrotu DR+ (z korekcjg promienia RL)
NC-bloki przyktadowe

Patrz rysunek po prawej stronie na $rodku i na dole.

10L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CRX+70Y+40 R+20 DR- (tuk 1)

lub
11 CRX+70Y+40 R+20 DR+ (tuk 2)
lub
11 CRX+70Y+40 R-20 DR- (tuk 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.

Maksymalny promien wynosi 9 999,999 mm.
Osie kgtowe A, B i C zostajg wspomagane.

Tor kotowy CT ze stycznym przyleganiem

Narzedzie przemieszcza sie 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 przechodza ptynnie od jednego do
nastepnego.

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

onp » Wprowadzi¢ wspoitrzedne punktu koncowego tuku
kotowego

Jesli konieczne:
» Posuw F
p Funkcja dodatkowa M

NC-bloki przyktadowe

7LX+0Y+25RLF300 M3
8 L X+25Y+30

9 CT X+45Y+20

10LY+O0

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

HEIDENHAIN TNC 410
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6.4 Ruchy po torze ksztattowym — prostokatne wspotrzedne

Zaokraglanie krawedzi RND
Funkcja RND zaokrggla 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.

HNE,; Promien zaokraglenia: promien fuku kotowego ,
& wprowadzi¢ y'd

Posuw dla zaokrgglania naroznikow 5 .-
— \ =
NC-bloki przyktadowe :¥ X

5L X+10 Y+40 RL F300 M3 10 40
6 LX+40 Y+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 kartezjanskim

0 BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0 Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+1002Z+0
3 TOOLDEF 1L+0R+10

4 TOOL CALL 1ZS4000

5 LZ+250 RO FMAX

6 LX-10Y-10 RO F MAX

7 LZ-5R0F1000 M3

8 APPRLT X+5Y+5 LEN10 RL F300
9 LY+95

10 L X+95

11 CHF 10

12 LY+5

13 CHF 20

14 L X+5

15 DEPLTLEN10 ROF1000

16 LZ+250 RO FMAX M2

17 END PGM LINEAR MM

HEIDENHAIN TNC 410
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Definicja potwyrobu dla graficznej symulacji obrobki

Definicja narzedzia w programie

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg, i predkoscig obrotowg wrzeciona
Przemies$ci¢ narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim FMAX
Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos$¢ obrébki z posuwem F=1000 mm/min
Najechac¢ na kontur do punktu 1 po prostej ze stycznym przytgczeniem
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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6.4 Ruchy po torze ksztattowym — prostokagtne wspotrzedne

Przyktad: ruchy kotowe w systemie kartezjanskim

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0
3 TOOLDEF 1L+0R+10

4 TOOL CALL 1ZS4000

5 LZ+250 RO FMAX

6 LX-10Y-10 RO F MAX

7 LZ-5ROF1000 M3

8 APPRLCT X+5Y+5 R5 RL F300

9 LX+5Y+85

10 RNDR10F150

11 LX+30Y+85

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

14 LX+95Y+40

15 CT X+40Y+5

16 L X+5

17 DEPLCT X-20 Y-20 R5 RO F1000
18 LZ+250 RO FMAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM
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Definicja potwyrobu dla graficznej symulacji obrobki

Definicja narzedzia w programie

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg, i predkoscig obrotowg wrzeciona
Przemies$ci¢ narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim 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
stycznym przyleganiem

Punkt 2: pierwsza prosta dla naroza 2

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

Dosung¢ narzedzie do punktu 3: punkt poczatkowy kota z CR
Dosung¢ 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, fuk kofa ze stycznym
przytgczeniem do punktu 6, TNC oblicza samodzielnie promien
Dosuna¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu

Opusci¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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6.4 Ruchy po torze ksztattowym — prostokatne wspoétrzedne

HEIDENHAIN TNC 410

Definicja czg$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Definiowa¢ punkt srodkowy okregu

Przemieszczenie narzedzia

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Przemiescic¢ narzedzie na gtebokosc¢ obrobki

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

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

Opusci¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem
przyleganiem

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym—- wspo6trzedne biegunowe

6.5 Ruchy po torze ksztattowym —

wspoOtrzedne biegunowe

Przy pomocy wspo6trzednych biegunowych zostaje okreslone
potozenie poprzez kat PA i odlegto$¢ PR do uprzednio
zdefiniowanego bieguna CC. Patrz ,4.1 Podstawy”.

Wspoirzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:

m Pozycjach na tukach kotowych

= Rysunkach obrabianych przedmiotow z danymi o katach, np.

przy kotach osi otworow

Przeglad funkcji toru ksztattowego ze wspotrzednymi

biegunowymi

Funkcja Przyciski funkgcji toru ksztattowego Ruch narzedzia Niezbedne informacje

Prosta LP @ + @ Prosta Promien biegunowy, wspoétrzedna

katowa punktu konncowego prostej

kuk kota CP + @ Tor kotowy wokot punktu srodkowego  Wspotrzedna kgtowa punktu
kota/biegun CC do punktu koncowego kota, kierunek
konncowego tuku kotowego obrotu

kuk kota CTP @ + @ tor kotowy ze stycznym przyleganiem Promien biegunowy, wspotrzedna

do poprzedniego elementu konturu

katowa punktu koncowego kota

Linia srubowa (Helix)

) +(P]

Nakfadanie sie toru kotowego z
prostg

Promien biegunowy, wspoétrzedna
katowa punktu koncowego kota,
wspotrzedne punktu koncowego
w 0si narzedziowej

Zrodto wspotrzednych biegunowych: biegun CC

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

Srodkowego kota CC.

& » Wspotrzedne CC: prostokagtne wspotrzedne dla

bieguna wprowadzi¢ lub

Aby przejg¢ ostatnio zaprogramowang pozycje: nie

wprowadza¢ wspotrzednych
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ProstaLP

Narzedzie przesuwa sie po prostej od swojej aktualnej pozycji do
punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczes$nie
punktem koncowym poprzedniego zapisu.

[F] Wspotrzedne biegunowe-promien PR: Odstep
punktu koncowego prostej do bieguna CC

wprowadzi¢

Wspotrzedne biegunowe-kat PA: potozenie kgtowe
punktu koncowego prostej pomiedzy +360° i +360°

Znak liczby przed PA jest okre$lony poprzez o$
odniesienia kata:

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

NC-bloki przyktadowe

12CC X+45Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RRF300 M3
14LP PA+60

15LPIPA+60

16 LP PA+180

Tor kotowy CP wokét bieguna CC

Promien wspotrzednych biegunowych PR jest rownoczesnie
promieniem tuku kota. PR jest okre$lony poprzez odlegto$¢ punktu
startu do bieguna CC. Ostatnio zaprogramowana pozycja
narzedzia przed CP-blokiem jest punktem startu toru kotowego.

@ Wspotrzedne biegunowe-kgt PA: potozenie katowe
punktu koncowego toru kotowego pomiedzy —-5400° i
+5400°

Kierunek obrotu DR

NC-bloki przyktadowe

18 CC X+25Y+25
19LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

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

HEIDENHAIN TNC 410
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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.

[F} Wspoitrzedne biegunowe-promien PR: odlegtos¢
punktu koncowego toru kotowego do bieguna CC

Wspoitrzedne biegunowe-kgt PA: potozenie katowe
punktu koncowego toru kotowego

NC-bloki przyktadowe

12 CC X+40Y+35

13 LX+0Y+35 RLF250 M3
14LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30
16LY+0

(&5~ 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 gtéwnej.

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 ktorym porusza sie narzedzie na linii Srubowej i ogoing
wysokosc linii Srubowej.

Dla obliczenia w kierunku frezowania od dotu do gory obowigzuje:

Y

v s
Ral 120° ‘\
\O.
B\, )
35 b
cc
\ -
X
40
Y

Liczba zwojéw n Zwoje gwintu + wybieg gwintu na
na poczatku i na koncu gwintu
Wysokos$¢ ogolna h Skok gwintu P x liczba zwojow n
Przyrostowa liczba zwojéw x 360° + kat dla
kgta catkowitego IPA Poczatek gwintu + kat dla wybiegu
gwintu
Wspotrzedna Skok P x (zwoje gwintu + nadmiar
poczgtkowa Z zZwojow na poczagtku gwintu)
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Forma linii Srubowej

Tabela pokazuje stosunek pomiedzy kierunkiem pracy, kierunkiem
obrotu i korekcjg promienia dla okre$lonych form toru
ksztattowego.

Gwintwewnetrzny kierunek pracy 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

Linie 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 wprowadzac¢ wartosc
od -5400° do +5400°. Jesli gwint ma wiecej niz 15
zwojow, to prosze zaprogramowac lini¢ Srubowag w
powtérzeniu czesci programu (patrz ,9.3 Powtdrzenia
czesci programu” i ,przyktad: HELIX” w dalszej czesci
tego rozdziatu).

@ »Wspé’rrzed_pe biegunowe-kat: ka;c catkowity
wprowadzi¢ przyrostowo, pod ktorym narzedzie
posuwa sie na linii Srubowej. Po wprowadzeniu
kata prosze wybraé o$ narzedzi przy pomocy
przycisku wyboru osi.

» Wprowadzi¢ wspotrzedne dla wysokosci linii
Srubowej przyrostowo

» 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/R0O
Wprowadzi¢ korekcje promienia wedtug tabeli
NC-bloki przyktadowe

12 CC X+40Y+25

13Z+0F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL
15CPIPA-18001Z2+5 DR—- RLF50

HEIDENHAIN TNC 410
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10
11
12
13
14
15
16
17
18
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Przyktad: ruch po prostej biegunowy

BEGIN PGM LINEARPO MM
BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-20
BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

TOOL CALL 1 Z2S4000

CC X+50Y+50

LZ+250 RO FMAX

LP PR+60 PA+180 RO F MAX
LZ-5RO0F1000 M3

APPRLCT X+5 Y+50 R5 RL F250

LP PA+120

LP PA+60

LP PA+O

LP PA-60

LP PA-120

LP PA+180

DEPLCT X-15Y+50 RS ROF1000
LZ+250 RO FMAX M2

END PGM LINEARPO MM

YA
100
P - ~.. 3
K ©/R_80° “\
AT AN
. ce) \
50 7_'] P g 4
5 ] R © = - 5 —
X
5 50 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowa¢ punkt odniesienia dla wspotrzednych biegunowych
Przemieszczenie narzedzia

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokosc¢ obrobki
Dosung¢ narzedzie do konturu w punkcie 1 na okregu
stycznym przyleganiem

Dosung¢ narzedzie do punktu 2

Dosuna¢ narzedzie do punktu 3

Dosung¢ narzedzie do punktu 4

Dosung¢ narzedzie do punktu 5

Dosung¢ narzedzie do punktu 6

Dosung¢ narzedzie do punktu 1

Opusci¢ kontur na okregu z przyleganiem stycznym
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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Przyktad: Helix

BEGIN PGM HELIX MM
BLKFORMO0.1Z X+0Y+0 Z-20
BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+5

TOOL CALL1ZS1400

LZ+250 RO FMAX

L X+50 Y+50 RO F MAX

CcC

LZ-12,75 ROF1000 M3

APPRCT X+18 Y+50 CCA180 R+2
RL F100

10 CPIPA+32401Z2+13,5 DR+ F200
11 DEPCT CCA180 R+2 RO

12 LZ+250 RO FMAX M2

13 END PGM HELIX MM

© 0 NO O S~ OWOWN= O

Jesli musi by¢ wykonanych wiecej niz 16 zwojow:

8 LZ-12.75R0F1000

9 APPRCT X+18 Y+50 CCA180 R+2 RLF100
10 LBL 1

11 CPIPA+3601Z+1,5 DR+ F200

12 CALLLBL 1 REP 24

13 DEPCTCCA180 R+2 RO

HEIDENHAIN TNC 410

Y

100

50 I/CC’/>

M64 x 1,5

50 100

4.@ -

¢ X

Definicja cze$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemieszczenie narzedzia

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Ostatnio programowang, pozycje przejg¢ jako biegun
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki
Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu ze stycznym
przyleganiem

Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii Srubowej)
Opusci¢ kontur na okregu z przyleganiem stycznym
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu

Poczatek powtorzenia czesci programu
Skok gwintu wprowadzi¢ bezposrednio jako wartos¢ 1Z
Liczba powtorzen (zwojow)
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6.6 Ruchy po torze ksztattowym —
Swobodne Programowanie
Konturu SK

Podstawy

Rysunki obrabianych czesci, ktdre nie sg wymiarowane
odpowiednio dla NC (sterowania numerycznego), zawierajg,
czesto dane o wspotrzednych, ktorych Panstwo nie mogg,
wprowadzi¢ przy pomocy szarych klawiszy dialogowych. | tak np.

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

dane o wspotrzednych 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 (niem. FK). TNC oblicza
kontur na podstawie znanych danych o wspotrzednych i
wspomaga dialog programowania przy pomocy interaktywnej SK-
grafiki. Rysunek po prawej stronie u goéry pokazuje wymiarowanie,
ktore najprosciej wprowadzi¢ poprzez SK-programowanie.

Aby moc odpracowywacé SK-programy na starszych sterowaniach TNC,
prosze korzystac z funkcji konwersiji (patrz ,4.2 Zarzadzanie plikami,
SK-programy konwersowac na format TEKSTU OTWARTEGO”).

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 réznych kolorach:
biaty Element konturu jest jednoznacznie ustalony

Wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie

zielony

czerwony Wprowadzone dane nie wyznaczajg jeszcze
wystarczajgco elementu konturu: Panstwo
wprowadzajg, dodatkowe dane

Jedli te dane prowadzg do kilku rozwigzan i element konturu zostat
wyswietlony w kolorze zielonym, to prosze wybra¢ wiasciwy kontur
w nastepujacy sposob:

Softkey POKAZ ROZW. tak czesto naciskaé, az
il element konturu zostanie prawidtowo wyswietlony
Wyswietlony element konturu odpowiada rysunkowi:
sy przy pomocy Softkey WYBRAC ROZWIAZ. ustali¢

Przedstawione na zielono elementy konturu prosze ustali¢ tak

wczesénie jak to mozliwe przy pomocy WYBRAC ROZWIAZ., aby

ograniczy¢ wieloznacznos$¢ dla nastepujgcych po nich elementow
konturu.
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Programming and editing

19 FCT DR+ R2.5 CLSD-

28 FSELECT2

21 RND R1

22 LP IPR+28 RO FMAX

23 L 2+50@ R@ FMAK M@

24 LP PR+25 PA+B@ R@ FMAX M3
25 LBL 1

26 CALL LBL 2

27 CYCL DEF 1@.@ ROTATION
28 CYCL DEF 10.1 IROT+8@
29 CALL LBL 1 REP3

3@ CYCL DEF 1@.@ ROTATION

noML. X -219.21a
+0.795

Y
4 +212.795

[ ]

M5/9

START

START
SINGLE
]

RESET

"
START
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Jesli nie chcemy jeszcze ostatecznie ustala¢ przedstawionego w
zielonym kolorze konturu, to prosze nacisng¢ Softkey ZAKONCZ
WYBOR, aby kontynuowa¢ SK-dialog.

@ Producent maszyn, ktére Panstwo zakupili moze
wyznaczy¢ inne kolory dla SK-grafiki.

NC-zapisy z programu, ktéry wywotywany jest przy pomocy
PGM CALL, TNC pokazuje w jeszcze innym kolorze.

Przemieszczenia w kierunku ujemnym osi narzedzi TNC
przedstawia przy pomocy biatego okregu ($rednica
okregu = $rednica narzedzia).

SK-Otworzy¢ dialog

Jesli nacisnie sie szary klawiszy funkcyjny SK, TNC wyswietla
Softkeys, przy pomocy ktorych otwiera sie SK-dialog: patrz tabela
po prawej stronie. Aby odwotac wyboér Softkeys, prosze ponownie
nacisng¢ klawisz SK (FK).

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 uwzgledni¢ nastepujace warunki przy SK-
programowaniu

Elementy konturu mozna przy pomocy Swobodnego
Programowania Konturu tylko na ptaszczyznie obrobki
programowac. Ptaszczyzna obrobki zostaje wyznaczona w
pierwszym BLK-FORM-zapisie programu obrébki.

Prosze wprowadzi¢ dla kazdego elementu konturu wszystkie
znajdujgce sie w dyspozyciji dane. Prosze programowac w
kazdym zapisie takze informacje, ktore sie nie zmieniajg;: Nie
zaprogramowane dane uwazane sg, za nieznane!

Q-parametry sg dopuszczalne we wszystkich SK-
elementach, nie mogg jednakze zosta¢ zmienione
podczas przebiegu programu.

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 pozycije,
bezposrednio przed SK-fragmentem, ktora zawiera
obydwie wspoétrzedne ptaszczyzny obrébki. 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 byC zaprogramowane przez szare klawisze
dialogowe, azeby kierunek dosuniecia narzedzia byt
jednoznacznie okreslony.

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

HEIDENHAIN TNC 410

Element konturu Softkey

Prosta z przyleganiem stycznym

Prosta bez stycznego przylegania r

kuk kota ze stycznym przyleganiem i

tuk kota bez stycznego przylegania T
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Swobodne programowanie prostych

@ » Wyswietli¢ Softkeys dla Swobodnego Programowania
Konturu: nacisng¢ klawisz SK (FK)

p Otworzy¢ dialog wolnej prostej:Softkey FL nacisng¢.
TNC pokazuje dalsze Softkeys — patrz tabela po
prawej stronie

» Przy pomocy tych Softkeys wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do zapisu. SK-grafika pokazuje
programowany kontur na czerwono, az zostaje
wprowadzona wystarczajgca liczba danych. Kilka
rozwigzan grafika pokazuje w kolorze zielonym. Patrz
»@rafika Swobodnego Programowania Konturu”.

NC-zapisy przyktadowe, patrz nastepna strona.

Prosta z przyleganiem stycznym
Jesli prosta przylega stycznie do innego elementu konturu, prosze
otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FLT:

[R » Wyswietlic Softkeys dla Swobodnego Programowania
- Konturu: nacisng¢ klawisz SK (FK)

LT p Otworzy¢ dialog: Softkey FLT nacisng¢

» Poprzez Softkeys (patrz tabela po prawej u gory)
prosze wprowadzi¢ wszystkie znane dane do bloku

Swobodne programowanie torow kotowych

FK » Wyswietli¢ Softkeys dla Swobodnego Programowania
Konturu: nacisng¢ klawisz SK (FK)

p Otworzy¢ dialog dla wolnego toru kotowego: Softkey
FC nacisng¢; TNC pokazuje Softkeys dla
bezposrednich informacji o torze kotowym lub dane o
punkcie srodkowym kota; patrz tabela po prawe;j
stronie

p Przy pomocy tych Softkeys wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do zapisu: SK-grafika pokazuje
programowany kontur na czerwono, az dane bedg
wystarczajgce; kilka rozwigzan grafika pokazuje w
kolorze zielonym; patrz ”"Grafika Swobodnego
Programowania Konturu”.

Tor kotowy z przyleganiem stycznym
Jesdli tor kotowy przylega stycznie do innego elementu konturu,
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FCT:

[R > Wyswietlic Softkeys dla Swobodnego Programowania
/ Konturu: nacisng¢ klawisz SK (FK)

p Otworzy¢ dialog: nacisng¢ Softkey FCT

p Poprzez Softkeys (tabela po prawej stronie) prosze
wprowadzi¢ wszystkie znane dane do bloku
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Znane dane

Softkey

X-wspotrzedna punktu koncowego prostej

Y-wspotrzedna punktu koncowego prostej

Wspétrzedne biegunowe-promien &
Wspétrzedne biegunowe-kat e
Dtugos¢ prostej
Kat podniesienia prostej A

Poczgtek/koniec zamknietego konturu

Odniesienia do innych zapisow patrz fragment
»QOdniesienia wzgledne”; punkty pomocnicze patrz

fragment ,,Punkty pomocnicze” w tym podrozdziale.

Bezposrednie dane o torze kotowym Softkey

X-wspotrzedna punktu koncowego
toru kotowego

Y-wspotrzedna punktu koncowego
toru kotowego

Wspdtrzedne biegunowe-promien &
Wspotrzedne biegunowe-kat e
Kierunek obrotu toru kotowego (.Dkq

Promien toru kotowego

Kat od osi wiodacej do
punktu koncowego kota
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Punkt srodkowy swobodnie programowanych kot

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.

Jesli chcemy zdefiniowac punkty srodkowe kota przy pomocy
wspotrzednych biegunowych, nalezy zdefiniowa¢ biegun nie przy
pomocy CC a przy pomocy funkcji FPOL. FPOL pozostaje
obowigzujgcym do nastepnego zapisu FPOL i zostaje ustalony
przy pomocy wspotrzednych prostokgtnych.

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.

NC-zapisy przyktadowe dla FL, FPOL i FCT

7 FPOL X+20Y+30
8 FLIX+10Y+20 RRF100
9 FCT PR+15IPA+30 DR+ R15

Patrz rysunke po prawej stronie na $rodku.

HEIDENHAIN TNC 410

Dane o punkcie srodkowym kota Softkey

X-wspo6irzedna punktu srodkowego kota

cCcY

Y-wspotrzedna punktu srodkowego kota +

Wspotrzedne biegunowe-promien ig/e
punktu srodkowego kota
(w odniesieniu do FPOL)

Wspotrzedne biegunowe-kat i%
punktu srodkowego kota

YA

30 }

/ 20
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Punkty pomocnicze

Zaréwno dla swobodnych prostych jak i dla swobodnych torow
kotowych mozna wprowadzi¢ wspotrzedne punktow
pomocniczych, lezgcych 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 gory po prawej stronie.

Punkty pomocnicze znajdujg si¢ w odlegtosci D obok prostej:
patrz tabela po prawej stronie na $rodku.

Punkty pomocnicze dla toru kotowego

Dla toru kotowego mozna poda¢ 1 punkt pomocniczy na konturze:

Patrz tabela po prawej stronie na dole.

NC-bloki przyktadowe

13FCDR-R10P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Patrz rysunek po prawej stronie na dole.
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Punkty pomocnicze na prostej Softkey
X-wspoétrzedna punkt pomocniczy P1
Y-wspotrzedna punkt pomocniczy P1 S
Punkty pomocnicze obok prostej Softkey

X-wspotrzedna punktu pomocniczego

Y-wspoétrzedna punktu pomocniczego

Odlegtos¢ punktu pomocniczego do prostej

Punktypomocnicze natorzekotowym/oboktorukotowego  Softkey

X-wspoétrzedna punktu pomocniczego P1

Y-wspotrzedna punktu pomocniczego P1

Wspditrzedne punktu
pomocniczego
obok toru kotowego

FOX, POV,
\f( \f(

Odstep punktu pomocnicznego
obok toru kotowego

\7’(

60.071

53 7 4
’
7
@ 700

50
42.929
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Odniesienia wzgledne

Odniesienia wzgledne to dane, ktére odnoszg sie do innego
elementu konturu. Softkeys sg do dyspozyciji, jak tylko zostanie
otwarty SK-dialog przy pomocy Softkey FL lub FLT.

@ Element konturu, ktérego numer zapisu jest podawany,
nie moze znajdowac sie przed 64 blokiem
pozycjonowania od bloku, w ktbrym programowane jest
odniesienie.

Jesli jakis blok zostaje wymazany, do ktérego sie
odnoszono, TNC wydaje komunikat o btedach. Prosze
zmieniC program, zaniem zostanie wymazany ten blok.

Odniesienia wzgledne dla swobodnej prostej Softkey
Prosta rownolegta do innego elementu konturu

Odlegtos¢ prostej do rownolegtego elementu konturu

NC-bloki przyktadowe
Znany kierunek i odstep elementu konturu w odniesieniu do bloku
N. Patrz rysunek po prawej stronie u gory.

17 FLLEN20 AN+15

18 FLAN+105LEN12.5

19 FLPAR17DP12.5

20 FSELECT 2

21 FLLEN20 IAN+95

Zamkniete kontury

Przy pomocy Softkey CLSD oznaczasiePoczatek i Koniec
zamknigtego konturu. W ten sposob redukuje sig dla ostatniego
elementu konturu liczbe mozliwych rozwigzan.

CLSD prosze wprowadzi¢ dodatkowo do innej danej o konturze w
pierwszym i w ostatnim bloku SK-fragmentu.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.6 Ruchy po torze ksztattowym — Swobodne Programowanie Konturu SK

Przyktad: SK-programowanie 1

0 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0

3 TOOLDEF 1L+0R+10

4 TOOL CALL 1ZS500

5 LZ+250 RO FMAX

6 L X-20Y+30 RO F MAX

7LZ-10 ROF1000 M3

8 APPRCT X+2Y+30 CCA90 R+5 RL F250
9 FCDR-R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
10 FLT

11 FCTDR-R15 CCX+50 CCY+75

12 FLT

13 FCTDR- R15 CCX+75 CCY+20

14 FLT

15 FCTDR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
16 DEP CT CCA90 R+5 ROF1000

17 L X-30 Y+0 RO F MAX

18 LZ+250 RO FMAX M2

19 END PGM FK1 MM
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100
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75
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X
Y2 50 75 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemieszczenie narzedzia

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokosc obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przyleganiem stycznym
SK- fragment:

Zaprogramowac do kazdego elementu konturu znane dane

Opusci¢ kontur na okregu z przyleganiem stycznym

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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Przyktad: SK-programowanie 2

BEGIN PGM FK2 MM
BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z-20
BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+2

TOOL CALL 1 Z2S4000

LZ+250 RO FMAX

L X+30 Y+30 RO F MAX

LZ+5 RO FMAX M3
LZ-5R0OF100

APPRLCT X+0Y+30 R5 RR F350
10 FPOL X+30 Y+30

11 FCDR- R30 CCX+30 CCY+30
12 FLAN+60 PDX+30 PDY+30D10
13 FSELECT 3

14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
15 FSELECT 2

16 FLAN-120 PDX+30 PDY+30D10
17 FSELECT 3

18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
19 FSELECT 2

20 DEPLCT X+30 Y+30 R5 RO

21 LZ+250 RO FMAX M2

22 END PGM FK2 MM

0O NO OGO~ ODN = O

©
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R2p
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R30 60°
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30

30

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemieszczenie narzedzia

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

0$ narzedziowg, wstepnie pozycjonowac
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obréobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przyleganiem stycznym

SK- fragment:
Zaprogramowac do kazdego elementu konturu znane dane

Opuscic kontur na okregu z przyleganiem stycznym
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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Przyktad: SK-programowanie 3

0 BEGIN PGM FK3 MM

1 BLKFORMO0.1ZX-45Y-452Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+120Y+70Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0R+3

4 TOOL CALL 1ZS4500

5 LZ+250 RO FMAX

6 L X-70Y+0 RO F MAX

7 LZ-5ROF1000 M3

8 APPRCT X-40Y+0 CCA90 R+5 RL F250
9 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0

10 FLT

11 FCTDR-R10 CCX+0 CCY+50
12 FLT

13 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0

14 FCT DR+ R24

15 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0
16 FSELECT 2

17 FCT DR-R1,5

18 FCTDR- R36 CCX+44 CCY-10
19 FSELECT 2

20 FCT DR+ R5

21 FLT X+110Y+15 AN+0

22 FLAN-90
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemieszczenie narzedzia

Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokosc obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przyleganiem stycznym

SK- fragment:

Zaprogramowac do kazdego elementu konturu znane dane
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34

FL X+65 AN+180 PAR21 DP30
RND RS

FL X+65 Y-25 AN-90

FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75
FCT DR- R65

FSELECT 1

FCTY+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0
FSELECT 4

DEP CT CCA90 R+5 RO F1000
L X-70 RO F MAX

LZ+250 RO FMAX M2

END PGM FK3 MM

HEIDENHAIN TNC 410

Opusci¢ kontur na okregu z przyleganiem stycznym

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
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7.1 Wprowadzi¢ funkcje dodatkowe M i STOP

7.1 Wprowadzi¢ funkcje dodatkowe
Mi STOP

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC - nazywanych takze M-
funkcjami — reguluje sie

przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszyny, jak wtgczenie i wytgczenie obrotow
wrzeciona i chtodziwa

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

Producent maszyn moze udostepni¢ 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 bloku
pozycjonowania lub poprzez Softkey M. TNC wyswietla nastepnie
dialog:

Funkcja dodatkowa M ?

Z reguty podaje sie w dialogu tylko numer funkcji dodatkowej. W
przypadku funkcji dodatkowych, ktére mozna wybrac
bezposrednio poprzez Softkey, dialog zostaje kontynuowany, aby
mozna byto wprowadzi¢ parametry do tej funkcji.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i Elektr. kétko reczne
wprowadza sie funkcje dodatkowe poprzez Softkey M. Przy
pomocy klawisza NC-start TNC wypetnia bezposrednio
wprowadzong M-funkcje.

Prosze uwzgledni¢, ze niektore funkcje dodatkowe zadziatajg na
poczatku bloku pozycjonowania, a niektore 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 ktérym zostaty wywotane.

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowa w bloku STOP
Zaprogramowany STOP-blok przerywa przebieg programu lub test
programu, np. dla sprawdzenia narzedzi. W bloku STOP mozna
programowac funkcje dodatkowg, M:

Programowa¢ zatrzymanie programu
nacisna¢ klawisz STOP

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M

NC-blok przyktadowy
87 STOP M5
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Programming and editing
Miscellaneous function M?
1 BLK FORM B.1 Z X+@8 Y+@8 2Z2-48
2 BLK FORM B.2 X+188 Y+108 Z2+08
3 TOOL DEF 188 L+18 R+5
4 TOOL CALL 188 Z s400Q8
5 L X+18 Y+5 R@ F1eo0 [E A
END PGM 1568T MM
ReTL. X -219.715

Y +@.285 T3

z2 +212.680 F e

S ME/9

| M |H1@3‘M112|M128|M124|
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7.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli

nad przebiegiem programu,
wrzeciona i chtodziwa

M Dziatanie dziatanie na
MO0 Przebieg programu STOP Koniec zapisu
Wrzeciono STOP
Chtodziwo OFF
MO1 Przebieg programu STOP Koniec zapisu
M02 Przebieg programu STOP Koniec zapisu
Wrzeciono STOP
Chtodziwo OFF
Skok powrotny do bloku 1
Skasowanie wyswietlacza stanu
(zalezne od parametru maszynowego 7300)
MO03 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem  Poczagtek zapisu
wskazowek zegara
MO04 Wrzeciono ON w kierunku Poczatek zapisu
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
MO5 Wrzeciono STOP Koniec zapisu
MO06 Wymiana narzedzia Koniec zapisu
Wrzeciono STOP
Przebieg programu STOP (zalezne od
parametru maszynowego 7440)
M08 Chtodziwo ON Poczatek zapisu
M09 Chtodziwo OFF Koniec zapisu
M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem Poczgtek zapisu
wskazowek zegara Chtodziwo ON
M14 Wrzeciono ON w kierunku Poczatek zapisu
przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara Chtodziwo ON
M30 jak M02 Koniec zapisu

7.3 Funkcje dodatkowe dla danych o

wspatrzednych

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

= wyznaczyC ograniczenie obszaru przemieszczania sie narzedzia
(wytgcznik krancowy programu)

= najechac state pozycje maszyny (np. pozycje zmiany narzedzia)

= wyznaczy¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

HEIDENHAIN TNC 410
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7.3 Funkcje dodatkowe dane o wspotrzednych

Producent maszyn 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 odnosi¢
sie do punktu zerowego maszyny, to prosze wprowadzi¢ w tych
zapisach M91.

TNC pokazuje wartosci wspoétrzednych 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
S 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 odnosi¢
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.

Dziatanie
M91 i M92 dziataje tylko w tych zapisach programowych, w ktorych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku zapisu.
Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu
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

@ Zamiast funkcji M90 nalezatoby uzywac funkcji M112
(patrz w dalszej czesci tego rozdziatu). Starsze programy
mozna jednakze réwniez w kombinacji z M112 i M90
odpracowywac.

Postepowanie standardowe

TNC zatrzymuje w blokach pozycjonowania bez korekcji promienia
narzedzia dane narzedzie na krétko przy narozach (zatrzymanie
doktadnosciowe).

W przypadku blokéw programu z korekcjg promienia (RR/RL), TNC
dofgcza przy narozach automatycznie okrag przejsciowy.

Postepowanie z M90

Narzedzie jest prowadzone na naroznych przejsciach ze statg,
predkoscig torowa;: naroza $cierajg, sie i powierzchnia obrabianego
przedmiotu jest gtadsza. Dodatkowo skraca sie czas obrébki. Patrz
rysunke po prawej stronie na srodku.

Przyktad zastosowania: powierzchnie skfadajace sie z krotkich
prostych odcinkow.

Dziatanie
M90 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym M90 jest
zaprogramowana.

M90 zadziata na poczatku bloku. Praca z odstepem no$nym
(odstep stanowigcy roznice pomiedzy pozycjg rzeczywistg i
zadang narzedzia w danym momencie) musi by¢ wybrana.

@ Niezaleznie od MO0 mozna poprzez MP7460 okresli¢
warto$¢ graniczna, do ktorej TNC dokonuje
przemieszczenia ze statg predkoscig torowa (w trybie pracy
z odstepem nosnym i wysterowaniem wstepnym predkosci).

HEIDENHAIN TNC 410
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Wprowadzi¢ odcinki przejScia pomiedzy
dowolnymi elementami konturu: M112

Postepowanie standardowe

Przy wszystkich zmianach kierunku, ktére sg wigksze niz zadany
kat graniczny (MP7460), TNC zatrzymuje na krotko maszyne
(zatrzymanie doktadnosciowe).

W przypadku blokéw programu z korekcjg promienia (RR/RL), TNC
dotgcza przy narozach automatycznie okrgg przejsciowy.

Postepowanie zM112

%’  Zachowanie M112 mozna dopasowac poprzez
& parametry maszynowe.

M112 dziata zarowno w trybie nosnym jak i przy pracy z
wysterowaniem wstepnym predkosci.

TNC wtgcza pomiedzy dowolnymi elementami konturu
(skorygowane i nieskorygowane), ktére mogg znajdowac sie na
ptaszczyznie lub w przestrzeni wybieralny odcinek przejsciowy:

m Koto Bressea: MP7415.0 =0
W punktach przytgczenia powstaje skok przyspieszeniowy
poprzez zmiane skrzywienia

= Wielomian 3-go stopnia: MP7415.0 = 1
W punktach przytgczenia nie powstaje skok predkosciowy

= Wielomian 5-go stopnia: MP7415.0 = 2
W punktach przytgczenia nie powstaje skok przyspieszeniowy

m Wielomian 7-stopnia: MP7415.0 = 3 (ustawienie standardowe)
W punktach przytagczenia nie powstaje skok zwrotny

Dopuszczalne odchylenie od konturu T

Przy pomocy wartosci tolerancji T okresla sie, w jakim stopniu
frezowany kontur moze odchylac¢ sie od zadanego konturu. Jesli
nie wprowadzimy w tym miejscu zadnej wartoéci tolerancji, to TNC
obliczy odcinek przejscia tak, ze zostanie dokonane
przemieszczenie jeszcze z zaprogramowanym posuwem torowym.

Kat graniczny A

Jesli wprowadzim¢ kat graniczny A, to TNC wygtadza tylko te
przejscia konturu, przy ktérych kgt zmiany kierunku jest wiekszy
niz zaprogramowany kat graniczny. Prosze wprowadzi¢ kat
graniczny = 0, to TNC bedzie przemieszczac¢ sie przez stycznie
przylegajgce elementy konturu ze statym przy$pieszeniem. Zakres
wprowadzenia: 0° do 90°
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M112 wprowadzi¢ w zapisie pozycjonowania

Jesli w bloku pozycjonowania (w dialogu Funkcja dodatkowa)
nacisniemy Softkey M112, to TNC kontynuje dialog i zapytuje o
dopuszczalne odchylenie T i kat graniczny A.

T i A mozna okresli¢ poprzez Q-parametry. Patrz ,10.
Programowanie: Q-parametry”

Dziatanie
M112 dziata przy pracy z wstepnym wysterowaniem predkosci i
przy pracy z opoznieniem.

M112 zadziata na poczatku bloku.

Anulowa¢ dziatanie: wprowadzi¢ M113

NC-blok przyktadowy
L X+123.723 Y+25.491 ROF800M112T0.01 A10

HEIDENHAIN TNC 410
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Filtr konturowy: M124

Postepowanie standardowe
Dla obliczenia przejscia konturowego pomiedzy dowolnymi
elementami konturu TNC uwzglednia wszystkie istniejgce punkty.

Postepowanie z M124

%’  Zachowanie M124 mozna dopasowac¢ poprzez
= parametry maszynowe.

TNC wyszukuje elementy konturu z matymi odstepami punktow i
wigcza odcinek przejsciowy.

Forma odcinka przejsciowego

m Koto Bressea: MP7415.0 =0
W punktach przytaczenia powstaje skok przyspieszeniowy
poprzez zmiane skrzywienia

= Wielomian 3-go stopnia: MP7415.0 = 1
W punktach przytgczenia nie powstaje skok predkosciowy

= Wielomian 5-go stopnia: MP7415.0 = 2
W punktach przytgczenia nie powstaje skok przyspieszeniowy

= Wielomian 7-stopnia: MP7415.0 = 3 (ustawienie standardowe)
W punktach przytgczenia nie powstaje skok zwrotny

Przecieranie odcinka przejsciowego

= Nie przeciera¢ odcinka przej$ciowego: MP7415.1 =0
Tak wykonac¢ odcinek przejsciowy, jak to ustalono przy pomocy
MP7415.0 (standardowy odcinek przejsciowy: wielomian 7-go
stopnia)

m Przecieranie odcinka przejsciowego: MP7415.1 = 1
Tak wykonac¢ odcinek przejsciowy, ze pozostajgce jeszcze
odcinki prostych pomiedzy przejsciami konturowymi takze
zostang zaokraglone

Minimalna dtugos$é T elementu konturu

Przy pomocy parametru T okresla sig, do jakiej dfugosci majg,
dochodzi¢ odcinki wyszukiwane przez TNC. Jesli okreslono przy
pomocy M112 dopuszczalne odchylenie konturu, to zostanie ono
uwzglednione przez TNC. Jesli nie wprowadzono maksymalnego
odchylenia konturu, to TNC tak oblicza odcinek przejsciowy, ze
mozna dokonac jeszcze przemieszczenia z zaprogramowanym
posuwem torowym.
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M124 wprowadzi¢

Jesli w bloku pozycjonowania (przy dialogu Funkcja dodatkowa)
nacisniemy Softkey M124, to TNC kontynuje dialog dla tego bloku
i zapytuje 0 minimalny odstep punktow T.

T mozna okresli¢ przez Q-parametry. Patrz ,10. Programowanie:
Q-parametry”.

Dziatanie
M124 zadziata na poczgtku bloku. M124 wycofuje sie— jak M112 —
przy pomocy M113.

NC-blok przyktadowy
L X+123.723 Y+25.491 ROF800M124T0.01

HEIDENHAIN TNC 410
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Obrébka matych stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

TNC dofgcza na narozu zewnetrznym okrgg 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 elementéw
konturu ,jak przy narozach wewnetrznych” i przemieszcza
narzedzie przez ten punkt. Patrz rysunke po prawej stronie na
Srodku.

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-bloki przyktadowe
5 TOOLDEFL... 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

Dosuna¢ narzedzie do punktu 13 konturu
Obrabia¢ stopnie konturu 13i 14
Dosung¢ narzedzie do punktu 15 konturu
Obrobi¢ stopnie konturu 15i 16

Dosuna¢ narzedzie do punktu 17 konturu
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Otwarte naroza konturu kompletnie obrabiaé: M98

Postepowanie standardowe
TNC ustala na narozach wewnetrznych punkt przeciecia torow
freza i przemieszcza narzedzie od tego punktu w nowym kierunku.

Jesli kontur jest otwarty przy tych narozach, to prowadzi to do
niekompletnej obrobki: 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-bloki przyktadowe

Dosuna¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach 10, 111 12:

10 LX...Y...RLF
11 LX...1Y... M98
12 LIX+ ...

HEIDENHAIN TNC 410
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Wspdétczynnik posuwu dla ruchéw
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
wspotczynnika F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzi¢

Jesli w bloku pozycjonowania (w dialogu Funkcja dodatkowa)
nacisniemy Softkey M103, to TNC kontynuje dialog i zapytuje o
wspotczynnik F

Dziatanie

M103 zadziata na poczgtku zapisu.

M103 anulowac¢: M103 bez wspétczynnika jeszcze raz
programowac

NC-bloki przyktadowe
Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na réwnej
ptaszczyznie.

17 LX+20Y+20 RL FS00 M103 F20
18 LY+50

19L1Z2-2,5

20LI1Y+51Z-5

21 LIX+50

22 LZ+5

114

Rzeczywisty posuw na torze (mm/min):

500
500
100
141
500
500
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Stata predko$¢ posuwowa przy ostrzu narzedzia:
M109/M110/M111

Postepowanie standardowe
TNC odnosi programowana, predkos$¢ posuwowg, do toru punktu
Srodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tfukach kotazM109
TNC utrzymuje przy obrobce wewnetrznej i zewnetrznej staty
posuw przy ostrzu narzedzia.

Postepowanie przy tukach kotazM110

TNC utrzymuje staty posuw wytgcznie w przypadku obrébki
wewnetrznej. W przypadku obrobki zewnetrznej dziata
dopasowanie posuwu.

Dziatanie
M109 i M110 zadziatajg na poczatku bloku.
M109 i M110 wycofuje sie przy pomocy M111.

Obliczy¢ wstepnie kontur ze skorygowanym
promieniem (LOOK AHEAD): M120

Postepowanie standardowe

Jedli promien narzedzia jest wigkszy niz stopien konturu, ktéry
nalezy najezdza¢ ze skorygowanym promieniem, to TNC przerywa
przebieg programu i wydaje komunikat o btedach. M97 (patrz
»,Obrobka matych stopni konturu: M97”) zapobiega pojawieniu sie
komunikatu o btedach, prowadzi jednakze 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 zaistnienie
podcinek i przecie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od
aktualnego bloku. 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, ktére zostaty wytworzone przez
zewnetrzny system programowania, uzupetni¢ wartosciami
korekcji promienia narzedzia. W ten sposob odchylenia od
teoretycznego promienia narzedzia mogg zostac
skompensowane.

Liczba blokow (maksymalnie 99), ktore TNC oblicza wstepnie,
okresla sie przy pomocy LA (angl. Look Ahead: patrz do przodu) za
M120. Im wieksza liczba blokéw, ktérg ma obliczy¢ wstepnie TNC,
tym wolniejsze bedzie opracowywanie blokow.

HEIDENHAIN TNC 410
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Wprowadzenie informacji

Jesli w bloku pozycjonowania (przy dialogu Funkcja dodatkowa)
nacisniemy Softkey M120, to TNC kontynuje dialog dla tego bloku
i zapytuje o liczbe blokow LA, ktore nalezy obliczy¢ wstepnie.

Dziatanie

M120 musi znajdowac sie¢ w NC-bloku, ktéry zawiera rowniez
korekcje promienia RL lub RR. M120 dziata od tego bloku do
momentu, kiedy

= korekcja promienia zostanie z RO anulowana
= M120 LAO programowac

= M120 bez LA programowac

m z PGM CALL wywota¢ inny program

M120 zadziata na poczatku bloku.
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7.5 Funkcje dodatkowe dla
osi obrotu

Osie obrotu przemiescic¢ po zoptymalizowanej
drodze: M126

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza 0$ obrotu, ktorej wskazanie jest zredukowane
na wartosci ponizej 360°, na odlegtos¢ 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.

Dziatanie

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.

Przyktad:
Aktualna warto$c¢ kata: 538°
Programowana warto$c¢ kata: 180°

Rzeczywista droga przemieszczenia: —358°

Postepowanie z M94

TNC redukuje na poczatku bloku aktualng warto$¢ kata do
wartosci ponizej 360° i przemieszcza nastepnie 0$ do wartosci
programowanej. Jesli kilka osi obrotu jest aktywnych, M94
redukuje wskazania wszystkich osi obrotu.

NC-bloki przyktadowe
Wskazane wartosci wszystkich osi obrotu zredukowac:

L M94

Wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowa¢ i nastepnie 0$ C

przemiesci¢ na zaprogramowang wartosc:
LC+180 FMAX M94
Dziatanie

M94 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym M94 jest
zaprogramowane.

M94 zadziata na poczatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 410

Postepowanie standardowe TNC

Pozycjarzeczywista Pozycjazadana

Droga przemieszczenia
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Postepowanie z M126
Pozycjarzeczywista Pozycjazadana

Drogaprzemieszczenia
350° 10° +20°
10° 340° -30°

7.5 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych
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8.1 Ogolne informacje o cyklach

8.1 Ogodlne informacje o cyklach Grupacykli Softkey

Powtarzajgce sie czesto rodzaje obrobki, ktdre obejmujg kilka Cykle dlalwi'eroe'nia g’repokiego,
etapow obrobki, sg wprowadzone do pamieci TNC w postaci cykli. ~ Wytaczania i gwintowania

Takze przeliczenia wspoétrzednych i niektore funkcje specjalne sg,
oddane do dyspozycji w postaci cykli. Tabela po prawej stronie Cykle dla frezowania wybieran —

pokazuje rozne grupy cykli. czopow | rowkow wpustowych sTups

Cykle obrobki z numerami od 200 wzwyz uzywajg Q-parametrow
jako parametrow przekazu. Parametry o tej samej funkcji, ktore

niezbedne sg TNC w réznych cyklach, majg zawsze ten sam Cykle dla wytwarzania regularnych
numer: np. Q200 oznacza zawsze odstep bezpieczenstwa, Q202 wzoréw punktowych, np. okrag osi
zawsze gtebokosé dosuwu itd. wiercenia lub powierzchnia odwiertu i

nieregularnych wzorow punktowych
poprzez tabele punktow

SL-cykle (Subcontour-List/lista s
. ) ) podkonturéw), przy pomocy ktorych
» Wybra¢ grupg cyklu, np. cykle wiercenia zostajg obrabiane skomplikowane kontury
sktadajgce sie z kilku natozonych na
"B » Wybra¢ cykl, np. GLEBOKIE WIERCENIE TNC otwiera siebie konturow czegsciowych
& dialog i zapytuje o wszystkie wprowadzane dane;
jednoczesnie TNC wyswietla na prawej potowie .
Jmonitora grafike, na Ktérej majqc[i/ byc’;J ° Cykle do frezowania metodg,
wprowadzanym parametr zostaje jasno podswietlony. ~ Wi€rszowania rownych lub
Prosze wybraé w tym celu podziat ekranu PROGRAM zwichrowanych w sobie powierzchni
+ OBRAZ POMOCNICZY

Cykl definiowaé
p Pasek Softkey pokazuje rozne grupy cykli

» Prosze wprowadzi¢ zagdane przez TNC parametry Cykle dla przeliczania wspotrzednych,
i prosze zakonczy¢ kazde wprowadzenie danych przy pomocy ktorych dowolne kontury L™
przyciskiem ENT zostajg przesunigte, obrocone, odbite w

» TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone lustrze powigkszone lub pomniejszone

wszystkie niezbedne dane

. Cykle specjalne Przerwa czasowa, o
NC-bloki przyktadowe Wywotanie programu, Orientacja
CYKL DEF 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE wrzeciona
CYKLDEF 1.1 ODST2
CYKL DEF 1.2 GLEBOKOSC+30 Prosranming and editing
CYKL DEF 1.3 DOS5 Pitch?

CYKLDEF1.4  P.CZAS.1 3 Too omt 1 2 swas m
CYKLDEF1.5  F150 EMEL i '
? CYCL DEF 17 RIGID TAPPING
SET UP+2 DEPTH-1B 717.1
ENDC; M % 17.2
AcTL. X -219.7156
Y +0.2856
T 2 z
z +212.680 F e
S MB/9
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Cykl wywotaé
% Warunki

Przed wywotaniem cyklu prosze kazdorazowo
zaprogramowac:

m BLK FORM dla prezentacji graficznej (konieczna tylko
dla grafiki testowej)

= Wywotanie narzedzia
m Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/M4)
= Definicje cyklu (CYKL DEF).

Prosze zwroci¢ uwage na dalsze warunki, ktore zostaty
przedstawione w nastepnych opisach cyklow.

Nastepujace cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie
obroébki. Te cykle nie mogg i nie powinny by¢ wywotywane:

m Cykle: wzory punktéow na kole i wzory punktéw na liniach
m SL-cykl KONTUR

m 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 CYKL CALL:

p Zaprogramowaé wywotanie cyklu: nacisna¢ klawisz
AL CYKL CALL

» Wprowadzi¢ wywotanie cyklu: nacisng¢ Softkey
CYCLCALLM

» Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M lub zakonczy¢
dialog klawiszem END

Jezeli TNC powinna wypetnia¢ dany cykl automatycznie po
kazdym bloku pozycjonowania, prosze zaprogramowac¢ wywotanie
cyklu przy pomocy M89 (zalezy od parametru maszyny 7440).

Aby anulowac¢ dziatanie M89, prosze zaprogramowac
= M99 lub

= CYKL CALL lub

= CYKL DEF

HEIDENHAIN TNC 410

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 programuje sie w cyklu 3 FREZOWANIE
ROWKOW i w cyklu 4 FREZOWANIE WYBRAN
bezposrednio osie pomocnicze dla dtugosci
bocznych

m Jesli programuje sie przy SL-cyklach osie
dodatkowe w podprogramie konturu
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8.2 Tabele punktow

8.2 Tabele punktéw

Jezeli chcemy odpracowac cykl lub kilka cykli jeden po drugim, na
nieregularnym wzorcu punktowym, to prosze sporzadzic tabele
punktow.

Jezeli uzywa sie cykli wiercenia, to wspotrzedne ptaszczyzny obrobki
w tabeli punktow odpowiadajg wspotrzednym punktu srodkowego
odwiertu. Jezeli uzywa sie cykli wiercenia, to wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki w tabeli punktéw odpowiadajg wspotrzednym
punktu startu danego cyklu (np. wspotrzednym punktu srodkowego
kieszeni okragtej). Wspoirzedne w osi wrzeciona odpowiadajg,
wspotrzednej powierzchni obrabianego przedmiotu.

Wprowadzic¢ tabele punktow

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

Wywotaé zarzgdzanie plikami: nacisngé
e przycisk PGM MGT

Nazwa pliku =

NOWY Wprowadzi¢ nazwe tabeli punktow, potwierdzi¢
klawiszem ENT

W koniecznym przypadku przetgczy¢ jednostke
INCH miary na cale: nacisng¢ Softkey MM/CALE
(MM/INCH)

Wybrac typ pliku Tabela punktéw: nacisng¢
PHT Softkey .PNT

Wybrac¢ tabele punktow w programie

Wybrac¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja.

Wywotaé funkcje dla wyboru tabeli punktow:
A nacisnag¢ klawisz PGM CALL

POINT Nacisna¢ Softkey TABELA PUNKTOW

TABLE

Wprowadzi¢ tabele punktow, potwierdzi¢ klawiszem END

122

Programming and editing

MUSTPKT .PNT MM

EEEETREE]
@
©
+ o+ t 4+
ool
ol
OO0 ®

END]

AcTL. X +B0.195
Y -11.000
z +136.000

T
F o
S 1@8g M5/9

PRGE

1

PAGE ‘ UORD

! =]

LORD

INSERT
M LINES

DELETE
LINE

INSERT
LINE

8 Programowanie: Cykle



Wywo+tac¢ cykl w potaczeniu z tabelg punktow

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC odpracowuje przy pomocy CYCL CALL PAT tabele
punktow, ktora zostata ostatnio zdefiniowana (takze
jezeli tabela punktow zdefiniowano w upakietowanym z
CALL PGM programie).

TNC uzywa wspotrzednej w osi wrzeciona przy
wywotaniu cyklu jako bezpiecznej wysokosSci.

Jesli TNC powinno wywotywaé ostatnio zdefiniowany cykl obrobki
w punktach, ktore zdefiniowane sg w tabeli punktow, prosze
zaprogramowac¢ wywotanie cyklu przy pomocy CYCL CALL PAT:

p Zaprogramowaé wywotanie cyklu: nacisna¢ klawisz
it CYKL CALL
» Wywotanie tabeli punktéw: nacisng¢ Softkey CYCL
CALL PAT

» Wprowadzi¢ posuw, z ktérym TNC powinno
przemieszcza¢ narzedzie pomiedzy punktami
(niemozliwe do wprowadzenia: przemieszczenie z
ostatnio zaprogramowanym posuwem, FMAX nie
zadziata)

» W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M,
potwierdzi¢ przy pomocy klawisza END

TNC odsuwa narzedzie pomiedzy punktami startu na bezpieczng
wysokos¢ (bezpieczna wysoko$¢ = wspotrzedna osi wrzeciona
przy wywotaniu cyklu). Aby te metode pracy méc wykorzystac
takze w cyklach z numerami 200 i wyzej, nalezy zdefiniowa¢ 2-gqg,
bezpieczng wysokos¢ (Q204) rowng, 0.

Jesli przy pozycjonowaniu wstepnym w osi wrzeciona chcemy
przemieszczac sie ze zredukowanym posuwem, to prosze uzywac
funkcji dodatkowej M103 (patrz , 7.4 Funkcje dodatkowe dla
zachowania sie na torze ksztattowym”).

HEIDENHAIN TNC 410

Sposo6b dziatania tabeli punktéw z cyklami 1 do
5i17

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrébki jako
wspotrzedne punktu srodkowego odwiertu.
Wspotrzedna osi wrzeciona okresla krawedz gorng,
obrabianego przedmiotu, tak ze TNC moze
dokona¢ automatycznego pozycjonowania
wstepnego (kolejnosc: ptaszczyzna obrobki, potem
0$ wrzeciona).

Sposob dziatania tabeli punktéw z SL-cyklami i
cyklem 12

TNC interpretuje punkty jako dodatkowe
przesuniecie punktu zerowego.

Sposob dziatania tabeli punktow z cyklami 200
do 204

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrobki jako
wspotrzedne punktu Srodkowego odwiertu. Jesli
chcemy wykorzysta¢ zdefiniowang w tabeli
punktow wspotrzedng w osi wrzeciona jako
wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gorng,
obrabianego przedmiotu (Q203) zdefiniowa¢ z
wartoscig 0 (patrz ,Cykle wiercenia”, przyktad).

Sposob dziatania tabeli punktow z cyklami 210
do 215

TNC interpretuje punkty jako dodatkowe
przesuniecie punktu zerowego. Jesli chcemy
wykorzysta¢ zdefiniowane w tabeli punktéw punty
jako wspotrzedne punktu startu, to nalezy punkty
startu i krawedz gérng obrabianego przedmiotu
(Q203) w danym cyklu frezowania zaprogramowac
z 0 (patrz ,8.4 Cykle dla frezowania kieszeni,
czopow i rowkoéw wpustowych”, przyktad).
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iercenia

8.3 Cykle w

8.3 Cykle wiercenia

TNC oddaje do dyspozycji fgcznie 8 cykli dla najrézniejszych
obrobki wierceniem:

Cykl

TWIERCENIE GLEBOKIE
bez automatycznego pozycjonowania wstepnego

o |8
HE
=
)
<

200 WIERCENIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
2. Odstep bezpieczenstwa

~
5}

£S5
&!@

201 ROZWIERCANIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym
2. Odstep bezpieczenstwa

~
=

SR
=
=

202 WYTACZANIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym
2. Odstep bezpieczenstwa

~
5

g
&QD

s
L

203 UNIWERSALNE WIERCENIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym
2. Odstep bezpieczenstwa, tamanie wiora, degresja!

N
z
e=y

204 WSTECZNE POGLEBIANIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstgpnym, [
2. Odstep bezpieczenstwa

&

2 GWINTOWANIE
z uchwytem wyréwnawczym

17 GWINTOWANIE
bez uchwytu wyréwnawczego
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WIERCENIE GLEBOKIE (cykl 1)

1 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F od aktualnej
pozycji do pierwszej gtebokosci dosuwu

2 Nastepnie TNC odsuwa narzedzie na biegu szybkim FMAX i
znowu do pierwszej gtebokosci dosuwu, zmniejszonej o odstep
wyprzedzenia t.

3 Sterowanie samodzielnie ustala odstep wyprzedzania:
= Gtebokosc¢ wiercenia do 30 mm: t=0,6 mm

= Gtebokos¢ wiercenia powyzej 30 mm: t = gtebokos¢
wiercenia/50

maksymalny odstep wyprzedzania: 7 mm

4 Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F
o dalszg gtebokos¢ dosuwu

5 TNC powtarza te operacje (1 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos$¢ wiercenia

6 Na dnie odwiertu TNC odsuwa narzedzie; po PRZERWIE
CZASOWEJ dla wyjscia narzedzia z materiatu, przy pomocy
FMAX do pozycji wyjsciowej

= Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
osi wrzeciona (bezpieczna wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu).

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki).

» Bezpieczna wysokos$¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

» Gtebokos¢ wiercenia 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem odwiertu (wierzchotek stozka odwiertu)

» Gtebokos$¢ dosuwu 3 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigete. TNC dojezdza
jednym chodem roboczym na gtebokosSc jezeli:

= Gtebokos¢ dosuwu i gtebokos¢ wiercenia sg, sobie rowne

= Gteboko$¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos$¢
wiercenia

Gtebokos¢ wiercenia nie musi by¢ wielokrotnoscig,
gtebokosci dosuwu

» Przerwa czasowa w sekundach; czas, w ktorym narzedzie
przebywa na dnie wiercenia, aby wyjs¢ z materiatu

p Posuw F predkos¢ przemieszczania sie narzedzia
przy wierceniu w mm/min

HEIDENHAIN TNC 410
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WIERCENIE (cykl 200)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej
gtebokosci dosuwu

3 TNC odsuwa narzedzie z FMAX na bezpieczng wysokos¢,
przerywa tam na krotko — jesli to wprowadzono — i najezdza
nastepnie z FMAX na bezpieczng wysoko$¢ nad pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

4 Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F na
dalszg gtebokos¢ dosuwu

5 TNC powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos¢ wiercenia

6 Z dna odwiertu narzedzie przemieszcza sie z FMAX na
bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokos$c¢

=y Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy.

o p Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
22 pomigdzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

» Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem
odwiertu (wierzchotek stozka odwiertu)

» Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkosc
przemieszczania narzedzia przy wierceniu w mm/min

p Gtebokos$¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokosc¢
jezeli:
= Gtebokos$¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne
= Gteboko$¢ dosuwu jest wigksza niz gtebokose

Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
dosuwu

» Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspoétrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

p 2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomigedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadfem)
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ROZWIERCANIE (cykl 201)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim FMAX
na zadang wysoko$¢ nad powierzchnig, obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie rozwierca z zadanym posuwem F do
zaprogramowanej gtebokosci

3 Narzedzie przebywa na dnie wiercenia, jesli to zostato
wprowadzone

4 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem F z
powrotem na bezpieczng wysokos¢ i stamtad — jesli
wprowadzono — z FMAX na 2-gg bezpieczng wysokos¢

= Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

201
An

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy.

» Bezpieczna wysokos$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

p Gtebokos$¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem
wiercenia

» Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkose
przemieszczania si¢ narzedzia przy rozwiercaniu w
mm,/min

» Przerwa czasowa na dole Q211: czas w sekundach,
w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu

» Posuw ruchu powrotnego Q208: predkos¢
przemieszczania narzedzia przy wyjsciu z odwiertu w
mm/min. Jesli wprowadzi sie Q208 = 0, to obowigzuje
posuw rozwiercania

» Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspdtrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

» 2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

HEIDENHAIN TNC 410
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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 bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie wierci z posuwem wiercenia na zadang, gtebokos¢

3 Na dnie odwiertu przebywa narzedzie — jesli wprowadzono - z
obracajgcym sig wrzecionem do momentu wyjscia z materiatu

4 Nastepnie TNC przeprowadza przy pomocy M19 orientacje
wrzeciona do 0°-pozycji

5 Jesli zostata wybrana praca narzedzia po wyjsciu z materiatu,
TNC przemieszcza narzedzie w wprowadzonym kierunku 0,2 mm
(wartos¢ stata)

6 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem ruchu
powrotnego na bezpieczng wysokosc¢ i stamtad — jesli
wprowadzono — z FMAX na 2-gg bezpieczng wysokos¢

=y Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki).

g » Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

» Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem wiercenia

» Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkose
przemieszczenia narzedzia przy wytaczaniu w mm/min

b Przerwa czasowa na dole Q211: czas w sekundach,
w ktoérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu

» Posuw ruchu powrotnego Q208: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy wyjsciu z
odwiertu w mm/min. Jesli wprowadzone jest Q208 =0
to obowigzuje posuw dosuwu na gtebokos¢

» Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

p 2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze dojsc¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

p Kierunek odjazdu od materiatu (0/1/2/3/4) Q214: okresli¢
kierunek, w ktorym TNC wysuwa narzedzie z materiatu na
dnie wiercenia (zgodnie z orientacjg, wrzeciona)
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0: Nie wysuwac¢ pracujgcego narzedzia z materiatu

1:  Wysung¢ pracujgce narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym osi gtownej

2: Wysung¢ pracujgce narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym 0si urojonej

3:  Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim
osi gtownej

4: Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim
0Si urojone;j

% Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze sprawdzi¢,gdzie znajduje sie ostrze narzedzia,
jesli przy pomocy M19 programuje sie orientacje
wrzeciona (np. w rodzaju pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych). Prosze tak ustawiC
ostrze narzedzia, aby lezato ono rownolegle do jednej z
osi wspotrzednych. Prosze wybrac taki kierunek odjazdu
od materiatu, aby narzedzie odsuneto sie od krawedzi
odwiertu.

UNIWERSALNEWIERCENIE (cykl 203)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zadang wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F do pierwszej
gtebokosci dosuwu

3 Jesli wprowadzono famanie wiora, TNC odsuwa narzedzie na
bezpieczng wysokos¢. Jesli pracujemy bez tamania wiora, to
TNC przemieszcza narzedzie z posuwem ruchu powrotnego na
bezpieczng wysokos¢, przebywa tam krotko — jesli wprowadzono
— i przesuwa sie nastepnie ponownie z FMAX na bezpieczng
wysokos¢ nad pierwszg gtebokoscig dosuwu

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci dosuwu. Gteboko$¢ dosuwu zmniejsza sie z kazdym
dosuwem o ilo$¢ zdejmowanego materiatu — jesli wprowadzono

5 TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokos¢ wiercenia

6 Na dnie odwiertu narzedzie przebywa krotko — jesli
wprowadzono - dla wyjscia z materiatu i zostaje odsuniete z
posuwem ruchu powrotnego na bezpieczng wysokos¢. Jesli
zostata wprowadzona 2-ga bezpieczna wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos¢

HEIDENHAIN TNC 410
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= Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

283
7

130

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcja,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki).

p Bezpieczna wysokos$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

p Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem
odwiertu (wierzchotek stozka odwiertu)

» Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkose

przemieszczania narzedzia przy wierceniu w mm/min

» Gtebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o jaki

narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. TNC dojezdza

jednym chodem roboczym na gtebokosSc jezeli:
= Gtebokos$¢ dosuwu i gtebokos$¢ sg sobie rowne
= gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos¢

Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig, gtebokosci
dosuwu

» Przerwa czasowa u gory Q210: czas w sekundach, w

ktorym narzedzie przebywa na bezpiecznej

wysokosci, po tym kiedy TNC wysuneto go z odwiertu

dla usunigcia wiorow

» Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

p 2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze dojsc¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

» Warto$¢ zmniejszenia dosuwu Q212 (przyrostowo):

wartos$¢, o jakg TNC zmniejsza gteboko$¢ dosuwu po

kazdym przeprowadzonym dosuwie

p Liczba taman widra do powrotu Q213: liczba taman
wibra, nastepujgcych przed wysunieciem narzedzia
przez TNC z odwiertu dla usuniecia wiorow. Dla

tamania wiora TNC odsuwa narzedzia kazdorazowo o

warto$¢ bezpiecznej wysokosci Q200

» Minimalna gtebokos$¢ dosuwu Q205 (przyrostowo):
jesli zostata wprowadzona ilos¢ zdejmowanego
materiatu (warto$¢ zmniejszenia dosuwu), TNC
ogranicza dosuw do wprowadzonej z Q205 wartosci

p Przerwa czasowa na dole Q211: czas w sekundach,
w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu

p Posuw ruchu powrotnego Q208: predkos¢
przemieszczania narzedzia przy wysunieciu z
odwiertu w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208=0, to
TNC wysuwa narzedzie z posuwem Q206
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WSTECZNE POGLEBIANIE (cykl 204)

%~  Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
&= producenta maszyn do wstecznego pogtebiania.

Ten cykl pracuje tylko z tak zwanymi wytaczadtami
wstecznymi.

Przy pomocy tego cyklu wytwarza sie pogtebienia, ktére znajdujg
sie na dolnej stronie obrabianego przedmiotu.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig, obrabianego
przedmiotu

2 Tam TNC przeprowadza przy pomocy M19 orientacje wrzeciona
do 0°-pozycji i przesuwa narzedzie o0 wymiar mimosrodu

3 Nastepnie narzedzie zagtebia sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego w rozwiercony wstepnie odwiert, az ostrze znajdzie
sie na bezpiecznej wysokosci ponizej dolnej krawedzi
obrabianego przedmiotu

4 TNC przemieszcza narzedzie znowu na $rodek odwiertu, wtgcza
wrzeciono i w koniecznym przypadku chtodziwo i najezdza z
posuwem pogtebiania na wprowadzong, gtebokos¢ pogtebienia

5 Jesli wprowadzono, narzedzie przebywa czasowo na dnie
pogtebienia i wyjezdza nastepnie z odwiertu, przeprowadza
ustawienie wrzeciona i przesuwa je ponownie 0 wymiar mimosrodu

6 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem
pozycjonowania wstepnego na bezpieczng wysokos¢ i stamtgd
—jesli wprowadzono - z FMAX na 2-gg bezpieczng wysokosc.

(&5 Prosze¢uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gteboko$¢ okresla kierunek
pracy przy pogtebianiu. Uwaga: dodatni znak liczby
pogtebia w kierunku dodatniej osi wrzeciona.

Tak wprowadzi¢ dtugo$¢ wrzeciona, ze nie krawedz
ostrza, lecz krawedz dolna wytaczadta jest wymiarowana.

TNC uwzglednia przy obliczaniu punktu startu
pogtebienia dtugos¢ krawedzi ostrza wytaczadta i
grubos$¢ materiatu.

HEIDENHAIN TNC 410
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Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

Gtebokie pogtebienie Q249 (przyrostowo): odstep
pomiedzy dolng krawedzig obrabianego przedmiotu i
dnem pogtebienia. Dodatni znak liczby wytwarza
pogtebienie w dodatnim kierunku osi wrzeciona

Grubo$¢ materiatu Q250 (przyrostowo): grubosc¢
obrabianego przedmiotu

Wymiar mimosrodu Q251 (przyrostowo): wymiar
mimosrodku wytaczadta; zaczerpng¢ z listy danych o
narzedziach

Wysokos$¢ ustawienia krawedzi skrawajgcej Q252
(przyrostowo): odstep pomiedzy krawedzig dolng,
wytaczadfa i gtowng krawedzig skrawajgca;
zaczerpng¢ z listy danych o narzedziach

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: predkosé
przemieszczania narzedzia przy zagtebianiu w
materiat obrabianego przedmiotu lub przy wyjezdzaniu
z materiatu obrabianego przedmiotu w mm/min

Posuw pogtebiania Q254: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy pogtebianiu w mm/min

Przerwa czasowa Q255: przerwa czasowa w sekund-
ach na dnie pogtebienia

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze dojsc¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214: okresli¢
kierunek, w ktorym TNC ma przesung¢ narzedzie o
wymiar mimosrodu (po orientacji wrzeciona)

: Wprowadzenie danych niedozwolone

Przesung¢ narzedzie w kierunku ujemnym osi gtownej

Przesuna¢ narzedzie w kierunku ujemnym osi pomocniczej
Przesung¢ narzedzie w kierunku dodatnim osi gtéwnej

Przesuna¢ narzedzie w kierunku dodatnim osi pomocniczej

[ Niebezpieczenstwo kolizji!
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Prosze sprawdzi¢ gdzie znajduje sie ostrze narzedzia,
jesli programuje sie przy pomocy M19 orientacje
wrzeciona na 0° (np. w rodzaju pracy pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych). Prosze tak ustawic
ostrze narzedzia, aby lezato ono réwnolegle do jednej
z osi wspotrzednych. Prosze tak wybrac kierunek
przemieszczania poza materiatem, aby narzedzie
mogto bezkolizyjnie zagtebic¢ sie w materiat.

z A |
|
|
Q204
Q200 |
I
2 ‘ Q203
Ve Qz4sﬁm | -
Q200 : X
z A 50253
1" @251
Q252 |
|
|
e
K40255 ‘
Q254
Yo LT -
Q214 A
ﬁ

NC-bloki przyktadowe

11 CYKL DEF 204 POGLEBIANIE WSTECZNE
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
Q249=+5 ;GLEBOKOSC POGLEBIENIA
Q250=20 ;GRUBOSC MATERIALU
Q251=3.5 ;WYMIAR MIMOSRODU
Q252=15 ;WYSOK.KRAWEDZISKRAWANIA
Q253=750 ;POSUW POZYCJ.WST.
Q254=200 ;POSUW POGLEBIANIA
Q255=0 ;PRZERWA CZASOWA
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2-GABEZP.WYSOKOSC
Q214=1 ; KIERUNEK ODJAZDU Z MAT.
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GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym (cykl 2)

1 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokosc¢
wiercenia

2 Nastepnie zostaje odwrocony kierunek obrotéw wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej zostaje odsuniete na pozycje startu

3 W pozyciji startu kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie
odwrocony

= Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
0si wrzeciona (bezpieczna wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu).

Znak liczby parametru gteboko$¢ okresla kierunek pracy.

Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie
wyréwnawczym dtugosci. Uchwyt wyréwnawczy
dtugosci kompensuje wartosci tolerancji posuwu i liczby
obrotow w czasie obrobki.

W czasie kiedy cykl zostaje odpracowywany, gatka
obrotowa dla liczby obrotéw Override nie dziata. Gatka
obrotowa dla posuwu Override jest tylko czesciowo
aktywna (wyznaczona przez producenta, prosze
uwzgledni¢ podrecznik obstugi maszyny).

Dla prawoskretnych gwintéw uaktywni¢ wrzeciono przy
pomocy M3, dla lewoskretnych gwintoéw przy pomocy M4.

» Bezpieczna wysokos$¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig, przedmiotu; wskaznik: 4 x skok gwintu

» Gtebokos$¢ wiercenia 2 (dtugos¢ gwintu,
przyrostowo): odstep pomiedzy powierzchnig,
przedmiotu i koncem gwintu

» Przerwa czasowa w sekundach: wprowadzi¢ wartosc¢
pomiedzy 0i 0,5 sekundy, aby nie dopusci¢ do
zaklinowania sie narzedzia przy ruchu powrotnym

p Posuw F predkos¢ przemieszczania sie narzedzia
przy gwintowaniu

Ustali¢ posuw: F=S x p

F posuw mm/min)

S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona (U/min)
p: skok gwintu (mm)

HEIDENHAIN TNC 410

z A

NC-bloki przyktadowe
13 CYKL DEF 2.0 GWINTOWANIE

14 CYKL DEF 2.1 ODST. 2

15 CYKL DEF 2.2 GLEBOKOSC -20
16 CYKL DEF 2.3 P.CZAS.0

17 CYKL DEF 2.4 F100
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GWINTOWANIE bez uchwytu wyréwnawczego GS
(cykl 17)

%’ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
&= producenta maszyny do gwintowania bez uchwytu
wyrownawczego.

TNC nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami roboczymi
bez uchwytu wyréwnawczego.

Zalety w poréwnaniu do cyklu ,Gwintowanie z uchwytem
wyroéwnawczym”:

= Wieksza predkos¢ obrobki

= Powtarzalny rysunek gwintu, poniewaz wrzeciono ustawia sie na
pozycje 0° przy wywotywaniu cyklu (zalezne od parametru
maszynowego 7160)

= Wiekszy zakres przemieszczania sie osi wrzeciona, poniewaz
nie ma uchwytu wyrbwnawczego

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania do punktu startu
(Srodek odwiertu) na ptaszczyznie obrobki z korekcjag,
promienia RO.

Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
osi wrzeciona (bezpieczna wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu).

Znak liczby parametru gtebokos¢ wiercenia okresla
kierunek pracy.

TNC oblicza posuw w zaleznoéci od predkosci
obrotowej. Jesli podczas gwintowania obracamy gatka,
obrotowg dla Override predkosci obrotowej, TNC
dopasowuje automatycznie posuw.

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie jest aktywna.

Na koncu cyklu wrzeciono zostaje zatrzymane. Przed
nastepng, obrobkg wtgczy¢ wrzeciono przy pomocy M3
(lub M4).

p Bezpieczna wysokos$¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

» Gtebokos$¢ wiercenia 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu
(poczgtek gwintu) i koncem gwintu

p Podziatka gwintu 3:
Skok gwintu. Znak liczby okres$la gwint prawo- i
lewoskretny:
+= gwint prawoskretny
—= gwint lewoskretny
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NC-bloki przyktadowe
18 CYKL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS

19 CYKL DEF 17.1 ODST. 2
20 CYKL DEF 17.2 GLEBOKOSC -20
21 CYKL DEF 17.3 SKOK +1
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Przyktad: cykle wiercenia

BEGIN PGM C200 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-20

BLK FORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+3

TOOL CALL 1 ZS4500

L Z+250 RO FMAX

CYKL DEF 200 WIERCENIE

Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC.
Q201=-15 ;GLEBOKOSC

Q206=250 ;POSUW DOSUWU NA Gt.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZASOWA U GORY
Q203=-10 ;WSPOLRZ. POWIERZCHNI
Q204=20 ;2-GABEZP.WYSOKOSC
7 LX+10Y+10 RO F MAX M3

8 CYKL CALL

9 LY+90 RO FMAX M99

10 L X+90 RO FMAX M99

11 LY+10 RO FMAX M99

12 L Z+250 RO FMAX M2

13 END PGM C200 MM

O g s WON =0

HEIDENHAIN TNC 410

Yi
100 I I
90 D-2 D3
10 D1 D4
4-@“ =
T
10 20 80 90100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Przemiesci¢ narzedzie
Definicja cyklu

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 1, wtgczy¢ wrzeciono
Wywotanie cyklu

Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do wiercenia 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do wiercenia 4, wywotanie cyklu
Przemiesci¢ narzedzie, koniec programu
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Przebieg programu
m Ptyta jest juz nawiercona dla M12,
gtebokosc¢ ptyty: 20 mm

m Zaprogramowac cykl gwintowania

m Z przyczyn bezpieczenstwa najpierw
wypozycjonowac¢ wstepnie na ptaszczyznie i
nastepnie w 0si wrzeciona

—h

36

100

70

20

20 70 100

Definicja czg$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Przemiesci¢ narzedzie
Definicja cyklu Gwintowanie

Najechac¢ 1 odwiert na ptaszczyznie obrobki
Pozycjonowac¢ wstepnie w osi wrzeciona
Najecha¢ odwiert 2 na ptaszczyznie obroébki
Przemiesci¢ narzedzie, koniec programu
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Przyktad: cykle wiercenia w potgaczeniu z tabelami punktow

Przebieg programu
Centrowanie (nakietkowanie)

Wiercenie

Gwintowanie M6
Wspotrzedne wiercenia sg zapamietane w tabeli
punktow TAB1.PNT (patrz nastepna strona) i

zostang wywotane przez TNC przy pomocy CYCL
CALL PAT.

Promienie narzedzi sg tak wybrane, ze wszytkie

etapy obrébki mozna zobaczy¢ na grafice testowej.

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z2+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+4

4 TOOLDEF2L+0R+2.4

5 TOOL DEF 3 L+0R+3

6 TOOL CALL 1ZS5000

7 LZ+10 RO F5000

8 SEL PATTERN ,, TAB1”
9 CYKL DEF 200 WIERCENIE

Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
Q201=-2 ;GLEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW DOSUWU NA GLEB.
Q202=2 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=0 ;2-GA BEZP. WYSOKOSC

10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 RO FMAX M6

HEIDENHAIN TNC 410

Yh
=
100
90 0} ©
65 &)
55 &)
30 & D
Van\) Van\)
10 & &
S -
¢+ X
1020 40 80 90 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia trzpien centrujgcy

Definicja narzedzia wiertto

Definicja narzedzia gwintownik

Wywotanie narzedzia Trzpien centrujgcy

Przemiesci¢ narzedzie na bezpieczng wysokos$c¢ (F zaprogramowac
z wartoscig, ktérg TNC pozycjonuje po kazdym cyklu na bezpieczng,
wysokosc¢)

Okresli¢ tabele punktow

Definicja cyklu nakietkowania

Wspotrzedna powierzchni (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)
2-ga bezpieczna wysokos¢ (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)
Wywotanie cyklu w potaczeniu z tabelg punktéw TAB1.PNT.
Posuw pomiedzy punktami: 5000 mm/min

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, zmiana narzedzia
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12 TOOL CALL2Z S5000
13 LZ+10 RO F5000

14 CYKL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
Q201=-25 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW DOSUWU NA GLEB.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=0 ;2-GA BEZP. WYSOKOSC

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 L Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 ZS200

18 LZ+50 RO FMAX

19 CYKL DEF 206 GWINTOWANIE NOWE
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC.
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;POSUWDOSUWU NAGLEBOKOSC
Q211=0.25 ;PRZERWA CZASOWA NA DOLE
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=0 ;2-GA BEZP. WYSOKOSC

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21 L Z+100 RO FMAX M2

22 END PGM 1 MM

Tabela punktéw TAB1.PNT
TAB1.PNT MM

NR X Y r4
0 +10 +10 +0
1 +40 +30 +0
2 +90 +10 +0
3 +80 +30 +0
4 +80 +65 +0
5 +90 +90 +0
6 +10 +90 +0
7 +20 +55 +0
[END]
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Wywotanie narzedzia wiertto

Przemiesci¢ narzedzie na bezpieczng wysokos¢ (F zaprogramowac

z wartoscia)

Definicja cyklu wiercenie

Bezpieczna wysokosc¢

Gtebokosc¢

Posuw dosuwu na gtebokos¢

Gtebokos¢ dosuwu

Przerwa czasowa

Wspotrzedna powierzchni (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)
2-ga bezpieczna wysokos¢ (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)
Wywotanie cyklu w potgczniu z tabelg punktow TAB1.PNT
Przemiesci¢ swobodnie narzadzie, zmiana narzedzia
Wywotanie narzedzia gwintownik

Odsung¢ narzedzie na bezpieczng wysokosc

Definicja cyklu gwintowanie

Wspéitrzedna powierzchni (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)
2-ga bezpieczna wysokos¢ (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)
Wywotanie cyklu w potaczeniu z tabelg punktow TAB1.PNT
Przemiescic¢ narzedzie, koniec programu
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8.4 Cykle dla frezowania wybieran
czopow i rowkow wpustowych

Cykl

Softkey

4 FREZOWANIE WYBIERAN (prostokatnych)
cykl obrébki zgrubnej bez automatycznego
pozycjonowania wstepnego

4

212 WYBRANIE NA GOT.(prostokatne)

cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym,

2. Odstep bezpieczenstwa

213 CZOPY NA GOTOWO (prostokatne)

cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym,

2. Odstep bezpieczenstwa

5 WYBIERANIE KOL.
cykl obrébki zgrubnej bez automatycznego
pozycjonowania wstepnego

214 WYBIERANIE KOL. 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 gtebokosc¢

210 ROWEK WAHADLOWO

cykl obrobki zgrubnej/wykanczajacej z
automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
ruch wahadtowy przy pogtebianiu

211ROWEK OKRAGLY

cykl obrobki zgrubnej/wykanczajgcej z
automatycznympozycjonowaniem wstepnym,
ruch wahadtowy przy pogtebianiu

211
.

HEIDENHAIN TNC 410
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FREZOWANIE WYBRANIA (cykl 4)

1 Narzadzie wcina sie w pozyciji startu (srodek wybrania) w materiat
przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg, gtebokos$¢ 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 3), az zostanie osiggnieta gtebokos¢

4 Na koncu cyklu TNC odsuwa narzedzie do pozyciji startu

=y Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek wybrania) ptaszczyzny obrobki z korekcjag,
promienia RO.

Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
osi wrzeciona (bezpieczna wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu).

Znak liczby parametru gtebokos¢ okresla kierunek pracy.

Uzywac freza z tngcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego na srodku
wybrania.

Dla 2-giej dtugosci krawedzi obowigzuje nastepujacy
warunek: 2-ga dtugos¢ krawedzi bocznej jest wigksza
od [(2 x promien zaokrgglenia) + dosuw boczny k].

Bezpieczna wysokos¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig, obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ frezowania 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem wybrania

Gtebokos¢ dosuwu 3 (przyrostowo): wymiar, o jaki

narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. TNC

dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokosc jesli:
gteboko$¢ dosuwu jest rowna gtebokosci
gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos¢

Posuw dosuwu na gtebokosc¢: predkosc
przemieszczania si¢ narzedzia przy wcieciu w
materiat

1-sza dtugos¢ krawedzi 4: dtugosc¢ wybierania,
rownolegta do osi gtbwnej ptaszczyzny obréobki

2-ga dtugos¢ krawedzi 5: szerokos$¢ wybierania

Posuw F. predkosc przemieszczania sie narzedzia na
ptaszczyznie obrobki
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NC-bloki przyktadowe
27 CYKL DEF 4.0 FREZOWANIE WYBRAN

28 CYKL DEF 4.1 ODST. 2

29 CYKL DEF 4.2 GLEBOKOSC -20

30 CYKL DEF 4.3 DOSUW 5F100

31 CYKL DEF 4.4 X80

32 CYKL DEF 4.5 Y60

33 CYKL DEF 4.6 F275 DR+ PROMIEN 5
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» Obrot zgodnie z ruchem wskazowek zegara
DR + : frezowanie wspotbiezne przy M3
DR - : frezowanie przeciwbiezne przy M3

» Promien zaokrgglenia: promien dla narozy kieszeni.
Dla promienia = 0 promien zaokrgglenia jest rowny
promieniowi narzedzia

Obliczenia:
dosuw boczny k=KxR

K: Wspotczynnik naktadania sie, okreslony w parametrze 7430
R: Promien freza

WYBRANIE OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 212)

1 TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
bezpieczng wysokos¢, lub — jesli wprowadzono — na 2-gg,
bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek kieszeni

2 Ze srodka wybrania narzedzie przesuwa sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obréobki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startu naddatek i promien narzedzia. W danym przypadku
TNC wcina narzedzie w Srodek wybrania

3 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej bezpiecznej wysokosci,
TNC przesuwa narzedzie z FMAX na bezpieczng wysokos$¢ i
stamtgd z posuwem dosuwu na gtebokos$¢ na pierwszg,
gtebokos$¢ dosuwu

4 Nastepnie narzedzie przesuwa sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje wspotbieznie po obwodzie

5 Nastepnie narzedzie odsuwa sig stycznie od konturu do punktu
startu na ptaszczyznie obrobki

6 Ta operacja (3 do 5) powtarza sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢

7 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
FMAX na bezpieczng wysokos$c¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na $rodek kieszeni
(pozycja koncowa = pozycja startu)

= Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Znak liczby parametru gtebokosc¢ okresla kierunek pracy.

Jesli chcemy wybranie obrabia¢ na gotowo od razu, to
prosze uzywac freza z thgcym przez srodek zgbem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielkg wartos¢
posuwu dosuwu na gtebokos¢.

Minimalna wielko$¢ wybrania: potréjny promien
narzadzia.

HEIDENHAIN TNC 410
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Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem
wybrania

Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkosce
przemieszczania sie narzedzia przy zjezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtgbiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg warto$¢ niz
zdefiniowano w Q207

Gtebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte;
wprowadzi¢ warto$¢ wieksza od 0

Poswu frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspoétrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze doj$¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): $rodek
wybrania w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek
wybrania w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1-sza dtugos¢ krawedzi Q218 (przyrostowo): dtugosc
wybrania, rownolegle do osi gtbwnej ptaszczyzny
obroébki

2-ga dtugosc¢ krawedzi Q219 (przyrostowo): dtugosc
wybrania, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Promien naroza Q220: promien naroza wybrania.
Jesli nie wprowadzono, TNC wyznacza promien
naroza réwny promieniowi narzedzia

Naddatek 1-szej osi Q221 (przyrostowo): naddatek w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, odniesiony do
dtugosci kieszeni. Jest konieczny dla TNC tylko dla
obliczenia pozycji wstepnej

% Q206
[
zh ~7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
|
X
Y ‘ Q218
!
Q217 5
()
N\ '

Q216 Q221

NC-bloki przyktadowe
34 CYKLDEF 212 OBR. OBR. WYKANCZ. WYBRANIA

Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
Q201=-20 ;GLEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW DOSUWU NA GLEB.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2-GABEZP.WYSOKOSC
Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI

Q218=80 ;1-SZADLUGOSC BOKU
Q219=60 ;2-GADLUGOSC BOKU
Q220=5 ;PROMIEN NAROZA
Q221=0 ;NADDATEK
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CZOPY OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 213)

1 TNC przemieszcza narzedzie w 0si wrzeciona na bezpieczng,
wysokos¢ lub — jesli wprowadzono - na
2-gg bezpieczng wysoko$¢ i nastepnie na $srodek czopu

2 Od s$rodka czopu narzedzie przesuwa sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrébki. Punkt startu znajduje sie w
odlegtosci rownej ok. 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
bezpieczng wysokos¢ i stamtad z posuwem dosuwu na
gteboko$¢ na pierwszg gtebokos¢ dosuwu

4 Nastepnie narzedzie przesuwa sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje wspotbieznie po obwodzie

5 Nastepnie narzedzie odsuwa sig stycznie od konturu do punktu
startu na ptaszczyznie obrébki

6 Ta operacja (3 do 5) powtarza sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢

7 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z FMAX na
bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg,
bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek czopu (pozycja
koncowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Znak liczby parametru gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy.

Jezeli czop ma by¢ wyfrezowany jednym chodem, to
prosze uzywac freza z thgcym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844). Prosze wprowadzi¢ dla posuwu
dosuwu na gtebokos¢ niewielkg wartosc.

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i podstawa,
czopu

Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkose
przemieszczania narzedzia przy najezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Jesli dokonujemy zagtebiania
narzedzia w materiat, to prosze wprowadzi¢
niewielkg wartos¢, jesli zagtebia sie poza materiatem
to wprowadzi¢ wigkszg wartosc

Gtebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte.
Wprowadzi¢ warto$¢ wigkszg od 0

Poswu frezowania Q207: predko$¢ przemieszczania
narzedzia przy frezowaniu w mm/min

HEIDENHAIN TNC 410

Q203

B
B Q206
N
Q200 Q204
T
Q202
Q201
A
X

NC-bloki przyktadowe
35 CYKLDEF 213 CZOPY OBR. NA GOTOWO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;BEZP. WYSOKOSC
;GLEBOKOSC

;POSUW DOSUWU NA GLEB.
;GLEBOKOSC DOSUWU
;POSUW FREZOWANIA
;WSPOL. POWIERZCHNI
;2-GA BEZP. WYSOKOSC
;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-GIEJ OSI
;1-SZADLUGOSC BOKU
;2-GA DLUGOSC BOKU

;PROMIEN NAROZA
;NADDATEK
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Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni YA
obrabianego przedmiotu Q218

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspofrzedna osi wrzeciona, w ktérej nie moze dojs¢ | | [

do kolizji pomigdzy narzedziem i obrabianym
4

o>E

przedmiotem (mocowadtem)
Srodek 1-szej osi Q 216 (bezwzgledna): $rodek czopu Q217
w 0si gtbwnej ptaszczyzny obrobki

o
~— Q219 —=

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek czopu N— /
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Y
v

1-sza dtugosc¢ krawedzi Q218 (przyrostowo): dtugosc
czopu réwnolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki ?

Q216 Q221

2-ga dtugos¢ krawedzi Q219 (przyrostowo): dtugos¢
czopu rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki

Promien naroza Q220: promien naroza czopu

Naddatek 1-szej osi Q221 (warto$¢ przyrostowa):
naddatek w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki,
odniesiony do dtugosci czopu. Jest konieczny dla
TNC tylko dla obliczenia pozycji wstepnej

WYBRANIE KOLOWE (cykl 5)

1 Narzgdzie wcina sie w pozycji startu (Srodek wybrania) w
materiat przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg, gtebokos¢
dosuwu

Y

2 Nastepnie narzedzie rysuje z posuwem F pokazany na rysunku
po prawej stronie tor w ksztatcie spirali; objasnienie do dosuwu
bocznego k patrz cykl 4 FREZOWANIE WYBRANIA (KIESZENI)

3 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢

4 Na koncu TNC odsuwa narzedzie do pozycji startu

=y Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek wybrania) ptaszczyzny obrobki z korekcjg
promienia RO.

Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
osi wrzeciona (bezpieczna wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu).

Znak liczby parametru gtebokos¢ okresla kierunek pracy.

Uzywac freza z tngcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego na srodku
wybrania.

144 8 Programowanie: Cykle



Bezpieczna wysokosc¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ frezowania 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem wybrania

Gtebokos$¢ dosuwu 3 (przyrostowo): wymiar, o jaki

narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. TNC

zjezdza jednym chodem roboczym na gtebokosc¢ jesli:
gtebokos¢ dosuwu jest rowna gtebokosci
gteboko$¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokosé

Posuw dosuwu na gtebokosc: predkosce
przemieszczania sie narzedzia przy wcieciu w
materiat

PROMIEN KOYA: promien wybrania kotowego

Posuw F. predkos¢ przemieszczania sie narzedzia na
ptaszczyznie obrobki

Obroét zgodnie z ruchem wskazowek zegara
DR + : frezowanie wspotbiezne przy M3
DR - : frezowanie przeciwbiezne przy M3

HEIDENHAIN TNC 410

%

<y

Y

A

<Y

NC-bloki przyktadowe
36 CYKL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE

37 CYKL DEF 5.1 ODST 2

38 CYKL DEF 5.2 GLEBOKOSC -20
39 CYKL DEF 5.3 DOSUW 5F100
40 CYKL DEF 5.4 PROMIEN 40

41 CYKL DEF 5.5 F250 DR+
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WYBRANIE KOLOWE OBRABIAC NA GOTOWO
(cykl 214)

1 TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono - na 2-gg,
bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek kieszeni

2 Ze srodka 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
wartosécig 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
bezpieczng wysoko$¢ i stamtgd z posuwem dosuwu na
gtebokosc¢ na pierwszg gtebokos$¢ dosuwu

4 Nastepnie narzedzie przesuwa sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje wspotbieznie po obwodzie

5 Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

6 Ta operacja powtarza sie (4 do 5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢

7 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z FMAX na
bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysoko$¢ i nastepnie na $rodek kieszeni
(pozycja koncowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Znak liczby parametru gtebokosc okresla kierunek
pracy.

Jesli chcemy wybranie obrabia¢ na gotowo od razu, to
prosze uzywac freza z thgcym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielkg warto$¢
posuwu dosuwu na gtebokosc.

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem
wybrania

Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkosce
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg warto$¢ niz
zdefiniowano w Q207

Gtebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete

Poswu frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy frezowaniu w mm/min
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YA

'
X
= Q206
zh ~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
|
X
NC-bloki przyktadowe
42 CYKLDEF 214 WYBRANIE KOL.
OBRABIAC NAGOTOWO
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW DOSUWU NA GLEB.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2-GABEZP. WYSOKOSC
Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q222=79 ;SREDNICA POLWYROBU
Q223=80 ;SREDNICA CZESCI GOT.
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Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): $rodek
wybrania w osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek
wybrania w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica potwyrobu Q222: $rednica obrobione;
wstepnie kieszeni; Prosze wprowadzi¢ srednice
potwyrobu mniejszg, niz Srednica czesci gotowe;.
Jesli wprowadzimy Q222 = 0, to TNC wcina narzedzie
w $rodek kieszeni

Srednica czesci gotowej Q223: $rednica
obrobionego na gotowo wybrania; wprowadzi¢
Srednice czesci gotowej wigkszg niz Srednica czesci
nieobrobionej i wiekszg od $rednicy narzedzia

CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 215)

1 TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg,
bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek czopu

2 Od srodka czopu narzedzie przesuwa sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrébki. Punkt startu znajduje sie w
odlegtosci wynoszgcej ok. 3,5-krotng warto$¢ promienia
narzedzia na prawo od czopu

3 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej bezpiecznej wysokosci,
TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim FMAX na
bezpieczng wysokos¢ i stamtgd z posuwem dosuwu na
gtebokos$¢ na pierwszg gtebokos¢ dosuwu

4 Nastepnie narzedzie przesuwa sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje wspotbieznie po obwodzie

5 Nastepnie narzedzie odsuwa sig stycznie od konturu do punktu
startu na ptaszczyznie obrébki

6 Ta operacja powtarza sie (4 do 5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢

7 Na koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z FMAX na
bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg,
bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek wybrania (pozycja
koncowa = pozycja startu)

HEIDENHAIN TNC 410

Q217
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Q222

Q223

Q216
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5

148

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Znak liczby parametru gtebokos¢ okresla kierunek
pracy.
Q206

il

Jezeli czop ma by¢ wyfrezowany jednym chodem, to b A
prosze uzywac freza z tngcym przez srodek zebem

czotowym (DIN 844). Prosze wprowadzi¢ dla posuwu
dosuwu na gtgboko$¢ niewielkg wartosc. Q200 Q204
Q203

T
Q202
Bezpieczna wysokos$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

Q201

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy A
powierzchnig obrabianego przedmiotu i podstawa, —
czopu X

Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkosc
przemieszczania narzedzia przy najezdzie na

gtebokos¢ w mm/min. Jesli narzedzie zagtebia sie w
materiat, to wprowadzi¢ niewielkg wartosc; jezeli YA
narzedzie zagtebia sie poza materiatem, wtedy
wprowadzi¢ wigkszg wartos¢

Gtebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0

Poswu frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania Q217
narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Q222

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

— =
2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo): X
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktorej nie moze dojs¢ u Q216
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)
Srodek 1-szej osi Q 216 (bezwzgledna): $rodek czopu .
w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki NC-bloki przyktadowe
Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek czopu 43 CYKL PEF 215 WYBRANIE KOE.
W 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki OBRABIAC NA GOTOWO
Srednica cze$ci nieobrobionej Q222: $rednica @200=2 BE2EN S REEE
obrobionego wstepnie czopu; Srednice czesci Q201=-20 ;GLEBOKOSC
nieobrobionej wprowadzi¢ wiekszg od $rednicy Q206=150 ;POSUW DOSUWU NA GLEB.
czgscel gotowej Q202=5  ;GLEBOKOSC DOSUWU
Srednica czeéci gotowej Q223: $rednica Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
obrobionego na gotowo czopu; wprowadzi¢ $rednice Q203=+0 :WSPOL. POWIERZCHNI

czesci gotowej mniejszg od srednicy potwyrobu -
Q204=50 ;2-GA BEZP. WYSOKOSC

Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q222=81 ;SREDNICA POLWYROBU
Q223=80 ;$SREDNICA CZESCIGOT.
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FREZOWANIE ROWKOW (cykl 3)

Obrébka zgrubna

1 TNC przesuwa narzedzie o naddatek na obrobke wykanczajgcg,
(potowa réznicy pomiedzy szerokoscig rowka i przekrojem
narzedzia) do wewngtrz. Stad wcina sie narzedzie w przedmiot i
frezuje rowek w kierunku podtuznym

2 Na koncu rowka nastepuje dosuw na gtebokos$¢ i narzedzie
frezuje w kierunku przeciwnym.

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
frezowania

Obrobka wykarnczajgca

3 Na dnie frezowania TNC przemieszcza narzedzie po torze
kotowym stycznie do konturu zewnetrznego; po tym kontur
zostaje obrobiony na gotowo ruchem wspotbieznym (przy M3)

4 Na koniec narzedzie odsuwa sie na biegu szybkim FMAX na
bezpieczng wysokosc¢

W przypadku nieparzystej liczby dosuwow narzedzie
przemieszcza sie na bezpieczng wysokos¢ na pozycje startu

(5

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
na ptaszczyznie obroki -srodek rowka (2-ga dtugosé
boczna) i przesuniety o warto$¢ promienia narzedzia w
rowku- z korekcjag promienia RO.

Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
osi wrzeciona (bezpieczna wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu).

Znak liczby parametru gtebokosc¢ okresla kierunek pracy.

Uzywac freza z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego w punkci
startu.

Wybrac¢ $rednice freza nie wigkszg niz szeroko$¢ rowka
i nie mniejszg, niz potowa szerokos$ci rowka.

Bezpieczna wysokos¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycija startu) i
powierzchnig, obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ frezowania 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem wybrania

Gtebokos¢ dosuwu 3 (przyrostowo): wymiaru, o jaki

narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete; TNC

dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokosc jesli:
gteboko$¢ dosuwu rowna jest gtebokosci
gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos¢

HEIDENHAIN TNC 410
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p Posuw dosuwu na gtebokos¢: predkosc
przemieszczania sie narzedzia przy wcieciu w
materiat

b 1-sza dtugos$¢ krawedzi 4: dtugosc rowka; 1-szy
kierunek ciecia okresli¢ poprzez znak liczby

p 2-ga dtugos¢ krawedzi 5: szeroko$¢ rowka

» Posuw F predkos¢ przemieszczania sie narzedzia na
ptaszczyznie obrobki

ROWEK (rowek podtuzny) z pogtebianiem
ruchem wahadtowym (cykl 210)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem
Znak liczby parametru gtebokosc okresla kierunek pracy.

Wybra¢ srednice freza nie wigkszg niz szeroko$¢ rowka
i nie mniejszg niz jedna trzecia szerokosci rowka.

Prosze wybrac¢ srednice freza mniejszg od potowy
dtugosci rowka: w przeciwnym razie TNC nie moze
pogtebia¢ narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym.

Obrébka zgrubna

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi wrzeciona
na 2-gg bezpieczng wysokosc¢ i nastepnie do centrum lewego
okregu; stamtad TNC pozycjonuje narzedzie na bezpiecznej
wysokosci nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie przemieszcza sie ze zredukowanym posuwem na
powierzchnig obrabianego przedmiotu; stamtad frez przesuwa
sie z posuwem frezowania w kierunku wzdtuznym rowka —
wcinajgc sie ukosnie w materiat — do centrum prawego okregu

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie przy ukosnym
zagtebieniu z powrotem do lewego okregu; te kroki powtarzajg,
sie, az zostanie osiagnieta zaprogramowana gtgbokos¢
frezowania

4 Na gtebokosci frezowania TNC przemieszcza narzedzie do
frezowania ptaszczyzn na drugi koniec rowka i potem znowu na
Srodek rowka

Obroébka wykarnczajaca

5 Od $rodka rowka TNC przesuwa narzedzie stycznie do konturu
czeséci gotowej; potem TNC wykancza kontur ruchem
wspothieznym (przy M3)

6 Przy koncu konturu narzedzie przesuwa sie — stycznie od
konturu — do $rodka rowka

7 Nastepnie narzedzie przesuwa sie na biegu szybkim FMAX na
bezpieczng wysokos$c¢ i — jesli wprowadzono - na 2-gg,
bezpieczng wysokosc
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NC-bloki przyktadowe
44 CYKL DEF 3.0 FREZOWANIE ROWKOW

45 CYKL DEF 3.1 ODST 2

46 CYKL DEF 3.2 GLEBOKOSC -20
47 CYKL DEF 3.3 DOSUW 5 F100
48 CYKL DEF 3.4 X+80

49 CYKLDEF3.5Y12

50 CYKL DEF 3.6 F275
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Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i podstawa
wybrania

Poswu frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Gtebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie narzedzie zostaje dosuniete tgcznie
przy ruchu posuwisto-zwrotnym w osi wrzeciona

Zakres obrobki (0/1/2) Q215: Okresli¢ zakres obrobki:
0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspodtrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo)
Z-wspotrzedna, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): srodek rowka
w 0si gtownej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek rowka
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1-sza dtugosc¢ krawedzi Q218 (warto$¢ rownolegta
do osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki): wprowadzi¢
wartos¢ dtuzszej krawedzi rowka

2-ga dtugos¢ krawedzi Q219 (warto$¢ rownolegta do
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki): wprowadzi¢
szerokos¢ rowka; jesli wprowadzimy szeroko$¢ rowka
rowng, Srednicy narzedzia, to TNC obrabia tylko
zgrubnie (frezowanie rowka podtuznego)

KAT OBROTU Q224 (bezwzgledny): kat, o jaki caty
rowek zostaje obrocony; centrum obrotu lezy w
centrum rowka

HEIDENHAIN TNC 410

Q203

yd |

o

N Q207

Q200 ﬁgggﬁ

Q204

[ —

ey |
Q202 —
_ 444
»p | Q201
—

=Y

Q217

Yi

o2\

o2\

Q224

Q216

NC-bloki przyktadowe
51 CYKLDEF 210 ROWEK WAHADLOWO

;BEZP. WYSOKOS$C
;GLEBOKOSC
;POSUW FREZOWANIA
;GLEBOKOS$C DOSUWU
;ZAKRES OBROBKI
;WSPOL. POWIERZCHNI

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=12
Q224=+15

;2-GA BEZP. WYSOKOSC

;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-GIEJ OSI
;1-SZADLUGOSC BOKU
;2-GA DLUGOSC BOKU
;POLOZENIE PRZY OBROCIE

ol |
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8.4 Cykle dla frezowania k

ROWEK OKRAGLY (podtuzny) z pogtabianiem
ruchem wahadtowym (cykl 211)

Obrébka zgrubna

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi narzedzia na
2-gg bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do centrum prawego
kota. Stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie na zadang,
bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig, obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie przemieszcza sie ze zredukowanym posuwem na
powierzchnig obrabianego przedmiotu; stamtad frez
przemieszcza sie z posuwem frezowania — wcinajgc sie ukosnie
w materiat — na drugi koniec rowka

3 Nastepnie narzedzie przesuwa sie, znodw ukosnie zagtebiajgc
sie, do punktu startu; ta operacja (2 do 3) powtarza sie, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokosc¢ frezowania

4 Na gtebokosci frezowania TNC przesuwa narzedzie do
frezowania ptaszczyznowego na drugi koniec rowka

Obroébka wykarnczajaca

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 Na koniec narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX
na bezpieczng wysokosc¢ i — jesli wprowadzono — na 2-gg,
bezpieczng wysokosc¢
=y Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem
Znak liczby parametru gtebokos¢ okresla kierunek pracy.

Wybra¢ Srednice freza nie wigksza 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 pogtebia¢
narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym
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211
.

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i podstawa
wybrania

Poswu frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Gtebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie narzedzie zostaje dosuniete tgcznie
przy ruchu posuwisto-zwrotnym w osi wrzeciona

Zakres obrobki (0/1/2) Q215: okresli¢ zakres obrébki:
0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspodtrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo)
Z-wspotrzedna, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): srodek rowka
w 0si gtownej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek rowka
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica wycinka kota Q244: wprowadzi¢ $rednice
wycinka kota

2-ga dtugos¢ krawedzi Q219: wprowadzi¢ szerokos$¢
rowka; jesli wprowadzimy szeroko$¢ rowka rowng,
$rednicy narzedzia, to TNC obrabia tylko zgrubnie
(frezowanie rowka podtuznego)

Kat startu Q245 (bezwzgledny): wprowadzi¢ kat
biegunowy punktu startu

Kat rozwarcia rowka Q248 (przyrostowo): wprowadzi¢
kat rozwarcia rowka

HEIDENHAIN TNC 410

Q217

Q216

NC-bloki przyktadowe
52 CYKL DEF 211 ROWEK OKRAGLY

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q219=12
Q245=+45
Q248=90

;BEZP. WYSOKOSC
;GLEBOKOSC

;POSUW FREZOWANIA
;GLEBOKOSC DOSUWU
;ZAKRES OBROBKI
;WSPOL. POWIERZCHNI
;2-GA BEZP. WYSOKOSC
;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-GIEJ OSI
;SREDNICA WYCINKA KOLA
;2-GA DLUGOSC BOKU
;KAT STARTU

;KAT ROZWARCIA
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8.4 Cykle dla frezowania k

Przyktad: frezowanie wybrania, czopu i rowka

BEGIN PGM C210 MM

TOOL DEF 1 L+0 R+6
TOOL DEF2 L+0R+3
TOOL CALL 1 Z2S3500
LZ+250 RO FMAX

No a b ON =0

BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z-40
BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0

CYKL DEF 213 CZOPY NA GOTOWO

Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC.

Q201=-30 ;GLEBOKOSC

Q206=250 ;POSUW DOSUWU NA GL.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q207=250 ;POSUW FREZOWANIA
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=20 ;2-GABEZP. WYSOKOSC
Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q218=90 ;1-SZADL.BOKU

Q219=80 ;2-GADL.BOKU

Q220=0 ;PROMIEN NAROZA

Q221=5 ;NADDATEK
8 CYKL CALL M3
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1-SZA 0S

Y‘ 90 Y
100 -
90 |
//_‘—\‘
8 N 45°
50 /2‘29 & T T
A 1~
) @h - ﬁ? -
t X t Z
50 100 -40 -30 -20

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia obrobka zgrubna/wykanczajgca

Definicja narzedzia frez tarczowy do rowkow

Wywotanie narzedzia — obrobka zgrobna/obrobka wykanczajgca
Przemiesci¢ narzedzie

Definicja cyklu obrobka zewnetrzna

Definicja cyklu wybranie kotowe
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9 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE

10 CYCLDEF 5.1 ODL.2

11 CYCL DEF 5.2 GLEBOKOSC -30

12 CYCL DEF 5.3 DOSUW 5 F250

13 CYKL DEF 5.4 PROMIEN 25

14 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

15 LZ+2 RO FMAX M99

16 LZ+250 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 2Z S5000

18 CYCL DEF 211 OKRAGLY ROWEK
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC.
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q207=250 ;POSUW FREZOWANIA

Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI

Q204=100 ;2-GABEZP. WYSOKOSC
Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q244=70 ;SREDNICAWYCINKA KOLA
Q219=8 ;2. DLUGOSC KRAWEDZI BOCZNEJ
Q245=+45 ;KAT STARTU
Q248=90 ;KATROZWARCIA

19 CYCL CALL M3

20 FN 0: Q245 = +225

21 CYKL CALL

22 LZ+250 RO FMAX M2

23 END PGM C210 MM

HEIDENHAIN TNC 410

Wywotanie cyklu wybranie kotowe

Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia — frez do rowkéw wpustowych
Definicja cyklu rowek 1

Wywotanie cyklu rowek 1

Nowy kat startu dla rowka 2

Wywotanie cyklu rowek 2

Przemiesci¢ narzedzie, koniec programu
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8.4 Cykle dla frezowania k

Przyktad: obrdobka zgrubna i wykanczajaca kieszeni prostokatnej w potgaczeniu z tabelami punktow

Przebieg programu
Obroébka zgrubna kieszeni prostokatnej przy
pomocy cyklu 4

Obroébka wykanczajgca kieszeni prostokatne;j
przy pomocy cyklu 212

Wspotrzedne punktu srodkowego sg zapamietane
w tabeli punktéw MUSTPKT.PNT (patrz nastepna
strona) i zostajg wywotywane przez TNC przy
pomocy CYCL CALL PAT.

Prosze zwroci¢ uwage, ze przy definicji cyklu 212
zaréwno dla wspotrzednych $rodka kieszeni (Q212
i Q213), jak i dla wspotrzednej powierzchni
obrabianego przedmiotu zaprogramowano
wartos¢ 0.

Aby moc frezowac kieszenie na réznych poziomach
gtebokosci, prosze zmieni¢ Z-wspotrzedng w tabeli
punktéow MUSTPKT.PNT

BEGIN PGM TAKOM MM
BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z-40
BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+3

TOOL DEF2L+0R+3

TOOL CALL 1 ZS5000

L Z+10 RO F5000

O g s WOWN =0

7 SEL PATTERN ,,MUSTPKT”

8 CYKL DEF 4 .0 FREZOWANIE KIESZENI
9 CYKLDEF 4 .1 0DST+2

10 CYKL DEF 4 .2 GLEB-10

11 CYKLDEF 4.3 DOSUW+3 F150

12 CYCL DEF 4 .4 X+25

13 CYCLDEF4.5Y+15

14 CYCL DEF 4 .6 F350 DR+ RADIUS4
15 CYCL CALL PAT F5000 M3
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzgdzia obrobka zgrubna
Definicja narzedzia obrobka wykanczajgca
Wywotanie narzedzia obrobka zgrubna
Przemies$ciC narzedzie na bezpieczng wysokos¢
(F zaprogramowac z wartoscia)
(TNC pozycjonuje po kazdym cyklu na bezpieczng wysokos¢)
Okresli¢ tabele punktow

Definicja cyklu obrébka zgrubna kieszeni

Wywotanie cyklu w potgczeniu z tabelg punktow MUSTPKT.PNT

8 Programowanie: Cykle




16 L Z+100 RO FMAX M6
17 TOOL CALL2Z S5000

18 L Z+10 RO F5000

19 CYKL DEF 212 KIESZEN NA GOTOWO
;BEZP. WYSOKOSC

Q200=2

Q201=-10
Q206=150

Q202=5

Q207=500

Q203=+0
Q204=0

Q216=+0
Q217=+0
Q218=25
Q219=16
Q220=4

Q221=0.5
20 CYCL CALL PATF5000 M3
21 L Z+100 RO FMAX M2
22 END PGM TAKOM MM

Tabela punktow MUSTPKT.PNT
.PNT

MUSTPKT

NR X

+35
+65
+80
+50
+20
+35
+65

O a0 s ON = O

[END]

;GLEBOKOSC
;POSUW DOSUWU NA GLEB.

;GLEBOKOSC DOSUWU
;POSUW FREZOWANIA
;WSPOL. POWIERZCHNI
;2-GA BEZP. WYSOKOSC
;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-GIEJ OSI
;1-SZADLUGOSC BOKU
;2-GA DLUGOSC BOKU
;PROMIEN NAROZA
;NADDATEK 1-SZA 0S

Y

+30
+30
+50
+50
+50
+70
+70

HEIDENHAIN TNC 410

+0
+0
+0
+0
+0
+0
+0

Przemies$ci¢ narzedzie, zmiana narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie na bezpieczng wysokos$¢ (F z wartoscig,
zaprogramowac)
Definicja cyklu obrobka kieszeni na gotowo

Wspotrzedna powierzchni (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)
2-ga bezpieczna wysokos¢ (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)
Srodek X-osi (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)

Srodek Y-osi (tu koniecznie wprowadzi¢ 0)

Wywotanie cyklu w pofgczeniu z tabelg punktow MUSTPKT.PNT
Przemiescic¢ narzedzie, koniec programu
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8.5 Cykle dla wytwarzania wzoréw
punktowych

TNC oddaje 2 cykle do dyspozycji, przy pomocy ktérych mozna
wytwarza¢ bezposrednio regularne wzorce punktowe:

Cykl Softkey

228 40y
e

220 WZOR PUNKTOWY NA OKREGU

221 WZOR PUNKTOWY NA LINII R

@ Aby wytwarzac¢ nieregularne wzorce punktowe, prosze
uzywac tabel punktéw (patrz ,,8.2 Tabele punktow”)

Nastepujgce cykle obrobki mozna kombinowac z cyklami 220 i 221:

Cykl 1 WIERCENIE GLEBOKIE

Cykl 2 GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym
Cykl 3 FREZOWANIE ROWKOW

Cykl 4 FREZOWANIE WYBRANIA

Cykl 5 WYBRANIE KOLOWE

Cykl 17 GWINTOWANIE bez uchwytu wyréwnawczego

Cykl 200 WIERCENIE

Cykl 201 ROZWIERCANIE DOKrADNE OTWORU

Cykl 202 WYTACZANIE

Cykl 203 UNIWERSALNY CYKL WIERCENIA

Cykl 204 POGLEBIANIEWSTECZNE

8.5 Cykle dla wytwarzania szablonéw punktowych

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
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WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220)

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim od aktualnej
pozycji do punktu startu pierwszej obrébki.

Kolejnosc:
Najecha¢ na 2-gg bezpieczng wysokos¢ (0$ wrzeciona)
Punkt startu na ptaszczyznie obrobki najechac
Najechac¢ na bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)

2 Od tej pozycji TNC wypetnia ostatnio 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 2-giej bezpiecznej wysokosci)

4 Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie rodzaje obrobki
zostang wykonane

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 220 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 220 wywotuje
automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl obrébki.

Jesli kombinujemy cykle obrobki 200 do 204 i 212 do
215 z cyklem 220, to bezpieczna wysokos¢,
powierzchnia obrabianego przedmiotu i 2-ga
bezpieczna wysokos¢ obowigzujg jak w cyklu 220.

20 ota Srodek 1-szej osi Q216 (bezwzgledna): $rodek
at wycinka kota w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q217 (bezwzgledna): $rodek
wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica wycinka kota Q244: $rednica wycinka kota

Kat startu Q245 (bezwzgledna). kgt pomiedzy osig,
gtéwng ptaszczyzny obrobki i punktem startu
pierwszej obrébki na wycinku kota

Kat koncowy Q246 (bezwzgledny): kat pomiedzy osig,
gtébwng ptaszczyzny obrobki i punktem startu
ostatniej obrobki na wycinku kota (nie obowigzuje dla
kota petnego); wprowadzi¢ kat koncowy rézny od
kata startu; jesli kat koncowy jest wprowadzony
wiekszym niz kat startu, to obrobka nastepuje w
ruchu przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara,
inaczej obrobka w ruchu zgodnym z ruchem
wskazowek zegara

Krok kgta Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma
obrobkami na wycinku kota; jesli krok kata rowny jest
zero, to TNC oblicza krok kata z kata startu, kata
koncowego i liczby obrobek; jesli natomiast
wprowadzono krok kata, to TNC nie uwzglednia kata
koncowego; znak liczby kroku kgta okresla kierunek
pracy (- =zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)

HEIDENHAIN TNC 410

z |\

Q203

Q200 Q204

=Y

Q217

Q216

NC-bloki przyktadowe
53 CYKL DEF 220 SZABLON KOLOWY

Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q244=80 ;SREDNICAWYCINKA KOLA
Q245=+0 ;KAT STARTU

Q246=+360 ;KAT KONCOWY

Q247=+0 ;KROK KATA

Q241=8 ;LICZBA POWTORZEN
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2-GABEZP.WYSOKOSC
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8.5 Cykle dla wytwarzania szablonéw punktowych

p Liczba operaciji obrobki Q241: liczba obrébek na
wycinku kota

p Bezpieczna wysokos¢é Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig,
obrabianego przedmiotu; wprowadzi¢ wartosc
dodatnig

» Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

p 2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, w ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem); wprowadzi¢ wartos¢ dodatnig,

WZORY PUNKTOW NA LINIACH (cykl 221)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 221 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 221 wywotuje
ostatnio zdefiniowany cykl obrobki.

Jesli kombinujemy cykle obrobki 200 do 204 i 212 do
215 z cyklem 221, to obowigzuje bezpieczna wysokos¢,
powierzchnia obrabianego przedmiotu i 2-ga
bezpieczna wysokos¢ z cyklu 221.

1 TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji
do punktu startu pierwszej obrobki
Kolejnos¢:
m 2-gg bezpieczng wysokos¢ najechac (0$ wrzeciona)
m Punkt startu na ptaszczyznie obrébki najechac¢
= Przejechac na bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)

2 Od tej pozycji TNC wypetnia ostatnio zdefiniowany cykl obrébki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku dodatnim osi
gtownej 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 sig, az wszystkie operacje obréobki
pierwszego wiersza zostang wykonane; narzedzie znajduje sig
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
gtéwnej do punktu startu nastepnej obrébki i wykonuje tam
obrobke
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7 Ta operacja (6) powtarza sig, az wszystkie powtorzenia obrobki
drugiego wiersza zostang wykonane

8 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie do punktu startu
nastepnego wiersza

9 Ruchem wahadtowym zostajg, odpracowane
wszystkie dalsze wiersze

221tede
99
Sbd

Punkt startu 1-szej osi Q225 (bezwzgledna):
wspotrzedna punktu startu w osi gtéwnej ptaszczyzny
obrobki

Punkt startu 2-giej osi Q226 (bezwzgledna):
wspotrzedna punktu startu w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Odstep 1-szej osi Q237 (przyrostowo): odstep
pojedynczych punktow w wierszu

Odstep 2-giej osi Q238 (przyrostowo): odstep
pojedynczych wierszy miedzy sobg

Liczba kolumn Q242: liczba operacji obrobkowych w
wierszu

Liczba wierszy Q243: liczba wierszy

Kat obrotu Q224 (bezwzgledny): kat, o jaki zostaje
obrécony caty rysunek uktadu; centrum obrotu lezy w
punkcie startu

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(bezwzgledna): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspoitrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojsc
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-bloki przyktadowe
54 CYKL DEF 221 SZABLON LINIE

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+0
Q204=50

;PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI
;PUNKT STARTU 2-GIEJ OSI
;ODSTEP 1-SZEJ OSI
;ODSTEP 2-GIEJ OSI
;LICZBA SZPALT

;LICZBA WIERSZY
;POLOZENIE PRZY OBROCIE
;BEZP. WYSOKOSC
;WSPOL. POWIERZCHNI
;2-GA BEZP. WYSOKOSC
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8.5 Cykle dla wytwarzania szablonéw punktowych

30 90 100

Definicja czg$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Przemiesci¢ narzedzie
Definicja cyklu wiercenie

—h
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7 CYCL DEF 220 SZABLON KOLOWY Definicja cyklu koto otworu 1 CYKL 200 zostaje wywotany automatycznie
Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220
Q216=+30 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+70 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q244=50 ;SREDNICAWYCINKA KOLA
Q245=+0 ;KAT STARTU
Q246=+360;KAT KONCOWY
Q247=+0 ;KROKKATA
Q241=10 ;LICZBAPOWTORZEN
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC.
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=100 ;2-GA BEZP.WYSOKOSC
8 CYCL DEF 220 SZABLON KOLOWY Definicja cyklu koto otworu 2, CYKL 200 zostaj wywotany automatycznie
Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220
Q216=+90 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+25 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q244=70 ;SREDNICAWYCINKA KOLA
Q245=+90 ;KAT STARTU
Q246=+360;KAT KONCOWY
Q247=30 ;KROKKATOWY
Q241=5 ;LICZBA POWTORZEN
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC.
Q203=+0 ;WSPOL.POWIERZCHNI
Q204=100 ;2-BEZP.WYSOKOSC
9 LZ+250 RO FMAX M2 Przemiesci¢ narzedzie, koniec programu
10 END PGM BOHRB MM

HEIDENHAIN TNC 410 163

8.5 Cykle dla wytwarzania szablonéw punktowych



8.6 SL-cykle

8.6 SL-cykle

Przy pomocy SL-cykli mozna dokonywa¢ obrobki kompleksowo
zespolonych konturow.

Wtasciwosci konturu

m Caty kontur moze sie sktadac z naktadajgcych sie na siebie
konturéw czesciowych (do 12 takich konturéw czesciowych)
Dowolne formy wybran i wysepek tworzg przy tym kontury
czesciowe

m Liste konturéw czesciowych (numerdw podprogramow)
wprowadza sie w cyklu 14 KONTUR. TNC oblicza z konturéw
czesciowych rysunek catego konturu

= Kontury czes$ciowe prosze wprowadzac¢ jako podprogramy.

= Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. Wszystkie podprogramy
nie moga, zawiera¢ wiecej niz np. 128 prostych

Wtasciwosci podprogramoéw
= Przeliczenia wspotrzednych sg dozwolone

= TNC ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M

= TNC rozpoznaje wybranie, jesli obwodzi sie od wewnatrz kontur,
np. opis konturu zgodnie z ruchem wskazowek zegara z korekcjg
promienia RR

= TNC rozpoznaje wysepke, jesli obwodzi sie kontur od zewnatrz,
np. opis konturu zgodnie z ruchem wskazowek zegara z korekcjg,
promienia RL

= Podprogramy nie mogg, zawiera¢ zadnych wspétrzednych w osi
wrzeciona

= W pierwszym bloku wspotrzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrobki. Osie rownolegte sg dozwolone

Witasciwosci cykléw obrébki

@ Przy pomocy MP7420.0 i MP7420.1 okresla sie, jak
TNC ma przemieszcza¢ narzedzie podczas frezowania
zgrubnego (patrz ,,15.1 Ogolne parametry
uzytkownika”).

= TNC pozycjonuje automatycznie do punktu startu na
ptaszczyznie obrébki przed kazdym cyklem. W osi wrzeciona
nalezy narzedzie wypozycjonowac¢ wstepnie na bezpieczng,
wysokos$¢é

m Kazdy poziom gtebokosci zostaje wyfrezowany zgrubnie
rownolegle do osi lub pod dowolnym kgtem (kat zdefiniowa¢ w
cyklu 6); wysepki zostaje standardowo przejechane na
bezpiecznej wysokosci. W MP7420.1 mozna takze okresli¢, ze
TNC tak ma frezowa¢ zgrubnie kontur, ze pojedyncze komory
zostang obrabiane bez odsuniec.

= TNC uwzglednia wprowadzony naddatek (cykl 6) na
ptaszczyznie obrobki
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Przeglad: SL-cykle

Cykl Softkey
14 KONTUR (koniecznie wymagane) Dot

15 WIERCENIE WSTEPNE (uzycie do wyboru) 3

6 FREZ. ZGRUBNE (koniecznie wymagane) S
16 FREZOWANIE KONTURU (uzycie do wyboru) D]

KONTUR (cykl 14)

W cyklu 14 KONTUR wyszczegolnia sie wszystkie podprogramy,
ktore majg by¢ natozone na siebie i utworzy¢ jeden kontur (patrz
rysunek po prawej u dotu).

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 14 jest DEF-aktywny, to znaczy dziata on od jego
definicji w programie.

W cyklu 14 mozna wyszczegdlni¢é maksymalnie 12
podprogramow (konturow czesciowych).

Numery znacznikow dla konturu: wszystkie numery
znacznikow pojedynczych podprogramow
wprowadzi¢, ktore majg byC przeniesione do konturu.
Kazdy numer potwierdzi¢ przyciskiem ENT i
wprowadzanie danych zakonczy¢ przyciskiem END.

HEIDENHAIN TNC 410

Schemat: pracaz SL-cyklami
0 BEGIN PGM SL MM

12 CYKL DEF 14.0 KONTUR ...

16 CYKL DEF 15.0 WIERCENIE WST.
17 CYCL CALL

18 CYKL DEF 6.0 ROZWIERCANIE
19 CYCL CALL

26 CYKL DEF 16.0 FREZOWANIE KONTURU
27 CYKL CALL

50 LZ+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBLO

99 END PGM SL MM

NC-bloki przyktadowe
3 CYKL DEF 14.0 KONTUR
4 CYKL DEF 14.1 KONTURLABEL1 /2 /3
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8.6 SL-cykle

Natozone na siebie kontury

Wybrania i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania
nowego konturu. W ten spos6b mozna powierzchnie wybrania
powigkszy¢ poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna
zmniejszyC wysepke.

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

@ Nizej pokazane przyktady programowania sg,
podprogramami konturu, ktore zostajg wywotane w
programie gtéwnym cyklu 14 KONTUR.

Wybrania A i B naktadajg sie na siebie.

TNC oblicza punkty przeciecia S;i Sy, one nie muszg, zosta¢
zaprogramowane.

Wybrania sg programowane jako kota petne.
Podprogram 1: wybranie po lewej

51 LBL 1
52LX+10Y+50 RR
53 CC X+35Y+50
54 CX+10Y+50 DR-
S5LBLO

Podprogram 2: wybranie po prawej

56 LBL 2

57 LX+90Y+50RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBLO

Powierzchnia ,,sumy”
Obwydwie powierzchnie wycinkow A i B tgcznie z powierzchnig,
naktadania sie majg zostac obrobione:

Powierzchnie A i B muszg by¢ wybraniami.

Pierwsze wybranie (w cyklu 14) musi rozpoczynac sie poza
drugim wybraniem.

Powierzchnia A:

51 LBL 1
52LX+10Y+50 RR
53 CC X+35Y+50
54 CX+10Y+50 DR-
S5LBLO
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8.6 SL-cykle

Powierzchnia ,,réznicy”
Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez B:

= Powierzchnia A musi by¢ wybraniem i B musi by¢ wysepka.
= A musi rozpoczynac sie poza B.
Powierzchnia A:

el
Qo
2
]
=
N
o
>
=3
[
©

Powierzchnia ,,cigcia”

Powierzchnia przykryta zaroéwno przez A jak i przez B ma zosta¢
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozosta¢
nieobrobione).

= A i B muszg by¢ wybraniami.
= A rozpoczynac sie wewnatrz B.
Powierzchnia A:

= 3
m
O =3
m (0]
> 3
P4 o
2 @
(@]
oy
o
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8.6 SL-cykle

WIERCENIE WSTEPNE (cykl 15)

Przebieg cyklu
Jak cykl 1 Wiercenie gtebokie (patrz ,8.3 Cykle wiercenia”).

Zastosowanie

Cykl 15 WIERCENIE WSTEPNE uwzglednia naddatek dla obrébki
wykanczajacej przy punktach wciecia. Punkty wciecia sg
jednoczesnie punktami startu przeciggania.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

15 7

&
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Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
osi wrzeciona (bezpieczna wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu).

Bezpieczna wysokosc¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ wiercenia 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem odwiertu (wierzchotek stozka odwiertu)

Gtebokos¢ dosuwu 3 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte. TNC dojezdza
jednym chodem roboczym na gtebokos¢ jezeli:

Gtebokos¢ dosuwu i gtebokos$¢ wiercenia sg sobie
rowne

Gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokosce
wiercenia

Gtebokos¢ wiercenia nie musi by¢ wielokrotnoscig,
gtebokosci dosuwu

Posuw dosuwu na gtebokos$¢: posuw wiercenia w
mm/min

Naddatek na obrobke wykanczajaca: naddatek na
ptaszczyznie obrobki

YA

NC-bloki przyktadowe
5 CYKL DEF 15.0 WIERCENIE WSTEPNE

6 CYKLDEF 15.1 ODST+2 GLEB.-25
7 CYKLDEF 15.2 DOSUW+3 F250 NADD+0.1
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PRZECIAGANIE (cykl 6)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie na ptaszczyznie obrébki nad
pierwszym punktem wciecia; przy tym TNC uwzglednia naddatek
na obrobke wykanczajgca,

2 Z posuwem dosuwu na gtebokos¢ TNC przemieszcza narzedzie
na pierwszg, gtebokos$¢ dosuwu

Frezowanie konturu po obwodzie (patrz rysunek po prawe u gory):

1 Narzedzie frezuje z zadanym posuwem pierwszy kontur
czesciowy; Naddatek na obrobke wykanczajgcg zostaje
uwzgledniony na ptaszczyznie obrobki

2 Przy dalszych dosuwach i kolejne kontury czesciowe TNC
frezuje w podobny sposob

3 TNC przemieszcza narzedzie w 0si wrzeciona na bezpieczng,
wysokos$¢ i potem nad pierwszym punktem wciecia na
ptaszczyznie obrobki.

Frezowanie zgrubne kieszeni (patrz rysunek po prawej na srodku):

1 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania rownolegle do osi lub pod wprowadzonym katem
frezowania zgrubnego

2 Wysepki konturu zostajg przy tym (tu: C/D) przejechane na
bezpiecznej wysokosci

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta zadana
gtebokos¢ frezowania

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przy pomocy MP7420.0 i MP7420.1 okresla sie, jak
TNC obrabia kontur (patrz ,15.1 Ogoélne parametry
uzytkownika”).

Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
osi wrzeciona (bezpieczna wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu).

W razei potrzeby uzywac freza z tngcym przez srodek
zebem czotowym (DIN 844), albo dokonac¢ wiercenia
wstepnego przy pomocy cyklu 15.

HEIDENHAIN TNC 410
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p Bezpieczna wysokos$¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

p Gtebokos$c¢ frezowania 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig przedmiotu i dnem kieszeni

p Gtebokos¢ dosuwu 3 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokosc
jezeli:
= Gtebokos$¢ dosuwu i gtebokos¢ frezowania sg,
sobie rowne

= gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos¢
frezowania

Gtebokos¢ frezowania nie musi by¢
wielokrotnoscig gtebokosci dosuwu

p Posuw dosuwu na gtebokos¢: posuw wciniania w
mm/min

» Naddatek na obrobke wykanczajgca: naddatek na
ptaszczyznie obrobki

» Kat frezowania zgrubnego: kierunek frezowania
zgrubnego. Kat frezowania zgrubnego odnosi sie do
osi gtownej ptaszczyzny obrobki. Tak wprowadzi¢
kat, aby powstaty mozliwie dtugie cigcia

p Posuw: posuw frezowania w mm/min

N

g

NC-bloki przyktadowe

8 CYKL DEF 6.0 FREZ.ZGRUB.

9 CYKL DEF 6.1 ODST+2 GLEB-25

10 CYKL DEF 6.2 DOSUW+3 F150 NADD+0.1
11 CYKL DEF 6.3 KAT+0 F350
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FREZOWANIE KONTURU (cykl 16)

Zastosowanie
Cykl 16 FREZOWANIE KONTURU stuzy do obrobki wykanczajgcej
kieszeni konturu.

=y Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
osi wrzeciona (bezpieczna wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu).

TNC obrabia na gotowo kazdy kontur czesciowy, jesli to
wprowadzono to takze w kilku dosuwach.

=)

» Bezpieczna wysokos$¢ 1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia (pozycja startu) i
powierzchnig, obrabianego przedmiotu

» Gtebokos¢ frezowania 2 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem kieszeni

» Gtebokos¢ dosuwu 3 (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigete. TNC dojezdza
jednym chodem roboczym na gtebokosSc jezeli:

= Gtebokos$¢ dosuwu i gtebokos$¢ frezowania sg
sobie rowne

= gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokosc¢
frezowania

Gtebokos¢ frezowania nie musi by¢ wielokrotnoscig,
gtebokoséci dosuwu

» Posuw dosuwu na gtebokosc¢: posuw wcinania w
mm,/min

» Obrot zgodnie z ruchem wskazowek zegara:
DR + : frezowanie wspotbiezne z M3
DR - : frezowanie przeciwbiezne z M3

» Posuw: posuw frezowania w mm/min

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-bloki przyktadowe
12 CYKL DEF 16.0 FREZOWANIE KONTURU

13 CYKLDEF 16.1 ODST+2 GLEB:-25
14 CYKL DEF 16.2 DOSUW+5 F150 DR+ F500

171

8.6 SL-cykle



8.6 SL-cykle

—h

72

Definicja czg$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Przemiesci¢ narzedzie
Ustali¢ podprogram konturu

Definicja cyklu frezowanie zgrubne

Pozycjonowanie zgrubne na ptaszczyznie obrobki
Pozycjonowanie wstepne w osi wrzeciona, wywotanie cyklu
Przemies$ci¢ narzedzie, koniec programu

8 Programowanie: Cykle



as5LBL1  Podprogram konturu

(Patrz SK 2. Przyktad strona 99)

8.6 SL-cykle
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8.6 SL-cykle

Przyktad: naktadajgce si¢ na siebie kontury wiercic i obrabia¢ wstepnie, obrabia¢ na gotowo

Y

16, 16

100

50
&

16

|/

i
N

BV
P z

T

35 65 100
0 BEGINPGM C21 MM
1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+02Z-40 Definicja czesci nieobrobionej
2 BLKFORM 0.2 X+100Y+1002+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+3 Definicja narzedzia wiertto
4 TOOLDEF2L-12,53 R+3 Definicja narzedzia obrobka zgrubna/wykanczajgca
5 TOOL CALL 1ZS4500 Wywotanie narzedzia wiertto
6 LZ+250 RO FMAX Przemiesci¢ narzedzie
7 CYKLDEF 14.0 KONTUR Ustali¢ podprogramy konturu
8 CYKLDEF 14.1 PODPROGRAM KONT. 1 /2 /3 /4
9 CYKL DEF 15.0 WIERCENIE WSTEPNE Definicja cyklu wiercenie wstepne
10 CYKL DEF 15.1 ODST 2 GLEB. -20
11 CYKLDEF 15.2 DOSUW 5 F200 NADD +1
12 L X+50 Y+50 RO F MAX M3 Pozycjonowanie wstepne na ptaszczyznie obrobki
13 LZ+2 RO FMAX M99 Pozycjonowanie wstepne w osi wrzeciona, wywotanie cyklu
wiercenie wstepne
14 LZ+250 RO FMAX M6 Zmiana narzedzia
15 TOOL CALL 2Z S4000 Wywotanie narzedzia — obrobka zgrobna/obrobka wykanczajaca
16 CYKL DEF 6.0 FREZ.ZGRUBNE Definicja cyklu frezowanie zgrubne
17 CYKLDEF 6.1 ODST 2 GLEB -20
18 CYKLDEF 6.2 DOSUW 5 F150 NADD +1
19 CYKL DEF 6.3 KAT +0 F250
20 LZ+2 ROF1000 M3 Pozycjonowac¢ wstepnie w osi wrzeciona
21 CYKL CALL Wywotanie cyklu frezowanie zgrubne
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Definicja cyklu obrébka na gotowo

Wywotanie cyklu obrébka na gotowo
Przemiesci¢ 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 tréjkatna po prawej
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ierszowania

8.7 Cykle dla frezowania metoda w

8.7 Cykle dla frezowania metodag
wierszowania

TNC oddaje dwa cykle do dyspozyciji, przy pomocy ktérych mozna

obrabia¢ powierzchnie o nastepujgcych wtasciwosciach:

= ptaskie prostokatne

m ptaskie ukosne

= dowolnie nachylone

= skrecone w sobie

Cykl Softkey

230 ODWIERSZOWAC PR
Dla ptaskich prostokatnych powierzchni 1@ﬁ

231 POWIERZCHNIA PROSTOKRESLNA ey
Dla uko$nych, nachylonych i skreconych powierzchni b

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 odsuwa sie z FMAX w osi wrzeciona na
bezpieczng wysokosc¢ i po tym z posuwem dosuwu na gtebokos¢
na pozycje startu w osi wrzeciona

3 Dalej narzedzie przemieszcza sie z programowanym posuwem
frezowania do punktu koncowego 2; TNC oblicza punkt
koncowy z zaprogramowanego punktu startu, z
zaprogramowanej dtugosci i promienia narzedzia

4 TNC przesuwa narzedzie z posuwem frezowania poprzecznie do
punktu startu nastepnego wiersza; TNC oblicza przesuniecie z
zaprogramowanej szerokosci i liczby przejs¢ (ciec)

5 Potem narzedzie powraca w ujemnym X-kierunku

6 Frezowanie wierszowaniem powtarza sie, az zadana
powierzchnia zostanie w petni obrobiona

7 Na koncu TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢
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= Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie z 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.

zsg Punkt startu 1-szej osi Q225 (bezwzgledny):
wspotrzedna min-punktu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi gtdbwnej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2-giej osi Q226 (bezwzgledna):
wspotrzedna min-punktu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 3-ciej osi Q227 (bezwzgledny):
wysokos$C w 0si wrzeciona, na ktorej dokonuje sie
frezowania wierszowaniem

1-sza dtugos¢ boku Q218 (przyrostowo): dtugosé
frezowanej wierszowaniem powierzchni w osi
gtownej powierzchni obrobki, odniesiona do punktu
startu 1-szej osi

2-ga dtugos¢ boku Q219 (przyrostowo): dtugosé
frezowanej wierszowaniem powierzchni w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki, odniesiona do
punktu startu 2-giej osi

Liczba przejs¢ Q240: liczba wierszy, na ktérych TNC
ma przemies$ci¢ narzedzie na szerokosci

Posuw dosuwu na gtebokos¢ Q206: predkose
przemieszczania narzedzia przy najezdzie z
bezpiecznej wysokosci na gtebokosc frezowania w
mm,/min.

Poswu frezowania Q207: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Posuw poprzeczny Q209: predkos$¢ przemieszczania
narzedzia przy przesuwaniu sie do nastepnego
wiersza w mm/min; jesli przesuwa sie poprzecznie w
materiale, to Q209 wprowadzi¢ mniejszym od Q207;
jesli przesuwa sie narzedzie poza materiatem, to
Q209 moze by¢ wiekszy od Q207

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): pomiedzy
ostrzem narzedzia i gtebokoscig frezowania dla
pozycjonowania na poczatki i na koncu cyklu

HEIDENHAIN TNC 410
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NC-bloki przyktadowe
71 CYKL DEF 230 FREZ. WIELOPLA.

Q225=+10 ;PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI
Q226=+12 ;PUNKT STARTU 2-GIEJ OSI
Q227=+2.5 ;PUNKT STARTU 3-CIEJ OSI
Q218=150 ;1-SZADLUGOSC BOKU
Q219=75 ;2-GADLUGOSC BOKU
Q240=25 ;LICZBAPRZEJSC
Q206=150 ;POSUW DOSUWU NA GLEB.
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q209=200 ;POSUW POPRZECZ.
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC
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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 znéw 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 przesunigcia
w kierunku punktu 3

7 Frezowanie wierszowaniem powtarza sig, az zadana
powierzchnia zostanie w petni obrobiona

8 Na koncu TNC pozycjonuje narzedzie o warto$¢ srednicy
narzedzia nad najwyzszym wprowadzonym punktem w osi
wrzeciona

Prowadzenie skrawania

Punkt startu i tym samym kierunek frezowania mozna dowolnie
wybierac¢, 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 optymalizowa¢ poprzez
uzycie frezow trzpieniowych:

za pomocg skrawania uderzeniowego ( wspotrzedna osi
wrzeciona punkt 1 wieksza od wspotrzednej 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 skos$nych powierzchniach, kierunek ruchu gtéwnego (od
punktu 1 do punktu 2) ustawi¢ w kierunku wiekszego
pochylenia. Patrz rysunke po prawej stronie na srodku.

Jakos¢ obrobionej powierzchni mozna optymalizowac poprzez
uzycie frezow ksztattowych:

Przy skos$nych powierzchniach, kierunek ruchu gtéwengo (od
punktu 1 do punktu 2) ustawi¢ prostopadle do kierunku
najwiekszego pochylenia. Patrz rysunek po prawej stronie na
dole.
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= Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej pozycji 3D- 7 A
ruchem po prostej do punktu startu 1. Tak
wypozycjonowac narzedzie, aby nie mogto dojs¢ do
kolizji z przedmiotem lub mocowadtami.

4
TNC przemieszcza narzedzie z korekcjg promienia RO Q236
miedzy zadanymi pozycjami 3
W tym przypadku uzy¢ freza z tngcym przez srodek 8223 1
zebem czotowym (DIN 844).
R A
ETe Punkt startu 1-szej osi Q225 (bezwzgledny): —0—@ >
X

wspotrzedna punktu startu frezowanej wierszowaniem
powierzchni w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki Q228 Q231 Q234 Q225

ierszowania

Punkt startu 2-giej osi Q226 (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu startu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 3-ciej osi Q227 (bezwzgledny): YA
wspotrzedna punktu startu obrabianej
wierszowaniem powierzchni w osi wrzeciona

2-gi punkt 1-szej osi Q228 (bezwzgledny): Q235
wspotrzedna punktu koncowego obrabianej Q232
wierszowaniem powierzchni w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki

2-gi punkt 2-giej osi Q229 (bezwzgledny): wspotrzedna
punktu koncowego obrabianej wierszowaniem
powierzchni w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki Q229

2-gi punkt 3-ciej osi Q230 (bezwzgledny): wspotrzedna Q226
punktu koncowego obrabianej wierszowaniem

8.7 Cykle dla frezowania metodg w

powierzchni w osi wrzeciona — L
3-ci punkt 1-szej osi Q231 (bezwzgledny): wspotrzedna X
punktu 3 w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki
3-ci punkt 2-giej osi Q232 (bezwzgledny): wspotrzedna  NC-bloki przyktadowe
punktu 3 w osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki 72 CYKL DEF 231 POW. PROSTOK.
3-ci punkt 3-ciej osi Q233 (bezwzgledny): Q225=+0 ;PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI
wspotrzedna punktu 3 w osi wrzeciona Q226=+5 ;PUNKT STARTU 2-GIEJ OSI
4-ty punkt 1-szej osi Q234 (bezwzgledny): wspoétrzedna Q227=-2 ;PUNKT STARTU 3-CIEJ OSI
punktu 4 w osi gtdwnej ptaszczyzny obrobki Q228=+100 ;2-Gl PUNKT 1-SZEJ OSI
4-ty punkt 2-giej osi Q235 (bezwzgledny): wspoétrzedna Q229=+15 ;2-GI PUNKT 2-GIEJ OSI
punktu 4 w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki Q230=+5 ;2-GI PUNKT 3-CIEJ OSI
4-ty punkt 3-ciej osi Q236 (bezwzgledny): Q231=+15 ;3-CIPUNKT 1-SZEJ OSI
wspodtrzedna punktu 4 w osi wrzeciona Q232=+125 ;3-CI PUNKT 2-GIEJ OSI
Liczba przejs¢ Q240: liczba wierszy, ktore wykonuje Q233=+25 ;3-CIPUNKT 3-CIEJ OSI
narzedzie pomiedzy punktem 1 i 4lub miedzy Q234=+85 ;4-TY PUNKT 1-SZEJ OSI

ktem 2i 3 brob
punxiem | | przy obrobee Q235=+95 ;4-TY PUNKT 2-GIEJ OSI
Posuw frezowania Q207: predkos¢ przemieszczania Q236=+35 :4-TY PUNKT 3-CIEJ OSI
narzedzia przy frezowaniu w mm/min. TNC wykonuje - ’ -
pierwsze przejscie predkoscig wynoszacg potowe Q240=40 ;LICZBA PRZEJSC
zaprogramowanej wartosci. Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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Przyktad: zdejmowanie materiatu metoda wierszowania

0 BEGIN PGM C230 MM

1 BLKFORM 0.1Z X+0 Y+0 Z+0

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40

3 TOOL DEF 1 L+0 R+5

4 TOOL CALL 1ZS3500

5 LZ+250 RO FMAX

6 CYCL DEF 230 FREZOW. WIELOPLA.
Q225=+0 ;PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI
Q226=+0 ;PUNKT STARTU 2-GIEJ OSI
Q227=+35 ;PUNKT STARTU 3-CIEJ OSI
Q218=100 ;DLUGOSC 1-SZEJ STRONY
Q219=100 ;DLUGOSC 2-GIEJ STRONY
Q240=25 ;LICZBA KROKOW
Q206=250 ;POSUW DOSUWU NA Gt.
Q207=400 ;POSUW FREZOWANIA
Q209=150 ;POSUW POPRZECZ.
Q200=2 ;BEZP. WYSOKOSC.

7 LX-25Y+0 RO F MAX M3

8 CYKL CALL

9 LZ+250 RO FMAX M2

10 END PGM C230 MM
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100

100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Przemiesci¢ narzedzie

—4 -@“ =

Yi

35

Definicja cyklu frezowanie metodg wierszowania

Pozycjonowac¢ wstepnie blisko punktu startu
Wywotanie cyklu
Przemiesci¢ narzedzie, koniec programu
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8.8 Cykle dla przeliczania
wspotrzednych

Przy pomocy funkcji przeliczania wspoétrzednych TNC moze raz
zaprogramowany kontur w réznych miejscach obrabianego
przedmiotu wypetni¢ ze zmienionym potozeniem i wielkoscig. TNC
oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle przeliczania
wspotrzednych:

Cykl Softkey

7 PUNKT ZEROWY
przesuwanie konturéw bezposrednio w programie
lub na podstawie tabeli punktéw zerowych

il

8 ODBICIE LUSTRZANE
dokonac¢ odbicia lustrzanego konturéw

&

10 OBROT =
obroéci¢ kontury na ptaszczyznie obrobki |20
11 WSPOLCZYNIK WYMIARU I
kontury zmniejszac lub powiekszac¢ =1
26 POOSIOWY WSPOLCZYNNIK WYMIARU %,
kontury zmniejszac¢ lub powigkszac¢ z ze specyficznymi =N

dla kazdej osi wspoétczynnikami wymiaru

Skutecznos$¢ dziatania przeliczania wspétrzednych

Poczgtek dziatania: przeliczenie wspotrzednych zadziata od jego
definicji- to znaczy nie zostaje wywotywane. Dziata ono tak dtugo,
az zostanie wycofane lub na nowo zdefiniowane.

Wycofa¢ przeliczenie wsp6trzednych:
= Na nowo zdefiniowa¢ cykl z wartosciami dla funkcjonowania
podstawowego, np. wspoétczynnik wymiaru 1,0

= Wypetni¢ funkcje M02, M30 lub blok END PGM (w zaleznosci od
parametru maszynowego 7300)

= Wybra¢ nowy program

HEIDENHAIN TNC 410
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Przesuniecie PUNKTU ZEROWEGO (cykl 7)

Przy pomocy PRZESUNIECIA PUNKTU ZEROWEGO mozna
powtarza¢ 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 obroébki.

Przesuniecie: wprowadzi¢ wspotrzedne punktu
zerowegdo, kazdg os$ potwierdzi¢ klawiszem ENT,
zakonczy¢ wprowadzanie danych: nacisng¢ klawisz END
Wartosci bezwzgledne odnoszg, sie do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu, ktory okreslony jest poprzez
wyznaczenie punktu odniesienia; wartosci przyrostowe
odnoszg sie zawsze do ostatniego obowigzujacego
punktu zerowego — ten moze byc juz przesunigtym

REF: nacisna¢ Softkey REF, wtedy zaprogramowany
punkt zerowy odnosi sie do punktu zerowego
maszyny. W tym przypadku TNC oznacza pierwszy
blok cyklu przy pomocy REF

NC-bloki przyktadowe
73 CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY

74 CYKLDEF 7.1 X+10
75 CYKLDEF7.2Y+10
76 CYKLDEF7.3Z-5

Wycofanie
Przesuniecie punktu zerowego ze wspo6trzednymi X=0, Y=0iZ=0
anuluje przesuniecie punktu zerowego.

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

Przesunigecie PUNKTU ZEROWEGO z tabelami
punktéw zerowych (cykl 7)

% Punkty zerowe z tabeli punktéw zerowych mogg odnosi¢
sie do aktualnego punktu odniesienia lub do punktu
zerowego maszyny (zalezne od parametru maszyny 7475)

Wartosci wspotrzednych z tabeli punktow zerowych
dziatajg wytgcznie w postaci wartosci bezwzglednych.

Prosze uwzgledni¢, ze numery punktéw zerowych
zostang przesuniete, jesli wstawiamy nowe wiersze do
istniejacych tabeli punktéw zerowych (w danym
przypadku NC-program zmienic).
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Zastosowanie
Tabele punktow zerowych stosuje sie przy

m czesto powtarzajgcych sie przejsciach obrobkowych przy
réoznych pozycjach przedmiotu lub

= przy czestym uzywaniu tego samego przesuniecia punktu
zerowego

W samym programie mozna zaprogramowac punkty zerowe
bezposrednio w definicji cyklu a takze wywotywac je z tabeli
punktow zerowych.

» Zdefiniowac cykl 7

» Nacisng¢ Softkey dla wprowadzania numeru puktu
zerowego, przy pomocy klawisza END potwierdzi¢

NC-bloki przyktadowe
77 CYKLDEF 7.0 PUNKT ZEROWY

78 CYKLDEF 7.1 #12

Wycofanie
= Wywotac z tabeli punktow zerowych przesunigcie o
wspotrzednych X=0; Y=0 itd.

= Wywotac¢ przesuniecie o wspoétrzednych X=0; Y=0 itd.
bezposrednio z definicjg, cyklu.

Wybra¢ tabele punktéw zerowych w NC-programie
Przy pomocy funkcji WYBIERZ TABELE wybieramy tabele punktéw
zerowych, z ktérej TNC zaczerpnie punkty zerowe:

» Wybra¢ funkcje dla wywotfania programu: nacisng¢
CALL klawisz PGM CALL

» Nacing¢ Softkey TABELA PUNKTOW ZEROWYCH
» Wprowadzi¢ nazwe tabeli punktow zerowych,
klawiszem END potwierdzi¢

Wydawa¢ tabele punktéw zerowych
Tabele punktow zerowych wybiera sie w rodzaju pracy Program
wprowadzi¢ do pamieci/edycja

» Wywotac¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ przycisk
MGT PGM MGT; patrz takze ,4.2 Zarzgdzanie plikami”

» Prosze przesungc¢ jasne pole na dowolng tabele
punktow zerowych. Prosze potwierdzi¢ klawiszem ENT

» Edycja pliku: patrz tabela funkcji edycji
Opusci¢ tabele punktéw zerowych

» Wywotac¢ zarzgdzanie plikami i wybrac plik innego typu, na
przyktad program obrobki

HEIDENHAIN TNC 410

Funkcje edytowania

Klawisz/Softkey

Wybrac 0$

88

Przekartkowywanie wierszami w dét

Przekartkowywanie wierszami w gore

Przewracac¢ strona po stronie do gory

Przewraca¢ strona po stronie w dot

r LJORD
Przeskoczyc¢ jedno stowo w prawo

, o LIORD
Przeskoczyc¢ jedno stowo w lewo

Przeja¢ aktualng pozycje, AT P08,
np. dla osi Z z

Wstawi¢ wprowadzalng liczbe

. INSERT
wioresy

Wymazac¢ aktualny wiersz i
zapamieta¢ przejsciowo i

Wstawi¢ nowy wiersz lub
wstawi¢ ostatnio wymazany wiersz L “**

Przeskoczy¢ do poczatku tabeli

Przeskoczy¢ do konca tabeli
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ODBICIE LUSTRZANE (cykl 8)

TNC moze wypetnia¢ obrobke 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 sig
dodatkowo; patrz rysunek po prawej stronie na dole

Odbicie lustrzane osi?: wprowadzi¢ 0$, ktora ma
zosta¢ odbita; mozna dokonywac¢ odbicia
lustrzanego wszystkich osi — wtgcznie z osiami
obrotu - z wyjgtkiem osi wrzeciona i przynaleznej do
niej osi pomocniczej

NC-bloki przyktadowe
79 CYKL DEF 8.0 ODB. LUSTRZ.

80 CYKL DEF 8.1 XY

Wycofanie
Cykl ODBICIE LUSTRZANE programowac na nowo z
wprowadzeniem NO ENT.
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OBROT (cykl 10)
W czasie programu TNC moze obracac¢ uktad wspoétrzednych na
ptaszczyznie obrobki wokot aktywnego punktu zerowego.

Dziatanie

OBROT dziata w programie od jego zdefiniowania. Dziata on takze
w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzaniem
danych. TNC wys$wietla aktywny kat obrotu w dodatkowym
wskazaniu stanu.

Os$ odniesienia dla kata obrotu:
m X/Y-ptaszczyzna X-0$
m Y/Z-ptaszczyzna Y-0$

m Z/X-ptaszczyzna O$ wrzeciona

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC anuluje aktywng korekcje promienia poprzez
zdefiniowanie cyklu 10. W tym przypadku na nowo
zaprogramowac korekcje promienia.

Po zdefiniowaniu cyklu 10, prosze przesung¢ obydwie
osie ptaszczyzny obrobki, aby aktywowac obrot.

m@ » OBROT: kat obrotu w stopniach (°) wprowadzié.
Zakres wprowadzenia: -360° do +360° (bezwzglednie
lub przyrostowo)

NC-bloki przyktadowe
81 CYKL DEF 10.0 OBROT

82 CYKLDEF 10.1 OBR+12.357

Wycofanie
Cykl OBROT programowac¢ na nowo z kgtem obrotu 0°.

HEIDENHAIN TNC 410

185

dtrzednych

iczania wspo

8.8 Cykle dla przel



frzednych

-

iczania wspo

8.8 Cykle dla przel

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY (cykl 11)

TNC moze w czasie programu powiekszac¢ lub zmniejsza¢ kontury.
W ten sposdb mozna uwzgledni¢ wspoétczynniki kurczenia sie i
naddatku.

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.

Wspoétczynnik wymiarowy dziata

m na ptaszczyznie obrobki, albo na wszystkich trzech osiach
wspotrzednych rownoczesnie (zalezne od parametru
maszynowego 7410)

= na dane o wymiarach w cyklach
= a takze na osiach réwnolegtych U, Vi W
Warunek

Przed powiekszeniem lub zmniejszeniem powinien punkt zerowy
zostac przesuniety na krawedz lub do naroza konturu.

“@ p Wspotczynnik?: wprowadzi¢ wspotczynnik SCL (angl.

scaling); TNC mnozy wspotrzedne i promienie z SCL
(jak w ,Dziatanie” opisano)

Powigkszy¢: SCL wigkszy niz 1 do 99,999 999
Zmniejszy¢: SCL mniejszy niz 1 do 0,000 001

NC-bloki przyktadowe
83 CYKL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY

84 CYKLDEF 11.1 SCL0.99537

Wycofanie
Cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY zaprogramowac¢ na nowo ze
wspotczynnikiem 1.
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WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY SPECYFICZNY
DLA DANEJ OSI (POOSIOWY) (cykl 26)

(5

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Dla kazdej osi wspotrzednych mozna wprowadzi¢
witasny, specyficzny dla danej osi wspotczynnik
wymiarowy.

Dodatkowo mozliwe jest programowanie wspotrzednych
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. Jesli skalowany kontur zawiera tuki kotowe, to TNC
oblicza ,,odpowiednio do wspotczynnika wymiarowego” fuk elipsy.

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata takze w rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych. TNC
wyswietla aktywny wspotczynnik wymiarowy w dodatkowym
wskazaniu stanu.

26 cc

ja=)

0s i wspotczynnik: 0$ (osie) i wspotczynnik(i)
specyficznego dla osi wydtuzania i spigtrzania.
Wartos$a dodatnig — maksymalnie 99,999 999 -
wprowadzi¢

Wspotrzedne centrum: centrum zwigzanego z osiami
wydtuzenia lub spietrzenia

Prosze wybra¢ wspotrzedne przy pomocy Softkeys.

Wycofanie
Cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY zaprogramowa¢ na nowo dla
odpowiedniej osi ze wspotczynnikiem 1.

Przyktad
Specyficzne dla osi wspotczynniki na ptaszczyznie obrébki

Zadane: czworokat, patrz grafika po prawej stronie na dole
naroze 1: X= 20,0 mm Y= 2,5mm
naroze 2: X= 32,5mm Y= 150mm
naroze 3: X= 20,0 mm Y= 27,5mm
naroze 4: X= 7,5mm Y= 150mm

X-0$ wydtuzy¢€ o wspotczynnik 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

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykle dla przel

Przyktad: cykle przeliczania wspotrzednych

Przebieg programu

Przeliczenia wspotrzednych w programie

gtownym

Obrobka w podprogramie 1

(patrz ,,9 Programowanie: podprogramy i

powtOrzenia czesci programu”)

0 BEGIN PGM KOUMR MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0Y+0 Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+130Y+1302+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+1

4 TOOL CALL 1ZS4500

5 LZ+250 RO FMAX

6 CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
7 CYKLDEF 7.1 X+65

8 CYKLDEF 7.2 Y+65

9 CALLLBL 1

10 LBL 10

11 CYKL DEF 10.0 OBROT

12 CYCL DEF 10.1 IOBR+45

13 CALLLBL 1

14 CALLLBL 10 REP 6

15 CYKL DEF 10.0 OBROT

16 CYKL DEF 10.1 OBR+0

17 CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
18 CYKL DEF 7.1 X+0

19 CYKL DEF 7.2 Y+0

20 LZ+250 RO FMAX M2

188

10
&0

YA

R5

10

130

10

30

<Y

0>

65 € I'

BN
P ~

65 130

Definicja czesci nieobrobione;j

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie

Przesunigcie punktu zerowego do centrum

Wywotac obrobke frezowaniem
Postawi¢ znacznik dla powtérzenia czesci programu
Obroét 0 45° przyrostowo

Wywotac obrobke frezowaniem
Odskok do LBL 10; tgcznie sze$¢ razy
Obrot wycofaé

Przesunigcie punktu zerowego wycofac

Przemiesci¢ narzedzie, koniec programu
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8.9 Cykle specijalne

8.9 Cykle specjalne

PRZERWA CZASOWA (cykl 9)

W przebiegajgcym programie TNC odrabia nastepny blok dopiero
po zaprogramowanej przerwie czasowej. Taka przerwa czasowa
moze stuzy¢ na przyktad dla tamania wiora.

Dziatanie
Cykl dziata od jego definicji w programie. Modalnie dziatajgce
(pozostajgce) 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

NC-bloki przyktadowe

89 CYKLDEF 9.0 P. CZAS
90 CYKL DEF 9.1 PRZER. CZAS. 1.5

WYWOLANIE PROGRAMU (cykl 12)
Mozna dowolne programy obrobki, jak np. szczegolne cykle 6’:\/S G
wiercenia lub moduty geometryczne, zrownac z cyklem obrobki. o o Io .
Taki program zostaje wtedy wywotywany jak cykl. ° 7 CYCL DEF 12.0 ° » BEGIN PGM ®
, , °°  PGM CALL °'| |° LoT31 MM °
Nazwa programu: nazwa programu, ktéry ma by¢ © 8 CYCL DEF 12.1 e 2
wywotany o LOT31 o | o, o
Program wywotuje sie przy pomocy 09 ... M99 > . ' o
CYKL CALL (oddzielny blok) lub : °T e :
M99 (blokowo) lub o o | o | o
M89 (zostaje wykonany po kazdym bloku o o | |of ! °
pozycjonowania) : o S>—END PGM LOT31 |
Przyktad: wywotanie programu T . BEETEES
Z programu ma by¢ wywotany przy pomocy cyklu wywotywany
program 50.
NC-bloki przyktadowe
55 CYKL DEF 12.0 PGM CALL Ustalenie:
56 CYCLDEF12.1 PGM 50.H sProgram 50 jest cyklem”
57 LX+20Y+50 FMAX M99 Wywotanie programu 50
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ORIENTACJA WRZECIONA (cykl 13)

%’  Maszyna i TNC musze by¢ przygotowane przez
& producenta maszyn do cyklu 13.

TNC moze wrzeciono gtéwne obrabiarki sterowac jako 6-tg 0$ i
obracac je do okreslonej przez kat pozyciji.

Orientacja wrzeciona jest np. konieczna

= dla systemow zmiany narzedzia z okre$long pozycjg zmiany dla
narzedzia

m dla ustawienia okna wysytfania i przyjmowania 3D-uktadéw
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 gtbwne wrzeciono na wartos¢ kata, ktory
okreslony jest w parametrze maszynowym (patrz podrecznik
obstugi maszyny).

3 & » Kat orientacji: wprowadzi¢ kat odniesiony do osi
odniesienia kata ptaszczyzny roboczej

Zakres wprowadzenia: 0 do 360°

Doktadnos$¢ wprowadzenia:0,001°

NC-bloki przyktadowe

93 CYKL DEF 13.0 ORIENTACJA
94 CYKL DEF 13.1 KAT 180

HEIDENHAIN TNC 410
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powtodrzenia czesci programu

Programowanie:
Podprogramy i




9.2 Podprogramy

-

Orzenia czesci programu

9.1 Zaznaczyé 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.

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 obroébki od bloku,
ktory nastepuje po wywotaniu podprogramu CALL LBL

Wskazowki dotyczace programowania
m 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
gtébwnego (za blokiem z M2 lub M30)

= Jesli podprogramy w programie obrébki stojg przed blokiem z
MO02 lub M30, to zostang one bez wywotywania przynajmniej raz
odpracowane

194 9 Programowanie: Podprogramy i powtorzenia czesci programu

BEGIN PGM ..

9

CALL LBL1

;e

L Z+100 M2

LBL1 <«

¢

LBLO

END PGM ...




Zaprogramowaé podprogram
p Zaznaczy¢ poczatek: nacisng¢ klawisz LBL SET i
all wprowadzi¢ Label-numer

» Wprowadzi¢ podprogram

» Oznaczy¢ koniec: nacisng¢ klawisz LBL SET i
wprowadzi¢ Label-numer ,,0”

Wywotaé podprogram
» Wywota¢ podprogram: nacisng¢ przycisk LBL CALL
CALL

p Label-numer: wprowadzi¢ Label-numer wywotywanego
podprogramu, potwierdzi¢ klawiszem END

@ 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
CALLLBLREPR.

Sposob pracy
1 TNC wykonuje program obrobki do konca czesci programu (CALL
LBL REP)

2 Nastepnie TNC powtarza te cze$¢ programu pomiedzy
wywotanym LABEL i wywotaniem Labela CALL LBL REP tak
czesto, jak to podano pod REP

3 Dalej TNC odpracowuje w dalszej kolejnosci program obroébki
Wskazéwki dotyczace programowania

= Dang cze$¢ programu mozna powtarza¢ tgcznie do 65 534 razy
po sobie

= W dodatkowym wyswietlaczu stanu, TNC wyswietla ile
powtdrzen zostanie wykonanych (patrz ,, 1.4 Wyswietlacze
stanu”).

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

HEIDENHAIN TNC 410

BEGIN PGM ...

@

LBL1

AEIx;

CALL LBL1 REP 2

7

END PGM ...

Orzenia czesci programu

-

9.3 Powt



9.4 Dowolny program jako podprogram

Zaprogramowac¢ powtorzenie czesci programu
p Zaznaczy¢ poczgtek: nacisng¢ przycisk LBL SET i
all wprowadzi¢ LABEL-numer powtarzanej czesci
programu

» Wprowadzi¢ czes$¢ programu

Wywotaé powtdrzenie czesci programu
» Nacisnag¢ klawisz LBL CALL, wprowadzi¢ LABEL-
S NUMER 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
m Aby zastosowac¢ 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 wywotfania
CALL PGM do wywotywanego programu.

Wywotaé dowolny program jako podprogram
» Wybra¢ funkcje dla wywotania programu: nacisngc¢
CALL klawisz PGM CALL

» Nacisng¢ Softkey PROGRAM i

» wprowadzi¢ nazwe programu, ktéry chcemy
wywotac. Poprzez Softkey okresla sie dodatkowo,
jaki typ programu chcemy wywotac i gdzie jest ten
program zapamigtany (patrz tabela po prawej).

Mozna takze wywota¢ dowolny program przez cykl 12
PGM CALL.

ey

BEGIN PGM A

¢

25 CALL PGM :

?

END PGM A

BEGIN PGM B

END PGM B

Funkcja Softkey

Program w pamigci zewnetrznej
wywotacé

EXT

Wywotac¢ program z
dialogiem tekstem otwartym

[+ ]

DIN/ISO-program wywotac¢

Blok CALL PGM EXT przeksztafcic | ¢
po CALL PGM INT (wywotac
zapamigtany wewnetrznie program)

Wywotac typ programu, ktory
okreslony jest w MOD-funkgji
~Wprowadzenie programowe”

DEFAULT
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9.5 Pakietowania
Podprogramy i powtorzenia czesci programu mozna pakietowac w
nastepujacy sposob:
Podprogramy w podprogramie
Powtodrzenia 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 powtorzenia
czesci programu.

Maksymalny zakres pakietowania dla podprogramoéw: 8

Maksymalny zakres pakietowania dla wywotania programu
gtéwnego: 4

Powtorzenia czesci programu mozna dowolnie czesto
pakietowac

Podprogram w podprogramie
NC-bloki przyktadowe
0 BEGIN PGM UPGMS MM

17 CALLLBL 1

35 LZ+100 RO FMAX M2
36 LBL 1

39 CALLLBL 2

45 LBLO
46 LBL 2

62 LBLO
63 END PGM UPGMS MM

HEIDENHAIN TNC 410

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
Poczatek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2
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9.5 Pakietowania

Wypetnienie programu
1-szy krok: Program gtéwny UPGMS zostaje wypetniony do bloku 17.

2-gi krok:

3-ci krok:

4-ty krok:

5-ty krok:

Podprogram 1 zostaje wywotany i do bloku 39
wypetniony.

Podprogram 2 zostaje wywotany i do bloku 62
wypetniony. Koniec podprogramu 2 i powrét do
podprogramu, z ktérego zostat wywotany.

Podprogram 1 zostaje wypetniony od bloku 40 do
bloku 45. Koniec podprogramu 1 i powr6t do
programu gtbwnego UPGMS.

Program gtéwny UPGMS zostaje wypetniony od bloku
18 do bloku 35. Powr6t do bloku 1 i koniec programu.

Powtarzac¢ powtdrzenia czesci programu

NC-bloki przyktadowe
0 BEGIN PGM REPS MM

15LBL 1

20 LBL 2

27 CALL LBL 2 REP 2

35 CALLLBL 1 REP 1

48 END PGM REPS MM

Wypetnienie programu
1-szy krok: Program gtéwny REPS zostaje wypetniony do bloku 27

2-gi krok:

3-ci krok:

4-ty krok:

5-ty krok:
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Czesc¢ programu miedzy blokiem 27 i blokiem 20
zostanie 2 razy powtorzony

Program gtowny REPS zostanie od bloku 28 do bloku
35 wypetniony

Czesc¢ programu miedzy blokiem 35 i blokiem 15
zostanie 1 raz powtorzony (zawiera powtorzenie
czesci programu miedzy blokiem 20 i blokiem 27)

Program gtowny REPS zostanie od bloku 36 do bloku
50 wypetniony (koniec programu)

9 Programowanie: Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Poczatek powtorzenia czgsci programu 1

Poczatek powtdrzenia czesci programu 2

Czes$¢ programu miedzy tym blokiem i LBL 2
(blok 20) zostanie 2 razy powtorzony

Czesc¢ programu miedzy tym blokiem i LBL 1
(blok 15) zostanie 1 raz powtorzony



Powtdrzyé podprogram
NC-bloki przyktadowe
0 BEGIN PGM UPGREP MM

10 LBL 1

11 CALLLBL2
12 CALLLBL 1 REP 2

19 LZ+100 RO FMAX M2

20 LBL 2

28 LBLO

29 END PGM UPGREP MM

Wypetnienie programu
1-szy krok: Program gtéwny UPGREP zostanie do bloku 11

2-gi krok:
3-ci krok:

4-ty krok:

wypetniony
Podprogram 2 zostanie wywotany i wypetniony

Czes$c¢ programu zostanie miedzy blokiem 12 i
blokiem 10 2 razy powtorzony: podprogram 2
zostanie 2 razy powtoérzony

Program gtéwny UPGREP zostanie od bloku 13 do
bloku 19 wypetniony; koniec programu

HEIDENHAIN TNC 410

Poczatek powtorzenia czesci programu
Wywotanie podprogramu

Czesc¢ programu miedzy tym blokiem i LBL1

(blok 10) zostanie 2 razy powt6rzony

Ostatni blok programu w programie gtéwnym z M2
Poczatek podprogramu

Koniec podprogramu
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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 BLKFORMO0.1ZX+0Y+02Z-40

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+1002Z+0

3 TOOLDEF1L+0R+10 Definicja narzedzia

4 TOOL CALL 1ZS500 Wywotanie narzedzia

5 LZ+250 RO FMAX Przemieszczenie narzedzia

6 LX-20Y+30 RO F MAX Pozycjonowac wstepnie ptaszczyzne obrobki

7 LZ+0 RO FMAX M3 Pozycjonowac wstepnie na krawedz przedmiotu

8 LBL 1 Znacznik dla powtorzenia czesci programu

9 LI1Z-4 RO F MAX Przyrostowy dosuw na gtebokos$¢ (poza materiatem)
10 APPRCT X+2Y+30 CCA90 R+5 RL F250 Dosung¢ narzedzie do konturu

11 FCDR-R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 Kontur

12 FLT

13 FCTDR- R15 CCX+50 CCY+75

14 FLT

15 FCTDR-R15 CCX+75 CCY+20

16 FLT

17 FCTDR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30

18 DEPCT CCA90 R+5 F1000 Opusci¢ kontur

19 L X-20Y+0 RO F MAX Przemiesci¢ swobodnie narzedzie

20 CALLLBL1REP4 Skok powrotny do LBL 1 (LABEL-LBL-znacznik); tgcznie cztery razy
21 LZ+250 RO FMAX M2 Przemiesci¢ 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

BEGIN PGM UP1 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-20

BLK FORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+2,5

TOOL CALL 1ZS5000

L Z+250 RO FMAX

CYKL DEF 200 WIERCENIE

Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOK.
Q201=-10 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;POSUW DOSUWU NA Gt.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=10 ;2-GABEZP.WYSOKOSC
7 LX+15Y+10 RO F MAX M3

8 CALLLBL 1

9 L X+45Y+60 RO F MAX

10 CALLLBL 1

11 LX+75Y+10 RO F MAX

12 CALLLBL 1

13 L Z+250 RO FMAX M2

O g s WON =0
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Y
100
"
60 & é—
20 2
& B Q—eb
1 ,L Q 13
10 ] o—o+t—o—
- \ ==
¢ X
15 45 75 100

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Przemieszczenie narzedzia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 1
Wywota¢ podprogram dla grupy wiercenia

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 2
Wywota¢ podprogram dla grupy wiercenia

Dosung¢ 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

Dosuna¢ narzedzie do 2-giego wiercenia, wywotac cykl
Dosuna¢ narzedzie do 3-go wiercenia, wywota¢ cykl
Dosung¢ narzedzie do 4-go wiercenia, wywotac cykl
Koniec podprogramu 1

Przebieg programu
m Zaprogramowac cykle obrébki w programie
gtownym

= Wywotac¢ 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

02

100

60

10

15 45 75 100

Definicja narzedzia nawiertak
Definicja narzedzia wiertto
Definicja narzedzia rozwiertak
Wywotanie narzedzia nawiertak
Przemieszczenie narzedzia
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8 CYKL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOK.
Q201=-3 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;POSUW DOSUWU NA Gkt.
Q202=3 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZASOWA U GORY
Q203=+0 ;WSPOL.POWIERZCHNI
Q204=10 ;2-BEZPIECZNAWYSOKOSC

9 CALLLBL 1

10 L Z+250 RO FMAX M6

11 TOOL CALL 2Z S4000

12 FN 0: Q201 =-25

13 FN0: Q202 =+5

14 CALLLBL 1

15 L Z+250 RO FMAX M6

16 TOOL CALL 3ZS500

17 CYKL DEF 201 ROZWIERCANIE
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q201=-15 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;POSUW DOSUWU NA Gkt.
Q211=0,5 ;PRZERWA CZASOWA NA DOLE
Q208=400 ;POSUW POWROTU
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=10 ;2-GABEZP.WYSOKOSC

18 CALLLBL 1

19 L Z+250 RO FMAX M2

20 LBL 1

21 LX+15Y+10 RO F MAX M3
22 CALLLBL2

23 L X+45Y+60 RO F MAX

24 CALLLBL2

25 L X+75Y+10 RO F MAX

26 CALLLBL2

27 LBLO

28 LBL 2

29 CYKL CALL

30 LIX+20 RO FMAX M99
31 L1Y+20 RO FMAX M99
32 LI1X-20 RO FMAX M99
33 LBLO

34 END PGM UP2 MM

HEIDENHAIN TNC 410

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
Podprogram 2 dla grupy wiercenia wywota¢

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 2
Podprogram 2 dla grupy wiercenia wywota¢

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 3
Podprogram 2 dla grupy wiercenia wywotac¢

Koniec podprogramu 1

Poczgtek podprogramu 2: grupa wiercenia

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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10.1 Zasada i przeglad funkcji

10.1 Zasada i przeglad funkciji

Przy pomocy Q-parametréow mozna definiowac¢ jednym programem
obrobki catg rodzing 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-parametrow programowac
kontury, ktére sg okreslone poprzez funkcje matematyczne lub
mozna wykonanie oddzielnych krokow obrobki uzalezni¢ od
warunkow logicznych.

Q-parametr oznaczony jest literg Q i numerem od 0 do 299.
Q-parametry sg podzielone na trzy grupy:

Znaczenie Zakres

Dowolnie wykorzystywalne parametry, QO do Q99
globalnie dla wszystkich znajdujacych sie

w pamieci TNC programow. Jezeli wywotamy

cykle producenta, to te parametry dziatajg,

tylko lokalnie (w zaleznosci od MP7251)

Parametry dla funkcji specjalnych TNC Q100 do Q199

Parametry, ktére stosowane sg przede Q200 do Q299
wszystkim dla cykli dziatajgce globalnie dla

wszystkich znajdujgcych sie w pamigci

TNC programoéw i w cyklach producenta

Wskazowki do programowania
Q-parametry i wartosci liczbowe mogg zosta¢ wprowadzone do
programu pomieszane ze soba.

Mozna przyporzgdkowa¢ Q-parametrom wartoéci liczbowe
pomiedzy -99 999,9999 i +99 999,9999.

@ TNC przyporzadkowuje samodzielnie niektorym Q-
parametrom zawsze te same dane, np. Q-parametrowi
Q108 aktualny promien narzedzia. Patrz ,,10.9 Zajete z
gory Q-parametry”.
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Wywo+taé funkcje Q-parametrow

W czasie wprowadzania programu obrobki, prosze nacisng¢
przycisk ,Q“ (na polu dla wprowadzenia liczb i wyboru osi pod
—/+ -przyciskiem). Postem TNC wys$wietla nastepujgce Softkeys:

Grupa funkcyjna Softkey

BASIC

Matematyczne funkcje podstawowe ARITH.

TRIGO-

Funkcje trygonometryczne NOME TRY

Jesli/to — decyzje, skoki Jupp

DIVERSE

Inne fUnije FUNCTION

Wprowadza¢ bezposrednio wzory FORNULA

10.2 Rodziny czesci — Q-parametry
zamiast wartosci liczbowych
Przy pomocy funkcji parametru FNO: PRZYPISANIE mozna

Q-parametrom przypisa¢ wartosci liczbowe. Wtedy wykorzystuje
sie w programie obrébki nie wartosc¢ liczbowg a Q-parametr.

NC-bloki przyktadowe

15FNO0: Q10=25 Przyporzadkowanie:
Q10 otrzymuje wartosé 25
25LX+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 parametréw odpowiednig warto$¢ liczbowa.

Przyktad

Cylinder z Q-parametrami

Promien cylindra R = Q1

Wysokos¢ cylindra H = Q2

Cylinder z1 Q1 = +30
Q2 = +10

Cylinder 22 Q1 = +10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 410
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10.3 Opisywaé kontury poprzez funkcje matematyczne

10.3 Opisywaé kontury poprzez funkcje
matematyczne

Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac podstawowe
funkcje matematyczne w programie obrobki:

P Wybra¢ funkcje Q-parametru: nacisng¢ przycisk Q (w polu dla
wprowadzenia liczb, po prawej stronie). Pasek Softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow.

pWybra¢ podstawowe funkcje matematyczne: Softkey FUNKCJE
PODST. nacisng¢. TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Funkcja Softkey
FNO: PRZYPISANIE o
np. FNO: Q5 = +60 R

Przypisa¢ bezposrednio wartosc

FN1: DODAWANIE -
np. FN1: Q1=-Q2 + -5 ey
Tworzy¢ sume z dwoch wartosci i przyporzgdkowac

FN2: ODEJMOWANIE 2
np. FN2: Q1 =+10-+5 Ry
Tworzy¢ réznice z dwoch wartosci i przyporzadkowac

FN3: MNOZENIE v
np. FN3: Q2 =+3 * +3 fev
Tworzy¢ iloczyn z dwoch wartosci i przyporzgdkowac

FN4: DZIELENIE o
np. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 Ry
Tworzenie roznicy z dwoch wartosci i przyporzadkowanie
Zabronione: dzielenie przez 0!

FN5: PIERWIASTEK o
np. FN5: Q20 = SQRT 4 SRt
Obliczy¢ pierwiastek z liczby i przyporzgdkowac
zabronione:pierwiastek z liczby o wartosci ujemnej!

Na prawo od ,="-znaku wolno wprowadzac:
m dwie liczby

= dwa Q-parametry

= jedng liczbe i jeden Q-parametr

Q-parametry i wartosci liczbowe w rownaniach mozna zapisac¢ z
dowolnym znakiem liczby.
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Przyktad: Dziatania podstawowe programowacé

m Wybra¢ funkcje Q-parametréw: nacisngé
przycisk Q

Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne:

T Softkey FUNKCJE PODST. nacisng¢

e Wybra¢ funkcje Q-parametru PRZYPISANIE
il Softkey FNO X =Y nacisng¢

Numer parametru dla wyniku ?

5 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 5

1. Wartosé lub parametr ?

10 E Q5 przypisa¢ wartos¢ liczbowg 10
m Wybra¢ funkcje Q-parametréow: nacisngé
przycisk Q
Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne:
e Softkey FUNKCJE PODST. nacisna¢

Wybraé¢ funkcje Q-parametru MNOZENIE:
L Softkey FN3 X * Y nacisna¢

Numer parametru dla wyniku ?

12 ﬂ Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 12

1. Wartosé lub parametr ?

Q5 Q5 wprowadzi¢ jako pierwszg wartos$¢

Mnoznik?

7 @ 7 wprowadzi¢ jako druga warto$¢

HEIDENHAIN TNC 410 209
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10.4 Funkcje trygonometryczne (trygonometria)

TNC pokazuje nastepujgce bloki programu:

16 FNO: Q5=+10
17FN3: Q12 =+Q5 = +7

10.4 Funkcje trygonometryczne
(trygonometria)

Sinus, cosinus i tangens odpowiadajg wymiarom bokoéw tréjkgta

prostokgtnego Przy tym odpowiada

sinus: sinoa=a/c

cosinus: cos o= b /c

tangens:tan o= a/b=sina/cos a

Przy tym

= C jest bokiem przeciwlegtym do kgta prostego
= a bok przeciwlegty do kata o

m 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 z przycisnieciem Softkey

FUNKCJE TRYGON. TNC pokazuje Softkeys w tabeli po prawej stronie.

Programowanie: Patrz ,Przyktad: programowanie podstawowych
dziatan arytmetycznych”
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Funkcja

FNG6: SINUS

np. FN6: Q20 = SIN-Q5
Sinus kagta w stopniach (%)
okresli¢ i przyporzgdkowac

FNE
SINCHY

l <
o
=~
[
X

V]
<

FN7: COSINUS

np. FN7: Q21 = COS-Q5
Cosinus kata w stopniach (°)
okresli¢ i przyporzadkowac

FN?
COSCHY

FN8: PIERWIASTEK Z SUMY KWADRATOW

np. FN8: Q10 = +5 LEN +4
Tworzy¢ dtugos¢ z dwoch wartosci
i przyporzagdkowac

FNE
K LEN ¥

FN13: KAT

np. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Kat z arctan z dwoch bokow

lub sin i cos kata (0 < kat < 360°)
okresli¢ i przyporzgdkowac

FN13
HOANG Y
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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 liczbowa, 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
Jedli/to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na Softkey SKOKI.
TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Funkcja

FN9: JESLI ROWNY, SKOK
np. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 coto
Jesli obydwie wartosci lub parametry sg rowne,

skok do podanego znacznika (Label)

I ]
<2 o
mio -y
2 ~*
= L

(1)

<

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)

=
Q.7
8=z
g2

=
oZo

<

FN11: JESLI WIEKSZY, SKOK Frt
np. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Jesli pierwsza wartosc¢ lub parametr jest wigksza niz druga
wartos¢ lub parametr, skok do podanego znacznika (Label)

=
@
D=
=1

)
el

<

FN12: JESLI MNIEJSZY, SKOK

np. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Jesli pierwsza wartosc¢ lub parametr jest mniejsza niz druga
wartosc¢ lub parametr, skok do podanego znacznika (Label)

=
]
a=z
S-=

-
onn

<
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10.6 Q-parametry kontrolowa

Uzyte skroty i pojecia
IF (angl.): Jesli

EQU
NE

angl. equal): Rowny

angl. not equal): nie rowny

LT
GOTO

(
(

GT (angl. greater than): wigkszy niz
(angl. less than):  mniejszy niz
(

angl. go to): SKOK

10.6 Q-parametry kontrolowaé i
zmieniac

Q-parametry mozna w czasie przebiegu programu lub testu
programu kontrolowac¢ jak réwniez zmieniac.

Przerwac przebieg programu (np. nacisng¢ zewnetrzny przycisk
STOP i nacisng¢ Softkey STOP) lub zatrzyma¢ test programu

212

Wywotac¢ tabele Q-parametrow: nacisng¢ klawisz Q

Przy pomocy klawiszy ze strzatke prosze wybra¢ Q-
parametr na aktualnej stronie monitora. Przy pomocy
Softkey STRONA wybieramy nastepng lub poprzednig,
strone monitora

Jesli chcemy dokona¢ zmiany wartosci parametru,
prosze wprowadzi¢ nowg wartosc, potwierdzi¢
klawiszem ENT i zamkng¢ wprowadzanie klawiszem
END

Jesli wartos¢ nie ma by¢ zmieniona, to prosze
zakonczy¢ dialog przyciskiem END

Test run
Qg = +@
Q1 = +8.5
a2 = +32
Q3 = +186
a4 = DF I
a5 = +1@
Q6 = +B
a7 = +12
Q8 = +B
Qg9 = +9
Qle = +8.5
Q011 = +3@
AcTL. X +0.195

Y -11.0088 T

z +136.000 F o

S 1gag ME/9
PRGE PRGE
i I O A O
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10.7 Funkcje dodatkowe

numer btedu i tekst o btedzie

Funkcie dodatk o L Softk 1000 Wrzeciono ?
unkcje dodatkowe pojawiajg sie po nacisnieciu na Softke ; :
FUNK%:JE SPECJ. TﬁcJ pokéaiujg r?astepujqc?a Softkeys: y 188; gzl:o?j)lérl’:a:zsviza: 2 dua
Funkcja Softkey 1003 Promien narzedzia za duzy
1004 Obszar przekroczony
FNMEERROR Frits. 1005 Btedna pozycja poczgtkowa
wyda¢ meldunek o btedach — 1006 Obrot nie dozwolony
1007 Wspoétczynnik wymiarowy nie dozwolony
FN15:PRINT s 1008 Odbicie lustrzane nie dozwolone
wydac teksty lub wartosci Q-parametru niesformatowane 1009 Przesunigcie nie dozwolone
1010 Brak posuwu
FN18:SYS-DATUM READ 1011 Wprowadzona warto$¢ btedna
czytanie danych systemowych ReRD 1012 Znak liczby btedny
1013 Kat nie dozwolony
EN19:PLC 1014 Punkt.pomiaru’sondy nie osiggalny
przekaza¢ wartosci do PLC m 1015 Za duzo punktow
1016 Wprowadzono sprzecznosc
1017 CYKL niekompletny
FN14: BLAD 1018 Ptaszczyzna b’rednig zde’fin_iowar']a
. . 1019 Zaprogramowano niewtasciwg, 0$
komunikat o b{gdaCh wydac 1020 Btedna liczba obrotow
Przy pomocy funkcji FN14: BLAD mozna przy wspomaganiu 1021 Korekcja promienia nie zdefiniowana
Zostaly Zaptogramowane weseinicl proes producenta massyn 022 2aokraglente nie zdefiniovane
zostaty z W wcz — - -
przez nrmg HEIDENHAIN: Josl TNG 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 byé na nowo 1025  Zbyt duze pakietowanie
wystartowany. Numery bteddéw patrz tabela po prawej stronie. 1026 Brak punktu odniesienia kgta
1027 Nie zdefiniowano cyklu obrobki
NC-blok przy!dadowy . o 1028 Szeroko$¢ rowka za duza
TNC.me.l wyda¢ komunikat (meldunek), ktéry znajduje sie w 1029 Wybranie za mate
pamieci pod numerem btedu 254 - —
1030 Q202 nie zdefiniowany
180 FN14: ERROR = 254 1031 Q205 nie zdefiniowany
1032 Q218 wprowadzi¢ wiekszym od Q219
Zakres numerow btedow Dialog standardowy 1033 CYKL 210 nie dozwolony
) 1034 CYKL 211 nie dozwolony
0...299 FN 14: NUMER BLEDU O .... 299 1035 Q220 za duzy
1036 Q222 wprowadzi¢ wiekszym od Q223
300 ... 999 nie wprowadzony dialog 1037 Q244 wprowadzi¢ wiekszym od 0
standardowy 1038 Q245 wprowadzi¢ nie rowny Q246
1039 Zakres kgta < 360° wprowadzi¢
1000 ... 1099 wewnetrzne komunikaty o 1040 Q223 wprowadzi¢ wiekszy od Q222
btedach 1041 Q214: 0 nie dozwolony

(patrz tabela po prawej stronie)
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10.7 Funkcje dodatkowe

FN15: DRUK
wydawanie tekstow lub wartosci Q-parametrow

@ Przygotowac interfejs danych: w punkcie menu
INTERFEJS RS232 okresla sie, gdzie w pamieci TNC
powinna umiescic¢ teksty lub wartosci Q-parametréow. Patrz
»14.4 MOD-funkcje, przygotowanie interfejsu danych”.

Przy pomocy funkcji FN15: DRUK mozna wydawa¢ wartosci Q-
parametrow i komunikaty o btedach przez interfejs danych, na
przyktad na drukarke. Jesli wartosci zostajg wydawane na
komputer, TNC zapamigtuje te dane w pliku %FN15RUN.A
(wydawanie w czasie przebiegu programu) lub w pliku
%FN15SIM.A (wydawanie podczas 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 pomiarow przedmiotu.

Mozna wydac¢ jednoczes$nie do szesciu Q-parametréw i wartosci
liczbowych. TNC rozdziela je kreskami uko$nymi.

Przyktad: dialog 1 i wartos¢ liczbowg Q1 wydac¢
70FN15: DRUK 1/Q1
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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 systemowej nastepuje przez numer grupy (ID-Nr.),

numer i w okreslonym przypadku poprzez indeks.

Nazwa grupy, ID-Nr. Numer Indeks Dana systemowa
informacja o programie, 10 1 - mmy/cale-stan
2 - wspotczynnik naktadania sie przy frezowaniu
kieszeni (wybrania)
3 - numer aktywnego cyklu obroébki
stan maszyny, 20 1 - aktywny numer narzedzia
2 - przygotowany numer narzedzia
3 - aktywna o$ narzedzi
0=X, 1=Y,2=2
4 - programowana predkos¢ obrotowa wrzeciona
5 - Aktywny stan wrzeciona: 0=off, 1=on
6 - Aktywny kat orientacji wrzeciona
7 - Aktywny stopien zespotu napedowo-posuwowego
8 - Stan chtodziwa: 0=off, 1=0n
9 - aktywny posuw
10 - Aktywny posuw na okregu przejsciowym
dane z tabeli narzedzi, 50 1 - Dtugos¢ narzedzia
2 - Promien narzedzia
4 - naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - naddatek promienia narzedzia DR
7 - narzedzie zabronione (0 lub 1)
8 - numer narzedzia siostrzanego
9 - maksymalny okres trwato$ci narzedzia TIME1
10 - maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME2
11 - aktualny okres trwato$ci narzedzia CUR. TIME
12 - PLC-stan
13 - maksymalna dtugos$¢ ostrza LCUTS
14 - maksymalny kgt pogtebienia ANGLE
15 - TT: liczba ostrzy CUT
16 - TT: tolerancja zuzycia na dtugos¢ LTOL
17 - TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL
18 - TT: kierunek obrotu DIRECT (3 lub 4)
19 - TT: ptaszczyzna przesuniecia R-OFFS
20 - TT: dtugos¢ przesuniecia L-OFFS
21 - TT: tolerancja na ztamanie-dtugo$¢ LBREAK
22 - TT: tolerancja na ztamanie-promien RBREAK

HEIDENHAIN TNC 410
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10.7 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-Nr.

Numer

Indeks

Dana systemowa

Dane z tabeli miejsca, 51

Numer narzedzia na miejscu magazynowym

Miejsce state: O=nie, 1=tak

Miejsce zablokowane: O=nie, 1=tak

Narzedzie jest narzedziem specjalnym: O=nie, 1=tak

QAN =

PLC-stan

Numer miejsca aktywnego narzedzia, 52

Numer miejsca w magazynie

Dane korekciji, 200

Zaprogramowany promien narzedzia

Zaprogramowana dfugos$¢ narzedzia

Naddatek promienia narzedzia DR z TOOL CALL

AlWIN =

Naddatek dtugosci narzedzia DL z TOOL CALL

aktywne transformacje, 210

obrot podstawowy, rodzaj pracy-reczny

N

programowany obrot przy pomocy cyklu 10

aktywna o0$ 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

kombinacje = sumy pojedynczych osi

aktywny wspotczynnik wymiaru X-osi

aktywny wspoétczynnik wymiaru Y-osi

aktywny wspotczynnik wymiaru Z-osi

E R I N

AWIN| =

aktywny wspotczynnik wymiaru IV. 0$

Aktywny ukfad wspotrzednych, 211

—_

System wprowadzania danych

N

M91-system (patrz , 7.3 Funkcje dodatkowe dla
podawania danych o wspotrzednych”)

M92-system (patrz , 7.3 Funkcje dodatkowe dla
podawania danych o wspotrzednych”)

Punkty zerowe, 220

1do4

Recznie wyznaczony punkt zerowy w M91-systemie
Indeks 1do 4: X-0$ do IV. 0$

1do4

Zaprogramowany punkt zerowy
Indeks 1do 4: X-os do IV. 08

1do4

Aktywny punkt zerowy w M91-systemie
Indeks 1do 4: X-o$ do IV. 08

1do4

PLC-przesunigecie punktu zerowego
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Nazwa grupy, ID-Nr. Numer Indeks Dana systemowa
Wytgcznik koncowy, 230 1 - Numer aktywnego obszaru wytgcznika koncowego
2 1do4 Ujemna wspotrzedna wytgcznik koncowy w M91-
systemie
Indeks 1do 4: X-os do IV. 0$
3 1do4 Dodatnia wspoétrzedna wytgcznik koncowy w M91-
systemie
Indeks 1do 4: X-0s do IV. 08
Pozycje w M91-systemie, 240 1 1do4 Pozycja zadana; indeks 1 do 4: X-0$ do IV. 0$
2 1do4 Ostatni punkt probkowania
Indeks 1do 4: X-o0$ do IV. 0$
3 1do4 Aktywny biegun; indeks 1 do 4: X-o0$ do IV. 0$
4 1do4 Punkt srodkowy okregu: indeks 1 do 4: X-0$ do IV. 0$
5 1do4 Punkt srodkowy okregu w ostatnim RND-bloku
Indeks 1do 4: X-o0$ do IV. 0$
Pozycje w systemie wprowadzania danych, 270 1 1do4 Pozycja zadana; Indeks 1 do 4: X-0$ do IV. 08
2 1do4 Ostatni punkt probkowania
Indeks 1 do 4: X-o$ do IV. 0$
3 1do4 Aktywny biegun; indeks 1 do 4: X-0$ do IV. 0$
4 1do4 Punkt Srodkowy okregu; indeks 1 do 4: X-o$ do IV. 0$
5 1do4 Punkt Srodkowy okregu ostatniego RND-bloku
Indeks 1do 4: X-os do IV. 0$
Dane kalibrowania TT 120, 350 20 1 Punkt srodkowy palca X-0$
2 Punkt srodkowy palca Y-0$
3 Punkt srodkowy palca Z-0$
21 - promien tarczy (talerza)

Przykfad: warto$¢ aktywnego wspotczynnika wymiarowego osi Z

przyporzadkowaé¢ Q25
55 FN18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3

HEIDENHAIN TNC 410

217

10.7 Funkcje dodatkowe



10.7 Funkcje dodatkowe

FN19: PLC
wartosci przekazac¢ do PLC

Przy pomocy funkcji FN 19: PLC mozna przekaza¢ do dwoéch
wartosci liczbowych lub Q-parametréw do PLC.

Dtugosci krokow i jednostki: 1 um lub 0,001° lub
0,1 um lub 0,0001°

@ Dtugosc¢ kroku zalezna jest od parametru maszynowego
4020 (nastawienie Default jest 1 um lub 0,001°).

Przyktad: wartos¢ liczbowg, 10 (odpowiada 10 um lub 0,01°)
przekaza¢ do PLC
56 FN19:PLC=+10/+Q3
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10.8 Wprowadzaé bezposrednio wzory

Przez Softkeys mozna wprowadza¢ wzory matematyczne, ktore
zawierajg kilka operacji obliczeniowych, bezposrednio do

programu obrobki:

Wprowadzi¢ wzoér

Wzory pojawiajg, sie przy nacisnieciu Softkey FORMULA.

TNC pokazuje nastepujgce Softkeys na kilku paskach:

Funkcja dziatania

Dodawanie
np. Q10=Q1+Q5

odejmowanie
np. Q25=Q7 - Q108

Mnozenie
np.Q12=5*Q5

dzielenie
np.Q25=Q1/Q2

Nawias otworzy¢
np.Q12=Q1*(Q2 +Q3)

Nawias zamkng¢
np.Q12=Q1*(Q2 +Q3)

podnies¢ do kwadratu (angl. square)
np.Q15=SQ5

obliczy¢ pierwiastek (angl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

SORT

d
() ~ ~ * + Ez
(]
FJ
1]
<

sinus kata
np. Q44 = SIN 45

cosinus kata
np. Q45 = COS 45

Q
=1
@

tangens kata
np. Q46 = TAN 45

HEIDENHAIN TNC 410
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10.8 Wprowadzaé¢ bezposrednio wzory

Funkcja dziatania

Softkey

Funkcja dziatania Softkey

arcus-sinus

funkcja odwrotna do sinus; okresli¢ kat

ze stosunku przyprostokagtna przeciwlegta/
przeciwprostokatna np. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Sprawdzi¢ znak danej liczby
np. Q12 = SGN Q50

Jesliwynik Q12=1: Q50 >=0
Jesliwynik Q12=-1: Q50< 0

arcus-cosinus

funkcja odwrotna do cosinus; okresli¢ kat
ze stosunku przyprostokatan przylegta/
przeciwprostokgtna np. Q11 = ACOS Q40

ACoS

arcus-tangens

funkcja odwrotan do tangens; okresli¢ kat
ze stosunku przyprostokgtna przeciwlegta/
przyprostokatna przylegta

np. Q12 = ATAN Q50

ATAN

wartosci potengowacé
np. Q15=3"3

Stata Pl (3.14159)
z.B. Q15 =PI

utworzy¢ logarytm naturalny (LN) liczby
liczba podstawowa 2,7183
np. Q15=LN Q11

-
=

IIIII II%II IIIII

utworzy¢ logarytm liczby, liczba podstawowa 10

np. Q33 =LOG Q22

funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegin
np. Q1 =EXP Q12

m
=
£

wartosci negowaé (mnozenie przez -1)
np. Q2 = NEG Q1

NEG

obcinaé pozycje po przecinku
tworzy¢ liczbe catkowitg
np. Q3 = INT Q42

INT

tworzy¢ warto$¢ bezwzgledng liczby
np. Q4 = ABS Q22

obcinaé pozycje do przecinka liczby
frakcjonowac
np. Q5 = FRAC Q23

FRAC

220

zasady obliczania
Dla programowania wzorow matematycznych
obowigzujg nastepujgce zasady:
H obliczenie punktowe przed strukturalnym!
12Q1=5*3+2*10=35

1-szy Krok obliczenia 5 * 3 =15

2-giKrok obliczenia 2 * 10 = 20
3-cikrok obliczenia 15 + 20 = 35

13Q2=SQ10-3"3=73
1-szy krok obliczenia 10 do kwadratu= 100

2-gikrok obliczenia 3 podnie$¢ do potegi 3= 27
3-cikrok obliczenia 100 - 27 =73

M prawo rozdzielnosci
(prawo rozdziatu) przy obliczaniu w nawiasach

a*(b+c)=a*bt+ta*c
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przyktad wprowadzenia
Obliczy¢ kat z arctan z przyprostokatnej przeciwlegtej (Q12) i
przyprostokatnej przylegtej (Q13); wynik Q25 przypisac:

m Wybra¢ wprowadzenie wzoru: nacisnaé
przycisk Q i Softkey FORMULA

Numer parametru dla wyniku ?

25 Wprowadzi¢ numer parametru

E Pasek Softkey dalej przetaczac i
wybra¢ funkcje arcustangens

a Pasek Softkey dalej przetgczaé i
otworzy¢ nawias

m1 2 Numer Q-parametru 12 wprowadzi¢

Wybrac¢ dzielenie

m1 3 Numer Q-parametru 13 wprowadzi¢
a Zamkng¢ nawias i
zakonczy¢ wprowadzanie wzoru

NC-blok przyktadowy
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 410
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10.9 Zajete wczesniej Q-parametry

10.9 Zajete wczesniej Q-parametry
Q-parametry od Q100 do Q122 zostajg zajete przez TNC réznymi
wartosciami. Q-parametrom zostajg przypisane:

m wartosci z PLC

= dane o narzedziach i wrzecionie

m dane o stanie eksploatacyjnym itd.

Wartosci z PLC: Q100 do Q107

TNC uzywa parametrow 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 narzedzi Wartos¢é parametru
0$ narzedzi nie zdefiniowana Q109 =-1

Z-08 Q109=2

Y-0$ Q109=1

X-0$ Q109=0

Stan wrzeciona: Q110
Warto$¢ parametru Q110 zalezy od ostatnio zaprogramowanej M-
funkcji dla wrzeciona:

M-funkcja Wartos¢é parametru

Stan wrzeciona nie zdefiniowany Q110=-1

MO3: wrzeciono ON, zgodnie z ruchem Q110=0
wskazowek zegara

MO04: wrzeciono ON, w kierunku Q110=1
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara

MO5 po M03 Q110=2
MO5 po M04 Q110=3

Dostarczanie chtodziwa: Q111

M-funkcja Wartos¢é parametru
MO08: chtodziwo ON Q111 =1
MO09: chtodziwo OFF Q111=0

Wspotczynnik naktadaniasie: Q112
TNC przypisuje Q112 wspoétczynnik naktadania sie przy
frezowaniu kieszeni (MP7430).
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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 gtownego Wartosé parametru

Uktad metryczny (mm) Q113=0

Uktad calowy (inch) Q113 =1

Dtugos$é narzedzia: Q114
Aktualna wartos¢ dtugosci narzedzia zostanie przyporzgdkowana
Q114.

Wspotrzedne po pomiarze sondg w czasie przebiegu
programu

Parametry Q115 do Q118 zawierajg po zaprogramowanym
pomiarze przy pomocy 3D-uktadu impulsowego wspotrzedne
pozycji wrzeciona w momencie pomiaru.

Dtugosc¢ palca sondy i promien gtowki stykowej nie zostajg,
uwzglednione dla tych wspotrzednych.

0s wspotrzednych Parametr
X-0$ Q115
Y-0$ Q116
Z-0$ Q117
IV. 0% Q118

Odchylenie wartosci rzeczywistej od zadanej przy
automatycznym pomiarze narzedzia przy pomocy TT120

Odchylenie wartoscirzeczywistej od zadanej Parametr

Dtugos$¢ narzedzia Q115

Promien narzedzia Q116

Aktywna korekcja promienia narzedzia

Aktywna korekcja promienia Wartos¢é parametru
RO Q123=0
RL Q123=1
RR Q123=2
R+ Q123=3
R- Q123=4

HEIDENHAIN TNC 410
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10.10 Przyktady programowania

Przyktad: elipsa

Przebieg programu
Kontur elipsy zostaje przyblizony przy pomocy
wielu niewielkich prostych odcinkow YA
(definiowany przez Q7) Im wiecej krokow
obliczeniowych zdefiniowano tym
dokfadniejszy i gtadszy bedzie kontur
50
Kierunek frezowania okresla sie przez kat startu
i kgt koncowy na ptaszczyznie:
Kierunek obrobki zgodnie z ruchem wskazowek 3
zegara: 50
kat startu > kgt koncowy
Kierunek obrébki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazoéwek zegara: kat startu < kgt
koncowy
Promien narzedzia nie zostaje uwzgledniony S
5 e
X
50
0 BEGIN PGM ELIPSA MM
1 FNO: Q1 = +50 Srodek osi X
2 FN0: Q2 = +50 Srodek osi Y
3 FNO0: Q3 = +50 Potos X
4 FNO: Q4 =+30 Potos Y
5 FNO: Q5=+0 Kat startu na ptaszczyznie
6 FNO: Q6 = +360 Kat koncowy na ptaszczyznie
7 FNO: Q7 = +40 Liczba krokéw obliczenia
8 FN0O: Q8 = +0 Potozenie elipsy przy obrocie
9 FN0: Q9 =+5 Gtebokos¢ frezowania
10 FNO: Q10=+100 Posuw przy najezdzie na gtebokosc¢
11 FNO: Q11 =+350 Posuw frezowania
12 FNO: Q12 =+2 Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego
13 BLKFORMO0.1Z X+0Y+02Z-20 Definicja czesci nieobrobionej
14 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0
15 TOOLDEF 1 L+0R+2,5 Definicja narzedzia
16 TOOL CALL 1ZS4000 Wywotanie narzedzia
17 LZ+250 RO FMAX Przemie$ci¢ narzedzie poza materiatem
18 CALLLBL 10 Wywotac obrobke
19 LZ+100 RO FMAX M2 Przemiesci¢ 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

LBL 10

CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+Q1
CYKLDEF 7.2Y+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+Q21Y+Q22 RO F MAX M3
LZ+Q12 RO F MAX

LZ-Q9 ROFQ10

LBL 1

Q36 = Q@36 + Q35

Q37 =Q37 + 1

Q21 =Q3 *COS Q36

Q22 = Q4 * SIN Q36

L X+Q21Y+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

CYKLDEF 7.2 Y+0

LZ+Q12 RO F MAX

LBLO

END PGM ELIPSA MM

HEIDENHAIN TNC 410

Podprogram 10: obrébka
Przesung¢ punkt zerowy do centrum elipsy

Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie

Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Skopiowac kat startu

Nastawic licznik przejs¢

X-wspoirzedng punktu startu obliczy¢

Y-wspoéirzedng punktu startu obliczy¢

Najechac¢ punkt startu na ptaszczyznie

Pozycjonowa¢ wstepnie na odstep bezpieczenstwa w osi wrzeciona
Przemiesci¢ 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 powrot do LBL 1

Wycofac¢ obrot

Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego

Odsuna¢ narzedzie na odstep bezpieczenstwa
Koniec podprogramu
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10.10 Przyktady programowania

Przyktad: cylinder wklesty z frezem ksztattowym

Przebieg programu
Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
ksztattowego

Kontur cylindra zostaje przyblizony przy pomocy
wielu niewielkich prostych odcinkow
(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
kata startu i kgta koncowego w przestrzeni:

Kierunek obrobki zgodnie z ruchem wskazowek
zegara: kat startu > kat koncowy

Kierunek obrébki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara: kat startu < kat
koncowy

Promien narzedzia zostaje skorygowany
automatycznie

Diugosc narzedzia odnosi sie do centrum kuli

0 BEGIN PGM CYLINDER MM
1 FNO: Q1 =+50

2 FN0: Q2=+0

3 FN0: Q3 =+0

4 FNO: Q4 =+90

5 FN0: Q5 = +270

6 FN O: Q6 = +40

7 FN0: Q7 =+100

8 FN0: @8 =+0

9 FNO0: Q10 =+5

10 FNO0: Q11 =+250

11 FNO: Q12 =+400

12 FN0: Q13 =+90

13 BLKFORM0.1Z X+0Y+0Z-50
14 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+3

16 TOOL CALL 1ZS4000

17 LZ+250 RO FMAX

18 CALLLBL 10

19 FN0: Q10=+0

20 CALLLBL 10

21L Z+100 RO FMAX M2
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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 czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemies$ci¢ narzedzie poza materiatem
Wywotac obrobke

Wycofa¢ naddatek

Wywotac obrobke

Przemiesci¢ narzedzie, koniec programu
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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
49
50
51
52
53
54
55

LBL10
Q16=Q6-Q10-Q108
FN 0: Q20 = +1

FN 0: Q24 = +Q4
Q25=(Q5-Q4)/Q13
CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+Q1
CYKLDEF7.2Y+Q2
CYKLDEF 7.3 2Z+0

CYKL DEF 10.0 OBROT
CYKL DEF 10.1 OBR+Q8

L X+0Y+0 RO F MAX
LZ+5ROF1000 M3

CC Z+0 X+0

LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
LBL 1

LY+Q7 ROFQ11

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

LY+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
CYKLDEF 10.1 OBR+0

CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+0
CYKLDEF7.2Y+0

CYKL DEF 7.3 Z+0

LBLO

END PGM CYLIN MM
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Podprogram 10: obrébka

Wyliczy¢ naddatek i narzedzie w odniesieniu do promienia cylindra
Nastawic licznik przejsc

Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Przesung¢ punkt zerowy na srodek 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

Najecha¢ pozycje startu na cylindrze, uko$nie pogtebiajgc w materiat

Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y+

Zaktualizowac licznik przejsc

Zaktualizowa¢ 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+

Zaktualizowac licznik przejsc

Zaktualizowac kat przestrzenny

Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to powr6t do LBL 1

Wycofac¢ obroét

Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego

Koniec podprogramu
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10.10 Przyktady programowania

Przyktad: kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu
Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
trzpieniowego

Kontur kuli zostaje przyblizony przy pomocy
wielu odcinkéw prostych (Z/X-ptaszczyzna,
przez Q14 definiowana). Im mniejszy przyrost
kgta zdefiniowano, tym gtadszy bedzie kontur

Liczba przejs¢ na konturze okresla sie poprzez
krok kgta na ptaszczyznie (przez Q18)

Kula jest frezowana 3D-cieciem od dotu do gory

Promien narzedzia zostaje skorygowany
automatycznie

BEGIN PGM KULA MM
FNO: Q1 =+50

FN O0: Q2 = +50

FN O0: Q4 = +90

FNO: Q5 =+0

FNO: Q14 =+5

FN O: Q6 = +45

FNO0: Q8 =+0

FN 0: Q9 = +360

FNO: Q18=+10

10 FN0: Q10=+5

11 FNO: Q11 =+2

12 FN0: Q12 =+350

13 BLKFORM0.1Z X+0Y+0Z-50
14 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5
16 TOOL CALL 1ZS4000
17 LZ+250 RO FMAX

18 CALLLBL 10

19 FN0: Q10=+0

20 FN0: Q18=+5

21 CALLLBL 10

22 LZ+100 RO FMAX M2

0O ~NO O~ WON-=0

©
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Srodek osi X

Srodek osi Y

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Przyrost kgta w przestrzeni

Promien kuli

Kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

Kat koncowy potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y
Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrébki zgrubnej
Naddatek promienia kuli dla obrébki zgrubnej

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego w 0si wrzeciona
Posuw frezowania

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemies$ci¢ narzedzie poza materiatem

Wywotac obrobke

Wycofa¢ naddatek

Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrobki wykanczajgcej
Wywotac obrobke

Przemiesci¢ narzedzie, koniec programu

10 Programowanie: Q-parametry



P
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
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN1: Q23 =+Q11 + +Q6

FN 0: Q24 = +Q4

FN1: Q26 =+Q6 + +Q108

FN 0: Q28 = +Q8
FN1:Q16=+Q6 +-Q10
CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
CYKL DEF 7.1 X+Q1
CYKL DEF 7.2 Y+Q2

CYKL DEF7.3Z-Q16

CYKL DEF 10.0 OBROT

CYKL DEF 10.1 OBR+Q8

CC X+0Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 ROFQ12
LBL 1

CCZ+0X+Q108
LY+0Z+0FQ12

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

LZ+Q23 ROF1000

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

CYCL 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

LBLO

END PGM KULA MM

HEIDENHAIN TNC 410

Podprogram 10: obrébka

Obliczy¢ Z-wspotrzedng, dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Skorygowa¢ 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
Pozycjonowa¢ wstepnie na ptaszczyznie

Pozycjonowac¢ wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X, przesunigty o promien narzedzia
Najezdzanie na gtebokos¢

Zblizony ,tuk” jecha¢ w gore

Zaktualizowa¢ 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 fuku
Zaktualizowa¢ potozenie obrotu na ptaszczyznie
Wycofa¢ kat przestrzenny

Aktywowac¢ nowe potozenie obrotu

Zapytanie czy nie gotowa, jesli tak, to powroét do LBL 1
Wycofa¢ obroét

Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego

Koniec podprogramu
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Test programu
i przebieg programu




11.1 Grafika

11.1 Grafiki

W rodzaju pracy Test programu TNC symuluje obrébke graficznie.
Przez Softkeys wybiera sie, czy ma to by¢

= Widok z gory

m Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

= 3D-prezentacja

Grafika TNC odpowiada przedstawieniu obrabianego przedmiotu,
ktory obrabiany jest narzedziem cylindrycznej formy.

TNC nie pokazuje grafiki, jesli

= aktualny program nie zawiera obowigzujgcej definicji czesci
nieobrobionej

= nie zostat wybrany program

@ Symulacji graficznej nie mozna wykorzystywac¢ dla
czesci programu lub programoéw, zawierajgcych ruchy
osi obrotowych: w takich przypadkach TNC wydaje
meldunek o btedach.

Przeglad: perspektywy prezentacji

Po wyborze w rodzaju pracy Test programu podziatu ekranu
GRAFIKA lub PROGRAM + GRAFIKA, TNC pokazuje nastepujace
Softkeys:

Perspektywa Softkey

Widok z gory

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

e

3D-prezentaciji
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Widok z gory
III Wybra¢ widok z gory przy pomocy Softkey.

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Przedstawienie pokazuje widok z gory z 2 przekrojami, podobnie
jak rysunek techniczny. Symbol po lewej stronie pod grafika,
podaje, czy to przedstawienie odpowiada metodzie projekcji 1 lub
metodzie projekcji 2 wedtug DIN 6, odpowiada czesci 1
(wybierany przez MP7310).

Dodatkowo mozna przesung¢ ptaszczyzne skrawania przez
Softkeys:

B4:11:58

ED Wybra¢ przedstawienie na 3 ptaszczyznach przy
pomocy Softkey

Prosze przetgczac pasek Softkey, az TNC pokaze
nastepujgce Softkeys:

Funkcja Softkeys
PrzesungC pionowg ptaszczyzne

skrawania na prawo lub na lewo
Przesuna¢ poziomg ptaszczyzne fr=a
skrawania do gory na dot

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie
przesuwania na ekranie.

<} & B4:11:58
= RESET STOP START RESET
. 0 g BLK AT START | SINGLE -
i) O

START

HEIDENHAIN TNC 410 233
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11.1 Grafika

3D-prezentacji
TNC pokazuje przedmiot przestrzennie.
3D przedstawienie mozna obraca¢ wokot osi pionowe;.

W rodzaju pracy Test programu znajdujg, sie w dyspozycji funkcje
dla powiekszania fragmentu (patrz ,Powiekszanie fragmentu®).

» 3-przedstawienie wybrac przy pomocy Softkey.

3D-przedstawienie obrocié
Przetgcza¢ pasek Softkey, az ukazg sie nastepujgce Softkeys:

Funkcja Softkeys
Przedstawienie 27°-krokami
obracac w pionie

Powigkszenie wycinka

W rodzaju pracy Test programu mozna dokona¢ zmiany wycinka
dla 3D-prezentaciji

W tym celu symulacja graficzna musi zosta¢ zatrzymana.
Powiekszenie wycinka jest zawsze mozliwe dla wszystkich
rodzajow przedstawienia.

Przetagczy¢ pasek Softkey w rodzaju pracy Test programu, az
pojawig, sie nastepujace Softkeys:

Funkcja Softkeys

Wybrac¢ jedng, ze stron przedmiotu,
ktora ma by¢ obcigta:
nacisng¢ kilkakrotnie Softkey

Ptaszczyzne skrawania dla zmniejszenia |:|
powiekszenia czgsci nieobrobionej przesuna¢

Przeja¢ wycinek

234

04:11:58

| — RESET
0 | &7 | e

FORM

STOP

[1]

START

START
SINGLE
]

RESET
+

START

pe

MAGM  08:23:38

—_ RESET
I IENEEE

FORM

STOP

]

START

START
SINGLE
]

RESET
+

START
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Zmieni¢ powiekszenie wycinka
Softkeys patrz tabela

» W razie potrzeby zatrzymac¢ symulacje graficzng

» Wybra¢ jedng, ze stron przedmiotu przy pomocy
Softkey

p Potwyrdb zmniejszy¢ lub powiekszy¢: trzymac
naci$nietym Softkey ,—“ lub ,+“

> Przejgc zagdany wycinek: Softkey FRAGMENT
PRZEJAC nacisng¢

» Na nowo uruchomi¢ Test programu przy pomocy
Softkey START (RESET + START odtwarza pierwotny

potwyrob)
Powtorzyc¢ graficzng symulacje

Program obrobki mozna dowolnie czesto graficznie symulowac. W
tym celu mozna grafike skierowac z powrotem na czes¢
nieobrobiong lub na powiekszony wycinek czesci nieobrobionej.

Funkcja Softkey

WysSwietli¢ nieobrobiong czg$¢ w ostatnio RESET
wybranym powiekszeniu wycinka

FORM

Cofng¢ powiekszenie, tak ze wthoo

BLK

TNC pokazuje obrobiony lub nieobrobiony FoRN
przedmiot zgodnie z programowang, BLK-FORMg,

= Przy pomocy Softkey POYWYROB JAK BLK FORM, TNC
pokazuje + takze po fragmencie bez FRAGMENT
PRZEJAC - p6twyréb ponownie w zaprogramowane;
wielkosci.

HEIDENHAIN TNC 410
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11.2 Test programu

Okreslenie czasu obrobki

Rodzaje pracy przebiegu programu
Wskazanie czasu od startu programu do konca programu. W
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.

Test programu

Wskazanie przyblizonego czasu, ktéry TNC wylicza dla okresu
trwania ruchéw narzedzia, wykonywanych z posuwem. Wyliczany
przez TNC czas nie jest przydatny przy kalkulacji czasu produkcii,
poniewaz TNC nie uwzglednia czasu wykorzystywanego przez
maszyne (np. dla zmiany narzedzia).

Wybra¢ funkcje stopera
Przetgczac¢ pasek Softkey, az TNC pokaze nastepujgce Softkeys z
funkcjami stopera:

Test run

EGIN PGM 3587 MM
BLK FORM B.1 2 X-28 Y-28 2Z2-20
BLK FORM B.2 X+28 Y+28 Z+@
TOOL DEF 1 L+8 R+3
TOOL CALL 1 2 Slo@e
Z+58 RB FMAX M3
X+58 Y+b5@ R@B FMAX M8
Z-5 RB FMAX M1
X+ Y+@
PR+14 PA+45 RR Fb500
R1

+08.195
-11.000
+136.000

[
P
N
C DR+ R2.5 CLSD+
X
Y
Z

wn—
Y]

oQg M5/9

RESET
STORE ADD 00:00: 00

O | O+E

Funkcje stopera Softkey
Zapamietywac wyswietlony czas
Wyswietli¢ sume zapamigtanego i P
wys$wietlonego czasu

RESET
Skasowac¢ wyswietlony czas

11.2 Test programu

W rodzaju pracy Test programu symuluje sie przebiego programow
i czesci programu, aby wykluczy¢ btedy w przebiegu programu.
TNC wspomaga przy wyszukiwaniu

geometrycznych niezgodnosci
brakujacych danych
nie mozliwych do wykonania skokéw

naruszen przestrzeni roboczej

Dodatkowo mozna uzywac nastepujgcych funkcji:
test programu blokami
przerwanie testu przy dowolnym bloku
Przeskoczy¢ bloki
Funkcje dla prezentaciji graficznej

Dodatkowy wyswietlacz stanu
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Test programu wykonaé
Wybra¢ rodzaj pracy Test programu
Wyswietli¢ zarzadzanie plikami przyciskiem PGM
MGT i wybra¢ plik, ktéry ma zosta¢ przetestowany lub

Wybra¢ poczatek programu: przyciskiem SKOK
wybra¢ wiersz ,,0” i potwierdzi¢ to wprowadzenie
przyciskiem ENT

TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Funkcje Softkey

START

Przeprowadzi¢ test catego programu

Test run

FN @: @2 =+32
FM B: 03 =+18
FN B: Q4 =+24
FN @: @5 =+10
FM B: 0B =+B
FN B: @7 =+12
FN @: Q8 =+6
FM B: 010 =+08

©®® B o E® N -

11 FN @: @12

BEGIN PGM SLOLD MM
FN @: 81 =+8.5

18 FM B8: Q11 =486
=+45.8

.5

00:008:00

wome. X
Y
Z

-219.218

+@.795
+212.795

2B ]
= [l

M5/9

Przeprowadzi¢ test kazdego bloku programu oddzielnie

Naszkicowa¢ czes$¢ nieobrobiong
i przetestowac caty program

RESET
START

sTOP

Zatrzymac test programu

Test programu wykonaé do okreslonego bloku

Przy pomocy STOP PRZY N TNC przeprowadza Test programu
tylko do bloku z numerem bloku N. Je$li tak wybrano podziat
monitora, ze TNC ukazuje grafike, to grafika ta zostaje
zaktualizowana do bloku N witgcznie.

Wybra¢ w rodzaju pracy Test programu poczagtek programu

Wybra¢ Test programu do okreslonego bloku:
Softkey STOP PRZY N nacisng¢

o Do numeru bloku: wprowadzi¢ numer bloku, na
i ktorym test programu powinien zostac zatrzymany

Program: jesli chcemy wejs¢ do programu, ktory
wywotujemy przy pomocy CALL PGM: prosze
wprowadzi¢ nazwe programu, w ktorym znajduje sie
blok zwybranym numerem (bloku)

Powtorzenia: wprowadzi¢ liczbe powtorzen, ktore
powinny by¢ przeprowadzone, jezeli N znajduje sie w
powtoOrzeniu czesci programu

Przetestowac¢ fragment programu: nacisng¢ Softkey
START; TNC przeprowadza test az do zadanego bloku

HEIDENHAIN TNC 410

BE

RESET 8TOP

g BLK AT

FORM m

START

START
SINGLE
ju]

RESET
+

START

m
o

PRPORXNOTRWONE T

Y-20
¥Y+28@

Z-208

Z+8

To block number =
Proaran
Repetitions

QUOIOO00 =X

I

= 356087
=1

Y+08
PA+45 RR F500

+ R2.5 CLSD+

ACTL.

+0,195

-11.0080
+136.0080

wm-

%}
1088

M5/9

START |

|END|
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11.3 Przebieg programu

11_3 Przebieg programu Program run. full sequence

Prograns 3507 < Q

BEGIN PGM 35087 MM
W rodzaju pracy przebieg programu wedtug kolejnosci blokow, 1 BLKFORM 8.1 2 ¥-20 Y-28 2-20 ACTL. 1 -219.218
TNC wykonuje program obrébki nieprzerwanie do korica programu Bl TR 9.3 W20 veze e T oainre
lub zaprogramowanego przerwania pracy.

TOOL CALL 1 Z sigee
L Z+5@ R@ FMAR M3
L ®+5@ Y+5@ R@ FMAX M8 |Q Eff;cggglall
L Z-5 R@ FMAX M1 -

T oo F W

W rodzaju pracy Przebieg programu pojedynczymi blokami, TNC

wykonuje kazdy blok oddzielnie po przycisnieciu zewnetrznego 8 CcC owe 140
H 9 LP PR+14 PA+45 RR F500
przycisku START. o
. . . - . 11 FC DR+ R2.5 CLSD+
Nastepujgce funkcje TNC mozna wykorzystywac¢ w rodzajach
racy przebiegu programu: oL, X -219.218
pracy p gu prog ¥ A TT :
Przerwac¢ przebieg programu ¢ +zlz.7v3% F o ROT
. ] S M5/9
Przebieg programu od okreslonego bloku — — —
TRANSFER POS AT L TABLE

Przeskoczy¢ bloki
Kontrolowa¢ i zmienia¢ Q-parametry

Dodatkowy wyswietlacz stanu

Program obrébki wypetnié¢

Przygotowanie
1 Zamocowac¢ przedmiot na stole maszynowym

2 Wyznaczy¢ punkt odniesienia
3 Wybra¢ program obrobki (stan M)

@ Posuw i predkos¢ obrotowg wrzeciona mozna zmienia¢
przy pomocy gatek obrotowych Override.

Przebieg programu wedtug kolejnosci blokéw
Rozpocza¢ program obrobki zewnetrznym przyciskiem startu

Przebieg programu pojedynczy blok

Kazdy blok programu obroébki startowac¢ oddzielnie zewnetrznym
przyciskiem startu
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Wykonaé program obrdbki, ktory zawiera
wspotrzednenie sterowanych osi

TNC moze odpracowywac réwniez programy, w ktérych
zaprogramowano nie sterowane osie.

Jezeli TNC dojdzie do bloku, w ktérym zaprogramowana jest nie
sterowana 0§, to zatrzymuje ono przebieg programu.
Jednoczesnie TNC wyswietla okno, w ktérym przedstawiona jest
pozostata droga do pozycji docelowej (patrz rysunek po prawej u
gory). Prosze postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

» Prosze przesung¢ o$ recznie do pozycji docelowej. TNC
aktualizuje stale okno pozostatej drogi i pokazuje zawsze te
wartos¢, ktorg nalezy jeszcze pokonac do pozycji docelowej

» Kiedy osiggniemy pozycje docelowa, prosze nacisng¢ klawisz
NC-start, aby kontynuowac¢ przebieg programu. Jesli
nacisniemy NC-START zanim osiggniemy pozycje docelowa,
TNC wyda komunikat o btedach.

Jak doktadnie nalezy najechac pozycje docelowa,
okreslono w parametrze maszynowym 1030.x (mozliwe
do wprowadzenia wartosci: 0.001 do 2mm).

=y

Nie sterowane osie muszg znajdowac sie w oddzielnym
bloku pozycjonowania, w przeciwnym razie TNC wydaje
komunikat o btedach.

HEIDENHAIN TNC 410

Program run., full sequence
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 2Z2+0
3 TOOL DEF 211 L+8 R+3
4 TOOL DEF 212 L+B R+3
5 TOOL CALL 211 2 s5080
6 L Z+580 RO F5000
7 L X+58 Y+b@ RO
8 SEL PRTTERN "MUSTPKT"
9 CYCL DEF_4 0O POrKET MTIITNG
1@ CYCL DEF Distance —co dizplay
11 CYCL DEF +33.764
12 CYCL DEF 0 4]
13 CYCL DEF 4.4 X+25
AcTL. X +0.7356
* Y -125.145

+*2 +16.235 II 2811 E

S 26080 M5/9

TNTERNAL

8TQP
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11.3 Przebieg programu

Obrobke przerwaé

Istniejg, rozne mozliwosci przerwania przebiegu programu:
= Zaprogramowane przerwania programu

m zewnetrzny przycisk STOP

= Przetgczenie na Przebieg programu pojedynczy blok

Jesli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu btad, to
przerywa ono automatycznie obrobke.

Zaprogramowane przerwania programu

Przerwania pracy mozna okresli¢ bezposrednio w programie
obrobki. TNC przerywa przebieg programu, jak tylko program
obrébki zostanie wypetniony do tego bloku, ktory zawiera jedng, z
nastepujgcych wprowadzanych danych:

m STOP (z lub bez funkcji dodatkowej)

m Funkcja dodatkowa MO, M1(patrz ,11.6 Zatrzymanie przebiegu
programu do wyboru”, M2 lub M30

= Funkcje dodatkowg M6 (zostaje ustalana przez producenta
maszyn)

Przerwanie pracy przy pomocy zewnetrznego przycisku STOP

» Nacisng¢ zewnetrzny przycisk STOP: blok, ktory TNC
odpracowuje w momencie nacisniecia na przycisk, nie zostaje
catkowicie wykonany; we wskazaniu stanu pulsuje $wietlnie ,*“-
symbol

p Jesli nie chcemy kontynuowac obrobki, to nalezy wycofa¢ TNC z
dziatania przy pomocy Softkey WEW.STOP: symbol ,*“-wygasa
w wyswietlaczu stanu. W tym przypadku program wystartowac
od poczgtku programu na nowo.

Przerwanie obrébki poprzez przetaczenie narodzaj pracy
Przebieg programu pojedynczy blok

W czasie kiedy program obrobki zostaje odpracowywany w rodzaju
pracy Przebieg programu wedtug kolejnosci blokow, wybrac¢
Przebieg programu pojedynczy blok. TNC przerywa obrébke, po
tym kiedy zostat wykonany aktualny krok obrébki.
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Przesungc¢ osi maszyny w czasie przerwania
obrébki

Mozna przesung¢ osi maszyny w czasie przerwy jak i w rodzaju
pracy Obstuga reczna.

Przyktad zastosowania:
Swobodne przemieszczanie wrzeciona po ztamaniu narzedzia
Przerwac obrdbke

Zwolni¢ zewnetrzne przyciski kierunkowe: nacisng¢ Softkey
OPERACJA RECZNA.

Przesung¢ osi maszyny przy pomocy zewnetrznych przyciskow
kierunkowych

Aby najechac¢ ponownie miejsce przerwania, prosze wykorzystac
funkcje ,Ponowny najazd na kontur” (patrz w dalszej czesci tego
rozdziatu).

Kontynuowaé przebieg programu po jego
przerwaniu
@ Jesli przerywamy przebieg programu podczas cyklu
obrobki, nalezy przy ponownym wejsciu do programu
kontynuowac¢ obrobke od poczatku cyklu.

Wykonane juz etapy obrobki TNC musi ponownie
objechac.

TNC zapamietuje przy przerwaniu przebiegu programu
dane ostatnio wywotanego narzedzia
aktywne operacje przeliczania wspotrzednych
wspotrzedne ostatnio zdefiniowanego punktu srodkowego kota
stan licznika powtorzen czesci programu

numer bloku, przy pomocy ktérego podprogramu lub
powtOrzenie czesci programu ostatnio zostato wywotane

HEIDENHAIN TNC 410

Program run, full sedquence

PO~ OAR K

DEF 1 L+@ R+5
CALL 1 Z Sleoo
+18@ R@ FMAX

Te.3 A+10

X+28 Y+0 RO FL5oo
Y+79

X+49 Y+79

X+5@ Y+80

X+51 Y+73

X+562 Y+79

X+8@ Y+@ FMAX
X+18@ Y+B R@ FMAX

[l =Y =]
[l oo
NN

rrrrrrrr=zrr4-4
=
+
B
00

X +78.415
Y +0.000

2 +100.000

M5/9

MANUAL
OPERATION

INTERMAL

8TOP
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11.3 Przebieg programu

Kontynuowaé 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

= NOT-AUS-przycisk nacisniety (funkcja zalezna od rodzaju maszyny)
@ Jesli przebieg programu zostat zatrzymany przy pomocy

Softkey WEW.STOP, to mozna przy pomocy klawisza
SKOK wybra¢ inny blok i tam kontynuowa¢ obrébke.

Jesli wybieramy blok BEGIN PGM (blok 0), to TNC
wycofuje wszystkie zapamietane informacje (dane o
narzedziach itd.).

Jesli zatrzymano przebieg programu w czasie
powtorzenia czesci programu, to wolno tylko w tym
powtorzeniu czesci programu wybierac inne bloki przy
pomocy SKOK.

Przebieg programu kontynuowa¢ po wykryciu btedu
= Przy nie pulsujgcym Swietlnie komunikacie o btedach:

» Usuna¢ przyczyne btedu
» Wymazac¢ z ekranu komunikat o btedach: nacisng¢ przycisk CE

» Ponowny start lub przebieg programu rozpoczg¢ w tym miejscu,
w ktorym nastgpito przerwanie

= Przy pulsujgcym Swietlnie komunikacie o btedach:

» Trzymac nacisnietym dwie sekundy klawisz END, TNC wykonuje
uruchomienie w stanie cieptym

» Usung¢ przyczyne btedu
p Ponowny start

Przy powtérnym pojawieniu sie btedu, prosze zanotowac
komunikat o btedach i zawiadomi¢ serwis naprawczy.
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Dowolne wejscie do programu (przebieg blokéw w Program run, full sequence
przaéd) BEGIN PGM 3587 MAN
Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU N (przebieg blokéwdo |3 BLK FORM 2.1 2 X-28 Y-28 .57°%°
przodu) mozna odpracowywac program obrobki od dowolnie 3 TOOL DEF 1 L+8 R+3
wybranego bloku N. Obrébka przedmiotu zostanie do tego bloku é EUUIE+EELI§81F5H§132 St
uwzgledniona przez TNC w obliczeniach. B L X+58 Y+5B R@ F[resetitions =1
7 L 2-5 R@ FMAX M1 [ - o
. \ , 8 CC X+B Y+@
@ Przebieg blokéw do przodu rozpoczyna¢ zawsze na 9 LP PR+14 PA+45 RR F500
poczatku programu. 18 RND R1
11 FC DR+ R2.5 CLSD+
Jesli program zawiera zaprogramowane przerwanie . X +0.195
programu przy przebiegu blokéw do konca, to TNC ¥ -11.008 T
zatrzymuje przebieg blokoéw w miejscu tego przerwania. Aby Z +136.000 F o
kontynuowa¢ przebieg blokéw w przéd, nalezy ponownie S leea M5/9
nacisng¢ Softkey PRZEBIEG DO BLOKU N i START. | | | | ‘ srert | | END |

Po przebiegu blokéw w przéd prosze przemiescic
narzedzie przy pomocy funkcji Ponowny najazd na
kontur na ustalong pozycje (patrz nastepna strona).

Wybrac¢ pierwszy blok aktualnego programu jako poczatek
przebiegu do przodu: SKOK ,,0” wprowadzi¢.

Wybra¢ przebieg blokow w przdd: nacisng¢ Softkey PRZEBIEG
DO BLOKU N, TNC wys$wietla okno wprowadzania danych:

Przebieg w przod do N: wprowadzi¢ numer N bloku,
n na ktorym ma zakonczyc sie przebieg w przod

Program: wprowadzi¢ nazwe programu, w ktorym
znajduje sie blok N

Powtorzenia: wprowadzi¢ liczbe powtorzen, ktore
majg, by¢ uwzglednione w przebiegu blokéw do
przodu, jezeli blok N znajduje sie w powtorzeniu
czesci programu

PLC ON/OFF. aby uwzgledni¢ wywotania narzedzi i
funkcje dodatkowe M: PLC ustawi¢ na ON (przy
pomocy klawisza ENT przetgcza¢ pomiedzy ON i
OFF). PLC na OFF uwzglednia wytgcznie geometrie

Uruchomi¢ przebieg blokéw w przod: nacisngé
Softkey START

Dosuna¢ narzedzie do konturu: patrz nastepny
fragment ,Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu”

@ Okno wprowadzania danych mozna przesung¢ dla
przebiegu blokéw w przéd. Prosze w tym celu nacisng¢
klawisz okres$lania podziatu ekranu i korzysta¢ z tam
wyswietlonych Softkeys.
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11.3 Przebieg programu

Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu Program run, full sequence
Przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE TNC dosuwa narzedzie — m
do konturu obrabianego przedmiotu, po tym kiedy przesunigto osie f lggt EEEL ! 1"2 @ SEBSP .
maszyny podczas przerwania poprzez Softkey OPERACJA 5 L Z2+188 RB FMAX "o T ot
RECZNA lub jesli chcemy wej$¢ do programu przy pomocy funkgii § piiz Te.s Rz po — !
przebieg blokow w przod. 8 L X+48 Y+79 | I
L ) . 9 L X+49 Y¥+79 L
Wybdr ponownego dosuniecia narzedzia do konturu: wybrac¢ la L X+58 VY+8@ e e e
Softkey NAJAZD NA POZYCJE (odpada przy przebiegu blokéww |15 [ X123 yira
przod). TNC pokazuje w wyswietlonym oknie 1 pozycje, do 13 L  X+8@ Y+8 FMAX
ktorej TNC przemieszcza narzedzie 14 L X+1B@ Y+0 RB FMAX
Przemieszczenie osi w kolejnosci, ktorg proponuje TNC 1 w e § _J{? . 333
oknie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START F4 +136.000 ,I 1@ z
s 1

przesung¢ osi w dowolnej kolejnosci: Softkey NAJAZD X,
NAJAZD Z itd. nacisng¢ i za kazdym razem przy pomocy
zewnetrznego przycisku START aktywowac

RESTORE
H

RESTORE
i

RESTORE
e

MANUAL
OPERATION

INTERNAL
STOP

ogg M5/9

Kontynuowac¢ obrobke: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START
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11.4 Transmisja blokowa:
wykonywanie dtugich
programow

Programy obroébki, dla ktérych konieczne jest wiecej miejsca w
pamieci, niz znajduje sie do dyspozycji w TNC, mozna przesytac
Lblokami” z zewnetrznej pamigci.

Bloki programu zostajg przy tym wczytywane przez TNC poprzez
interfejs danych i bezposrednio po odpracowaniu wymazywane. W ten
spos6b mozna odpracowywac programy o nieograniczonej dtugosci.

% Taki program moze zawiera¢ maksymalnie 20 TOOL
DEF-blokéw. Jezeli konieczne jest uzycie wiekszej ilosci
narzedzi, to prosze skorzystac z tabeli narzedzi.

Jesli dany program zawiera blok CALL PGM, to
wywotywany program musi znajdowac sie w pamieci TNC.

Program nie moze zawierac:

=  podprogramow

=  powtoOrzen czesci programu
m  funkcji FN15:DRUK

Przesytanie blokowe programu
Skonfigurowac interfejs danych z MOD-funkcja, okresli¢ bufor blokow
(patrz ,14.4 Przygotowanie zewnetrznego interfejsu danych”).

» Wybra¢ rodzaj pracy Przebieg programu wedtug
kolejnosci blokéw lub Przebieg programu
pojedynczymi blokami

» Wykonac transmisje blokowg: Softkey TRANSM.
BLOKOWA nacisng¢

» Wprowadzi¢ nazwe programu, w razie koniecznosci
zmienic typ programu, potwierdzi¢ klawiszem ENT.
TNC wczytuje wybrany program poprzez interfejs
danych. Jesli nie podamy typu programu, TNC
wczyta ten typ, ktory zdefiniowano w MOD-funkciji
+~Wprowadzenie programu”

» Uruchomi¢ program obrobki przy pomocy
zewnetrznego klawisza startu. Jesli okreslono bufor
blokéw wiekszy od 0, to TNC czeka z uruchomieniem
programu, az zostanie wczytana zdefiniowana liczba
NC-blokéw

HEIDENHAIN TNC 410
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11.6 Zatrzymani

11.5 Przeskoczy¢ blok

11.5 Przeskoczy¢ bloki

Bloki, ktére przy programowaniu zostaty oznaczone przez ,,/”-
znak, mozna przy tescie programu lub w przebiegu programu
przeskoczyc¢:

o | p Bloki programu ze ,/“-znakiem wykonac lub
ot przetestowac: ustawi¢ Softkey na OFF

p Bloki programu ze ,,/“-znakiem nie wykonywac¢ lub
o testowac: ustawi¢ Softkey na ON

@ Ta funkcja nie dziata dla blokéw TOOL DEF.

11.6 Zatrzymanie przebiegu
programu do wyboru

TNC przerywa w rézny sposob przebieg programu lub test
programu w blokach, w ktérych zaprogramowano MO1. Jesli
uzywamy MO1 w rodzaju pracy Przebieg programu, to TNC nie
wytacza wrzeciona i chtodziwa.

Duw p Jezeli nie chcemy przerywac przebiegu programu lub
ar testu programu w blokach z M01: ustawi¢ Softkey na
OFF

5 p Jesli chcemy przerwac przebieg programu lub test
kil programu w blokach z M01: ustawi¢ Softkey na ON
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h pracy RECZNIE i EL. kotko reczne

jac

da w rodza

”

Iarow son

12.1 Cykle pom

12.1 Cykle probkowania w rodzajach
pracy Obstuga recznai
El. kotko reczne

%  TNC musi by¢ przygotowana przez producenta maszyn
<= do zastosowania 3D-sondy pomiarowej.

% Jedli przeprowadzane sg pomiary w czasie przebiegu
programu, prosze zwrdci¢ uwage na to, aby dane o
narzedziu (dtugosc¢, promien, 0o$) mogty zostac¢ uzyte z
wykalibrowanych danych lub z ostatniego bloku TOOL-
CALL (wybor poprzez MP7411).

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
dotkniegtej pozycji zostang wprowadzone do pamieci

= 3D-sonda pomiarowa zatrzymuije si€ i

= odsuwa sie z powrotem na biegu szybkim do pozycji startu
operacji pomiaru

Jezeli na okreslonej drodze palec sondy nie zostanie wychylony,
TNC wydaje odpowiedni komunikat o btedach
(droga: MP6130).

Wybra¢ funkcje pomiaru sondg,
» Rodzaj pracy Obstuga reczna lub El. kotko reczne

» Wybra¢ funkcje pomiaru:
PRoRE Softkey FUNKCJE POMIARU nacisng¢. TNC pokazuje
dalsze Softkeys: patrz tabela po prawej stronie
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Funkcja Softkey
rzeczywistg dtugos¢ kalibrowac
rzeczywisty promien kalibrowac¢
obroét podstawowy
Wyznaczenie punktu odniesienia PDUENSG

PROBING

naroze wyznaczy¢ jako punkt odniesienia | .[]

punkt $rodkowy kota wyznaczy¢
odniesienia jako punkt
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Przetaczajgca sonde pomiarowa kalibrowac
Sonde pomiarowg, musi sie kalibrowac¢ przy

= uruchomienia

m ztamaniu palca sondy

= zmianie palca sondy

= zmianie posuwu pomiaru sondg,

= nieprawidtowosci, na przyktadpoprzez nagrzanie maszyny

Przy kalibrowaniu TNC okre$la ,rzeczywistg” dtugos¢ 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.

Kalibrowanie rzeczywistej dtugosci
p Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, ze dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.

pWybra¢ funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy:
— Softkey FUNKCJE POMIARU i KAL. L nacisng¢. TNC
pokazuje okno menu z czteroma polami
wprowadzania danych

» Wybra¢ o$ narzedzia poprzez Softkey

p Punkt odniesienia: wprowadzi¢ wysokosSc¢ pierscienia
nastawczego

p Punkty menu rzeczywisty promien gtowki i
rzeczywista dtugo$¢ nie wymagajg, wprowadzenia
zadnych danych

» Sonde pomiarowg przesung¢ szczelnie nad
powierzchnie pierscienia nastawczego

p- Jesli to konieczne, zmieni¢ wyswietlony kierunek
przesuniecia: nacisng¢ przycisk ze strzatkg

» Dotkng¢ powierzchni: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

Wykalibrowaé rzeczywisty promien i wyréwna¢ przesuniecie
srodka uktadu impulsowego

0$ sondy pomiarowej nie lezy normalnie rzecz biorgc zbyt
doktadnie wspotosiowo z osig wrzeciona. Funkcja kalibrowania
wykrywa przesunigcie wzajemne osi sondy pomiarowej i 0si
wrzeciona i wyréwnuje je obliczeniowo.

Przy tej funkcji TNC obraca 3D-sonde pomiarowg o 180°.
Obrot zostaje wywotany przez funkcje dodatkows, ktorg okresla
producent maszyn w parametrze maszynowym 6160.

Pomiar przesuniecia srodka sondy pomiarowej prosze
przeprowadzi¢ po kalibrowaniu rzeczywistego promienia gtowki
sondy pomiarowej.

HEIDENHAIN TNC 410
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Gtowke sondy przy Obstudze recznej pozycjonowa¢ do odwiertu
pierscienia nastawczego

cAL R

Wybrac funkcje kalibrowania dla promienia gtowki
sondy i przesuniecia wspotosiowosci sondy: Softkey
KAL. R nacisng¢

Wybrac 0$ narzedzia, wprowadzi¢ promien
pierscienia nastawczego

Pomiar sondg; 4 x nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje pomiaru w
kazdym kierunku osi jednej pozycji odwiertu i wylicza
rzeczywisty promien gtowki sondy

Jesli chcemy zakonczy¢ teraz funkcje kalibrowania,
to prosze nacisng¢ Softkey END

Okresli¢ przesuniecie srodka gtowki sondy: Softkey
»180° nacisng¢. TNC obracy sonde pomiarowg o 180°

Pomiar sonda; 4 x nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje pomiaru
jednej pozycji w kazdym kierunku osi i wylicza
przesuniecie wspotosiowosci sondy pomiarowej

Wyswietli¢ wartosci kalibrowania

TNC zapamietuje rzeczywistg dtugos¢, rzeczywisty promien i
wartos¢ przesunigcia wspotosiowosci sondy i uwzglednia te
wartosci przy pozniejszym uzyciu sondy pomiarowej. Aby
wyswietli¢ zapamietane wartos$ci, prosze nacisng¢ KAL. L i KAL. R.

Krzywe potozenie przedmiotu kompensowaé

Krzywe zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
obliczeniowo poprzez ,,obrét podstawowy”.

W tym celu ustawia TNC kgt obrotu do kata, ktéry ma ograniczac¢
powierzchnia przedmiotu z osig odniesienia kata ptaszczyzny

obrobki.

ey

PROBING
| rot
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Patrz rysunek po prawej stronie na dole.

Wybiera¢ kierunek pomiaru krzywego potozenia
przedmiotu zawsze prostopadle do osi odniesienia kata.
Azeby obrot podstawowy w przebiegu programu zostat
zawsze prawidtowo wyliczony, nalezy w pierwszy bloku

przemieszczenia zaprogramowac¢ obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny obrébki.

Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey
PROBA OBR.

Pozycjonowa¢ sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego

Kierunek pomiaru sondg wybra¢ prostopadty do osi
odniesienia kata: wybracC 0$ przy pomocy przycisku
ze strzatka

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

Pozycjonowa¢ sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

Calibration effective radius

Tool axis = 2
Effect.
Eff
Sty
Sty

Radius ring gauge = 24,9898
probe radius =
ective length = +8
l.tip center offset
l.tip center offset

2.33b

X+0
Y+08

AcTL. X

e
(X

9
%}
2}

N =<
ood

[ ]
(o]

ENEEEN
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TNC zapamietuje obroét podstawowy z zabezpieczeniem od przerw
w doptywie prgdu. Obrét podstawowy dziata dla wszystkich
kolejnych przebiegow programu i testéw programu.

Wyswietli¢ obrét podstawowy

Kat obrotu podstawowego znaduje sig¢ po ponownym wyborze
PROBA OBR. w wys$wietlaczu kagta obrotu. TNC wyswietla kgt
obrotu takze w dodatkowym wysSwietlaczu stanu (podziat ekranu
PROGRAM + STAN WYS. POZ.)

W wyswietlaczu stanu zostaje wys$wietlony symbol obrotu
podstawowego, jesli TNC przesunie osi maszyny odpowiednio z
obrotem podstawowym.

Anulowaé¢ obrét podstawowy )
Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey PROBA OBR.
Wprowadzi¢ kat obrotu ,,0”, przeja¢ klawiszem 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:

Wyzanaczanie punktu odniesienia na dowolnej osi z PROBA POZ.

Wyznaczenie naroza jako punktu odniesienia z PROBA P

Wyznaczenie naroza jako punktu odniesienia z PROBA CC
Wyznaczenie punktu odniesienia na dowolnej osi (patrz
rysunek po prawej na dole)

PoBIe Wybrac¢ funkcjg probkowania: nacisng¢ Softkey
0o PROBA POZ.

Pozycjonowac sonde w poblizu punktu pomiarowego

Wybra¢ kierunek pomiaru i jednoczes$nie 0s, 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 wspoirzedna,
przy pomocy klawisza ENT przejg¢

HEIDENHAIN TNC 410
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12.2 Wyznaczanie punktu odn

Naroze jako punkt odniesienia — przeja¢ punkty, ktére zostaty
wymierzone sondg (patrz rysunek po prawej u gory)
»Wybrac funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey
P PROBA P

» Punkty pomiaru sondg z obrotu podstawowego?:
nacisng¢ klawisz ENT, aby przejg¢ wspoitrzedne
punktow probkowania sondg,

p Pozycjonowac¢ sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiaru na krawedzi przedmiotu, ktoéra nie byta
mierzona dla obrotu podstawowego

» Wybra¢ kierunek pomiaru sondg: wybrac os przy
pomocy przyciskow ze strzatkg,

» Dokona¢ pomiaru: nacisna¢ zewnetrzny przycisk START

p Pozycjonowac¢ sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego na tej samej krawedzi

» Dokona¢ pomiaru: nacisna¢ zewnetrzny przycisk START

p Punkt odniesienia: wprowadzi¢ obydwie wspotrzedne
punktu odniesienia w oknie menu, przejg¢ klawiszem ENT

p Zakonczy¢ funkcje pomiaru sonda; nacisng¢ przycisk END

Naroze jako punkt odniesienia — nie przejmowa¢ punktéw,
ktore zostaty wymierzone sondg dla obrotu podstawowego
» Wybra¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ Softkey
PROBA P

p Punkty pomiaru sondg, z obrotu podstawowego?:
zaprzeczy¢ przy pomocy klawisza NO ENT (pytanie
dialogu pojawia sie tylko wtedy, jesli przeprowadzono
uprzednio obroét podstawowy)

p Dokonac¢ pomiaru krawedzi przedmiotu, dwa razy dla
kazdej

» Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu odniesienia,
przejgc przyciskiem ENT

P Zakonczy¢ funkcje pomiaru sonda; nacisng¢ przycisk END
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Punkt srodkowy kota jako punkt odniesienia

Punkty Srodkowe wiercen, wybran kotowych, cylindrow petnych,
czopow, wysepek okraggtych itd. mogg zosta¢ wyznaczone jako
punkty odniesienia.

Whnetrze kota:

TNC dokonuje dokonuje prébkowania $cianki wewnetrznej we
wszystkich czterech kierunkach osi wspotrzednych.

Przy przerwanych kotach (tukach kotowych) mozna dowolnie
wybierac¢ kierunek pomiaru.

Gtowke stykowg sondy pozycjonowac na $rodku kota

Wybrac¢ funkcjg probkowania: nacisng¢ Softkey
PROBA CC

Dokonac¢ pomiaru: nacisng¢ cztery razy na
zewnetrzny przycisk START Sonda dokonuje pomiaru
4 punktow Scianki wewnetrznej kota, jeden po drugim

Jesli chce sie pracowac z pomiarem przestawienia
(tylko w maszynach z orientacjg wrzeciona, zaleznie
od MP6160) nacisna¢ 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 okregu,
przejg¢ przy pomocy klawisza ENT

Zakonczy¢ funkcje pomiaru sondg; nacisna¢ przycisk END

Powierzchnia otaczajgca koto:

Gtowke sondy pozycjonowac w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego na zewngtrz kota

Wybra¢ kierunek probkowania: wybra¢ odpowiedni Softkey
Dokonac¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

Powtdrzy¢ operacje pomiaru dla 3 pozostatych punktow. Patrz
rysunek po prawej stronie na dole

Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu odniesienia, przejac
przyciskiem ENT

Po wykonaniu pomiaru sondg TNC wys$wietla aktualne
wspotrzedne punktu srodkowego kota i promien kota PR.

HEIDENHAIN TNC 410
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12.3Wymierzaé przedmioty obrabiane
przy pomocy 3D-sond pomiarowych

Przy pomocy 3D-sond pomiarowych okresla sie:
= wspotrzedne potozenia i na podstawie tego

= wymiary i kgt na obrabianym przedmiocie

Okreslanie wspo6trzednej potozenia na
ustawionym przedmiocie

PgoeTve » Wybrac funkcjg probkowania: nacisng¢ Softkey
0o PROBA POZ.

p Pozycjonowac¢ sonde w poblizu punktu pomiarowego

» Wybrac¢ kierunek pomiaru i jednoczesnie 0$, do ktorej
ma odnosic sie wspotrzedna: wybrac 0$ przy pomocy
przyciskow ze strzatkg.

» Rozpoczg¢ pomiar: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

TNC wyswietla wspotrzedng punktu pomiaru jako punkt
odniesienia.

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego na
ptaszczyznie obrdébki

Okresli¢c wspotrzedne punktu naroznego jak opisano w ,Naroze
jako punkt odniesienia”. TNC wy$wietla wspotrzedng zmierzonego
przy pomocy sondy naroza jako punkt odniesienia.

Okreslié wymiary obrabianego przedmiotu

i » Wybrac funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey
i PROBA POZ.

p Pozycjonowac¢ sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego A

p Wybra¢ kierunek pomiaru przy pomocy przyciskow ze
strzatkg

» Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

p Zanotowac warto$¢ wyswietlong jako punkt
odniesienia (tylko, jesli poprzednio wyznaczony punkt
odniesienia pozostaje w uzyciu)

p Punkt odniesienia: wprowadzi¢ ,,0”
p Przerwac dialog: nacisng¢ przycisk END

» Wybra¢ ponownie funkcje prébkowania: nacisng¢
Softkey PROBA POZ.
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» Pozycjonowac¢ sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego B

» Wybrac kierunek pomiaru przyciskami ze strzatka; ta
sama 08, jednakze kierunek przeciwny jak przy
pierwszym pomiarze.

» Dokona¢ pomiaru: nacisna¢ zewnetrzny przycisk START
We wskazaniu PUNKT ODNIESIENIA odstep pomiedzy obydwoma
punktami znajduje sie na osi wspotrzednych.

Wskazanie potozenia ustawié¢ ponownie jak przed

pomiarem dtugosci

» Wybraé funkcje probkowania: nacisngé 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 sig pomiaru

= kgta pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

= kgt pomiedzy dwoma krawedziami

Mierzony kat zostaje wys$wietlony jako warto$¢ wynoszgca
maksymalnie 90°.

Kat pomiedzy osig odniesienia kata i
krawedzig przedmiotu okresli¢
» Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey
=] PROBAPOZ.

» Kat obrotu: zanotowa¢ wyswietlony kgt obrotu, jesli
chcemy po6zniej odtworzy¢ przeprowadzony
uprzednio obro6t podstawowy.

» Przeprowadzi¢ obrot podstawowy z porownywang,
strong (patrz ,Krzywe potozenie przedmiotu
kompensowac”)

» Przy pomocy Softkey PROBA OBR wyswietli¢ kat
pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig,
obrabianego przedmiotu jako kgt obrotu.

p Anulowac obroét podstawowy lub wznowi¢ pierwotny
obrot podstawowy:

» Wyznaczy¢ kat obrotu na zanotowanej wartosci

HEIDENHAIN TNC 410
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Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu
» Wybraé funkcje prébkowania: nacisngé Softkey PROBA OBR.

p Kat obrotu: zanotowa¢ wyswietlony kat obrotu, jesli chcemy
odtworzy¢ uprzednio przeprowadzony obroét podstawowy

» Przeprowadzi¢ obrot podstawowy dla pierwszego boku (patrz
»Krzywe potozenie przedmiotu kompensowac”)

p Dokonac prébkowania drugiego boku jak przy obrocie
podstawowym, kgt obrotu nie nastawia¢ na 0!

» Przy pomocy Softkey PROBA OBR. wyswietli¢ kat PA pomiedzy
krawedziami obrabianego przedmiotu jako kat obrotu

p Anulowac obroét podstawowy lub odtowrzy¢ ponownie pierwotny
obrot podstawowy: ustawicC kgt obrotu 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:

m okreslenie roznicy wysokosci w przypadku powierzchni odlewow
m zapytania o tolerancje w czasie obrobki

Zastosowanie sondy pomiarowej programuje sie w rodzaju pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja przy pomocy klawisza
SONDA i Softkey REF PLANE. TNC pozycjonuje wstepnie sonde
pomiarowg, i dokonuje automatycznie pomiaru zadanej pozyciji.
Przy tym TNC przemieszcza sonde pomiarowg rownolegle do osi
maszyny, ktdrg wyznaczona zostata w cyklu pomiaréw sondg.
Aktywny obroét podstawowa lub rotacja zostaje uwzgledniona przez
TNC tylko dla obliczenia punktu pomiarowego. Wspo6trzedng,
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 pozyciji, na ktorej znajduje sie biegun
potudniowy gfowicy sondy przy probkowaniu, sg zapamietywane
po operacji probkowania dodatkowo w parametrach Q115 do
Q118. Dla wartosci w tych parametrach TNC nie uwzglednia
dtugosci palca i jego promienia.
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% Tak pozycjonowac¢ wstepnie sonde pomiarows, ze
zostanie uniknieta kolizja przy najezdzaniu
programowanej pozycji wstepnej.

Prosze zwroci¢ uwage, zeby TNC czerpata dane o
narzadziu jak dtugosc¢, promien i 0$ albo z
kalibrowanych danych albo z ostatniego TOOL CALL-
bloku: wybra¢ przez MP7411.

» W rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja
nacisng¢ klawisz SONDA.

p Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey Pk.
PLAE ODNIESIENIA

» Numer parametru dla wyniku: wprowadzi¢ numer Q-
parametru, ktéremu zostaje przyporzgdkowana
wartos¢ wspotrzednej

» O$ probkowania/kierunek probkowania: wprowadzi¢
0$ probkowania przy pomocy klawisza wyboru osi i
znak liczby dla kierunku probkowania. Potwierdzi¢
przyciskiem ENT.

» Wspotrzedne: poprzez klawisze wyboru osi
wprowadzi¢ wszystkie wspotrzedne dla
pozycjonowania wstepnego uktadu impulsowego.

» Zakonczy¢ wprowadzanie danych: nacisng¢ przycisk ENT

NC-bloki przyktadowe

67 TCH PROBE 0.0 PL. ODNIESIENIA 5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5Y+02Z-5

HEIDENHAIN TNC 410
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Przyktad: okresli¢ wysokos¢é wysepki na obrabianym przedmiocie

Przebieg programu
Przypisac¢ parametry programu

Przy pomocy cyklu PL. ODNIESIENIA zmierzy¢
wysokos¢e

Obliczy¢ wysokos$¢

BEGIN PGM 3DTASTEN MM

FNO: Q11 =+20

FNO0: Q12 =+50

FNO0: Q13 =+10

FN 0: Q21 = +50

FNO0: Q22 =+10

FN 0: @23 = +0

TOOL CALLO Z

LZ+250 RO FMAX

9 LX+Q11Y+Q12 RO FMAX

10 SONDA 0.0 PL.ODNIESIENIAQ10 Z-
11 TCH PROBEO.1Z+Q13

12 L X+Q21Y+Q22 RO FMAX

13 SONDA 0.0 PL.ODNIES. Q20 zZ-
14 TCH PROBEO0.1Z+Q23

15 FN2: Q1 =+Q20 - +Q10

16 STOP

17 LZ+250 RO FMAX M2

END PGM 3DTASTEN MM

0O NO O b ON =
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1. punkt pomiaru sondy: X-wspotrzedna

1. punkt pomiaru sondy: Y-wspotrzedna

1. punkt pomiaru sondy: Z-wspotrzedna

2. punkt pomiaru sondy: X-wspoétrzedna

2. punkt pomiaru sondy: Y-wspotrzedna

2. punkt pomiaru sondy: Z-wspotrzedna

Wywotanie impulsowego uktadu pomiarowego (sonda pomiarowa)
Przemiesci¢ swobodnie sonde

Pozycjonowac wstepnie dla pierwszego pomiaru

Zmierzy¢ krawedz gorng przedmiotu

Pozycjonowa¢ wstepnie dla drugiego pomiaru
ZmierzyC gtebokosc¢

Obliczy¢ bezwzgledng wysoko$¢ wysepki

Przebieg programu-stop: Q1 skontrolowaé¢
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu

12 3D-uktady impulsowe
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13.1 Digitalizowanie przy pomocy
przetaczajgcej sondy impulsowej
(opcja)

Przy pomocy opciji Digitalizowanie TNC uchwyca 3D-formy

przetgczajgcg, sondg pomiarowa,.

Dla digitalizacji konieczne sg nastepujgce komponenty:

= Sonda pomiarowa impulsowa

= modut oprogramowania ,Opcja digitalizacji”

= W danym wypadku oprogramowanie opracowywania danych
digitalizacji SUSA firmy HEIDENHAIN dla dalszej obrobki danych
digitalizaciji, ktére uzyskano w cyklu MEANDER

Dla digitalizacji oddane sg do dyspozycji nastepujgce cykle
digitalizaciji:
= OBSZAR
= MEANDER
= PROSTE POZIOME; WARSTWOWICOWE
% TNC i maszyna muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn do zastosowania sondy pomiarowej.

Zanim rozpocznie sie digitalizacje, nalezy kalibrowac
sonde pomiarowa,

Funkcja

3D-forma zostaje uchwycona przez sonde pomiarowg punkt za
punktem w dowolnie wybranym rastrze. Predkosc digitalizacji lezy
pomiedzy 200 i 800 mm/min przy odstepie punktow (ODST. P.)
wynoszgcym 1 mm (warto$¢ zalezna od rodzaju maszyny).

Uchwycone pozycje TNC wydaje poprzez interfejs danych
- zreguty na PC. Prosze w tym celu skonfigurowa¢ interfejs danych
(patrz ,14.4 Przygotowanie zewngtrznego interfejsu danych”).

Jesli uzywamy do frezowania uchwyconych danych digitalizacji
narzedzia, ktdérego promien odpowiada promieniowi palca sondy,
to mozna odpracowac¢ dane digitalizacji bez dodatkowego ich
opracowywania

% Cykle digitalizacji nalezy zaprogramowa¢ dla osi
gtéwnych X, Yi Z.

Funkcja przeliczania wspotrzednych lub obrot
podstawowy nie mogg by¢ aktywne w czasie
digitalizacji.

TNC wydaje BLK FORM razem z plikiem danych digitalizaciji.
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13.2 Programowaé cykle digitalizacji

» Nacisna¢ przycisk SONDA
» Wybra¢ poprzez Softkey zgdany cykl digitalizacji

» Odpowiedzie¢ na pytania dialogowe TNC: prosze wprowadzic¢
odpowiednie wartosci przez klawiature i potwierdzi¢ kazde
wprowadzenie przyciskiem ENT. Jesli TNC ma wszystkie niezbedne
informacje, zakonczy ono automatycznie definicje cyklu.
Informacje do pojedynczych wprowadzanych parametrow znajdg,
Panstwo w pojedynczym opisie kazdego cyklu w tym rozdziale.

Okresli¢obszar digitalizacji

Dla definicji obszaru digitalizacji znajduje sie do dyspozycji cykl
5 OBSZAR. Mozna definiowa¢ obszar w formie réwnolegtoscianu,
w ktérym zostanie dokonane préobkowanie formy.

Prosze wyznaczy¢ obszar digitalizacji jako rownolegtoscian
poprzez podanie minimalnych i maksymalnych wspétrzednych w
trzech osiach gtéwnych X, Y i Z — jak przy definicji czesci
nieobrobione BLK FORM.

Patrz rysunek po prawej stronie.

pPGM Nazwa Dane digitalizacji: nazwa pliku, w ktérym zostang,
zapamietane dane digitalizacji.

» O$ SONDY: wprowadzi¢ 0o$ sondy pomiarowej

» MIN-punkt obszaru. Minimalny punkt obszaru, na ktérym
przeprowadzana jest digitalizacja

» MAX-punkt obszaru: maksymalny punkt obszaru, na ktérym
przeprowadzona zostaje digitalizacja

» Bezpieczna wysoko$¢: pozycja w osi sondy pomiarowej, na ktorej
wykluczona jest kolizja pomiedzy trzpieniem sondy i forma.

NC-bloki przyktadowe

50 SONDA 5.0 OBSZAR

51 SONDA 5.1 PGM NAZWA: DANE
52 SONDA5.2Z X+0Y+0Z+0

53 SONDA 5.3 X+10Y+102Z+20
54 SONDA 5.4 WYSOKOSC: + 100

HEIDENHAIN TNC 410
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13.3 Digitalizacja form meandrowych

Cykl digitalizacji 6 MEANDER

Przy pomocy cyklu digitalizacji MEANDER digitalizuje sie 3D-forme
w formie meandréw. Taka metoda nadaje sie szczegolnie dla
wzglednie ptaskich form. Jesli przetwarzanie danych digitalizaciji
ma by¢ przeprowadzone przy pomocy oprogramowania firmy
HEIDENHAIN do opracowywania danych SUSA, nalizy dokonaé¢
digitalizacji meandrowej.

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
obrobki. 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 przesunigta
ponownie 0 odstep miedzy liniami. Ta operacja powtarza sie, az caty
obszar zostanie zdigitalizowany.

Na koncu operaciji digitalizacji sonda pomiarowa powraca na
Bezpieczng wysokos$c.

Punkt startu
= Wspo6trzedne MIN-punktu na ptaszczyznie obrobki z cyklu 5
OBSZAR, wspotrzedna osi wrzeciona = Bezpieczna Wysokos$¢

= Punkt startu zostaje najechany przez TNC automatycznie:
najpierw w osi wrzeciona na Bezpieczng wysokos¢ a potem na
ptaszczyznie obrobki

Dosung¢ sonde do formy

Sonda pomiarowa zbliza sie w kierunku ujemnym osi wrzeciona do
formy. Wspo6itrzednej pozycji, na ktorej sonda pomiarowa dotyka
formy, zostang wprowadzone do pamigci.

% W programie obrobki nalezy przed cyklem digitalizaciji
MEANDER zdefiniowa¢ cyklus digitalizacji OBSZAR.

Parametry digitalizaciji

p Kierunek liniowy: 0$ wspotrzednych ptaszczyzny obrébki, w
ktorej sonda przemieszcza sie w kierunku dodatnim, poczynajgc
od pierwszego zapamietanego punktu konturu

p Ograniczenie w kierunku normalnej: odcinek, o ktéry sonda
przesuwa si¢ swobodnie po wychyleniu. Zakres wprowadzenia:
0 do 5 mm. Rekomendacja: wprowadzana warto$¢ powinna
wynosi¢ 0.5 « odstepu miedzy punktami i odstep miedzy
punktami. Im mniejsza jest gtowica sondy, tym wieksze powinno
by¢ wybierane ograniczenie w kierunku normalne;j

» Odstep pomiedzy liniami: przesuniecie sondy na koncach wierszy;
odstep pomiedzy wierszami. Zakres wprowadzenia: 0 do 5 mm

p» MAX. odstep pomiedzy punktami: maksymalny odstep pomiedzy
zapamietanymi przez TNC punktami. TNC uwzglednia dodatkowo
wazne, okreslajgce forme modelu punkty, np. na narozach
wewnetrznych. Zakres wprowadzenia danych: 0.02 do 5 mm
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NC-bloki przyktadowe

60 SONDA 6.0 MEANDER

61 SONDA 6.1 KIERUNEK: X

62 SONDA 6.2 SUW: 0.5 ODST. M. LIN. 0.2
P.ODST.: 0.5
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13.4 Digitalizacja prostych poziomych
(warstwicowych)

Cykl digitalizacji 7 PROSTE POZIOME

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
poziomag, (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 miedzy 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 operaciji digitalizacji sonda pomiarowa powraca na
Bezpieczng wysoko$¢ i do zaprogramowanego punktu startu.

Ograniczenia dla obszaru digitalizacji

= W osi sondy pomiarowej: definiowany OBSZAR musi znajdowaé
sie w odlegtosci rownej promieniowi gtowki sondy ponizej
najwyzej potozonego punktu 3D-formy

m Na ptaszczyznie obrobki: definiowany obszar musi by¢
przynajmniej o promien gtowki sondy wiekszy niz 3D-forma

Punkt startu
m Wspotrzedna osi wrzeciona MIN-punktu z cyklu 5 OBSZAR jesli
wprowadzono dodatni odstep pomiedzy liniami

= Wspotrzedna osi wrzeciona MAX-punktu z cyklu 5 OBSZAR, jesli
wprowadzono ujemny odstep miedzy liniami

= Wspotrzedne ptaszczyzny obrébki w cyklu PROSTE POZIOME
zdefiniowane

m Punkt startu zostaje najechany przez TNC automatycznie:
najpierw w osi wrzeciona na Bezpieczng wysoko$¢ a potem na
ptaszczyznie obrobki

Dosung¢ sonde do formy

Sonda pomiarowa zbliza sie w kierunku programowanym w cyklu
PROSTE POZIOME do formy. Wspoétrzednej pozyciji, na ktorej
sonda pomiarowa dotyka formy, zostang wprowadzone do
pamieci.

@ W programie obrobki nalezy przed cyklem digitalizaciji

PROSTE POZIOME zdefiniowa¢ cykl digitalizaciji
OBSZAR.

HEIDENHAIN TNC 410
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Parametry digitalizacji

p Ograniczenie czasowe: czas, w ktérym sonda musi osiggng¢
pierwszy punkt probkowania linii warstwowicowej po jednym
obiegu. TNC przerywa cykl digitalizacji, jesli wprowadzony czas
zostanie przekroczony. Zakres wprowadzenia: 0 do 7200 sekund.
Nie ma ograniczenia czasowego jesli zostanie wprowadzone ,,0”

p Punkt startu: wspotrzedne punktu startu na ptaszczyznie obrobki

p O$ startu i kierunek: 0$ wspotrzednych i kierunek na osi, w
ktorym sonda dosuwa sie do formy

p O$ poczatkowa i kierunek: 0$ wspotrzednych i kierunek w osi, w
ktorym sonda objezdza forme podczas digitalizowania. Z
kierunkiem digitalizacji zostaje jednoczesénie okreslone, czy
nastepna obrobka frezowaniem zostanie wykonana ruchem
wspotbieznym czy przeciwbieznym

p Ograniczenie w kierunku normalnej: odcinek, o ktéry sonda
przesuwa si¢ swobodnie po wychyleniu. Zakres wprowadzenia:
0 do 5 mm. Rekomendacja: wprowadzana warto$¢ powinna
wynosi¢ 0.5 « odstepu miedzy punktami i odstep miedzy
punktami. Im mniejsza jest gtowica sondy, tym wieksze powinno
by¢ wybierane ograniczenie w kierunku normalne;j

» Odstep miedzy liniami i kierunek: przesuniecie sondy, kiedy
osiggnie ona ponownie punkt poczgtkowy prostej
warstwowicowej; znak liczby okresla kierunek, w ktérym sonda
zostaje przesunieta. Zakres wprowadzenia: +5 do +5 mm

% Jesli chcemy digitalizowac tylko jedng prostg pozioma,
to prosze wprowadzi¢ dla odstepu miedzy liniami
wartos¢ 0.

» MAX. odstep miedzy punktami: maksymalny odstep migdzy
zapamietanymi przez TNC punktami. TNC uwzglednia dodatkowo
wazne, okre$lajgce forme modelu punkty, np. na narozach
wewnetrznych. Zakres wprowadzenia danych: 0.02 do 5 mm

NC-bloki przyktadowe

60 SONDA 7.0 PROSTE POZIOME

61 SONDA 7.1 CZAS: 0 X+0Y+0

62 SONDA 7.2 KOLEJ. NAJAZDU: Y- / X—

63 SONDA 7.2 SUW: 0.5L.ODST.+: +0.2
P.ODST.: 0.5

264

13 Digitalizacja



13.5 Zastosowanie danych
digitalizacjiw
programie obrobki

NC-Zapisy przyktadowe pliku danych
digitalizacji, ktére zostaty wykorzystane w
cyklu PROSTE POZIOME

BEGIN PGM DANE MM

1 BLKFORMO0.1ZX-40Y-20Z2Z+0

2 BLKFORM 0.2 X+40Y+40 Z+25

3 LZ+250 FMAX

4 LX+0Y-25 FMAX

5 LZ+25

6 LX+0,002Y-12,358
7 LX+0,359Y-12,021

253 L X+0,003Y-12,390
254 LZ+24,5

2597 LX+0,093Y-16,390
2598 L X+0Y-25 FMAX

2599 LZ+250 FMAX

END PGM DANE MM
Aby odpracowac¢ dane digitalizacji prosze napisac
nastepujgcy program:

BEGIN PGM FREZOWANIE MM
1 TOOLDEF 1L+0R+4

2 TOOL CALL 1ZS4000

3 LROF1500M13

4 CALL PGM EXT:DANE

END PGM FREZOWANIE MM

HEIDENHAIN TNC 410

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: osiggnieta znowu
pierwsza uchwycona pozycja
Dosuw do nastepnej linii warstwowicowej

Ostatnia uchwycona pozycja na obszarze

Z powrotem do punktu startu na X/Y

Z powrotem na bezpieczng wysoko$¢ w osi wrzeciona
Koniec programu

Definicja narzedzia: promien narzedzia = promien palca sondy
Wywotanie narzedzia

Okresli¢ posuw frezowania, wrzeciono i chtodziwo ON
Wywotac dane digitalizacji, ktére sg zapamigtane zewnetrznie
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14.2 Informacje systemowe

-
.
H
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ieraé, zmieniaé i opuscic

14.1 MOD-funkcje wyb

14.1 MOD-funkcje wybieraé,
zmieniac i opuscié
Przez MOD-funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i

mozliwosci wprowadzenia danych.

MOD-funkcje wybieraé¢
Wybra¢ rodzaj pracy, w ktorym chcemy zmieni¢ MOD-funkcje.

MOD-funkcje wybra¢: nacisng¢ przycisk MOD.
Rysunek po prawej stronie pokazuje ,MOD-monitor”.
Mozna dokonac¢ nastepujgcych zmian:
wybrac¢ wskazania potozenia (pozycji)
okresli¢ jednostke miary (mm/cal)
okresli¢ jezyk programowania dla MDI
wprowadzi¢ liczbe kluczowsg,
przygotowac interfejs
Specyficzne dla maszyny parametry uzytkownika
wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania
NC-Software — wyswietli¢ numer
PLC-Software — wyswietlic numer
MOD-funkcje zmieni¢

MOD-funkcje wybra¢ w wys$wietlonym menu przy pomocy
przyciskow ze strzatkg.

ponownie nacisng¢ przycisk ENT, az funkcja znajdzie sie w
jasnym polu lub wprowadzi¢ liczbe i przejg¢ przyciskiem ENT

MOD-funkcje opusci¢
MOD-funkcje zakonczyc¢: nacisng¢ Softkey KONIEC lub klawisz
END.

14.2

Przy pomocy Softkey SYSTEM-INFORM. TNC wyswietla
nastepujgce informacije:

Informacje systemowe

Wolna pamie¢ programu
NC-Software-numer
PLC-Software-numer
DSP-Software-numer
Istniejgce opcje, np. Digitalizowanie
znajdujg, sie po wyborze funkcji na TNC-monitorze.
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14.3 Wprowadzic¢ liczbe klucza

W celu wprowadzenia liczby klucza prosze nacisng¢ Softkey z
kluczem. TNC potrzebuje liczby klucza dla nastepujacych funkciji:

Funkcja Liczba klucza
Wybra¢ parametr uzytkownika 123
Anulowanie zabezpieczenia programu 86357

Licznik godzin pracy dla:

sterowanie ON

przebieg programu

wrzeciono ON 857282

Mozna wycofac¢ pojedyncze czasy, naciskajgc klawisz ENT (musi
zostac¢ zwolniony poprzez parametr maszynowy)

14.4 Przygotowanie interfejsu
danych
W celu przygotowania interfejsu danych prosze nacisng¢ Softkey

RS 232 USTAWIEN.. TNC pokazuje menu ekranu, do ktérego
prosze wprowadzi¢ nastepujgce ustawienia:

Wybra¢ RODZAJ PRACY zewnetrznego,
oddzielnego urzadzenia

Programming and editing

RS232 interface
Baud rate

Memory for blo

Available CKBI
B1
r

57600

ckwise transfer

Zewnetrzne urzadzenie INTERFEJS RS232
Jednostka dyskietek firmy HEIDENHAIN

FE 401i FE401B FE

danych jak drukarki, czytniki, EXT1, EXT2
dziurkarka, PC bez TNCremo

PC z Software firmy HEIDENHAIN FE

TNCremo

Bez przesytania danych; np. digitali

zowanie bez analizy wartosci pomiarow

lub praca bez podtgczonego urzgdzenia  NUL

Ustawi¢ SZYBKOSC TRANSMISJI

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybko$é przesytania danych) jest do
wybrania migdzy 110 i 115.200 bod. TNC zapamigtuje do kazdego
rodzaju pracy (FE, EXT1 itd.) SZYBKOSC TRANSMISJI.

HEIDENHAIN TNC 410

Reserved LK 20
Block buffe 1008
AacTL. X +0,195
Y -11.080 T
2z +136.000 F oa
S 1looe M5/9
L[] N ED
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14.4 Przygotowaé interfejs danych

Okresli¢ zakres pamigci dla blokowego
przesytania danych

Aby méc réwnolegle do blokowego odpracowywania programu
edytowac inne programy, prosze okresli¢ pamie¢ dla blokowego
przesytania danych.

TNC wyswietla znajdujgca, sie w dyspozycji pamie¢. Prosze
wybierac¢ ten rezerwowany zakres pamigci mniejszym niz wolna
pamigc.

Nastawienie bufora blokow

Aby zagwarantowac nieprzerwang, obrobke przy transmisji
blokowej, TNC potrzebuje okreslonego zapasu blokéw w pamigci
programu.

W buforze blokéw okresla sie, ile NC-blokéw zostanie wczytanych
przez interfejs danych, zanim TNC rozpocznie odpracowywanie
programu. Wprowadzana warto$¢ dla bufora blokéw jest zalezna
od odstepu punktéw NC-programu. Przy bardzo matych
odstepach punktéw prosze wprowadzi¢ duzy bufor blokow, przy
wiekszych odstepach punktéw mniejszy bufor blokéw. Wartos¢
orientacyjna: 1000

Software dla przesytania danych

Dla przesytania plikow od TNC i do TNC nalezy korzysta¢ z Software
firmy HEIDENHAIN TNCremo, stuzgcej do transmisji danych. Przy
pomocy TNCremo mozna sterowac przez seryjny interfejs
wszystkimi urzedzeniami sterowniczymi firmy HEIDENHAIN.

Prosze nawigza¢ kontakt z firmg HEIDENHAIN, aby za
uiszczeniem optaty ochronnej otrzymac program
przesytania danych TNCremo.

Warunki dotyczace systemu dla TNCremo
= Komputer personalny AT lub system kompatybilny

= 640 kB pamigci roboczej
= 1 MByte wolne na dysku twardym
= wolny seryjny interfejs

m System operacyjny MS-DOS/PC-DOS 3.00 lub wyzej, Windows
3.1 lub wyzej, 0S/2

= Dla wygodnej obstugi Microsoft (TM)-kompatybilna mysz (nie
jest niezbednie konieczna)

Instalacja w Windows
p Prosze rozpoczg¢ instalacje programu SETUP.EXE z
menedzerem plikow (Explorer)

p Prosze postepowac zgodnie z poleceniami programu Setup
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TNCremo uruchomié w Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

» Klikng¢ podwoijnie na ikone w grupie programow HEIDENHAIN
aplikacje

Windows95:

» Prosze klikng¢ na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN
Aplikacje>, <TNCremo>

Jesli uruchamiamy po raz pierwszy TNCremo, zostajemy zapytani
0 podtgczone sterowanie, interfejs (COM1 lub COM2) i o szybkos¢
przesytania danych. Prosze podac zgdane informacije.

Przesytanie danych pomiedzy TNC 410 i TNCremo
Prosze sprawdzi¢, czy:

= czy TNC 410 podfgczona jest do wtasciwego seryjnego
interfejsu komputera

m czy szybkos¢ przesytania danych na TNC i w TNCremo sg ze
sobg zgodne

Po uruchomieniu TNCremu, widoczne sg w lewej czesci okna
wszystkie pliki, zapamietane w aktywnym skoroszycie. Przez
<Skoroszyt>, <Zmieni¢> mozna wybra¢ dowolny naped lub inny
skoroszyt. Aby méc uruchomi¢ przesytanie danych z TNC (patrz
»4.2 Zarzadzanie plikami”), prosze wybra¢ <Potaczenie>,
<Serwer pliku>. TNCremo jest gotowe do przyjmowania danych.

TNCremo zamknaé
Prosze wybra¢ punkt menu <Plik>, <Koniec>, lub prosze nacisng¢
kombinacje klawiszy ALT+X

@ Prosze uwzgledni¢ funkcje pomocniczg TNCremo, w
ktorej objasnione sg wszystkie funkcje.

14.5 Specyficzne dla maszyny
parametry uzytkownika

%’  Producent maszyn moze do 16 parametrow uzytkownika
= wigcznie wyposazy¢ w funkcje. Prosze zwrdci¢ uwage
na informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny.

HEIDENHAIN TNC 410
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14.6 Wybraé¢ wskazanie potozenia
Dla Obstugi recznej i rodzajow pracy przebiegu programu mozna
wptywac¢ na wskazanie wspotrzednych:

Rysunek po prawej stronie pokazuje r6zne potozenia narzedzia

1 Pozycja wyjsciowa

2 Potozenie docelowe narzedzia

3 Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

4 Punkt zerowy maszyny

Dla wskazan potozenia TNC mozna wybiera¢ nastepujgce
wspotrzedne:

Funkcja Wyswietlacz

Zadana pozycja; zadana aktualnie przez TNC wartos¢ ZADAN.

Rzeczywista pozycja: momentalna pozycja narzedzia RZECZ.

Pozycja odniesienia: pozycja rzeczywista REF
odniesiona do punktu zerowego maszyny

Odlegtos¢ pozostata do programowanej pozyciji; ODLEG.
roznica pomiedzy pozycjg rzeczywistg, i docelowg,

Btgd nadania; roznica pomiedzy pozycjg, B.NAD.

zadang i rzeczywistg

Przy pomocy MOD-funkcji Wyswietlacz potozenia 1 wybiera sie
wys$wietlacz potozenia w wyswietlaczu stanu.

Przy pomocy MOD-funkcji Wys$wietlacz potozenia 2 wybiera sie
wyswietlacz potozenia w dodatkowym wyswietlaczu stanu.

14.7 Wybrac¢ system miar
Wraz ze zmiang MOD-funkcji MM/CALE okre$la sig, czy TNC ma
wyswietla¢ wspotrzedne w mm lub calach (system calowy).

= Metryczny system miar: np. X = 15,789 (mm) zmiana MOD-
funkcji MM/CALE MM. Wskazanie z 3 pozycjami po przecinku

m System calowy: np. X = 0,6216 (cala) zmiana MOD-funkcji MM/
CALE. Wskazanie z 4 miejscami po przecinku

Ta MOD-funkcja okresla takze system miar, jesli otwieramy nowy
program.
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14.8 Wybor jezyka programowania 8
c

Przy pomocy MOD-funkcji WPROWADZENIE PROGRMAU okresla g
sie, czy mozna zaprogramowac w rodzaju pracy Pozycjonowanie z o

recznym wprowadzeniem danych blok w dialogu tekstem otwartym

lub blok DIN/ISO. g
= Wprowadzenie bloku w dialogu tekstem otwartym: HEIDENHAIN E'J
= DIN/ISO-blok wprowadzi¢: ISO o
Ta MOD-funkcja okres$la takze jezyk programowania, jesli Q
otwieramy nowy program. ]
=

» , o >

@ Jedli przetgczamy pomiedzy dialogiem tekstem otwartym N
i wprowadzeniem wedtug DIN/ISO (i odwrotnie), to nalezy q_’;’
najpierw wymazac ostatnio aktywny plik $MDI w rodzaju -

pracy Program wprowadzi¢ do pamieci. ©

Ne]

2

9

<

-
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14.9 Wprowadz

14.9 Wprowadzi¢ ograniczenie
obszaru przemieszczania

Na maksymalnym obszarze przemieszczania mozna ograniczac¢
rzeczywistg wykorzystywang droge przemieszczania dla osi
wspotrzednych.

Przyktad zastosowania: zabezpieczanie maszyny podziatowej
przed kolizjg

Ograniczenie obszaru przemieszczenia dla
przebiegu programu

Maksymalny obszar przemieszczania jest ograniczony przez
wytgcznik koncowy oprogramowania (Software). Rzeczywista
wykorzystawana droga przemieszczenia zostaje ograniczona przez
MOD-funkcje OBSZAR PRZEMIESZCZENIA MASZYNA: w tym celu
prosze wprowadzi¢ wartosci maksymalne w kierunku dodatnim i
ujemnym osi, w odniesieniu do punktu zerowego maszyny.

Pracabez ograniczenia obszaru przemieszczania

Dla osi wspotrzednych, ktore majg by¢ przesunigte bez
ograniczenia obszaru przemieszczania, prosze wprowadzi¢ wartos¢
maksymalng TNC (+/- 30 000 mm) jako obszar przemieszczenia.

Okreslié maksymalny obszar przemieszczania i wprowadzié
» Wybra¢ wyswietlacz potozenia REF

» Najecha¢ dodatnie i ujemne pozycje osi X-, Y-iZ

p Zanotowac wartosci ze znakiem liczby

» MOD-funkcje wybra¢: nacisng¢ przycisk MOD

p Wprowadzi¢ ograniczenie obszaru przemieszczenia:

MACHIVE nacisng¢ Softkey OBSZAR PRZEMIESZCZENIA
MASZYNA. Wprowadzi¢ zanotowane wartosci dla osi
jako ograniczenie, za kazdym razem prosze
potwierdzi¢ klawiszem ENT

p Opusci¢ MOD-funkcje: nacisng¢ klawisz END

@ Wartosci korekeji promienia narzedzia nie zostajg,
uwzgledniane przy ograniczeniach obszaru przemieszczania.

Ograniczenia obszaru przemieszczania i wytgczniki
koncowe Software zostang uwzglednione, kiedy bedg,
przejechane punkty odniesienia.

Ograniczenie obszaru przemieszczania dla testu
programu

Dla test programu i grafiki programowania mozna zdefiniowac¢
oddzielny ,obszar przemieszczenia”. Prosze w tym celu nacisngc¢
Softkey OBSZAR PRZEMIESZCZANIA TEST, po tym kiedy
uaktywniono MOD-funkcje, prosze wprowadzi¢ zagdane wartosci i
potwierdzi¢ kazdorazowo klawiszem ENT.

Dodatkowo do tych ograniczen mozna zdefiniowac jeszcze
potozenie punktu odniesienia obrabianego przedmiotu w
odniesieniu do punktu zerowego maszyny.
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14.10 Wype+tnienie funkcji POMOC
(HELP/HILFE)

%’ Funkcja POMOC nie jest dostepna na kazdej maszynie.
& Blizszych informacji udziela producent maszyn.

Funkcja pomocy ma wspomagac¢ obstugujgcego w sytuacjach,
kiedy konieczne sg Scisle okreslone sposoby postepowania, np.
bezproblemowe funkcjonowanie maszyny po przerwie w doptywie
pradu. Takze funkcje dodatkowe mozna dokumentowac i
wypetnia¢ w pliku POMOC.

Wyboér i wypetnienie funkcji POMOC
» MOD-funkcje wybra¢: nacisng¢ przycisk MOD

p Wybor funkcji POMOC: Softkey POMOC (HELP/
HILFE) nacisng¢

P Przy pomocy klawiszy ze strzatkg ,W gore/W dot”
wybra¢ wiersz w pliku pomocy, ktory oznaczony jest
przy pomocy #

pWypetni¢ wybrang funkcje POMOC: NC-Start
nacisngc¢

HEIDENHAIN TNC 410
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15.1 Ogodlne parametry uzytkownika

15.1 Ogdlne parametry uzytkownika
0Ogolne parametry uzytkownika sg parametrami maszynowymi,
ktore wptywajg na prace TNC.

Typowymi parametrami uzytkownika sg np.

= jezyk dialogowy

m zachowanie interfejsow

= predkosci przemieszczenia

= przebieg etapdw obrobki

m dziatanie Override

Mozliwosci wprowadzenia danych dla parametrow
maszynowych

Parametry maszynowe mozna zaprogramowac jako

= liczby dziesietne
Wartos¢ liczbowg, wprowadzac¢ bezposrednio

m Liczb dwéjkowych/binarnych (w przypadku parametrow
maszynowych z kodem dwéjkowym) prosze wprowadzi¢ znak
procentu ,%” przed wartoscig, liczbowg,

m Liczby heksadecymalne (w przypadku parametréw
maszynowych z kodem dwdéjkowym)
prosze wprowadzi¢ symbol dolara ,$” przed wartoscig liczbowg,

Przyktad:
Zamiast liczby uktadu dziesigtkowego 27 mozna wprowadzi¢
liczbe dwojkowg %11011 lub szesnastkowa, $1B.

Pojedyncze parametry maszynowe mogg by¢ podane w réznych
uktadach liczbowych jednoczeénie.

Niektore parametry maszynowe posiadajg kilka funkciji.
Wprowadzona wartos¢ takich parametrow maszynowych wynika z
sumy oznaczonych przez + pojedynczych wprowadzonych wartosci.

Wybraé¢ ogoélne parametry uzytkownika

Ogolne parametry uzytkownika wybiera sie w MOD-funkcjach z
liczbg klucza 123.

%; W MOD-funkcjach oddane sg do dyspozycji
specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika.
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Zewnterzne przesytanie danych

Okresli¢ znaki sterowania dla transmisji blokowej

TNC-interfejsy EXT1 (5020.0) i EXT2 (5020.1) dopasowa¢ do urzadzenia zewnetrznego

Przyktad:

TNC-interfejs EXT2 (MP 5020.1) dopasowac¢ do
zewnetrznego urzadzenia z nastgpujgcym
ustawieniem:

8 bitéw inf., BCC dowolnie, Stop przesytania
przez DC3, parzysta parzysto$¢ znakoéw, zgdana
parzystos$¢ znakow, 2 bity stopu

Wprowadzenie danych dla MP 5020.1:
1+0+8+0+32+64 =105

MP5020.x
7 bitéw informacyjnych (ASCII-kod, 8.bit = parzystos¢): +0
8 bitow inf. (ASCII-kode, 9.bit = parzystos¢): +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$¢ znakoéw parzysta: +0
Parzysto$¢ 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

Typ interfejsu dla EXT1 (5030.0) i EXT2 (5030.1) okresli¢

MP5030.x
Przesytanie standardowe O
interfejs dla przesytnia danych blokami: 1

HEIDENHAIN TNC 410
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15.1 Ogdlne parametry uzytkownika

3D-uktady impulsowe (sondy) i digitalizacja

Wybraé rodzaj przesytania
MP6010
Sonda z przesytaniem kablowym: O
Sonda z przesytaniem na podczerwieni: 1

Posuw digitalizacji dla przetgczajgcej sondy pomiarowej
MP6120
80 do 3 000 [mm/min]

Maksymalna droga przemieszczenia do punktu digitalizaciji
MP6130
0,001 do 30 000 [mm]

Odstep bezpieczenstwa do punktu pomiarowego (digit.) przy automatycznym pomiarze
MP6140
0,001 do 30 000 [mm]

Bieg szybki dla prébkowania dla przetaczajgcej sondy pomiarowej
MP6150
1 do 300 000 [mm/min]

Przesunigcie srodka zmierzy¢ przy kalibrowaniu przetgczajacej sondy pomiarowej
MP6160
Bez 180°-obrotu 3D-sondy pomiarowej przy kalibrowaniu: O
M-funkcja dla 180°-obrotu sondy pomiarowej przy
kalibrowaniu: 1 do 88

Pomiar promienia z TT 120: kierunek digitalizacji
MP6505
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 pomiaru dla drugiego pomiaru z TT 120, forma palca sondy, korekcje w TOOL.T
MP6507
Obliczy¢ posuw digitalizacji z TT 120 dla drugiego pomiaru,
ze statg tolerancjg; +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 przy pomocy TT 120 przy pomiarze z obracajacym si¢ narzedziem
Konieczne dla obliczenia posuwu digitalizacji w
potaczeniu z MP6570

MP6510

0,002 do 0,999 [mm] (polecany: 0,005 mm)

Posuw pomiaru dla TT 120 przy stojagcym narzedziu
MP6520
80 do 3 000 [mm/min]
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Pomiar promienia z TT 120: odstep krawedzi dolnej narzedzia do krawedzi gérnej Stylus (palec sondy)

MP6530
0,001 do 30 000,000 [mm]

Odstep bezpieczenstwa w osi wrzeciona nad Stylusem TT 120 przy pozycjonowaniu wstepnym

MP6540.0
0,001 do 30 000,000 [mm]

Zona bezpieczenstwa na ptaszczyznie obrébki wokét Stylusa TT 120 przy pozycjonowaniu wstepnym

MP6540.1
0,001 do 30 000,000 [mm]

Bieg szybki dla cyklu digitalizacji dlaTT 120
MP6550
10 do 20 000 [mm/min]

M-funkcja dla orientacji wrzeciona przy pomiarze pojedynczych ostrzy
MP6560
-1do 88

Pomiar z obracajgcym si¢ narzedziem: dopuszczalna predkos¢ rotacyjna na obwodzie freza
Konieczna dla obliczenia predkosci obrotowej i
posuwu digitalizacji

MP6570

40,000 do 120,000 [m/min]

REF-wspoétrzedne TT-120-punktu Srodkowego Stylusa (palca)
MP6580.0
X-Achse: -30 000,000 do 30 000,000

MP6580.1
Y-Achse: -30 000,000do 30 000,000

MP6580.2
Z-0$: -30 000,000do 30 000,000
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15.1 Ogdine parametry uzytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Ustawienie miejsca programowania
MP7210
TNC z maszyng;: 0
TNC jako miejsce programowania z aktywnym PLC: 1
TNC jako miejsce programowania z nieaktywnym PLC: 2

Dialog przerwa w doptywie pradupotwierdzi¢ po wtaczeniu
MP7212
Klawiszem potwierdzi¢: O
automatycznie potwierdzi¢: 1

DIN/ISO-programowanie: okresli¢ rozmiary przedziatoéw numeréow blokéw
MP7220
0 do 250

Okresli¢ jezyk dialogu
MP7230
Jezyk niemiecki: O
Jezyk angielski: 1

Konfigurowa¢ tabele narzedzi
MP7260
Nie aktywne: O
Liczba narzedzi w tabeli narzedzi: 1 do 254

Konfigurowac talbele miejsca narzedzi
MP7261
Nie aktywne: O
Liczba miejsc w tabeli miejsca: 1 do 254
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Konfigurowa¢ tabele narzedzi (nie przedstawiac: 0);
numer szpalty w tabeli narzedzia dla

MP7266.0 Nazwa narzedzia + NAZWA. 0 do 22

MP7266.1 Dtugo$c¢ narzedzia - L: 0 do 22

MP7266.2 Promien narzedzia — R: 0 do 22

MP7266.3 Zarezerwowane

MP7266.4 Naddatek dtugosci — DL: 0 do 22

MP7266.5 Naddatek promien — DR: 0 do 22

MP7266.6 Zarezerwowane

MP7266.7 Narzedzie zaryglowane — TL: 0 do 22

MP7266.8 Narzedzie siostrzane — RT: 0 do 22

MP7266.9 Maksymalny okres zywotnosci narzedzia — TIME1: 0 do 22

MP7266.10 Maks. okres zywotnosci przy TOOL CALL — TIME2: 0 do 22

MP7266.11 aktualna trwato$¢ — CUR. TIME: 0 do 22

MP7266.12 Komentarz do narzedzia — DOC: 0 do 22

MP7266.13 Liczba ostrzy — CUT.: 0 do 22

MP7266.14 Tolerancja na rozpoznanie zuzycia dtugos$¢ narzedzia — LTOL: 0 do 22
MP7266.15 Tolerancja na rozpoznanie zuzycia promien narzedzia — RTOL: 0 do 22
MP7266.16 Kierunek cigcia - DIRECT.: 0 do 22

MP7266.17 PLC-stan — PLC: 0 do 22

MP7266.18 Dodatkowe przesuniecie narzedzia w osi narzedzi do MP6530 — TT:L-OFFS: 0 do 22
MP7266.19 Przesunigcie narzedzia pomiedzy srodkiem Stylus i srodkiem narzedzia — TT:R-OFFS: 0 do 22
MP7266.20 Tolerancja na rozpoznanie pekniecia dtugos¢ narzedzia — LBREAK.: 0 do 22
MP7266.21 Tolerancja na rozpoznanie pekniecia promien narzedzia — RBREAK: 0 do 22
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15.1 Ogdine parametry uzytkownika

Skonfigurowac¢ tabele miejsca narzedzi; numer kolumny w tabeli narzedzi dla (nie wykonywac:0)

MP7267.0

numer narzedzia - T: 0 do 5
MP7267.1

narzedzia specjalne — ST: 0 do 5
MP7267.2

state miejsce - F 0 do 5
MP7267.3

miejsce zaryglowane —L: 0 do 5
MP7267.4

PLC — stans - PLC: 0do 5

Rodzaj pracy Obstuga reczna: wyswietlacz posuwu

MP7270

Posuw F tylko wtedy wyswietli¢, jesli zostanie naci$niety klawisz
kierunkowy osi: +0

Posuw F wyswietli¢, takze jesli nie zostanie nacisniety klawisz
kierunkowy osi (posuw "najwolniejszej” osi): +1

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M dziatajg po
STOP: +0

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M nie dziatajg,
juz po STOP: +2

Wyswietlenie aktywnego stopnia zespotu napedowo-posuwowego

MP7274
Aktualny stopien zespotu napedowo-posuwowego nie wysSwietlac: O
Aktualny stopien zespotu napedowo-posuwowego wyswietli¢: 1

Okresli¢ znak dziesietny

MP7280
wyswietli¢ przecinek jako znak dziesietny: O
wyswietli¢ kropke jako znak dziesietny: 1

Wskazanie potozeniaw osi narzedzi

MP7285

wskazanie odnosi sie do punktu odniesienia narzedzia: 0
wskazanie w osi narzedzia odnosi sie do

powierzchni czotowej narzedzia: 1
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Doktadnos$é¢ wskazywanych wartosci dla osi X
MP7290.0
0,1 mmlub0,1: 0
0,05 mm lub 0,05%: 1
0,01 mm lub 0,01°: 2
0,005 mm lub 0,005°: 3
0,001 mm lub 0,001°: 4

Doktadnos$é wskazywanych wartosci dla osi Y
MP7290.1
0,1Tmmlub0,1: 0
0,05 mm lub 0,05°: 1
0,01 mm lub 0,01°: 2
0,005 mm lub 0,005": 3
0,001 mm lub 0,001°: 4

Doktadnosé wskazywanych wartosci dla osi Z
MP7290.2
0,1 mmlub0,1: 0
0,05 mm lub 0,05°: 1
0,01 mm lub 0,01°: 2
0,005 mm lub 0,005°: 3
0,001 mm lub 0,001°: 4

Doktadnosé¢ wskazania dla IV.-osi
MP7290.3
0,1mmIlub0,1: 0
0,05 mm lub 0,05°% 1
0,01 mm lub 0,01°: 2
0,005 mm lub 0,005: 3
0,001 mm lub 0,001°: 4

Zablokowaé generalnie wyznaczanie punktu odniesienia
MP7295
Wyznaczanie punktu odniesienia nie blokowa¢: +0
wyznaczanie punktu odniesienia w osi X blokowa¢: +1
wyznaczanie punktu odniesienia w osi Y blokowa¢: +2
wyznaczanie punktu odniesienia w osi Z blokowac: +4
wyznaczanie punktu odniesienia w osi IV. Zablokowa¢ 0$:+8

Zablokowaé wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy pomaranczowych przyciskéw osi
MP7296
Wyznaczanie punktu odniesienia nie blokowa¢: 0
wyznaczanie punktu odniesienia przez pomaranczowe przyciski osi
blokowac: 1
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Wyswietlacz stanu, Q-parametr i dane o narzedziach na koricu programu wycofaé
MP7300
wyswietlacza stanu nie kasowa¢: +0
wyséwietlacz stanu skasowac: +1
Q-parametr skasowac: +0
Q-parametr nie kasowac: +2
numer narzedzia, numer osi i dane o narzedziach skasowac: +0
numer narzedzia, numer osi i dane o narzedziach nie kasowac: +4

Ustalenia dla przedstawienia graficznego
MP7310
Graficzne przedstawienie w trzech ptaszczyznach zgodnie z DIN 6,
cze$¢ 1, metoda projekcji 1: +0
Graficzne przedstawienie w trzech ptaszczyznach zgodnie z DIN 6,
cze$¢ 1, metoda projekcji 2: +1
Uktad wspotrzednych dla przedstawienia graficznego nie obraca¢: +0
Uktad wspotrzednych dla przedstawienia graficznego obrécic o 90°: +2
Symulacja przy cyklach obroébki, narysowac tylko ostatni dosuw: +0
Symulacja przy cyklach obrobki, narysowac wszystkie dosuwy: +16

Ustalenia dla grafiki programowania
MP7311
punkty wciecia w materiat nie przedstawia¢ jako okrgg +0
punkty wciecia w materiat przedstawi¢ w postaci okregu: +1
nie prezentowac torow meandrowych przy cyklach: +0
przedsatwi¢ tory meandrowe przy cyklach: +2
nie przedstawi¢ skorygowanych toréw: +0
przedstawi¢ skorygowane tory: +3

15.1 Ogdlne parametry uzytkownika
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Obroébka 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 obrébki: 1

Dane o narzedziach przy programowalnym cyklu pomiaru SONDA O
MP7411
Aktualne dane narzedzia przepisywa¢ daymi kalibrowania 3D-sondy
impulsowej: O
aktualne dane narzedzia zostajg zachowane: 1

Rodzaj przejscia przy frezowaniu konturu
MP7415.0
Wtaczy¢ zaokraglony okrag: O
Wielomian 3-go stopnia wstawi¢ (Spline, zakret bez nagtej zmiany
predkosci): 1
Wielomian 5-go stopnia wstawi¢ (zakret bez nagtej zmiany
przyspieszenia): 2
Wielomian 7-go stopnia wstawi¢ (zakret bez nagtej zmiany
przyspieszenia drugiego stopnia): 3

Ustawienia dla frezowania konturu
MP7415.1
Konturu nie przeciera¢: +0
Kontur przeciera¢: +1
Profila szybkosci nie wygtadzac, jesli pomiedzy przejsciami
konturowymi znajduje sie krotki odcinek prostej: +0
Profil szybkosci wygtadzi¢, jesli pomiedzy przejsciami konturowymi
znajduje sie krotki odcinek prostej: +2
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SL-cykle, sposéb pracy

MP7420.0

Frezowac¢ kanatek wokot konturu zgodnie z RWZ dla wysepek i
ruchem przeciwnym do RWZ dla wybran: +0

frezowa¢ 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 potgczy¢: +0

nie skorygowane kontury potgczy¢: +4

rozwiercac¢ kazdorazowo do gtebokoséci wybrania: +0

Kieszen wyfrezowac¢ kompletnie po obwodzie przed kazdym kolejnym
dosuwem rozwierci¢: +8

Dla cykli 6, 15, 16 obowigzuje:

Przemies$ci¢ narzedzie na ostatnig przed wywotaniem cyklu
zaprogramowang, pozycje przy koncu cyklu: +0

Przy koncu cyklu przemieséci¢ narzedzie tylko w osi wrzeciona: +16

SL-cykle, sposéb pracy

Programming and editing

START

START
SINGLE
]

RESET
+

START

MP7420.1 =0

(Mate okregi = ruchy zagtebiania w materiat)

MP7420.1

Oddzielone od siebie obszary przecigga¢ meandrowo z ruchem
podnoszenia: +0

Oddzielone od siebie obszary przeciggac¢ jeden po drugim bez ruchu
podnoszenia: +1

bit 1 do bit 7: zarezerwowany

Programming and editing

RESET
+

START
START SINGLE
]

START

MP7420.1 =1
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Cykl 4 FREZOWANIE WYBRANIA | cykl 5 WYBRANIE KOLOWE: wspdétczynnik naktadania si¢
MP7430
0,1do 1,414

Sposob dziatania roznych funkcji dodatkowych M
MP7440
Zatrzymanie przebiegu programu przy M06: +0
Bez zatrzymania programu przy M06: +1
Bez wywotania cyklu z M89: +0
Wywotanie cyklu z M89: +2
Zatrzymanie przebiegu programu przy M-funkcjach: +0
Bez zatrzymania programu przy M-funkcjach: +4
Znacznika ,,0$ na pozycji” nie nastawiaC¢ w czasie oczekiwania
pomiedzy dwoma NC-blokami: +0
Znacznik ,,08 na pozycji” nastawi¢ w czasie oczekiwania pomiedzy
dwoma NC-blokami: +32

Kat zmiany kierunku, ktéry zostanie jeszcze przejechany ze stata predkoscia torowg (naroze z RO, ,,naroze
wewnetrzne” takze ze skorygowanym promieniem)
Obowigzuje dla pracy z odstepem no$nym i
sterowaniem wstepnym predkosci
MP7460
0,000 do 179,999 []

Maksymalna predkosé torowa przy Override- posuwu 100% w rodzajach pracy przebiegu programu
MP7470
0 do 99.999 [mm/min]

Punkty zerowe z tabeli punktéw zerowych odnoszg sie do
MP7475
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu: +0
Punkt zerowy maszyny: +1

Elektroniczne kotka reczne

Ustali¢ typ kétka recznego
MP7640
Maszyna bez kotka obrotowego: 0
Wmonotowywane kétko obrotowe HR 130: 2
Wielostopniowe kotko obrotowe z dodatkowymi przyciskami: 5
Przenosne kotko obrotowe HR 410 z funkcjami dodatkowymi: 6

Funkcje kétka obrotowego
MP7641
Wspotczynnik podziatu wprowadzalny przez klawiature: +0
Okresli¢ wspotczynnik podziatu przez PLC-modut: +1
Kotko reczne nie aktywne w rodzaju pracy Wprowadzi¢ do pamieci: +0
Kotko reczne aktywne w rodzaju pracy Wprowadzi¢ do pamieci: +2
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15.2 Obto

15.2 Obtozenie gniazd wtyczkowych i
kabel instalacyjny dla interfejsu
danych

interfejs V.24/RS-232-C
urzadzenia firmy HEIDENHAIN

urzadzenia firmy HEIDENHAIN

urzadzenie HEIDENHAIN V.24-adapter- HEIDENHAIN X21
zewnetrzne kabel standardowy blok kabel tgczeniowy TNC
np. FE 3m max. 17 m
e =) e )
Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
- - > - - -
WH/BN) \WH/BN| \WH/BN \WH/BN| .

GND | 11| 1 Fjbri gnGNf% | 1] %ge " }\Fjbr 1| 1| GND Chassis
TXD 2 2 v 2 2 2 2 o0 GN 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PK 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 >< s PK 4 4 4 4 or GY>< 4 4 | CTS ClearTo Send
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 \ Irt 5 6 6 6 6 o RD\ I 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground

8 8 -1 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 || 10 10 10 10 || 10 10 || 10

i n 1 n 1| 11 1|l N

12 12 12 12 12 || 12 12 || 12

13 || 13 13 || 13 13 || 13 13 1| 13

14 || 14 14 || 14 14 || 14 14 || 14

15 || 15 15 || 15 15 [] 15 15 || 15

16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16

17 || 17 17 || 17 17 || 17 17 || 17

18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18

19 [ 19 19 [ 19 19 (| 19 19 1] 19
DTR |20 || 20 o {20 || 20 20 || 20 ol 20 || 20 | DSR Data Set Ready

/  BN| ~. B : B \_ BL /
25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

@ Obtozenie gniazd wtyczkowych w jednostce logicznej
TNC (X21) i w bloku adaptera réznig, sie od siebie.
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Urzadzenia zewnetrzne (obce)

Obtozenie gniazd wtyczkowych na urzgdzeniu zewnetrznym moze

znacznie rozni¢ sie od obtozenia gniazd wtyczkowych urzgdzen

firmy HEIDENHAIN.

Obtozenie to jest zalezne od urzadzenia i od sposobu przesytania
danych. Prosze zapoznac¢ sie z obtozeniem gniazd wtyczkowych

bloku adaptera znajdujgcym sie na rysunku ponize;j.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= = F )
V.24-adapter-
blok LE
: 1 l : 1 'ws/br ( vvs/br,. : :
WH/BN WH/B
ge GN
21| 2 21| 2 21| 2
an YL
== == =1
5| 5 5| 5 ar PK 5| 5
6| 6 6| 6 br ~ BL 6| 6
71 7 71 7 | JrD 71 7
gl| s gl| s 8|l 8
9l| 9 9l| 9 9|l 9
10| 10 10 || 10 101 10
1| 1 1| 1 il n
12| 12 12 || 12 12 1] 12
13| 13 13 13 13 (] 13
14 || 14 14 || 14 14| 14
15 || 15 15| 15 15 || 15
16| 16 16| 16 16 || 16
17 || 17 17| 17 17 |[ 17
18 18 18 18 18] 18
19| 19 19| 19 19| 19
20| 20 20| 20 ub' BNU 20 || 20
25 || 25 25 || 25 25 || 25

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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15.3 Informacja techniczna

15.3 Informacja techniczna

Charakterystyka TNC
Krétki opis
Sterowanie ksztattowe numeryczne dla maszyn posiadajgcych do 4
osi witgcznie, dodatkowo orientacja wrzeciona
Komponenty
m jednostka logiczna
= pole obstugi
m kolorowy ekran z Softkeys
Interfejs danych

= V.24 / RS-232-C

Jednoczes$nie przesuwajace sie osie przy elementach konturu

= Proste do 3 osi wtgcznie
= Okregu do 2 osi
= Linia Srubowa 3 osie

»Look Ahead*“

= Zdefiniowane zaokraglanie nierownych przejs¢ konturowych (np.
przy 3D-formach)

m dla pozycji ze skorygowanym promieniem i z M120 LA-obliczeniem
wstepnym geometrii w celu dopasowania posuwu

Pracarownolegta

Edycja, w czasie kiedy TNC wykonuje program obroébki

Przedstawienie przy pomocy grafiki

= Grafika programowania
= Grafika testowa

Typy plikéw

= Programy w dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN
= DIN/ISO-programy

= tabele punktow zerowych

= tabele narzedzi

m tabela miejsca

Pamieé¢ programu

m z zapasem baterii dla ok. 10 000 NC-blokow (w zaleznosci
od dtugosci blokéw) 256 Kbyte
= Mozliwos$¢ zarzgdzania 64 plikami

Definicje narzedzia

Do 254 narzedzi w programie lub w tabelach narzedzi

Pomoce przy programowaniu

= Funkcje dla dosuniecia narzedzia do konturu i opuszczenia konturu
= funkcja POMOC
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Programowane funkcje

Elementy konturu

= prosta

m fazka

m tor kotowy

= punkt sSrodkowy kota

= promien kota (okregu)

m stycznie przylegajgcy tor kotowy

= zaokrgglanie narozy

m 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

Skoki programowe

= podprogram
= powtorzenie czesci programu
m program gtéwny jako podprogram

Cykle obrobki

= Cykle wiercenia dla wiercenia, wiercenia gtebokiego, rozwiercania
doktadnego otworu, przeciggania, wiercenia gwintow z lub bez
uchwytu wyréwnawczego

= Kieszen prostokatng i okragtg obrabia¢ zgrubnie i na gotowo

= Cykle dla frezowania prostych i okragtych rowkéw wpustowych

m Regularne szablony punktowe na kole i na linii

= Nieregularne szablony punktowe z tabeli punktéw

= Cykle dla frezowania metodg wierszowania rownych i ukosnych
powierzchni

= Obrobka dowolnych formy kieszeni i wysepek

Przeliczeniawsp6trzednych

= Przesuniegcie punktu zerowego
= odbicie lustrzane

m obrot

= wspofczynnik wymiarowy

Zastosowanie 3D-uktadu impulsowego (sondy pomiarowej impulsowej)

m Funkcje digitalizacji dla wyznaczani punktu odniesienia i dla
automatycznego pomiaru obrabianego przedmiotu

= Digitalizowanie 3D-form przy pomocy przetgczajgcej sondy
impulsowej (opcja)

= Automatyczny pomiar narzedzia przy pomocy TT 120
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15.3 Informacja techniczna

Funkcje matematyczne
= dziatania podstawowe +, —, x i |
= obliczenia trojkgta sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
m pierwiastek wartosci i ( \/5) i sum kwadratowych (Y a2 + b2)
= podnoszenie wartosci do kwadratu (SQ)
= podnoszenie wartosci do potegi (%)
m stata Pl (3,14)
= funkcje logarytmiczne
m funkcja wyktadnicza
= tworzenie wartosci ujemnej (NEG)
m tworzenie liczby catkowitej (INT)
= tworzenie wartosci bezwzglednej (ABS)
m obciecie miejsc przed przecinkiem (FRAC)
= porownania wiekszy, mniejszy, rowny, nierowny

TNC-dane

czas przetwarzania bloku
6 ms/blok
20 ms/blok przy odpracowywaniu blokowym przez interfejs danych

Obwdd regulacji-czas cyklu
Interpolacja torowa: 6 ms

Predkos$¢ przesytania danych
Maksymalnie 115 200 bodow

temperatura otoczenia
m eksploatacja: 0°C do +45°C
= magazynowanie: -30°C do +70°C

droga przemieszenia
Maksymalnie 300 m (11 811 cali)

predkos¢ przemieszczenia
Maksymalnie 300 m/min (11 811 cali/min)

Predko$¢é obrotowa wrzeciona
Maksymalnie 99 999 obr/min

Zakres wprowadzanych wartosci
= Minimum 1um (0,0001 cala) lub 0,001°
= Maximum 30 000,000 mm (1.181 cala) lub 30 000,000°
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15.4 TNC-komunikaty o btedach

TNC wyswietla komunikaty o btedach automatycznie miedzy
innymi przy

= btednych wprowadzonych danych

m 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

Inne pliki nie sg wprowadzalne

Nieaktualne pliki skasowac, aby wprowadzi¢ inne pliki

Wprowadzona wartos¢ btedna

= LBL-numer wprowadzi¢ poprawnie
= uwzgledni¢ granice wprowadzenia

Zew. Wyjscie/Wejscie nie gotowe

= kabel transmisji jest nie podtgczony
= kabel transmisji jest uszkodzony lub Zle zlutowany
= podtagczone urzgdzenie (PC, drukarka) nie jest wtgczone

= predkos$¢ przesytania danych (predkosc¢ transmisji) jest odmienna

Zabezpieczony plik!

Anulowac¢ zabezpieczenie pliku, jesli plik ma by¢ edytowany

Label-numer zajety

Tylko raz dawac¢ numer podprogramowi

Skok do Label 0 niedozwolony

CALL LBL 0 nie programowac
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15.4 TNC-komunikaty o btedach

TNC-komunikaty o btedach przy tescie programu i w przebiegu programu

0s$ zaprogramowana podwa@jnie
Dla pozycjonowania tylko raz wprowadzi¢ wspotrzedne jednej osi

Aktualny blok nie wybrany
Wybrac poczatek programu przed testem programu lub przebiegiem
programu przy pomocy SKOK 0

Punkt pomiaru sondy nie osiggalny
= 3D-sonde pomiarowg, wypozycjonowac wstepnie blizej punktu
pomiaru
= Parametry maszynowe, w ktorych zostanie odtozona pozycja TT,
nie sg zgodne z rzeczywistym potozeniem TT

Btad arytmetyczny
Obliczenia z niedozwolonymi wartosciami
m zdefiniowac wartosci w granicach obszaru
= wybra¢ pozycje digitalizacji dla 3D-sondy lezgce jednoznacznie z
pewnym odstepem od siebie
= przy pomiarze pojedynczych ostrzy przy pomocy TT wnie$¢ ilos¢
ostrzy do tabeli narzedzia nie rowng 0
= SONDA 30 (TT kalibrowac) zanim zostanie dokonany pomiar
dfugosci narzedzia lub promienia narzedzia
= obliczenia muszg by¢ wykonywalne matematycznie poprawnie

Btednie zakoniczona korekcja toru ksztattowego
Korekcje promienia narzedzia nie anulowac¢ w jednym bloku wraz z
potozeniem toru kotowego

Korekcja toru ksztattowego btednie rozpoczeta
= wprowadzi¢ te samg korekcje promienia przed i po RND i CHF-
blokiem
= korekcje promienia narzedzia nie rozpoczyna¢ w jednym bloku wraz
z potozeniem toru kotowego

CYCL DEF niekompletny
m definiowac¢ cykle ze wszystkimi danymi w ustalonej kolejnosci
= nie wywotywac cykli przeliczania
m przed wywotaniem cyklu zdefiniowac¢ cykl
= gtebokos$¢ dosuwu wprowadzi¢ nie rowng 0

Ptaszczyznabtednie zdefiniowana
= nie zmienia¢ osi narzedzia przy aktywnym obrocie podstawowym
m definiowac poprawnie osie gtowne dla torow kotowych
m zdefiniowa¢ obydwie osie gtobwne dla CC

Zaprogramowano btedng o$
= nie programowac zaryglowanych (zablokowanych) osi
= wybranie prostokatne i rowek wykonac na ptaszczyznie obrobki
= nie odbijaC w lustrze osi obrotu
= wprowadzi¢ dodatnig dtugos¢ fazki
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Btedna predko$¢ obrotowa

programowac predkosc¢ obrotowg w wyznaczonych granicach
(w obszarze)

Fazka niedozwolona

fazka miedzy blokami dwoch prostych wstawi¢ z rowng, korekcjg,
promienia

Btedne dane programu

wchytany przez intrfejs program zawiera btedne formaty blokow

Zadnych zmian przy pracujacym PGM

nie wydawac programu, podczas gdy zostaje on przesytany lub
wykonywany

Punkt konncowy okregu btedny

= wprowadzi¢ kompletnie okrag przylegajacy
= programowac punkty koncowe toru lezace na torze

Brak punktu srodkowego kota

= definiowa¢ punkt srodkowy kota z CC
m definiowa¢ biegun z CC

Label-nr. nie dostepny

wywotywac¢ tylko nadane numery podprogramu

Wspo6tczynnik wymiarowy niedozwolony

wspotczynniki wymiarowe osi wspotrzednych wprowadzi¢ identyczne
na ptaszczyznie toru kotowego

PGM-fragment nie moze zostaé pokazany

= Wybra¢ promien freza mniejszym
= 4D-przemieszczenia nie zostang przedstawione graficznie
= Wprowadzi¢ 0$ wrzeciona dla symulacji rowng osi w BLK-FORM

Niezdefiniowana korekcja promienia

wprowadzi¢ korekcje promienia RR lub RL w podprogramie do cyklu
14 KONTUR

Zaokraglenie nie zdefiniowane

stycznie przylegajgce okregi i okregi zaokrgglenia wprowadzi¢
poprawnie

Promien zaokraglenia za duzy

okregi zaokraglenia muszg pasowac¢ migdzy elementami konturu

Klawisz bez funkcji

ten komunikat pojawia sie w przypadku przyciskow bez aktualnego
obtozenia funkcjg,

Wychylony palec sondy

pozycjonowac wstepnie palec sondy przed pierwszg digitalizacjg bez
dotkniecia obrabianego przedmiotu
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15.4 TNC-komunikaty o btedach

Kalibrowaé¢ sonde pomiarowg,

= TT na nowo kalibrowa¢, parametry maszynowe dla TT zostaty
zmienione

Sonda pomiarowa nie gotowa

= Okno nadawczo-odbiorcze (TS 630) nastawi¢ na jednostke odbioru n
m Sprawdzi¢ gotowo$¢ do eksploatacji sondy pomiarowej

TOOL CALL brak

= Wywotac¢ tylko narzedzia, ktore sg zdefiniowane
= Przeprowadzi¢ przebieg blokéw w przoéd z PLC = ON

Niezdefiniowany start programu

m 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 do kazdego bloku. Przy pracach z
tabelami punktéw: zaprogramowac posuw przy pomocy wartosci
liczbowej

Znak liczby btedny

znak liczby dla parametru cyklu wprowadzi¢ zgodnie z instrukcjg,

Promien narzedzia za duzy

tak wybrac¢ promien narzedzia, zeby
= ten znajdowat sie w zadanych granicach
= zadac obliczanie i wykonanie elementow konturu

Minat okres trwatoscinarzedzia

TIME1 lub TIME2 z TOOL.T zostat przekroczony, w tabeli narzedzi nie
zostato zdefiniowane zadne narzedzie siostrzane (zamienne)

Brak punktow odniesienia kata

m Tory kotowe i ich punkty koncowe jednoznacznie zdefiniowac
= Wprowadzenie wspotrzednych biegunowych: zdefiniowac
poprawnie kgt wspotrzednych biegunowych

Zbyt duze pakietowanie

m podprogramy zakonczy¢ z LBLO

m CALL LBL dla podprogramoéw wyznaczy¢ bez REP

= CALL LBL dla powtérzen czesci programu wyznaczy¢ z
powtorzeniami (REP)

= podprogramy nie mogg wywotywac sie same

m podprogramy pakietowa¢ maksymalnie 8-krotnie

= programy gtowne pakietowac jako podprogramy maksymalnie 4-
krotnie
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TNC-komunikaty o btedach przy digitalizaciji

0Os zaprogramowana podwa@jnie

dla wspotrzednych punktu startu (cykl PROSTE POZIOME)
programowac dwie rézne osie

Btedna pozycja poczatkowa

tak programowac wspotrzedne punktu startu dla cyklu PROSTE
POZIOME, aby te lezaty wewngtrz OBSZARU

Punkt pomiaru sondy nie osiggalny

= palec sondy nie moze przed osiggnieciem OBSZARU zosta¢ wychylony
= palec musi zosta¢ wychylony na OBSZARZE

Obszar przekroczony

wprowadzi¢ OBSZAR dla catej 3D-formy

Btedne dane dla obszaru

= MIN-wspo6trzedne mniejsze niz odpowiednie MAX-wspotrzedne
wprowadzic

= OBSZAR definiowa¢ w granicach ograniczenia wytgcznikiem
koncowym Software

= OBSZAR zdefiniowa¢ dla cykli MEANDER i PROSTE POZIOME

Obroét niedozwolony

wycofac przeliczenia wspdtrzednych przed digitalizacjg,

0$ kolumn tu niedozwolona

wspotrzedne punktu startu (cykl PROSTE POZIOME) osi palca sondy
odmiennie zdefiniowaé

Zaprogramowano btedng o$

= Wprowadzi¢ skalibrowang 0$ sondy w cyklu OBSZAR
= Nie programowa¢ podwajnie osi w cyklu OBSZAR

Wspoétczynnik wymiarowy niedozwolony

wycofac przeliczenia wspotrzednych przed digitalizacjg,

Odbicie lustrzane niedozwolone

wycofac przeliczenia wspotrzednych przed digitalizacjg,

Wychylony palec sondy

Tak wypozycjonowac¢ wstepnie sonde, ze palec sondy nie zostanie
wychylony poza OBSZAR
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15.5 Zmieni¢ bateri¢ bufora

Sonda pomiarowa nie gotowa

= Okno nadawczo-odbiorcze (TS 630) nastawi¢ na jednostke odbiou
= Sprawdzi¢ sonde pomiarowg na gotowos¢ do eksploatacji
= Sondy pomiarowej nie mozna swobodnie przemiescic

Zmieni¢ baterie sondy pomiarowej

= zmieni¢ baterie w gtowce sondy (TS 630)
= komunikat zostanie wydany na koncu wiersza

Przekroczone ograniczenie czasu

Ograniczenie czasu i 3D-forme dopasowac¢ do siebie (cykl PROSTE

POZIOME)

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 wyswietla komunikat Zmieni¢ baterie bufora, nalezy
zmieni¢ baterie. Baterie znajdujg, sie obok podfgczenia 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 zosta¢ wymieniona przez
odpowiednio wykwalifikowany personel!

Typ baterii: 3 Mignon-ogniwa, leak-proof, IEC-oznaczenie ,LR6“
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punkt odniesienia 253

Wzory punktowe
na liniach ... 160
na okregu ... 159
Przeglad ... 158

z

Zaokraglanie narozy ... 82

Zarzadzanie plikami
Nazwa pliku ... 31
Skopiowac plik ... 32
Typ pliku ... 31
Woeczytac¢ plik ... 33
Wymazac plik ... 32
wywotac ... 31
Zabezpieczy¢ plik ... 32
Zmieni¢ nazwe pliku ... 32

Zmieni¢ baterig bufora ...

Zarzgdzanie programem. patrz
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M Dziatanie M-funkciji dziatawbloku Poczatek Koniec strona
MOO Przebieg programu STOP/ wrzeciono STOP/chtodziwo OFF = 105
MO1 Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru = 240
M02 Przebieg programu STOP/ wrzeciono STOP/ chtodziwo OFF/w danym przypadku kasowanie

wskazania stanu (zalezne od parametru maszynowego)/skok powrotny do bloku 1 = 105
MO3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara =
M04 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara =
MO5 Wrzeciono STOP = 105
MO6 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od parametrow maszynowech)/wrzeciono STOP [ 105
M08 Chtodziwo ON =
M09 Chtodziwo OFF = 105
M13 Worzeciono ON zgodnie z ruchem wskazowek zegara/chtodziwo ON =
M14  Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara/chtodziwo ON [ 105
M30 Ta sama funkcja jak M02 = 105
M89 Wolna funkcja dodatkowa lub L]

Wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametrow maszyny) - 121
MO0 Tylko przy pracy ciagnietej: stata predko$¢ torowa na narozach ] 107
M91 W bloku pozycjonowania: wspoétrzedne odnoszg, sie do punktu zerowego maszyny [ 105
M92 W bloku pozycjonowania: wspoétrzedne odnoszg sie do zdefiniowanej

przez producenta pozycji, np. do pozycji zmiany narzedzia [ 105
M93 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do aktualnej pozycji narzedzia.

Obowigzuje w blokach z RO, R+, R- =
M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowa¢ do wartosci ponizej 360° = 117
M97 Obroébka niewielkich stopni konturu = 112
M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo = 113
M99 Wywotywanie cyklu blokami = 121
M101 Automatyczna zmiana narzedzia z narzedziem siostrzanym, jesli maksymalny okres trwatosci uptyngt =
M102 M101 wycofa¢ = 51
M103 Zredukowa¢ posuw przy zagtebianiu w materiat do wspotczynnika F (warto$¢ procentowa) = 114
M109 Stata predkos$¢ posuwowa przy ostrzu narzedzia

(zwiekszenie posuwu i zredukowanie) =
M110 Stata predko$¢ posuwowa przy ostrzu narzedzia

(tylko zredukowanie posuwu) =
M111 M109/M110 wycofac = 115

M112 Wprowadzi¢ odcinki przejsciowe pomiedzy dowolnymi elementami konturu;
Wprowadzi¢ wartos¢ toleranciji dla odchylen od konturu poprzez T
M113 M112 wycofa¢ 108

M120 Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK AHEAD) = 115
M124 Filtr konturu = 110
M126 Przemiesci¢ osie obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu =

M127 M126 wycofaé = 117

Funkcje dodatkowe
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems & +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls 2 +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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