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Elementy obstugi TNC

Elementy obstugi TNC

Elementy obstugi na ekranie
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Cykle, podprogramy oraz Funkcje specjalne
powtdrzenia czesci programu

Klawisz Funkcja
Klawisz Funkcja Wyswietlenie funkcji specjalnych
Defipiowan?e cykli sondy
pomiarowe) Wybraé nastepny konik w

Definiowanie i wywotywanie cykli formularzu

Pole dialogu lub pole przetgczenia
8L | Wprowadzanie i wywotywanie do przodu/do tytu
podprogramow i czesci programu

sTop Wprowadzenie rozkazu Zapis osi wspotrzednych oraz cyfr,
zatrzymania do danego programu edycja
. Klawisz Funkcja

Dane o narzedziach o . o
Wybér osi wspétrzednych i zapis

Klawisz Funkcja e doprogramu

Definiowanie danych narzedzia w Cyfry

programie Cee
Wywotanie danych narzedzia _ Punkt dziesietny/odwrocenie
/+ znaku liczby

@ @ Wprowadzenie wspotrzednych

Programowanie ruchu ksztattowego biegunowych/wartosci

inkrementalnych

Klawisz Funkcja m Q-parametry-programowanie/Q-
e Dosunigcie narzedzia do konturu/ parametry-status

odsunigcie Pozycja rzeczywista, przejecie
m Programowanie dowolnego wartosci z kalkulatora

konturu FK |W| Pominiecie pytania trybu
@ Prosta (ENTH dialogowego i skasowanie stow

Zakonczenie wprowadzania
, ENT . .
Srodek okregu/biegun dla danych i kontynuowanie dialogu

o
(9]
+

wspirzgdnych biegunowych Zamkniecie wiersza, zakonczenie

wprowadzenia

Tor kotowy wokét Srodka okregu

N

Zresetowanie wprowadzonych

O
B 808

o s Tor kotowy z promieniem wartosci liczbowych lub usuwanie
komunikatéw o btedach TNC

= Tor kolowy z przejéciem DEL Przerwanie trybu dialogowego,

- tangencjalnym usuwanie czesci programu

et g RND g Fazka/zaokraglanie narozy
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Elementy obstugi TNC
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Podstawy
O niniejszej instrukciji

O niniejszej instrukcji

Ponizej znajduje sie lista uzywanych w tej instrukcji symboli
wskazdéwek

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

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

® Niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu
Niebezpieczenstwo dla mocowadta
Niebezpieczehstwo dla narzedzia
NiebezpieczehAstwo dla maszyny

Niebezpieczenstwo dla operatora

sytuacje, ktéra moze doprowadzi¢ do szkdd, jesli sie

g Ten symbol wskazuje na mozliwg niebezpieczng
jej nie uniknie.

Ten symbol wskazuje, iz opisana funkcja musi zosta¢

? dostosowana przez producenta maszyn. Opisana
funkcja moze w zwigzku z tym dziataé réznie, w
zalezno$ci od maszyny.

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

Wymagane sg zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze
pomoc nam przy tym i komunikowaé sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym adresem mailowym: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Typ TNC, software i funkcje

Typ TNC, software i funkcje

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

Typ TNC NC-software-Nr
TNC 620 340560-04
TNC 620 E 340561-04
TNC 620 Stanowisko 340564-04

programowania

Litera oznaczenia E odznacza wersje eksportowg TNC. Dla wers;ji
eksportowej TNC obowigzuje nastepujgce ograniczenie:

® Przesuniecia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi wtgcznie

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

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

® pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

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

H Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie
cykli:
Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego
i cykle obrdbki) sg opisane w oddzielnej instrukc;ji
obstugi Programowanie cykli. W koniecznym
przypadku prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN,
dla uzyskania tej instrukcji. ID: 679295-xx
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Podstawy
Typ TNC, software i funkcje

Opcje software

Urzadzenie TNC 620 dysponuje roznymi opcjami software, ktére mogg zosta¢ aktywowane przez producenta
maszyn. Kazda opcja musi zosta¢ aktywowana oddzielnie i zawiera przestawione ponizej funkcje:

Opcje hardware
[ ] 1. Dodatkowa o$ dla 4 osi i wrzeciona
] 2. Dodatkowa os$ dla 5 osi i wrzeciona

Opcja software 1 (numer opcji #08)

Obrébka na stole

obrotowym [ Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra

n Posuw w mm/min

Przeksztalcenia | Nachylenie ptaszczyzny obrébki

wspotrzednych

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

Opcja software 2 (numer opcji #09)

3D-obrobka [ Szczegolnie ptynne prowadzenie przemieszczenia bez szarpnie¢

| 3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

| Zmiana potozenia gtowicy odchylnej przy pomocy elektronicznego
kétka obrotowego podczas przebiegu programu, pozycja wierzchotka
narzedzia pozostaje niezmieniona (TCPM = Tool Center Point
Management)

[ Utrzymywac narzedzie prostopadle do konturu

[ Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku
przemieszczenia i kierunku narzedzia

Interpolacja = Prosta w 5 osiach (eksport wymaga zezwolenia)

Opcja software Touch probe function (numer opcji #17)

Cykle sondy pomiarowej [ Kompensowanie ukosnego potozenia narzedzia w trybie obstugi
recznej

[ Kompensowanie uko$nego potozenia narzedzia w trybie
automatycznym

= Wyznaczanie punktu bazowego w trybie obstugi recznej
| Naznaczenie punktu bazowego w trybie automatycznym
[ Automatyczny pomiar przedmiotéw
[ Automatyczny pomiar przedmiotéw

HEIDENHAIN DNC (numer opcji #18)
| Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty
COM
Opcja software Advanced programming features (numer opcji #19)

Programowanie dowolnego [ Programowanie dowolnego konturu w dialogu tekstem otwartym firmy
konturu FK HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych
zgodnie z wymogami NC przedmiotow
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Typ TNC, software i funkcje

Opcja software Advanced programming features (numer opcji #19)

Cykle obrébki =

Wiercenie gtebokie, rozwiercanie, wytaczanie, pogtebianie,
centrowanie (cykle 201 - 205, 208, 240, 241)

Frezowanie gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych (cykle 262 - 265,
267)

Obrébka na gotowo prostokatnych i okragtych kieszeni oraz czopow
(cykle 212 - 215, 251- 257)

Frezowanie metodg wierszowania réwnych i ukodnych powierzchni
(cykle 230 - 232)

Proste rowki i okragte rowki (cykle 210, 211,253, 254)
Wzory punktowe na okregu i liniach (cykle 220, 221)

Linia konturu, kieszen konturu - takze réwnolegle do konturu
(cykle 20 -25)

Cykle producenta (specjalne cykle zaimplementowane przez
producenta maszyn) mogg zosta¢ rowniez zintegrowane

Opcja software Advanced grafic features (numer opcji #20)

Grafika testowa i obrobkowa ]
| |

Opcja software 3 (numer opcji #21)

widok z gory
Przedstawienie w trzech ptaszczyznach
3D-prezentacja

Korekcja narzedzia [ M120: kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ do 99 wierszy
wstepnie (LOOK AHEAD)
3D-obrobka [ M118: wigczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu

programu

Opcja software Pallet managment (numer opcji #22)

Display step (numer opcji #23)
Doktadnos¢ wprowadzania i [

inkrementacja wskazania -

Zarzadzanie paletami

Osie linearne do 0,01um
Osie kgtowe do 0,00001°

Opcja software dodatkowe jezyki dialogu (numer opcji #41)

Dodatkowe jezyki dialogowe =
| |
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Podstawy
Typ TNC, software i funkcje

Opcja software KinematicsOpt (humer opcji #48)

Cykle sondy pomiarowej = Aktywng kinematyke zapisac/odtworzy¢
dla automatycznego
sprawdzania i ) ] ]
optymalizowania kinematyki | Optymalizowa¢ aktywng kinematyke

maszyny

[ Sprawdzi¢ aktywng kinematyke.

Opcja software Cross Talk Compensation CTC (numer opcji #141)

Kompensacja sprzegania [ Okreslanie dynamicznie uwarunkowanych odchylen pozycji poprzez
osi przyspieszenia osi

= Kompensacje TCPs

Opcja software Position Adaptive Control PAC (numer opcji #142)

Dopasowywanie = Dopasowanie parametréw regulacji w zalezno$ci od potozenia osi w
parametréw regulacji przestrzeni roboczej

[ Dopasowanie parametréw regulacji w zalezno$ci od szybko$ci lub
przy$pieszenia osi
Opcja software Load Adaptive Control LAC (numer opcji #143)

Dynamiczne [ Automatyczne okreslanie wymiaréw przedmiotéw oraz sit tarcia
dopasowywanie parametrow

, [ | Podczas obrdébki nieprzerwanie dopasowywac parametry
regulacji

adaptacyjnego presterowania do aktualnych wymiaréw obrabianego
przedmiotu

Opcja software Active Chatter Control ACC (numer opcji #145)

W petni automatyczna funkcja dla unikania toskotu podczas obrobki
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Typ TNC, software i funkcje

Stopien modyfikacji (funkcje Upgrade)

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

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

sie wéwczas wszystkie funkcje upgrade bez

dodatkowych kosztéw zakupu tych funkgii.

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

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

Wskazowka dotyczaca przepiséw prawnych
Niniejszy produkt dysponuje Open Source Software. Dalsze
informacje znajduja sie w sterowaniu pod

» Tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/edycja

» MOD-funkcja

» Softkey LICENCJA WSKAZOWKI
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Podstawy
Typ TNC, software i funkcje

Nowe funkcje

Nowe funkcje 34056x-02

Aktywny kierunek osi narzedzia moze zosta¢ wyznaczony w
trybie manualnym jako aktywny kierunek obrébki ("Dotgczenie
pozycjonowania koétkiem recznym podczas przebiegu programu:
M118 (opcja software Miscellaneous functions)", Strona 322).
Zapisy oraz czytanie tabel mozliwe jest tylko z Dowolnie
definiowalne tabele ("Dowolnie definiowalne tabele", Strona 346).
Nowy cykl uktadu pomiarowego 484 dla kalibrowania
bezkablowego uktadu pomiarowego TT 449 (patrz instrukcja
obstugi, Cykle).

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

Strona 408).

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

Nowa opcja software Aktywne niwelowanie karbowania ACC
("Aktywne niwelowanie karbowania ACC (opcja software)",
Strona 333).

Nowy manualny cykl impulsowania "Os$ srodkowa jako punkt
odniesienia" ("Os$ srodkowa jako punkt odniesienia ", Strona 447).
Nowa funkcja dla zaokraglania narozy ("Zaokraglanie narozy:
M197", Strona 328).

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

Zmienione funkcje 34056x-02

W tabeli narzedzi zwiekszono maksymalng liczbe znakoéw, dla
poél NAZWA i DOC, z 16 do 32 ("Zapis danych narzedzi w tabeli",
Strona 148).

Tabela narzedzi zostata rozszerzona o kolumne ACC ("Zapis
danych narzedzi w tabeli", Strona 148).

Obstuga i zachowanie przy pozycjonowaniu manualnych cykli
prébkowania zostaty ulepszone ("Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3D
(opcja software Touch probe functions)", Strona 427).

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

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

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

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

W manualnym cyklu impulsowania "Obrét od podstawy" mozna
kompensowac ukos$ne potozenie przedmiotu takze poprzez obrot
stotu ("Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu poprzez
obrét stotu”, Strona 440)

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014

13



14 TNC 620 |



Spis tresci

1  Pierwsze Kroki Z TNC 620.........cccceiiummminiinmeinisns s s ssssn s s s s sss s s s ssss s sasssns s nnss 45
B T o= Ve = T - O 67
3 Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami..........cceoveeiiiiiicccicciiccceeeec e 83
4 Programowanie: pomoce dla programowWania.........ccccerrriininssssrnsrinssssrss s 119
5 Programowanie: Narzedzia...........ccuceueririiiiiniisiiissssssss s ——— 143
6 Programowanie: programowanie KONtUIrOW..........cccccrriiiiniismmmsrsinnsssssssss s ssssssssss s s ssssssss s s 171
7 Programowanie: podprogramy i powtorzenia czeSCi programoW...........coeurerrrmisssssnnnnssssssssnns 223
8 Programowanie: parametry Q..........cccooioiiiiiiiirinre e 239
9 Programowanie: funkcje dodatkoWe............ccccceeriiiiiiiinmnmnr s 309
10 Programowanie: funkcje specjalne.........ccccooiimmmiiiinncii - 329
11 Programowanie: obrobka wielooSiowa.........c.ccccveeimiiiiiiinneiie e 353
12 Programowanie: zarzadzanie paletami.........cccccoviiiimmmmiiiini - 397
13 Obstuga reczna i NAasStaWIeNIe.........cooviiiiimieiiiii e ————— 403
14 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danyCh..........cccovmmmiiiiniiiimmnsr e 459
15 Test programu i przebieg Programu.........ccccceerriiiiiiismmnrriss s 465
1O T T3 - 491
17 Tabele i przeglady wazniejszych informacji.........cccceeriiiiiriismmrii s 513

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 15



Spis tresci

16 TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



1  PierWSZe KIroKi Z TINC B20.......cuceeuuieueemirerirmnrmnsrensrensrensrensssnsssnsssmsssessssssssnsssnsssnsssnsssnsssnnssenssenssenssen 45

I T = (=Y | - T St 46
T T =Y T = 3T T3 1/ 46
Pokwitowanie przerwy w zasilaniu i najazd punktéw referencyjnych..........ccccccoviiiiiiiiiii e 46
1.3 Programowanie pierwszego PrzedmiotU.........ccccuurimrermirsmrernssssssrrssssss s ssssssse s ssssss e ssssssss e sssssnss s sssssmneees 47
WybOr WHaSCIiWego trybU PraCy.... ..o 47
Najwazniejsze elementy obstugi TINC.........oooi i e e e s eree e e snnaeeae s 47
Otwarcie nowego programu/menedzZer PIKOW.........coou i 48
DefiNiOWaNIE POIVYIODU.....cooiiiiiiii ettt e ettt e e st e e e snbe e e e e annseeeesannneeeean 49
SHUKIUIA PrOGIAMUL.....eeiiiii ettt e e ettt e e e e e e et e e e e e e eeaeabbaaeeeeaeeeeesaassbaeeeeeaeessaeasnsbsaneeeaeeeaaan 50
Programowanie prostego KONTUIU..........oiiiiiii et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e nnneneeeas 51
Wytwarzanie programow CYKIICZNYCR........cooiiiiiii e ee e 54
1.4 Przetestowaé graficznie pierwszy przedmiot (opcja software Advanced grafic features).............. 56
LATAY o Jo Nl o= ET o1V Yo To I 1 Y] o TU I o] = Lo SRS 56
Wybra¢ tabele narzedzi dla testu Programu............cooo i 56
Wybrac program, ktdry chcemy przeteStOWaC. ............uueiiiiiiiiiiicieiieeee e e e 57
Wybrac¢ podziat €Kranu i WIOK..........oooii e e e e e e e eeaaae e s 57
YT A (T (U o] (e e | =T 41U PP PP PRPP PRSPt 58
(P T |\ F- T3 = V7= 1T 4 V= 4 59
LAV oJo Nl o= ET oAV T IR 1 V] o TU I o] = Lo YU 59
Przygotowanie i POMIAr NArZEAZI..........ocueiiiiiiiiiee ettt e e s b e e e ee e 59
Tabela NArZeAzZi TOOL.T ..ottt ettt e e et e e e e eb e e e e e nae e e e e e nbeeeeeenbeeeeeannbeeeeeannees 60
Tabela MIgJSCa TOOL_P.TCH. ...ttt e ettt e e e et e e e s ante e e e e sataeeeesanbeeeeesanteeeeeanns 61
1.6 Nastawienie PrzedmiotU......... ... i s e e e e e e e e s snmn e e e e e e e e e a s nnnes 62
WyYbOr WHagCIiWego trybU PraCy ... ..o it e 62
ZamOoCOWAE PrZEAMIOL... ..o ————————————————————————————————————aaaaaaas 62
Ustawi¢ przedmiot przy pomocy uktadu pomiarowego 3D (opcja software Touch probe function).......... 63

Wyznaczy¢ punkt bazowy przy pomocy uktadu pomiarowego 3D (opcja software Touch probe

118 ] T3 (o) o | TSRS 64
1.7 Odpracowanie PierWSZEgO PrOGIAMIU........cccooceeerrrraaraassassmsseresessasasasaassssessssasasassassnsssessessasssassnnsnsssesses 65
WYDbOr WHaSCIWEGO trYDU PraCy........uveeiiiie ittt ettt e e e e e et e e e e e e e e e e et e e e e e eaaeeeesnnnnreeneeeas 65
Wybrac program, Ktdry chcemy OdpraCoWaAC.........cooiia it a e e e e 65
Y=L o] el 7= 10 00 PP PPP 65

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 17



Spis tresci

B4 o] oY Vo =Y o T - 67
2T I TN 5316 (N U 68
Programowanie: Dialog tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN i DIN/ISO.........ccccoooiiiiiiiieiieee, 68

(o] ] 02211 o] 11 Lo T o3 SRR 68

2.2 EKran i pulpit StErOWNICZY.........cciiiicieieiiiiiiiiisssimeeies e s e s sssssssssssse s e e s esssasssssnmsnnsenessasassssnnnnsseneenssnnssnnnnnnes 69
e = TSP 69
Okreslenie rozplanoWania EKIANU..............iiuiiiie ittt e et e e s et ee e e e snbe e e e e aneeeeeeannee 70
LU o L] (=Y o 11T ] [0TSR 70

2 T I 7/ )V < - [ 71
Sterowanie reczne i El. KOIKO FECZNE........oooiiiiiiii e 71
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danYCh.............uuuiiiiiiiiiiiiiiiireerssn e e e e e e e e e e eeaaaaaaaaas 71
oo =T a1 1YY= o 11 T RSP 71

IS A o] (oo | =1 41U TP UPPUPRRPN 72

18

24

2.5

Przebieg programu sekwencjg wierszy (automatycznie) lub przebieg programu pojedyhczymi wierszami

(ool = TUL o] g gF= 1A 74 o 11 T OO PRSP OPP PP 72
WSKazania StatUSU......ccooiiiiiiie e e e e e s s e n e e e e e e e e e e mmmnn e e e e e e e nan 73
»OgOINE" WSKAZANIE STATUSU........ccieeiiiiieiie et e e e e e e e e e e et re e e e e e e e e e s e ennareeeeeas 73
Dodatkowe WSKazania STAtUSU. ........ooiii e e e e e e e e e e e e 74
Osprzet: tréjwymiarowe uktady impulsowe i elektroniczne kétka reczne firmy HEIDENHAIN....... 80
3D-uktady impulsowe (opcja software Touch probe function)...........cccccoooiiiiiii e, 80
Elektroniczne kotka reczne typu HR.....ooo e 81

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



3 Programowanie: podstawy, zarzgdzanie pliKami........cccccooiirivmmmniinnnnneirr e 83

3.1

3.2

3.3

e Y £53 2 T PSP 84
Przetworniki potozenia i znaczniki referenCyjNe. ... 84
L2 e=To B0 T 1= T] =T o SO 84
System odniesienia Na frEZarkaCh.............ccuuiiiiiiiii e 85
Oznaczenie 08I NA frEZArKACK. ...... ... et e e e e e e e e e eeeeeeeas 85
WSPOIZEdne DIEGUNOWE.........ooiie ettt e et e e e st e e e e s s anbaeeeeaaes 86
Absolutne i inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu.........ccccooeeeeiiiiii e 87
WYDOr pUNKLU OANIESIENIA. .......eeiiiie ittt e e e e e st e e e e e e e e e e e reeeeaaaeeeaaannnes 88
Programy otwierac i ZapiSYWAC. .......cccueureerirrerirsnrissnesisissssssssssssssssss s sms s ssme s ssas s s asan s s ne s s mn e nsmmnsnnnenas 89
Struktura programu NC tekstem otwartym HEIDENHAIN-format...........ccccccooiiiiiiiiiiceee e, 89
Definiowanie potwyrobu: BLK FORM.........ooiiiiiiiiii ettt e e e s e e e s sntee e e e snaeeeesanneeeaeaa 89
Otwarcie NOWego Programu OBIODKI. ...........iiiiiiiiiie it e s e e aneeee s 90
Programowanie przemieszczenia narzedzia w dialogu tekstem otwartym............cccocviiiiiiiiiiiiiininenen, 91
Przejecie akKtualNe] POZYC]i.....ccuuaai ittt ettt e e e e e e e et ee e e e e e e e e e e annreeee 93
=T ) Tot = o T = 11U PP PPP PP PPP 94
FUNKCja SZUKANIA TINC....o ittt et e s at et e e e s bttt e e e eabee e e e s anbeeeeesaabeeeesabeneeeeane 97
Menedzer PlIKOW: POASTAWY.........cccccimeieiiiiiiiiisssssmeeeeeseesssssssssmssseeresessassssssmnnseeseesaasassnnnmnnnnesnssannsnnnnnnns 99
S PSTPRP 99
W= o1V4 o1 =Yoo 1= T £ T} o] o SRS 101

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 19



Spis tresci

20

3.4

Praca z menedzZerem PIIKOW.......cccuiiiiiiiiiiiecieieie s ssscesssneee e es s sesssssssssmsee e e eessas s s ssmnnns e e e e eesnnsssnnnnnnnnennssan 102
o] [0 L= o SPPUPRR PRI 102
ST OSSR OTRTSRN 102
Przeglad: funkcje menedzZera PIKOW...........ccuuiiiiiiiiiie et e e e s sneee e e e sneaeeeeanes 103
Wywotanie menedzera PIKOW........ .ot e e e e ee e 104
Wybdr napeddw, fOlderdW i PIKOW. .......coieii it e e e e e e e e e e e s e nnnraeeeeeas 105
Utworzenie NOWEGO TOIAEIA. ........cc.ueiiiiiiiiie ettt e e st e e e st e e e s e e e e s nnaeeaeenneeeens 106
UtWOrZenie NOWEGO PIKU. ....coiuueiiiiiiiei ettt et e e s e e e e s e e e e e e 106
Kopiowanie pojedyNCZEGO PlKU.......coiiuiiiii it e e et e e s enee e e e e sbeeeee e 106
Plik skopiowacC do iNNeGO KatalOgU...........cooiiiiiiiiiii e e 107
o] o (o112 T a1 =1 o1 OSSR 108
(o] o] (0N =T a1 (o] (o (=T = T SRR 109
Wybrac¢ jeden z ostatnio wybieranyCh pliKOW..............ooooiiiii e 109
USUWEANIE PHKU.....oiiiiiiiiiiiieiiieee et e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeaeaeaeaeeeeeeeeeeeeeeeee s e s s sesasassssssnsnbnsnsnnnnnnnnnnnnnn 110
LU o= (o] (o 1= = T PP 110
ZAZNACZANIE PlIKOW........eeeiiiieeii et e ettt e e e e e e e e et a e e eeaeeeessaasearaeeeaaaeeeaasnnssaaeeeeaeeeeaannnnes 111
ZMIANA NAZWY PIKU. ...ttt e e e e e e e s ettt e e e e e e e e e s nnnbeeeeeeaaeeeeeannrnneees 112
S To T4 (0)177= T T 1= ] 11 Co SO R 112
FUNKCIE AOTAIKOWE......ccii ittt e e e e e e e e e e ae e e e s e saa b e saeeeaaaeeesaannntanneeaaeeaaann 113
Transmisja danych do/od zewnetrznego nosnika danycCh...........cccoociiiiiiiii e 114
LI LR AT T PP UR PP PPR 116
USB-Urzgdzenia Na TINC ... .. .ottt ettt e ettt e e sttt e e e atae e e e s anneeeeesannseeeeanneeeens 117

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



4 Programowanie: pomoce dla programowWania.........ccccuereriiniissnmrnerinnisssrss s 119

S I ] A W i U I L K G U N S 120
Zapis tekstu przy pomocy Klawiatury mMONITOra...........ooiiiiiiiiiiiiiii e 120
4.2 Wstawianie KOmMeENtarzy..........ccoccoiiiiiiiiiiiiie i nn e e 121
F Ty (0T o Y= 1= PP U PPRTP 121
Komentarz w czasie Wprowadzania PrOgIraMU...........ccuuuueieeeeeeaeaaaaeeeeeeeeeaaaeaaaaasneeeeeeaaaeeaaaannnsseeeeaaaeens 121
Wstawi€ pOZNIE] KOMENTAIZ.........cooi it e e s e e e e e 121
Komentarz w jego WHasnym DIOKU...........cooo i e e e e e e e aaaas 121
Funkcje przy edycji KOMENTArza...........ooo et e e e e e e e e 122
4.3 Programy SEgMENTOWAC. . ......ueeiiiimreririinreiisisnsesisssmsessssssss s ssssssse s sssms s s s s s sam e e e s s e an e e s s s samn e e e s s nmn e e a s annn e e s 123
Definicja, MOZIIWOSCi ZASTOSOWANIA. .........uueiiiiieiiiieiitiiiee e e e e e ee et e e e e e e e s et re e e eeeeeeessntabeereaaaeeesaannes 123
Ukazac¢ okno segmentowania/aktywne OKNO ZMIENIC............cueiieiiiiiieeiiiiiee e cciiee e seee e eeee e e e sneeee e 123
Zdanie segmentowania wstawi¢ do okna programu (po lewej sStronie)...........ccocceeviiiieiiiiee s 123
Wybierac¢ bloki w OKni€ SEgMENTOWANIA...........c.uuuiiiiiiie e e e e e e e e e s er e e e e e e e e e e enrneaees 123
L B - 111 ] = o 124
L@ o1 (1 o = PR PRPR 124
L T €1 = 1€ T o e Yo =T 1o XY= 1 |- T 126
Grafike programowania prowadzi¢ wspotbieznie/nie prowadziC............ccceeeeviiieeeeiciiee e 126
Utworzenie grafiki programowania dla istniejgcego programu...........c.eeieiiiieeiiiieee e 126
Wyswietlanie i wygaszani€ NUMEIOW WIEISZY.........cc..uuuiiiiieeeeiiieciieeieeee e e e s e setarreeeeaae e s s sssasnreaeeaaaaeseeanns 127
USUNECIE GIafiKi...uveeeieieiiiii ettt ettt e e ettt e e e ettt e e s st e e e e sseseeeesnssseeesansseeeesansaeeaeanneeeens 127
WySwietlenie lINii STAtKI...........eeiiiiee e e 127
Powiekszanie lub zmniejSzani€ WYCINKA............cciiiiiiiiiiiiiee et 128

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 21



Spis tresci

22

4.6

4.7

Komunikaty 0 bledach.............eee e 129
WYSWIELIANIE DISAU. ...t e e 129
L0101V 0] 4 Y o3e ] (g T TN o} (=To [0 1V Z PRSP PRPPRRR 129
ZamKnigCie OKNA DISAOW.........coiiee ettt e e e e e et e e e e e e e e e e anneeeeeeas 129
Szczegotowe komunikaty 0 bIedach............oooiiiiii 130
Softkey WEWNETRZNA INF ...ttt nbe e 130
L0 LU= T T o} =T [0 1A PO PPUPUPR 131
ProtoKOt DISAOW. ..ottt ettt et e e e st e e e e eanreee s 131
PrOtOKO KIQWISZY ...ttt ettt e e ettt e e s s bt e e e s nee e e e e s nateeeeanneeeens 132
TEKSLY WSKAZOWEK.......cooiieiiieieeeeeee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeaeaeaaaaaeeaeteeeeeeeeeeeeaessesssesnsnsnnnnnnns 133
Zapisywanie do pamieci PlIKOW SEIWISOWYCR.........ccoiuiiiiiiiiiii e 133
Wyzywanie systemu pomoCy TNCQUIAE.......cooiiiiiiiiiiiiie et e 134
Kontekstowy system pomocy TNCGUIdE......ccccceiiiiiiiiiceeiiriiieisssssssssmeees e s s s ssssssssssmssseessessssssssnnnssssssees 135
pA 1] (01 o 1T 11T PSSP UUUPRPTPPN 135
= o= B I NN o U To = TR PRR 136
Aktualne pliki POMOCY PODIEIAC...........uuiiiiiiii e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et et e e ereeeeeeaeeeeeesesssnrnnnnes 140

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



5 Programowanie: NArz@Azia..........ccccuurrrrumereriiiiiiisssrs s ssss s 143

5.1

5.2

5.3

Zapis informacji dotyczgacych narzedzia.............cccccceemiiiiiiiicccceecree s csses e e nnne e e e e e eannan 144
POSUW ettt h e e e ottt e oo b ettt e e a bttt e e s R b e et e e e an et e e e e b a et e e e nre e e e e s 144
PredkoSC obrotowa WIZECIONA S..........ooo it e e e e e 145
[ F= 14 LT T= 1 = o b P 146
Warunki dla przeprowadzenia Korekcji Narzedzia.............coouveeiiiiiiiiiiiie e 146
Numer Narzedzia, NAZWaA NAIZEAZIA. ...........eiii ittt e e et e e e e e st e e e e annbe e e e e snneeas 146
(D) (W Te oY= ol o F= > o b4 - L 146
Promien Narzedzia R.......... ettt e e e e e e e re e e e e e e e ann 146
Wartosci delta dla dtugoSCi i ProMIENI..........oiiiiiiii e 147
Zapis danych narzedziowyCh dO ProgramU.......cccceeeeieiiieeieee e eeeeee e ee et ee e eeeeeeeeneeenennnnnnnnnnas 147
Zapis danych narzedzi W tabeli...........oo e 148
IMPOrt tabeli NAIZEAZI.........oooieeee et e e e e e e e 156
Tabela miejsca dla urzgdzenia Zmiany NArZEAZI............ccuuuiiiiiiii i 157
Wywotanie danyCh NArzedzia..............ooooi e a e e 160
ZMIANA NAFZEUZIA......eeeie ittt bttt e e e bttt e e o aa et e e e e b bt e e e e e b et e e e e aab et e e e anbe e e e e anbe e e e e narees 162
Kontrola eksploatacji NArzeazia............coooiiuiiiiiiiii e 165
QoY (=1 e - T F= = o 4 SN 167
LT (=7 o PP SPOTPR 167
Korekcja diUQOSCI NArZEAZIa.........coooiiiiiii e et e s e e e 167
Korekcja promienia NarZEAzZIa...............oooiiiiiiiiiiieeeeeeeee s e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaeaaaeees 168

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 23



Spis tresci

6 Programowanie: programowanie KONtUIrOW..........cccccreeiiiiiiinmmmnsiinissssss s s ssssssssss s s 171
6.1 Przemieszczenia NarZ@Uzia...........cocceeerrriiiiiiiisssnceeeresesssssssssnssee e s e sessasssssnmssseeeeesaasssssnnneseneseesanssannnnnns 172
FUnKcje toru KSZEaHOWEGO.......coiiiiiiii e 172
Programowanie dowolnego konturu (ang.) FK (opcja software Advanced programming features)....... 172
FUNKCjEe dOdatKOWE M..... .o a e e e e e e e a e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaeees 172
Podprogramy i powtorzenia CZESCi PrOGIramMU.........c...ueiiieieeaeeeiiieiieeee e e e e e e e e e e e e e e e e e aeeeeeeeeeeaaeeeeaaannns 173
Programowanie z parametrami Q..........c..ooiiiiiiiiiiiie e 173

6.2 Podstawy o funkcjach toru kSztaltowego...........cccccmiiiiiiiiii e 174
Programowac ruch narzedzia dla obrobKi............c.eeeeiiiiiii e 174

6.3 Kontur najechac i OPUSCIC........coiiiimiiiiiiiirii i an e s rnn e e s nn e e e nnanes 178
Przeglad: formy toru ksztattowego dla dosuniecia narzedziai odsuniecia narzedzia od konturu........... 178
Wazne pozycje przy dosunieciu i odsuni€Ciu Narzedzia...............eeeveieiaiiiiiiiiiieee e 179
Dosunigcie narzedzia po prostej z tangencjalnym przejsciem: APPR LT ... 181
Dosungé narzedzie po prostej prostopadle do pierwszego punktu konturu: APPR LN.............cccceee.. 181
Dosuna¢ narzedzie na torze kotowym z przejsciem tangencjalnym: APPR CT......ccccooiiiiiiiiiiee e, 182

24

6.4

Dosungé narzedzie po torze kotowym z przejsciem tangencjalnym do konturu i po odcinku prostej:

N = S O OO POUPSUSTR 183
Odsuniecie narzedzia po prostej z przejsciem tangencjalnym: DEP LT........ccccooiiiiiiiiiiiiieeeeeee 183
Odsuniecie narzedzia po prostej prostopadle do ostatniego punktu konturu: DEP LN............c............ 184
Odsung¢ narzedzie na torze kotowym z przejsciem tangencjalnym: DEP CT...........ccooeciiieieieee e, 185

Odsuniecie narzedzia na torze kotowym z przejsciem tangencjalnym do konturu i odcinkiem proste;:

D I P 185
Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne..........ccccceeiiiiicccciceceiini s 186
Przeglad funkcji toru KSZEaHOWEJO. .....cooiuiiiii e 186
o (0 = T SRR 187
Fazke wstawi€¢ pomiedzy dwoma ProStyMi.............eeeeeiiieecee e 188
Zaokraglanie NAroZy RIND....... oo et e et e e e e e e e e et e e e e e e e e e e nnreeeeeeaaeeeeaaannnnes 189
Punkt SrodKOWY OKIrEGU CC......oo ittt ettt e e st e e e s net e e e e abne e e e s annneeee s 190
Tor kotowy C wokét punktu Srodkowego OKregu CC..........uiiiiiiiiiii e 191
Tor kotowy CR z OKreSIonym Promi€niEM..........ocuuiiiiiiiiie e iiiee e esieee e e e seieee e e steee e e s steeeeessateeeessnseeeeesanes 192
Tor kotowy CT z tangencjalnym PrzejSCiemM...... ..o e 194
Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie kartezjanskim............ccccceveeiiiiiiiiiiieie e 195
Przyktad: ruch KOtowy KarteZjansKi............ooueeiiiiiiiie et 196
Przykiad: okrgg pemny Kart@zZjanSKi...........c..eeiiiiiiiii s 197

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



6.5 Ruchy na torze ksztattowym — wspotrzedne bieguNOWE............cccccereeeiceernrnceeee e 198

g 70=To | = o F TSR 198
Poczatek wspotrzednych biegunowych: biegun CC...........cooiiiiiiiiiiiee e 199
L (0] = I U PRSP PP P OTPPRP 199
Tor kotowy CP WOKOG bieguna CC.......couiii e 200
Tor kotowy CTP z tangencjalnym PrzejSCIEM........cc..uviiiiiiiee et e e e e e e e s reeaa e e e e e aans 200
[T = I U] oo = T U= ) T PSR 201
Przykfad: ruch po prostej DiEgUNOWY...........oii i 203
o 747 = To B o 1= RS 204
6.6 Ruchy na torze ksztaltowym — Programowanie dowolnego konturu FK (opcja software Advanced
Programming fEAtUIES)........ccoueiiieeieeiiccee e e seeie e e essn e s s e s sme e e e s me e e s s ssmn e e e s s sme e e e e s smme e e e s mne e e e e nnmn e e e e enmnnes 205
0o 1] r= 1 PP PP PRP PP 205
Grafika programowania FK...... ..o 207
OtwarCie dialogu FK .. .. ..ttt e e e e e e e e et e e e e e e e e e seeeaabareeeeaaaeeeaaanne 209
biegun dla SK-programoOWaNIA. ............euiiiiuieiiiiiie et e e e e e e 209
Programowanie dOWOINIE PrOSIE........cuuuiiiiiiiiii et e e e e e s aneeeeeeaaes 210
Programowanie dowolnych tordw KOIOWYCH...........cooiiiiiiieee e 211
MOZIIWOSCI ZAPISU......ccoiiiieiiiieeeeee e e e e e e e e e e e e e e e eeeaeaaaaaaaaaaaaaaaeeseeeeeeeeeessesessesssssnrnrns 212
PUNKLY POMOCNICZE. ......eiiiiiiiiii ettt e ettt e e s ea bt e e e s bttt e e e aabee e e e e anbeeeeesanbeeeaeann 215
[ E= T LI o | (=Y [ = PRSPPI 216
Przykiad: SK-programoOWaNI€ T..........cciciiiiiiiiiiiieiiiiie e sttt e e sttt e e s s e e e st eaesasseeeesssseeeesansseeeesannaeeeean 218
Przykiad: SK-programOWaNIE 2............ocuuiiiiiiiiiiie ittt ettt e e b et e s abe et e e s b e e e neeee s 219
Przyktad: SK-programowani€ 3..........c..uuiiiiiiiiiiieiicie e e et e e e e e e s e e e e e e e s e e e e aaeeeeaannaae 220

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 25



Spis tresci

26

Programowanie: podprogramy i powtdrzenia czeSci ProgramoWw.............cceeeeeeemreeererereeeseesanenns 223
7.1 Zaznaczy¢ podprogramy i powtorzenia CZeSCi Programu........cccccereieisssssssnmeeeeesessssssssssnsessessesssasasen 224
0= o T RSOSSN 224
4 o T [ o o e | - T 11T/ 225
Yoo kTe] oI o] - 1oy Y/ R PR OROPPRPP 225
Wskazdwki dotyCzgce programOWaNIA. ........cccoiiuriieeiiiiie ettt sbe e s e b e 225
Programowani€ POAPIOGIAMU...........eieiiuuiiieaitteeaeaatteeeeeateeeeeaateeeeesaneeeeeeaaeeeeeeanseeeesaseeeaesannneeeeaanneeeess 225
LATATATVo] c= T T=T0 oToTo Ty oo | =T 1 4T TR 226
7.3 PowtOrzenia CZ@SCi PrOGIraMU........cccceiieeceerrrssamersssaameeesssameesssssmnesssssameesssssnasssssansessssssmnssssssnnensssssnnees 227
0= o T I 0 R 227
Yoo kTe] oI o] - Loy Y/ PRSP 227
WskazOwki dotyCzgce programOWaNIA. ... ..o e e ettt e e e et e e e e e e e e e e e e e eeaae e e e e nnneneeeeas 227
Programowanie powtOrzenia CZESCi PrOGraMIU........cccciiuueeeeriiiieeeaiiieeeeeiieeee e sttt eeesabeeeaesanbeeeessaneeeeeeanes 227
Wywotaé powWtOrzenie CZESCi PrOGrAMUL......cieeeieieiirieeiteeeeeesesettereeeeeeeesesassaraeeeeeaaessaaasstssneeeaaaeesanasnes 228
7.4 Dowolny program jako POAPFOGIAM. ... ....cuueeeeriiiiiiaiianmseererrsiasssssssssssseessessasssasmsssessesssssssssssnmssesssessas 229
ST oo ETo ] o I o =T /5 S 229
WskazOwki dotyCzgce programOWaNIA.........ccuuviiiiiiiee e e e e ceciiieeee e e e e e e e e st eeeeae e s s e snabeaaeeeeaaeeesannnnraneees 229
Wywotaé dowolny program jako podprograme..............eceoiie oot e e e e 230
A T - 1= o T 41 T 231
00 b= 1LY T | [=] (o) V= o = P PRPURR 231
ZaKres PaKIBIOWANIA. .........ooiiiiiiieiiiiiie e e e e e e et e e e e e e e e e e e eeeeaeaeaeeeeeeeteeeeeeeeeeeaeaeaesesesarrnrnrnrnnannnnnas 231
(=deTo[oTgoTo =T o g RNV oToTo o] oo = o oS SRR 232
PowtarzaC powtorzenia CZESCi PrOGraMUL.........coiiuuiieeiiiiieeeeiieee e e ettt e e e et e e e et e e e e et e e e e sbeee e e e snbeeaeeennees 233
[=Lo 11V (o] A Y/ol o ToTo | o] foTe | =1 1 o 234
7.6 Przyklady programoOWaNIA........ccoeeriirisreiinrsssrerssssss s rssssse s sssssss s sssss s sassss s sasssss e s sasssss e ssasnssenassnneennss 235
Przykfad: Frezowanie konturu w Kilku dOSUWACK..........ccooiiiiiiiii e 235
Przyktad: Grupy OQWIEIOW. ... e e et e e e e e e e et e e e e e e e e e s nnsrsaees 236
Przyktad: Grupa odwiertow przy pomocy Kilku Narzedzi..............coocvieiiiiiiiiiii e 237

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



8 Programowanie: parametry Q... 239

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

8.8

Zasada dziatania i przeglad fUNKC]i........ccccecmmmmmiiiiiiicccsneee s e sss s e s e s e ssmns e e e e s s s smmnmn e e e e e s 240
Wskazdwki dotyCzgce programOWaNIA. .........ccciiuuiiiiiiiiee ettt et e e e e e e 241
Wywotanie funkcji parametrow Qu..........ooiiiiiiiii e e e 242
Rodziny czesci — parametry Q zamiast wartosci liczbowych.............ccccomiiiiiinncieee 243
=1 (o T Yo TV 1= PR 243
Opis konturéw przy pomocy funkcji matematycznych..........cccceiiiiiiiiiiiisici s 244
ZASTOSOWANIE. ...t ettt ettt ettt e ettt e ettt e oo a et e e o b b e et e e e b et e e e e e et e e e h e et e e e e et e e nn et e e e 244
g =T | =T USRS 244
Programowanie podstawowych dziatan arytmetyCznych............cccoooiiiiiiii e, 245
Funkcje trygonometryczne (trygonometria)........cccccceeiiiiiieesssmmermneiissssssssmseenesseesssssssssnmssssssessassssnns 246
1= 1o RSP 246
Programowanie funkcji trygonometryCznyCh............cooi i 246
(0] o [ Lo 2T 1= o] [ ( (=Y o [ 1P 247
BT (o T To V= o1 PR 247
Jesli/to-decyzje z parametrami Q..........oocoiriiiriiiniir e 248
ZASTOSOWANIE........eeeiee ittt ettt et e e e ettt oo a et e oo bt e e e o b e e et e e et et e e e n e et e e e e et e e e e n et e e e nn e e e e e e s 248
BEZWArUNKOWE SKOKI. ...ttt ettt e e e e e e ettt e e e e e e e e e e aneeeeeeeaee e e e e s nnsnneeeeaaaaeeaaaannes 248
Programowanie JESIM0-AECYZ]i.........ooui i e 248
UZYLE SKIOLY | POJECIA....eeiiiieiiiiittiee ettt e e e et e e e e e e e s et e e e e e aeeeseessnrasaeeeeaaeeesaanssnteaneeaaens 249
Kontrolowanie i zmiany parametrow Q...........coocoeiiimriinmniise i 250
S oTolSTo] o R oo Ty =T oo 1T o1 TSP UPPPRPRE 250
[ ToT e F= 1 Qo T L= T3] (e - 252
o 7= | =T TR 252
FN 14: ERROR: wydawanie komunikatow o btedach..........c.coceeiiiiii e 253
FN 16: F-PRINT: teksty i wartosci parametrow Q wydawac sformatowane............ccccceevieeeeiniieneenee 257
FN 18: SYS-DATUM READ: czytanie danych SysStemMOWYCh...........cccccviiiiiiiiiiiiiee e 261
FN 19: PLC: przekazywanie wartoSCi do PLC........coo i 270
FN 20: WAIT FOR: NC i PLC SYNChIONIZOWAC.......ccccuieiiiieiiieeeiee et et see e seee s seeeeseee e seeeenneeas 270
FN 29: PLC: przekazywanie wartoSCi do PLC...........occoiiiiiiiiie e 272
NI A =y €S ] USROS 272

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 27



Spis tresci

28

8.9

8.10

8.11

Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL...........cociiiiiimiiiir e ———— 273
LT (= o PSPPI 273
LI 115 T=1 o - TR 274
Programowanie iNSrUKC)i SQIL.........coiiiiiiiiieiiie ettt ettt e sab e e ebe e e sbeeesneeen 276
Przeglgd SOMKEYS. ..ottt aneeas 276
ST ]I = | TSP TSRO 277
ST ]I = I S 278
ST R I ST 280
SQL UPDATE . ...ttt ettt ettt ettt te e st e et e e teesteessaeesse e beeaseeenteeateeasseanseeseeaseeanteeseesnseanteenseenneas 281
ST T [ ] =1 SRR 281
SQL COMMIT .ttt ettt ettt et et e ettt ea e e e aeeeateeemeeamee e seeemeeemseeaaeeemeeamseeneeeameeamseeaseeanneaneeensenannan 282
ST T 2 7 <SR 282
Zapisat bezpoSrednio FOrMUIE..........ciiiiiiiiii e e s smss e e e e sa s s ssnnmn e e e e e e e senn s s nnnnns 283
VWPIOWAAZENIE WZOTU. ... e e e ettt e oottt et e e e e e e e ettt e e e e e e e e sannesteeeeaaaeeeaaannsseneeeaaaeaeaaannnes 283
P& 1= To (VAo ] o] [ 07 o1 = N PRSPPI 285
A 1= T IRV o] (o )Y7= Vo =Y 1 - PR 286
Parametry SIINQU...... .o e s e e e e e e e e e e e mn R e e e e e e e an e nnnnnne 287
Funkcje przetwarzania tafncucha ZNakKOW............c.ueiiiiiiiiiiii e 287
Przypisywanie parametrOW SHrNQU.........ooceiiiiiiiiiiiiiiiiieie s s s ss s e s e s s e e e e e e e aaeaaaaaaaaaaaaaaaeeeereeereeeneees 288
Potgczenie parametrow stringu W taNCUCK............eeeie e 288
Przeksztatcenie wartosci numerycznych na parametr Stringu...........coooiiiii e 289
Kopiowanie substringu z parametru StriNQU.............cooiiiiiiiiii e s 290
Przeksztatcenie parametru stringu na wartoS€ NUMEIrYCZNG......cc.oooviiiiiiiiiiiieiie e 291
Sprawdzanie parametru SNQU........cooii i r e e e e e e e s e e e e e e e e e eeeeeas 292
Okreslenie dtugoSCi Parametru SIHNGU......coooiuiiiii e e e st ee e e eneeeeeean 293
Porownanie alfabetyCzne] KOIEJNOSCI......cciuuiiiiiiiiiie et e e e 294
Czytanie parametroWw MaSZYNOWYCH. .........ciiiiiiiii ittt e s aaneee s 295

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



8.12 Zajete z gory parametry Q..........cccoocciooiiooiecieeeasieaee e et e e e e eas e e e e ene s ear e e e e e n e e enn e e neaneeenreennenneennnean 298

Wartos$ci Z PLC: Q100 dO Q107 ... eeiiieeeie ettt ettt et e ee e ste e st e e eeesteesseesneeenteesneeeneeeseesseeenseensens 298
Aktywny promien narzedzia: QT08.........c.ueiii i e 298
O F= 1o P O 1 101 TSP 298
Y= IR = Tor o] o F= A e OO SO PRUPUPPRNS 299
Dostarczanie chiodziwa: Q11T ... ..o e 299
Wspotczynnik naktadania sig: Q112 ..ot 299
Dane wymiarowe w programie: Q113.. ... i 299
D) (0o To T ol o F= = To A - T O b e TSRS 299
Wspétrzedne po pomiarze sondg w czasie przebiegu pProgramu..............eeeeeeeeeeniiuieeeeeeeeaeeesnniineeeeeens 300

Odchylenie wartosci rzeczywistej od wartodci zadanej przy automatycznym pomiarze narzedzia przy

o1 g aTo o VN N I 1O TSRS 300
Pochylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy katéw przedmiotu: obliczone przez TNC wspotrzedne dla
Lo L= o o] o ] 11 1SR 300
Wyniki pomiaréw cykli sondy pomiarowej (patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli).................... 301
8.13 Przyklady programOWANIA. . ........cccccereriiiiiiiiinnieee s eessesssssms e e s e e s s s smsmne s e e s ee s s s s smmnne e e e e e s ann s nnnnnanae e s 303
[ 7471 c= o B 1o == PRI 303
Przyktad: cylinder wklesty frezem KSztaltoOWym............oooiiiiiiiiiii e 305
Przyktad: kula wypukta z frezem trzpi@nioWYm........ .o e 307

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 29



Spis tresci

9 Programowanie: funkcje dodatkowe............cccccemmiiiiiiiiniin e ———— 309
9.1 Zapis funkcji dodatkowcyh M oraz STOP.............cccc oo cccsrecere e ssne e e s s s smnnne e e e e s 310
POASTAWY ...t h e e oot e e e a b e e e e h et e e e e b b et e e e e b e e e e e e nbae e e e e nre e e e e 310
9.2 Funkcje dodatkwoe dla kontroli przebiegu programu, wrzeciona i chtodziwa.............cccccevruueeen. 311
= To | - T PSPPI 311
9.3 Funkcje dodatkowe dla danych wspotrzednych............cccoieiiiiiiiniiiicc e 312
Programowanie zwigzanych z maszyng wspotrzednych: MO1/MO2...........oooviiiiiiiiiiii e, 312
Najechanie pozycji w nienachylonym uktadzie wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie obrébki:
Y1 TS 314
9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym............ccccoiiiiiiiiiiiic s 315
Obroébka niewielkich stopni KONTUIU: MO7........oooiiii e 315
Kompletna obrdbka otwartych narozy konturu: MO8............coooiiiiii e 316
Wspotczynnik posuwu dla ruchdw weiecia: MT103.........ooiiiiiiii e 317
Posuw w milimetrach/obrot Wrzeciona: M136.........c..oiiiiiiiiiiiee e 318
Predkos¢ posuwowa przy tukach kotowych: MTO9/MT10/M T e 319
Obliczanie z wyprzedzeniem konturu z korekcjg promienia (LOOK AHEAD): M120 (opcja software
MiSCEIlAaNEOUS FUNCIIONS)....ciiiiiiiiie ettt e e e e e et e e e e et ae e e e e sntae e e s enaeeeeennneeas 320
Dotaczenie pozycjonowania kétkiem recznym podczas przebiegu programu: M118 (opcja software
MiSCEIIANEOUS TUNCLIONS)......cci ittt e e e e e e e e e e e e et a e e e e e e e e e e e seaasbaeeeeeas 322
Odsuw od konturu w kierunku osi narzedzia: MT40.........ccuuiii i 324
Powstrzymywanie monitorowania sondy pomiarowej: M14 1. ... ..o 325
Skasowanie OBrotU: MAA3..... ..ottt e e anne e 326
Narzedzie wznosi¢ przy NC-stop automatycznie od konturu: M148..........coooiiiiiiiiii e 327
ZaoKraglanie NarOZy: MAOT7 . ... .. ettt e et e e e bt e e e e e e e nres 328
30 TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



10 Programowanie: funkcje specjalne.........ccccccoiiiiieeiiiiiniiiir e 329

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

(e 0=Te | B= o I 0T 0] (g T oY= F= 110}V o T 330
Menu gtéwne, funkcje specjalne SPEC FCT ... 330
Menu Standardy PrOGIamMUe...........ooeeiiiieie ittt e e e bt e e e et e e e e e aabe e e e e anbe e e e e anbeeeeseanreeeeeannees 330
Menu Funkcje dla obrdbki Konturu i pUNKIOW............oooiiiiiiiiee e 331
Menu réznych funkcji tekstem otwartymdefiniowac.......... ..o 332
Aktywne niwelowanie karbowania ACC (opcja SOftware).........ccccucverrriniimreninissse e esnns 333
FA= 1] (010 )T o 1TSS PRSP PPI 333
ACC aktyWwowac/deZaKtyWOWACE. ............eiieiiiiiieeiiiiiee e seiteee e e sttt e e e e st e e e e st e e e e staeeeessnteeeeeaasteeeeeannseeeesanes 333
Obrébka z osiami réwnolegltymi U, V i Wi........coiiiiiiiiiiciin s s s sssmns e e 334
=T | - T RPN 334
FUNCTION PARAXCONMP DISPLAY ...ttt ettt et e st e e st e e smeeeaaseeeeaseeesmneeeanseeeaneeeans 335
FUNCTION PARAXCOMP MOVE....... oottt ettt et e e saee e e nee e e amteeeamteeaaneeeaneeeaneeeaneeas 335
FUNCTION PARAXCOMP OFF ...ttt re e e s e e nnee e 336
FUNCTION PARAXMODE.......co ittt ettt ettt e e sbt e e s abe e e eneeennee 336
FUNCTION PARAXMODE OFF ... .ottt ettt ettt e sate e e eae e e e ee e e emte e e ameeeaneeeeneeeaneeens 337
LT =T o 11 338
F =T (o FTo Y= 1= ORI 338
Definiowanie operacji Z PlKaMI............ueiiiiiie e e e e e e e e e e e e e ennne 338
Definiowanie transfromacji wspotrzednych..........coocooiiiiiiiiiiini 339
o =T | =T PR RSP 339
TRANS DATUM AXIS. .. ettt ettt e et e e et e e ettt e e et e e ameeeaseeeaasseeamseeaanneeeanseeaseeeannneeaneeans 339
TRANS DATUM TABLE ... oottt ettt ettt st e e st eeatteeessteeenteeeanteeeanseeeseeesnseeeanneeennns 340
TRANS DATUM RESET ...ttt ettt sttt aa e rae e et e e sbe e nanes 341
Utworzenie plikOW tekStOWYCh..........cociiiiiie e 342
p A= 1] (010 11T 1T PRSP 342
Plik tekstowy OtWOrZYC i ZAmMKNGEC........coviiiiiiiiiiiii s e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees 342
EAYIOWACE tEKSY ...ttt et e s anne s 343
Znaki, stowa lub wiersze skasowac oraz poNOWNIE WSLAWIC..........ccccuvuiiiiieiee i e eeeeeee e 343
Opracowywani€ DIOKOW TEKSTOW. ..........cciiiiiiiiiiiieeee e e e e e e e e e e e e e e e ennraeaeeeas 344
Wyszukiwanie fragmentOw tekStU....... ..o e 345

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 31



Spis tresci

32

10.7 Dowolnie definiowalne tabele............ccoooiiiiiiiiniiiir e 346
0o 1] 2= 1 PP PPR 346
Utworzy¢ dowolnie definiowalng tabele.............ooooiiiiiiii e 346
Zmiana formMatu tADEHI...........ocuiiiii e s 347
ZmianaPrzechodzenie pomiedzy widokiem tabeli i formularza..............ccccooiiiiiiii e, 348
FN 26: TAPOPEN: Otworzy¢ dowolnie definiowalng tabele.............ccccoooiiiiiiiiiii e, 349
FN 27: TAPWRITE: Opisywac dowolnie definiowalng tabele.............cccoocviiiiiiiiiiiie e 350
FN 28: TAPREAD: Czytanie dowolnie definiowalnej tabeli............coooiiiiiiiiii e, 351

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



11 Programowanie: obrobka wielooSiowa...........cccoceeiiiiieiiniiniee e 353

11.1

11.2

11.3

11.4

11.5

Funkcje dla obrobki WielOOSIOWE]..........ccccemmermmiiiiiiiiissmseereresssssssssssnsseseseessassssssssmnsssssesssssssssnnnnnsnneses 354
Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)........ccccocceeiiiiiiiniincienniinnns 355
ATAT ] o] o 117Z= o =Y o1 = TN 355
Funkcje PLANE ZAEfiNIOWAC. .........cooiiiiiiiiiitie ettt e e e ee e 357
WSKAZANIE POIOZENIA. ... ittt ettt e e e sttt e e e aabe e e e e e aabe e e e e sbeeeeeeanbeeeeeeane 357
Resetowanie fUNKCji PLANE ......... ...ttt e e e e e e e e e e e et re e e e e e e e e e e e snarrseees 358
Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez kgt przestrzenny: PLANE SPATIAL.........coocciiiiiiiieeeenen, 359
Definiowanie ptaszczyzny obrébki poprzez kat projekciji: PLANE PROJECTED..........coocociiiiiiieeeenee 361
Definiowanie ptaszczyzny obrébki poprzez kat Eulera: PLANE EULER...........ccooiiiiiiiiieeee, 362
Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez dwa wektory: PLANE VECTOR........ccccvveiiciire e 364
Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez trzy punkty: PLANE POINTS.......occiiiiiiieieeee 366
Definiowanie ptaszczyzny obrébki poprzez pojedynczy, inkrementalny kat przestrzenny:

N N = I N I R 368
Ptaszczyzna obrobki poprzez katy osiowe: PLANE AXIAL (FCL 3-funkcja).......ccuveveeiiieeneiniiiiieeieeen, 369
Okreslenie zachowania przy pozycjonowaniu funkcji PLANE.............ccooeeieiiiiiiicceeeee e 371
Frezowanie piecioosiowe na nachylonej ptaszczyznie (opcja software 2)............cccccrvieceeerrecnnen. 376
U] (- T PSRRI 376
Frezowanie nachylonym narzedziem poprzez przyrostowe przemieszenie osi obrotu.......................... 376
Frezowanie piecioosiowe poprzez wektory NOrmalne. ..........c.ooooiiiiiiiiiiiiee e 377
Funkcje dodatkowe dla 0si Obrotowych............ccciiiiiiiiiii e ——— 378
Posuw w mm/min dla osi obrotowych A, B, C: M116 (opcja software 1).........cccccovvveeeeeeeeiiiiiciiiieeeeenn, 378
Osie obrotu przemieszczac¢ po zoptymalizowanym odcinku: M126............cccccvveiiiiiieeeeiiiee e 379
Wskazanie osi obrotu zredukowaé na wartos$¢ ponizej 360°: MO4..........coooviiiiiiiiiie e 380

Zachowac¢ pozycje ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu osi wahan (TCPM*): M128 (opcja software

) TSR 381
WYDOr 08I Wahan: MT38.... ..ottt et e et e e st e e sate e e sneeeenneeesnneeeanteeenneeas 384
Uwzglednienie kinematyki maszyny na AKT/ZAD-pozycjach przy koncu wiersza: M144

(OPCJA SOIWAIE 2).....eeeieieeie ettt e ettt e e e st e e e e st e e e e anbe e e e e nne e e e e e nnes 385
FUNCTION TCPM (0OpcCja SOftWAre 2).........cceiiiiieieiiiiesinissesssssse s ssssss s sssssss s sssssss s s snssss s s snssms e snnsas 386
LU 1o = P PEERPT 386
FUNCTION TCPM defiNIOWAC. ... eeeeeieeeeeiee ettt et ettt e e ete e et e e e eaeeeaae e e ameeeesmeeeenneeeaneeeaneeas 386
Sposob dziatania zaprogramoWanNEJO POSUWU........eeeeiureeeeeiteeeeeaateeeeesaseeeeesaaseeeeesaaseeeeesasseeeeesaseeeesanes 387
Interpretacja zaprogramowanych wspétrzednych 0Si ObrotU...........oooiiiiiiiiiiiii 387
Rodzaj interpolacji pomiedzy pozycjg startu i pozycjg KONCOWE.........cccoiueiiiiiiiiiiiiiiiieee e 389
FUNCTION TCPM FESEIOWAC. ... ceecuiieiiiieieiiie et et see et e s stee e st e st e e snte e e sneeesnteeesnteeesnseeaneeeeneeeennes 390

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 33



Spis tresci

34

11.6 Trojwymiarowa korekcja narzedzia (opcja SOftWare 2)..........cccveceeceeriesecerrsssseee s ssce e e s e 391
LT (= o PSPPI 391
Definicja NOrmowan@go WEKIOTA. ..........eiiiiiiiiiiiiiieieee e e e e e e e s e e e e e e e e e e e eanreaaeees 392
DozWOoIloNE fOrMY NAIZEAZIA........ccciiieiiiee ittt e et e e e st e e e e sstae e e e e astaeeeeeseeeeeeanneeas 393
Stosowanie innych narzedzi: wartoSCi delta...........oooo i 393
K0T (o] (= o= T o1V IO = |V PRSP 393
Face Milling: 3D-KOreKCja Z TCOPM.......ocuiiiii ittt ettt e e e e st e e e setae e e s enneeeaesnnnneeeas 394
Peripheral Milling: 3D-korekcja promienia z TCPM oraz korekcjg promienia (RL/RR).........ccccocveeeenns 395

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



12 Programowanie: zarzadzanie paletami.........ccccccoeriiimmmiiiiiiine s 397

12.1 Zarzadzanie paletami (OPCja SOftWAIE).......cciiiiiiiiiiiiriiriie e cccseee e e s s s s e e e e e s snmmn e e e e e e e snnnnn 398
T (o T To 1V o1 = PR 398
LAY oL g e=T o= [ o =1 = S PP PRR 400
1O 010 ETo (ol o] 1 Qo= 1 =1 APPSR 400
Plik palet: OdPraCOWYWANIE. ...........e ittt e e e e e e e e e e e et e e e e e e e e e e aaanneaeeeeaaaeeeeeaanenneeeeeeas 400

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 35



Spis tresci

13 Obstuga reczna i NAaStaWIENIe.........cooiiiiieiieii 403
13.1 WIGCZYE, WYLGCZYC.......eeeeeiiiiiiiiiciciceciies s es s ss s ssmm e e e e e e eesss s ssmmses e e e e s sas e s anmmneeeeeeesa s nnmnnnennneensnnnnnnnnnnns 404
Atz L7 1= T OO PP PP PPPOT 404
LA = 174 Yo 2 PSPPI 406

13.2 PrzemieSZCZeNIi€ OSi MASZYNY......ccciiiiieeieaneeiereiesiiisssssssnesnseesssassssassnsssssessessassssssnnssssssessssssssasnnnssennsses 407
WWSKAZOWKA. ...ttt et e e e e e e e te ettt e e ae e e e e e aneeeeeeeeaaaeeeaansnseneeeaaaeeaaaannns 407
Przemieszczenie osi zewnetrznymi klawiszami KierunkoOwymi...........ooooiiiiiiiiiii e 407
StOPNIOWE POZYCIONOWENIE. ......ccieieiiieiieeee e e e eeeit e et e e e e e e e st e e e eeeeaeessaataabsaeeeeaaeseesaaastasaeeeaaasessaasnssneeeeas 407
Przemieszczenie elektronicznymi KOtKami r@CZNymi..........coooiiiiiiiiiiiiiiie e 408

13.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F oraz funkcja dodatkowa M............ccccceiiiiiiicicicnnnnenn. 418
ZASTOSOWENIE........eeeieeiiteiee ettt e e e et e e ettt e oo bttt e e s b e et e e e e b et e e e a b e et e e e e et e e s n e e e e e e nnn e e e s e e s 418
WPrOWAAZENIE WAIMOSCI.....eeiiiiiiiiiiiiiiiitiiitie e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeeaaaaaaaaaaaaeesaeeeeeesesesesssassssssssnrnsnnnnes 418
Zmiarna ObrotOW WIZECIONA | POSUWUL........uiiiiiiiiiee ettt e et e b e e s enbe e e e e naneeas 419

13.4 Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu pomiarowego 3D........cccccceriiiiiiiiiiismmeeneneeiessssssnneeees 420
WWSKAZOWKA. ...ttt e oo oo e ettt et e e e e e e e e e an b be et eeeaaeee e e nbnseeeeeaaeeeaaaannes 420

[ 7476 [ (o112 o 1= SRR 420
Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy klawiszy 0SiOWYCh...............coooviiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeee 420
Zarzagdzenie punktami odniesienia w tabeli preset...... .o 421

13.5 Wykorzysta¢ ukltad pomiarowy 3D (opcja software Touch probe functions).........cccccccccerricneennne. 427
g =T | =T R SRRSO 427
Funkcje w cyklach Sondy POMIGIrOWE]............uuueiiiiiiiiiiie et e e e e e e e s 428
WYDOr CYKIU SONAY POMIBIOWE]. ... etiiiiiiiieie ettt et e e et e e e b e e e re e e s ennee 430
Protokotowanie warto$ci pomiaru z cykli SONAy POMIArOWE]..........c.ueeiiiiiiiiiiiiiiiee e 431

Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktdw zerowych............cccciiiiiiiiiiiieieieeeeee, 432

Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli preset...........oooieiii i, 433

13.6 Kalibrowanie uktadu pomiarowego 3D (opcja software Touch probe functions).............ccceuuueee. 434
LT AT S L= o S 434
Kalibrowanie QiUGOSCI.........ueiiiiiiiie et e e e b e e e e e e e 435
Kalibrowaé promien i wyréwnaé offset wspotosiowosci sondy pomiarowe)..........ccveeeeviiieeeeiniieneeenee. 436
Wyswietlenie wartoSci Kalibrowania...............oooi s 438

36

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



13.7 Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu z uktadem pomiarowym 3D (opcja software

BLICo 18 T T o] o oY= {0 Yot o o L= 439
LT o] ()= To =1 1= TSRS 439
Okreslenie obrotu pOAdSTAWOWEGO. ........cuiiiiiiiiiiiieiee e e e e e e e e e e e e s s e e e aaaeeeesennrnnnees 440
Zapis obrotu podstawowego do pamieci w tabeli preset..........oooeeeiiiiiiii e 440
Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu poprzez obrot stotu.......ooooeiiiiiiiiiiiiii, 440
WySWietli€ ODrOt POASTAWOWY ......cccii i e e e e e e s e e e e e e e e e e sntareeeeeaaeeesannnnes 441
Anulowanie obrotu POASIAWOWEGO. .......coieeiiiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e reeeeaaeeeean 441

13.8 Wyznaczenie punktu odniesienia z ukladem pomiarowym 3D (opcja software Touch probe

L0 L1 T 442
L 70=To | £= Lo F OSSP PP PP TPPPPP 442
Wyznaczenie punktu odniesienia W dOWOINE] OSi........couiiiiiiiiiiiiiiii e 442
Naroze jako PUNKE OANIESIENIA. ......ccoiiiuiiiiii et e et e e e et eeeeaae 443
Punkt Srodkowy okregu jako punkt odnieSienia...........cueiiiiiiiiiiiiiii s 444
O$ srodkowa jako punKt ONIESIENIA. ........ccceceiiiiiiiiiiiieee e e e e e e e e e e e e e e enanes 447
Pomiar obrabianych przedmiotéow z uktadem pomiarowym 3D..........ccccviiiiiiiiiiii e 448
Wykorzystywanie funkcji prébkowania z mechanicznymi czujnikami lub czujnikami zegarowymi......... 451
13.9 Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja SOftware 1)......ccccceeieiccccceeiiiiie e 452
=1 (o To N V=T o T T o Tok:To ] o I o] - Lo V2SRRI 452
Dosunigcie narzedzia do punktéw odniesienia przy pochylonych osiach............ccccccoiiiiiiiniiiinieen, 454
Wyswietlenie potozenia w ukfadzie poChyloNY M. 454
Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny obrobKi.............occeiiiiiiiiii e 454
Aktywowaé manualne NAChYIENIE.............cooiiiiiiii e 455
Nastawi¢ aktualny kierunek osi narzedzia jako aktywny kierunek obrébKi...........ccccccccovviiiiiininieeninnn, 456
Wyznaczy¢ punkt odniesienia w uktadzie pochylonym............cuuiiiiii e 457

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 37



Spis tresci

14 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danyCh..........cccovviiiiiiiniiineseeer e 459
14.1 programowanie i odprocowywanie prostych zabiegow obrobkowych.............cccoecmriiriiiiiiiccsneenns 460
Zastosowac pozycjonowanie z recznym wprowadzaniem danyCh............ccceeeeiiiiieiiiiieee e 460

Programy z $MDI zabezpieczad Iub WYMAazyWaC............cccuieiiariiiieeiieeie e 463

38 TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



15 Test programu i przebieg Programu.........ccccceeeiiiiiiiismmrrriinssrr s 465

15.1

15.2

15.3

15.4

15.5

15.6

15.7

Grafiki (opcja software Advanced grafic features)...........cccccceeiriiiiiiccicceeer e e 466
T (o T To 1V o1 = PR 466
Szybkos$E Ustawienie teStU ProgramU.........o.uiii i e ettt e e e e e e e sabeeeeeeaes 467
=0 =T BT o (o ) 468
LATA T [0 o ] V2SSOSR 469
Przedstawienie W 3 plaszCzyZNach.............ooiiiiiiiiii s 469
B o] (= 7.4 o =T - VRSP 470
POWIEKSZANIE WYCINKA. ......eiiiiiiiie ettt ettt e e e e e e e e e s et e e e e e e e e e e eannneneeees 472
Powtdrzenie symulacji grafiCZne]..........oocuueiiiiiiiiiii s 473
WYSWIEHIANIE NAIZEAZIA........ccci i e e e e e e e e s e e st r e e e e e e e e e sensnnnrenneees 473
O] =1 L= o Lo o= ETU B o] o] (o] o SRS 474
Prezentacja potwyrobu w przestrzeni roboczej (opcja software Advanced grafic features)........ 475
= ] (o 1T 01117 1= T 475
Funkcje wyswietlania programu............ccccoeieoerinissierinsssee e s ssne e s ssn e e s sms e e s smn e e s e snme e e e s smnees 476
L 70=To | = o F TP PP 476
LIS A o X 1 L 477
F =T (o FTo Y= 1= ORI 477
g = o TT= o o] oY | = 1 1 T 479
p - 1] (010 11T oY RSP SR 479
Wykonanie programu OBIODKI.............eiiiiiiiie it e e e e e e e e e e eas 480
L = Y=Y a1 L= o] o] ] o)« SR 481
Przesuniecie osi maszyny w czasie przerwania ObrobKi...........c..eiiiiiiiiieiiiiiiie e 482
Kontynuowanie przebiegu programu PO PrZErWaNIU............ueruuuurennneeiaaaaasasaaeeeseseseseeeeaeaaaaaaaaaaaseeeseeeees 482
Dowolne wejscie do programu (przebieg dO WIEISZa)..........ueviiiiiiiiiiiiiiiie et 484
PONOWNY NAJAZA KONIUIU.....oiiiiiiiie ettt e e et e e ettt e e e e s bb e e e e snbee e e e e nneeas 486
Automatyczny start ProgramU............ocicccciccceimieiis i isssssseeeereerssassssssmsssseeeeesssasssssnmsssseeessassssssnnnnsnnnses 487
BT (o T To V= o1 = PR 487
POMIJANIE WIBISZY.....ccceeeiiiieie i i s e n e e e an e e e e n R e £ e e m R e e e a s am R e e e nmmn e 488
F =Ty (0T o Y= 1= PO PPRPRTR 488
A4 g =T QY = o 3SR 488
4 T 1T =1 o = o SR 488

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 39



Spis tresci

15.8 Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru operatora

A= 11 (o 10N iTZ= | 0 11T
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Pierwsze kroki z TNC 620
11 Przeglad

1.1 Przeglad

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

Nastepujgce tematy oméwione sg w tym rozdziale:

Wigczenie maszyny

Programowanie pierwszego przedmiotu
Testowanie graficzne pierwszego przedmiotu
Nastawienie narzedzi

Nastawienie przedmiotu

Odpracowanie pierwszego przedmiotu

1.2 Wiaczenie maszyny

Pokwitowanie przerwy w zasilaniu i najazd punktéw
referencyjnych

5

N4

Wigczenie i najechanie punktéw referencyjnych sg
funkcjami, ktérych zachowanie zalezy od rodzaju
maszyny. Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje
obstugi maszyny.

» Wigczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny: TNC wigcza
system operacyjny. Ta operacja moze potrwac kilka minut
Nastepnie TNC pokazuje w nagtowku ekranu dialog Przerwa w

zasilaniu

®

®

» Nacisna¢ klawisz CE: TNC konwersuje program
PLC

» Wigczenie zasilania sterowania: TNC sprawdza
funkcjonowanie wytaczenia awaryjnego i
przechodzi do trybu Najazd punktu referencyjnego

» Przejecha¢ punkty referencyjne w zadanej
kolejnosci: dla kazdej osi hacisng¢ zewnetrzny
klawisz START. Jesli na maszynie podigczone
sg przetworniki dlugo$ci i kata, to najazd punktéw
referencyjnych moze by¢ pominiety

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

reczna.

Szczegdbtowe informacje na ten temat
® Najazd punktéw referencyjnych: patrz "Wigczenie", Strona 404
B Tryby pracy:patrz "Programowanie”, Strona 71
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Programowanie pierwszego przedmiotu

1.3 Programowanie pierwszego
przedmiotu

Wybér wiasciwego trybu pracy
Zapisu programow mozna dokonywac wytgcznie w trybie pracy
Programowanie:
» Nacisna¢ klawisz trybow pracy: TNC przechodzi
> .
do trybu pracy Programowanie.
Szczegotowe informacje na ten temat
®m Tryby pracy:patrz "Programowanie", Strona 71

Najwazniejsze elementy obstugi TNC

Funkcje dla prowadzenia dialogu Klawisz

Potwierdzi¢ zapis i aktywowac nastepne

pytanie dialogu =T

Pominiecie pytania dialogu NO_
et |

Zakonczenie przedwczesne dialogu E

Przerwanie trybu dialogowego, odrzucenie DEL

zapisu [

Softkeys na ekranie, przy pomocy ktérych

mozna wybrac¢ funkcje, w zaleznosci od

aktywnego stanu eksploataciji

Szczegotowe informacje na ten temat

B Zapis programoéw i dokonywanie zmian: patrz "Edycja
programu", Strona 94

m Przeglad klawiszy: patrz "Elementy obstugi TNC", Strona 2
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1.3

Programowanie pierwszego przedmiotu

Otwarcie nowego programu/menedzer plikéw

PGM
MGT

» Klawisz PGM MGT nacisnag¢: TNC otwiera

menedzera plikéw. Menedzer plikow TNC ma
podobng strukture jak menedzer plikéw na PC

z Windows Explorer. Przy pomocy menedzera
plikdw administruje sie danymi na dysku twardym
TNC

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

Zapisa¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem .H:
TNC otwiera wéwczas automatycznie program i
zapytuje o jednostke miary nowego programu
Wybra¢ jednostke miary: softkey MM lub INCH
nacisng¢: TNC uruchamia automatycznie definicje
potwyrobu (patrz "Definiowanie potwyrobu”,
Strona 49)

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

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

Strona 102

®m  Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierag i

zapisywac",

48

Strona 89
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Programowanie
PAT.H

TNC: \nC_PTOgNPGHN*

1 Nazua pliku

Bajty Status Data czas

DXF.H 282
error.h 554

zeroshift.d 6557
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02-05-2011 10:15:22
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Programowanie pierwszego przedmiotu 1.3

Definiowanie potwyrobu

Po otwarciu nowego programu, TNC rozpoczyna dialog dla ARE - T TTETTTELIT

zapisu definicji pStwyrobu. Jako potwyrdb definiujemy zawsze SN ceiinic)a pSTvyrobu? maxinum 2
prostopadtoscian poprzez podanie punktu MIN i MAX, odpowiednio EomEN e et o
do wybranego punktu odniesienia.

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

» Ptaszczyzna obrobki w grafice: XY?: zapisa¢ aktywng o$
wrzeciona. Z jest ustawieniem wstepnym, klawiszem ENT ‘
przejaé 1

» Definicja potwyrobu: minimum X: zapisa¢ najmniejsza ] =
X-wspotrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, ‘ ‘ } ‘ ‘
np. 0, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Definicja potwyrobu: minimum Y: zapisa¢ najmniejsza z‘
Y-wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego,
np. 0, klawiszem ENT potwierdzi¢ Y

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

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

» Definicja potwyrobu: maximum Y: zapisa¢ najwiekszg -40
Y-wspotrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego,
np. 100, klawiszem ENT potwierdzic¢

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

NC-wiersze przyktadowe

0 BEGIN PGM NOWY MM

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

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

MAX

100
MIN
0

Szczegotowe informacje na ten temat
m Zdefiniowanie obrabianego przedmiotu: Strona 90
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1.3 Programowanie pierwszego przedmiotu

Struktura programu

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

Zalecana struktura programu przy prostych, konwencjonalnych
obrébkach konturu

1 Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia Struktura programu, programowanie
2 Wyjscie narzedzia z materiatu konturu
3 Wypozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie obrébki w poblizu 0 BEGIN PGM BSPCONT MM
punktu startu konturu 1BLK FORM 0.1 Z X.... Y... Z...
4 W osi narzedzia V\’q,/pozycj(.)nowalé wstepqie nad p'rzedmicl)tem lub 2 BLK FORM 0.2 X.... V... Z...
(z;i*rsgzri]; Ogiebokosc, w razie koniecznosci wigczy¢ wrzeciono/ L L e
5 Najazd do konturu 4 L Z+250 RO FMAX
6 Obrobka konturu 5L X... Y... RO FMAX
7 Opuszczenie konturu 6 L Z+10 RO F3000 M13
8 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu 7 APPR ... RL F500

Szczegétowe informacje na ten temat

. " . . . 16 DEP ... X... Y... F3000 M9
®  Programowanie konturu: patrz "Przemieszczenia narzedzia",

18 END PGM BSPCONT MM

Zalecana struktura programu przy prostych programach z

cyklami

1 Woywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia Struktura programu przy

2 Wyjscie narzedzia z materiatu programowaniu cykli

3 Definiowanie pozycji obrébki 0 BEGIN PGM BSBCYC MM

4 Definiowanie cyklu obrobki 1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

5 Wywotanie cyklu, wigczenie wrzeciona/chtodziwa 2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...

6 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu 3 TOOL CALL 5 Z S5000
Szczegoétowe informacje na ten temat 4 L Z+250 RO FMAX

® Programowanie cykli: patrz Instrukcja obstugi dla operatora Cykle 5 PATTERN DEF POS1(X... Y... Z...)) ...

6 CYCL DEF...

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

9 END PGM BSBCYC MM
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Programowanie pierwszego przedmiotu

Programowanie prostego konturu

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

TOOL >
CALL
"

APPR >
DEP

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

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisng¢
pomaranczowy klawisz Z, aby wysung¢ narzedzie
W 0si harzedzi oraz zapisa¢ wartos¢ przewidzianej
do najazdu pozycji, np. 250. Klawiszem ENT
potwierdzi¢

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

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

Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapisuje do pamieci
wprowadzony wiersz przemieszczenia
Wypozycjonowaé narzedzie na ptaszczyznie
obrdbki: nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy X
oraz zapisa¢ warto$¢ dla najezdzanej pozycji, np.
-20

Nacisnaé pomaranczowy klawisz osiowy Y i
zapisaé warto$¢ dla najezdzanej pozycji, np. -20.
Klawiszem ENT potwierdzi¢

Kor.prom.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzi¢: nie aktywowac korekcji promienia
Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapisuje do pamigci
wprowadzony wiersz przemieszczenia
Przemieszczenie narzedzia na gtebokosé:
nacisngé pomaranczowy klawisz osiowy Y i
zapisac wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. -5.
Klawiszem ENT potwierdzi¢

Kor.prom.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzi¢: nie aktywowac korekcji promienia
Posuw F=? Zapisa¢ posuw pozycjonowania, np.
3000 mm/min, klawiszem ENT potwierdzi¢
Funkcja dodatkowa M? Wigczy¢ wrzeciono

i chtodziwo, np. M13, klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapisuje wprowadzony wiersz
przemieszczenia

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

95
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Pierwsze kroki z TNC 620

1.3
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Programowanie pierwszego przedmiotu

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

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

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

Kor.prom.: RL/RR/bez korek.? z softkey RL
potwierdzi¢: aktywowac korekcje promienia z lewej
od programowanego konturu

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

Obrabia¢ kontur, punkt konturu 2 najechac:
dostateczny jest zapis zmieniajgcych sie
informacji, to znaczy zapisac tylko wspotrzedng Y
95 i klawiszem END zapisa¢ wprowadzone dane
Punkt konturu 2 najechac: wspétrzedng X 95
zapisac i klawiszem END zachowa¢ dane

Zdefiniowac fazke w punkcie konturu = : zapisac
szerokos¢ fazki 10 mm, klawiszem END zachowaé
Punkt konturu 4 najechaé: wspotrzedng Y 5
zapisac¢ i klawiszem END zachowa¢ dane
Zdefiniowac fazke w punkcie konturu 4 : zapisac
szerokos¢ fazki 20 mm, klawiszem END zachowaé

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

Opuszczenie konturu

Funkcje odjazdu DEP CT wybraé

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

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

Posuw F=? Zapisa¢ posuw pozycjonowania, np.
3000 mm/min, klawiszem ENT potwierdzi¢
Funkcja dodatkowa M? Wytgczy¢ chiodziwo, np.
M9, klawiszem END potwierdzi¢: TNC zapisuje
wprowadzony wiersz przemieszczenia

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisngé
pomaranczowy klawisz osiowy Z, aby wysung¢ w
osi harzedzia oraz zapisa¢ warto$¢ najezdzanej
pozycji, np. 250. Klawiszem ENT potwierdzi¢
Kor.prom.: RL/RR/bez korek.? klawiszem ENT
potwierdzi¢: nie aktywowac korekcji promienia
Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

FUNKCJA DODATKOWA M? M2 zapisac dla kohca

programu, klawiszem END potwierdzi¢: TNC
zapisuje wprowadzony wiersz przemieszczenia
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Szczegodtowe informacje na ten temat

Programowanie pierwszego przedmiotu

® Kompletny przyktad z wierszami NC: patrz "Przykiad: ruch po
prostej i fazki w systemie kartezjanskim", Strona 195

®m  Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierag i

zapisywac", Strona 89

m Kontury najechac¢/odjazd: patrz " Kontur najechac i opuscic¢”,

Strona 178

B Programowanie konturéw: patrz "Przeglad funkcji toru

ksztattowego", Strona 186

B Programowalne rodzaje posuwu: patrz "Programowanie
przemieszczenia narzedzia w dialogu tekstem otwartym",

Strona 91

m Korekcja promienia narzedzia: patrz "Korekcja promienia

narzedzia", Strona 168

® Funkcje dodatkowe M: patrz "Funkcje dodatkwoe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona i chtodziwa ", Strona 311
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Pierwsze kroki z TNC 620

1.3

Programowanie pierwszego przedmiotu

Wytwarzanie programoéw cyklicznych

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

TOOL >
CALL
"

>
>
4
CYCL >
DEF
UIERCENIE >
GUINT
200 >

SPEC >
FCT

KONTUR/- >
PUNKT
OBR.
PATTERN >
DEF
PUNKT >
4
CYCL >
CALL
CYCLE >
CALL
PAT
>
>

Wywotanie narzedzia: prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ENT, NIE ZAPOMINAC O OSI
NARZEDZIA

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisng¢
pomaranczowy klawisz Z, aby wysung¢ narzedzie
W 0si harzedzi oraz zapisa¢ wartos¢ przewidzianej
do najazdu pozycji, np. 250. Klawiszem ENT
potwierdzi¢

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

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

Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapisuje do pamigci
wprowadzony wiersz przemieszczenia
Wywotanie menu cyklu

Wyswietli¢ cykle wiercenia

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

Wywotanie menu dla funkcji specjalnych
Wyswietlanie funkcji dla obrobki punktéw
Wybra¢ definicje wzoru

Wybra¢ wprowadzanie punktéw: zapisaé
wspotrzedne 4 punktow, za kazdym razem
klawiszem ENT potwierdzi¢. Po zapisie czwartego
punktu wiersz klawiszem END zapisa¢ do pamieci

Wyswietli¢ menu dla definiowania wywotania cyklu

Odpracowac cykl obrébki na zdefiniowanym
wzorze:

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

Funkcja dodatkowa M? Wigczy¢ wrzeciono

i chtodziwo, np. M13, klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapisuje wprowadzony wiersz
przemieszczenia

Yi

100
90 D D
10 & o
B 6?
T
10 20 80 90 100

x ¥

Praca reczna

Programowanie

Przerwa czasowa na dnie 7

o BEGIN
1

2 BLK Foi
3 BLK F
a ToOL Ci
5

08=-1
14 cALL L

7-ANY_COMMET

ORM 0.2  X+30 Y440 240
00

L 7420 Ro FMAX M3

CVCL DEF 200 UIERCEN:

=-15  ;GLEBO)

=+150  ;UARTOSC POSUWU LGL.
=43 ;GLEBOKOSC DOSUWU
-+ 3PRZER. CZ

L 7+20 Ro FMAX M3

DEF 14.1 PODPR.KONTURU1 /2
20 DANE KONTURU

PGM EX11 MM
NT
RM 0.1 Z X-135 ¥-40 2-5

ALL 3 2 S15

BEZPIECZNA WYSOKOSC

EF 14.0 GEOMETRIA KONTURU

3BLEBOKOSC_FREZOWANIA
32ACHODZENIE TOROW
FNADDATEK NA STRONE
SNADDATEK NA DNIE
3USPOLRZEDNE POUTERZ.
BEZPIECZNA WYSOKOSC
©  ;BEZPIECZNA LYSOKOSC
PROMIEN ZAOKRAGLENIA
3KIERUNEK OBROTU

BL 2

UARTOSCT
STANDARD .
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Programowanie pierwszego przedmiotu 1.3

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisng¢

pomaranczowy klawisz osiowy Z, aby wysung¢ w

osi narzedzia oraz zapisa¢ wartos¢ najezdzanej

pozycji, np. 250. Klawiszem ENT potwierdzi¢

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

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

» Funkcja dodatkowa M? M2 zapisac dla konca

programu, klawiszem END potwierdzi¢: TNC

zapisuje wprowadzony wiersz przemieszczenia

v

NC-wiersze przyktadowe

Szczegotowe informacje na ten temat

®m  Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierac i
zapisywac", Strona 89

® Programowanie cykli: patrz Instrukcja obstugi dla operatora
Cykle
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Pierwsze kroki z TNC 620

1.4 Przetestowaé graficznie pierwszy przedmiot (opcja software
Advanced grafic features)
1.4 Przetestowacé graficznie pierwszy

przedmiot (opcja software Advanced
grafic features)

Wybér wiasciwego trybu pracy

Testowania programéw mozna dokonywaé wytgcznie w trybie pracy
Test programu:

'E> » Nacisna¢ klawisz trybow pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Test programu

Szczegotowe informacje na ten temat

® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", Strona 71

®m Testowanie programow: patrz "Test programu”, Strona 477

Wybra¢ tabele narzedzi dla testu programu

Ten krok nalezy wykonac tylko, jesli w trybie pracy Test programu
nie aktywowano jeszcze tabeli narzedzi.

Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera
menedzera plikéw

» Softkey TYP WYBRAC nacisngé: TNC pokazuje
menu softkey dla wyboru wyswietlanego typu pliku

» Softkey POKAZ WSZYSTKIE nacisngé: TNC
pokazuje wszystkie zachowane pliki w prawym
oknie

» Przesungc jasne pole w lewo na foldery

PGM >
MGT

» Przesungc¢ jasne pole na folder TNC:\
Przesungc jasne pole w prawo na pliki

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

» Klawisz END nacisng¢: opusci¢ menedzera plikow

=
l I m| |
@ .a.' 5| B2
ﬂm'ﬂ
RE
g
v

Szczegodtowe informacje na ten temat

® Zarzgdzanie narzedziami: patrz "Zapis danych narzedzi w
tabeli", Strona 148

®m Testowanie programow: patrz "Test programu”, Strona 477

56

Test programu
113.H

16 ¢ LEBOK-10
17 CYCL DEF 5.3 DOSUW1@ F333
18 CYCL DEF 5.4 PROM.R1S

19 CYCL DEF 5.5 F888 DR-

20 L z-8

21 L z+z Re FMAX
22 CYCL DEF 3.0 FREZOUANIE KANALKA
23 CYCL DEF 3.1 ODSTEPZ
24 CycL DEF 3 &

27 CYCL DEF 3.5 v.
28 cvoL
28 L x+

30 L 2+z Re FMAX M39
31 CYCL DEF 3.0 FREZOUANIE KANALKA

00:01:58

F_MAX.

[ =0

=2

START

oo |
staRT
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Przetestowac graficznie pierwszy przedmiot (opcja software
Advanced grafic features)

Wybraé program, ktéry chcemy przetestowaé

PGM » Klawisz PGM MGT nacisnag¢: TNC otwiera
MGT menedzera plikéw
osTATNIE » Softkey OSTATNIE PLIKI nacisngé¢: TNC otwiera

PLIKI

okno wywotywane z ostatnio wybieranymi plikami

» Klawiszami ze strzatkg wybraé program, ktéry
chcemy przetestowac, klawiszem ENT przejgé

Szczegobtowe informacje na ten temat

m Wybraé program: patrz "Praca z menedzerem plikow",
Strona 102

Wybraé¢ podziat ekranu i widok
—~ » Nacisngc¢ klawisz dla wyboru podziatu ekranu:

1\ TNC ukazuje na pasku softkey znajdujgce sie w
dyspozycji alternatywy

PROGRAN » Softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisng¢: TNC

GRAFIKA pokazuje na lewej potowie ekranu program, na

prawej potowie ekranu potwyréb
» Wybra¢ przy pomocy softkey wymagany widok
> Wyswietli¢ widok z gory

» Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

» 3D-prezentacja

[ ]
0
=

Szczegotowe informacje na ten temat

®  Funkcje grafiki: patrz "Grafiki (opcja software Advanced grafic
features)", Strona 466

B Przeprowadzenie testu programu: patrz "Test programu”,
Strona 477
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Pierwsze kroki z TNC 620

1.4 Przetestowaé graficznie pierwszy przedmiot (opcja software
Advanced grafic features)

Start testu programu
RESET » Softkey RESET + START nacisngé: TNC symuluje

sroRT aktywny program, do zaprogramowanego
przerwania lub do konca programu

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

» Softkey STOP nacisngé: TNC przerywa test
programu

» Softkey START nacisng¢: TNC kontynuije test
programu po przerwie

STOP

START

Szczegodtowe informacje na ten temat

® Przeprowadzenie testu programu: patrz "Test programu",
Strona 477

®  Funkcje grafiki: patrz "Grafiki (opcja software Advanced grafic
features)", Strona 466

m  Nastawienie predkosci testowej: patrz "Szybkos¢ Ustawienie
testu programu”, Strona 467
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Nastawienie narzedzi 1.5

1.5 Nastawienie narzedzi

Wybér wiasciwego trybu pracy

Narzedzia nastawiamy w trybie pracy Obstuga reczna : s GEEEnE =
» Nacisnag¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Obstuga reczna

+50.000
+50.000
=9, 827
+0.000
+0.000

S le

Szczegoétowe informacje na ten temat

Ol o N </ B

=0

~al
:

® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", Strona 71

2
s
2

® 1
zepA. 11

s zoe0 F enn/nin lour 1e0%
0% XCNml P1 -T1

g*; 8
[
REENERS

0% YCNml 13:58

otvk | PReseT
sonoa ThBELA
iz &

e

NARZEDZIE
TABLICA
¥

‘L@

Przygotowanie i pomiar narzedzi

» Wymagane narzedzia zamocowa¢ w odpowiednim uchwycie

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

» Przy pomiarze na maszynie: narzedzia zamocowac w
zmieniaczu narzedzi Strona 61
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1.5 Nastawienie narzedzi

Tabela narzedzi TOOL.T

W tabeli narzedzi TOOL.T (zapisana w pamieci pod TNC:\TABLE\) e S S e e
zachowujemy dane o narzedziach jak dlugos¢ i promieh ale takze
inne specyficzne informacje o narzedziach, konieczne dla TNC w
celu wykonania réznych funkgii.

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

NARZEDZTE » Wyswietli¢ tabele narzedzi: TNC pokazuje tabele 2 oze = i :
TABLICA . . . . . 15 D3e 100 15 °
YU narzedzi w formie konwencjonalnej tabeli e R e e
. . . 18 035 100 18 0 &
e » Zmiana w tabeli narzedzi: softkey EDYCJA % oo = = : —
o H ustawi¢ na ON i R —
» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w dét lub w gére T‘ T ‘ T ’ T ‘ ‘ ‘ K-EC

wybra¢ numer narzedzia, ktéry chcemy zmienié

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

» Opuszczenie tabeli narzedzi: klawisz END
nacisng¢

Szczegoétowe informacje na ten temat
® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", Strona 71

B Praca z tabelg narzedzi: patrz "Zapis danych narzedzi w tabeli",
Strona 148
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Nastawienie narzedzi 1.5

Tabela miejsca TOOL_P.TCH

Sposéb funkcjonowania tabeli miejsca jest e m“ o
niezalezny od maszyny. Prosze zwréci¢ uwage na o B
B nstrukcje obstugi maszyny. = =
i &)
W tabeli miejsca TOOL_P.TCH (zapisana stale w TNC:\TABLE\) —
okreslamy, jakie narzedzia znajdujg sie w magazynie narzedzi. e e o ]
Aby zapisa¢ dane do tabeli miejsca TOOL_P.TCH , nalezy @
wykonac to w nastgpujacy sposob: e mere R — £ o ol
NARZEDZIE » Wyswietli¢ tabele narzedzi: TNC pokazuje tabele ¥ ‘ T ‘ T ’ T ‘ ‘ e | K-EC
i narzedzi w formie konwencjonalnej tabeli
E— > Wyswietli¢ tabele miejsca: TNC pokazuje tabele
TRELICA miejsca w formie konwencjonalnej tabeli
» Zmiana w tabeli miejsca: softkey EDYCJA ustawi¢
na ON
» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w dét lub w gore
wybra¢ numer miejsca, ktéry chcemy zmieni¢
» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w prawo lub w
lewo wybrac dane, ktére chcemy zmienic
» Opuszczenie tabeli miejsca: klawisz END nacisng¢
Szczegodtowe informacje na ten temat
® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", Strona 71
® Praca z tabelg miejsca: patrz "Tabela miejsca dla urzgdzenia
zmiany narzedzi", Strona 157
61
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Pierwsze kroki z TNC 620
1.6 Nastawienie przedmiotu

1.6 Nastawienie przedmiotu

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

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

Szczegdbtowe informacje na ten temat

= Tryb obstugi recznej: patrz "Przemieszczenie osi maszyny",
Strona 407

Zamocowac przedmiot

Zamocowacé przedmiot za pomocg uchwytu na stole maszynowym.
Jedli do dyspozycji na maszynie znajduje sie uktad pomiarowy 3D,
to moze zosta¢ pominiete rownolegte do osi ustawienie przedmiotu.
Jesli brak uktadu pomiarowego 3D, to nalezy tak ustawi¢ przedmiot,
aby byt zamocowany réwnolegle do osi maszyny.
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Ustawi¢ przedmiot przy pomocy uktadu

pomiarowego 3D

(opcja software Touch probe function)

» Uktad pomiarowy 3D zamontowac: w trybie pracy MDI
(MDI = Manual Data Input) wykona¢ wiersz TOOL CALL z
podaniem osi narzedzia a nastepnie ponownie tryb pracy

Obstuga manualna wybra¢ (w trybie pracy MDI odpracowywac
dowolne wiersze NC, niezaleznie od siebie, pojedynczo)

DOTYK
SONDA
L)

DIGITAL.
ROT

>

Wybra¢ funkcje prébkowania: TNC ukazuje na
pasku Softkey znajdujgce sie w dyspozycji funkcje
Pomiar obrotu od podstawy: TNC wyswietla menu
obrotu od podstawy. Dla okreslenia obrotu od
podstawy wyprdbkowac¢ dwa punkty na prostej na
przedmiocie

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

Wybra¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

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

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

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

Nastepnie TNC wyswietla okreslony obrét od
podstawy

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

Szczegébtowe informacje na ten temat

® Tryb pracy MDI: patrz "programowanie i odprocowywanie
prostych zabiegow obrébkowych”, Strona 460

m  Ustawienie przedmiotu: patrz "Kompensowanie ukos$nego

potozenia przedmiotu z uktadem pomiarowym 3D (opcja
software Touch probe functions)", Strona 439

Nastawienie przedmiotu
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Pierwsze kroki z TNC 620
1.6 Nastawienie przedmiotu

Wyznaczy¢ punkt bazowy przy pomocy ukiadu
pomiarowego 3D

(opcja software Touch probe function)

» 3D-ukfad pomiarowy zamontowac: w trybie pracy MDI wykonac¢

TOOL CALL-wiersz z podaniem osi narzedzia a nastepnie
ponownie wybra¢ tryb pracy Obstuga reczna

DoTvic » Wybrac¢ funkcje prébkowania: TNC ukazuje na
iz pasku Softkey znajdujgce sie w dyspozycji funkcje
DIGITAL. » Okresli¢ punkt bazowy np. w narozu przedmiotu
[ 4] » Pozycjonowac sonde w poblizu pierwszego punktu
prébkowania pierwszej krawedzi obrabianego
przedmiotu

» Wybra¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

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

» Wypozycjonowaé uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize drugiego
punktu probkowania pierwszej krawedzi
przedmiotu

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

» Wypozycjonowaé uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize pierwszego
punktu prébkowania drugiej krawedzi przedmiotu

» Woybra¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

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

» Wypozycjonowaé uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize drugiego
punktu prébkowania drugiej krawedzi przedmiotu

» Nacisng¢ NC-start: uktad pomiarowy przejezdza
w zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu
a nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu
» Nastepnie TNC wyswietla wspotrzedne
okreslonego punktu naroznego
PUNKT » 0 wyznaczyé: SOFTKEY WYZNACZYC PKT

ODNIES.

usTAN ODNIES. nacisng¢
» Menu z softkey KONIEC zamknaé¢

Szczegoétowe informacje na ten temat

® Wyznaczenie punktéw odniesienia: patrz "Wyznaczenie punktu
odniesienia z uktadem pomiarowym 3D (opcja software Touch
probe functions)", Strona 442
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Odpracowanie pierwszego programu

1.7 Odpracowanie pierwszego programu

Wybér wiasciwego trybu pracy

1.7

Programy mozna odpracowywac albo w trybie przebiegu programu
pojedynczymi wierszami (potautomatycznie) lub w trybie przebiegu
sekwencjg wierszy (automatycznie):

» Nacisna¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Przebieg programu pojed.

wierszami, TNC odpracowuje program wiersz

za wierszem. Kazdy wiersz nalezy potwierdzi¢

CvCL DEF 4.2
CvCL DEF 4.3
CvCL DEF 4.4

Wykonanie programu,

uuuuu

uuuuuuu

automatycz.

klawiszem NC-start

0% viNm1 13:58

_3 » Nacisna¢ klawisz trybow pracy: TNC B
przechodzi do trybu pracy Przebieg programu

+50.000 Y
+0.000 C

+50.000 2

mmmmmmm

xxxxx

automatycznie, TNC odpracowuje program po | oz
NC-start do przerwania programu lub do konca 1

NARZEDZIE-|
uzycIE

zzzzzzzzz
ThBLICA
7AiM

programu

Szczegodtowe informacje na ten temat
® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", Strona 71

®  QOdpracowywanie programow: patrz "Przebieg programu",
Strona 479

Wybraé¢ program, ktéry chcemy odpracowac

— » Klawisz PGM MGT nacisna¢: TNC otwiera
MG} menedzera plikow

» Softkey OSTATNIE PLIKI nacisng¢: TNC otwiera
(555 okno wywotywane z ostatnio wybieranymi plikami

» W razie koniecznosci klawiszami ze strzatkg
wybra¢ program, ktéry chcemy odpracowac,
klawiszem ENT przejgé

Szczegotowe informacje na ten temat

B Zarzadzanie plikami: patrz "Praca z menedzerem plikéw",
Strona 102

Start programu

®

Szczegotowe informacje na ten temat

m  QOdpracowywanie programow: patrz "Przebieg programu”,
Strona 479

» Nacisnac¢ klawisz NC-start: TNC odpracowuje
aktywny program
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Wprowadzenie
21 TNC 620

2.1 TNC 620

Urzgdzenia TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do

pracy w warsztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przy
pomocy ktérych mozna zaprogramowaé zwykte rodzaje obrdbki
frezowaniem lub wierceniem, bezposrednio na maszynie, w fatwo
zrozumiatym dialogu tekstem otwartym. Sg one przeznaczone do
pracy na frezarkach i wiertarkach oraz w centrach obrébkowych

z 18 osiami. Dodatkowo mozna nastawi¢ przy programowaniu
potozenie katowe wrzeciona.

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

Programowanie: Dialog tekstem otwartym firmy
HEIDENHAIN i DIN/ISO

Szczegodlnie proste jest zestawienie programu w wygodnym

dla uzytkownika dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN.
Grafika programowania przedstawia pojedyncze etapy obrobki

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

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

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

Kompatybilnosé¢

Programy obrébki wygenerowane na sterowaniach ksztattowych
HEIDENHAIN (od TNC 150 B), sa tylko warunkowo TNC 620
odpracowywalne. Jesli wiersze NC zawierajg nieodpowiednie
elementy; to zostajg one oznaczone przez TNC przy otwarciu pliku
jako wiersze ERROR.

patrz "Funkcje TNC 620 oraz iTNC 530 w

E> poréwnaniu”, Strona 538. Prosze zapoznac sie
z doktadnym opisem réznic pomiedzy iTNC 530 i
TNC 620
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Ekran i pulpit sterowniczy 2.2

2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

TNC jest oferowane jako wersja kompaktowa lub jako wersja z B

oddzielnym ekranem i pulpitem obstugi. W obydwu wariantach TNC .

jest oferowane z ekranem ptaskim TFT 15 calowym. snest eperstion 1

1 Pagina goérna 140,
Przy wtgczonym TNC monitor wyswietla w paginie gornej 2l gg :
wybrane rodzaje pracy: po lewej rodzaje pracy maszynyn i po +360.

prawej rodzaje pracy programowania. W wiekszym polu paginy
gornej wyswietlony jest rodzaj pracy, na ktéry monitor jest

przetgczony: tam tez pojawiajg sie pytania dialogowe i teksty o ersasrieas

130% S-0VR

komunikatéw (wyjatek: kiedy TNC pokazuje tylko grafike).

2 Softkeys

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

Softkey-klawisze wybiorcze
Softkey-paski przetgczyé

Ustalenie podziatu ekranu

o g A~ W

Przycisk przetaczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj
programowania

7 Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

8 Przetaczanie paskow softkey dla softkeys zainstalowanych
przez producenta maszyn

9 PortUSB
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Wprowadzenie
2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie rozplanowania ekranu

Uzytkownik wybiera podziat ekranu: w ten sposéb TNC moze np. w
rodzaju pracy Programowanie wy$wietli¢ program w lewym oknie,
podczas gdy np. prawe okno jednoczes$nie przedstawia grafike
programowania. Alternatywnie mozna wyswietli¢ w prawym oknie
takze segmentowanie programu albo wyswietli¢ wytgcznie program
w jednym duzym oknie. Jakie okna moze wyswietli¢ TNC, zalezy od
wybranego rodzaju pracy.

Okreslenie podziatu ekranu:

—~ » Nacisnagc przycisk przetgczenia ekranu: pasek
1\ z softkey wyswietla mozliwe warianty podziaty
monitora, patrz "Tryby pracy", strona 62
PROGRAN » Wybra¢ podziat ekranu przy pomocy softkey

e
GRAFIKA

Pulpit sterowniczy

Sterowanie TNC 620 zostaje dostarczane ze zintegrowanym
pulpitem sterowniczym.

HEIDENHAIN

Manual operation

1 Klawiatura alfanumeryczna dla wprowadzania tekstow, nazw
plikéw i DIN/ISO-programowania

2 ® Zarzgdzanie plikami
Kalkulator
MOD-funkcja
Funkcja HELP (POMOC) s

138% S-0VR

Tryby pracy programowania
Tryby pracy maszyny
Otwarcie dialogéw programowania

Klawisze nawigacji i instrukcja skoku GOTO

N o g A~ W

Wprowadzenie liczb i wybor osi

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

Niektorzy producenci maszyn nie uzywajg
standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN. Prosze
3B zwroci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.
Klawisze zewnetrzne, jak np. NC-START lub NC-
STOP opisane sg w podreczniku obstugi maszyny.
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Tryby pracy 2.3

2.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko reczne

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

Progranowanie

. . . . +50.000 Ubersicht |PeM|LBL |cve|M|Pos | TooL [TT| » <

Tryb pracy Elektr. kotko reczne wspomaga reczne przesuniecie osi Y +se.000 |0 s b awm [l
maszyny przy pomocy elektronicznego kétka recznego HR. B 0000 | wem & o [
c +0.000 |bL-TAB +0.c000  DR-TAB  +0.0000 Y S
Softkeys dla podziatu ekranu monitora (wybiera¢ jak to S —

opisano uprzednio) a :

Okno Softkey N - e
Pozycje ®% XCNml1 P1 -T1 & v
POZYCJA 9% YCNml 13:59 a5 °”Q

sraus | sars | pocozence | PorozeNIE | granys ‘ - ‘ =

przesiaoy | useourz. | NmzEDZIE | Mor0RZ: |G pacan. = =

Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie: PozveIA

+

Wyéwietlenie stanu obrobki POLOZENIE

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

W tym trybie pracy mozna programowacé proste ruchy TR O, & O T OrERE:

przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub $mdiih
. . Ubersicht |pam|LBL |cve M| Pos|TooL |TT]
pozycjonowania wstepnego. ERmas vooikem 5 e | B
Softkeys dla podziatu ekranu S L S Eem e
?a ?3;_ LT R R DL-PGM  +0.0000 DR-PGM  +0.0000 W )
Okno Softkey ) o
@
5 TR, ozRsNA b Ll
Program
PROGRAM P PGH CALL ® 00:00:07
m—
+50.000 Y +50.000 2 -9, 927]|[ESa
P I H - . H . B +0.000 C +0.000
o lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAM oo i)
WySW|et|aCZ stanu POLOZENIE zon. 0@ 1 K 1 S 2000 B esnmin  Our 1eex W 5/ o
STATUS. STATUS POLOZENTE | POLOZENIE STATUS <= =
= | B

Programowanie

Programy obrobki zostajg zapisywane w tym trybie pracy.
Wielostronne wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu
oferuje Programowanie Dowolnego Konturu, rozmaite cykle

i funkcje Q-parametréw. Na zyczenie operatora grafika {

programowania ukazuje programowane drogi przemieszczenia. o e e |

Programowanie
EX4.h

o—eein perexa i ————————1
1 BLK FORM 0.1 Z X-100 ¥-50 Z-5 ]
2 BLK FORM 0.2 X:S50 Y+100 240 4
TOOL CALL & 2 Szo00 G
FN 0: 0S5 =+2z00

7STARTING ANGLE
L x+0 v-5e F500
20

T CEELLEY]

Softkeys dla podziatu ekranu R e o me oo oo |
Okno Softkey AR 1

Program 22 C o e

PROGRAM 27 L 2+100 R@ FMAX M3

ENTE
3BEZPIECZNA WYSOKOSC

[l

G203-+150 UARTOSC POSUMU LGL. S — L - S
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAM | IR | ROl oesl | I eraer B | (oc st N
j program, po prawe; : T | o

Segmentowanie programu czLOoNY

Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAT

-

grafika programowa GRAFIKA
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Wprowadzenie
2.3 Tryby pracy

Test programu

TNC symuluje programy lub czesci programu w trybie pracy
Test programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne niezgodno$ci,
brakujgce lub btedne dane w programie i naruszenia przestrzeni
roboczej. Symulacja jest wspomagana graficznie z r6znymi
mozliwosciami poglgdu. (opcja software Advanced grafic
features)

Softkeys dla podziatu ekranu: patrz "Przebieg programu sekwencja
wierszy (automatycznie) lub przebieg programu pojedynczymi
wierszami (pofautomatycznie)", Strona 72.

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

W przebiegu programu sekwencjg wierszy TNC wykonuje

program do konca lub do wprowadzonego manualnie lub

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

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

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey
Program

Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAMN
segmentowanie programu caLon
Po lewej stronie: program, po prawe;j stronie: PROGRAM
stan POLO;ENIE
Z lewej: program, z prawej: grafika (opcja PROGRAN
software Advanced grafic features) GRAFTK
Grafika (opcja software Advanced grafic

features) SRATEKE

Softkeys dla rozplanowania ekranu w przypadku tabel
paletowych (opcja software Pallet managment)

Okno Softkey
Tabela palet

Po lewej: program, po prawej: tabela palet PROGRAN
Po lewej: tabela palet, po prawej: stan PALETA

R

altonstyoznie Test programu
113.H

T —

FCCNCITrY I
&
8
x
3
-

X _Hag
31 CYCL DEF 3.0 FREZOUANIE KANALKA

[ ] |

00:01:58 F_MAX

START
POJ. BLOK

(=

RESET
START

—
]

START

Prosranonanie

Wykonanie programu, automatycz.

PROM.RS

14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE
15 CYCL DEF 5.1 ODSTEPZ

16 CYCL DEF 5.2 GLEBOK-10

17 CYCL DEF 5.3 DOSUW1@ F333

18 CYCL DEF 5.4 PROM.R1S

0% XINml P1 -T1
©% viNml 13:58

K +50.000 Y +50.000 2
B +0.000 C +0.000

s100%
& 7
[oFF]  on

F1o0x

oFEl  on

E
NeRZEDZIE
ThBLICA
T AW

ze0A. 1@ 1 2 T s@Zs zeed R @mn/nin  Our 100% M 5/8

POCZATEK |  KONIEC STRONA STRONA SKANOW .

BLOKOW

==

NARZEDZIE-|
uzyeIE
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Wskazania statusu 2.4

2.4 Wskazania statusu

,Ogolne* wskazanie statusu

Ogdlny wyswietlacz stanu w dolnej czesci ekranu informuje o TS OnEnAG DEeEREmi ENIeTEey . T
aktualnym stanie maszyny. Pojawia sie on automatycznie w trybach SO - ==
pracy 5% B o s | momr mase o e |G

LBL 15 REPS
E RESET STAY
0

®m Przebieg programu pojedyhczymi wierszami i Przebieg
programu sekwencjg wierszy, tak dtugo az nie zostanie wybrana
dla wyswietlacza wytgcznie ,Grafika® i przy

E pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych.

0% XINml P1 -T1

ox vina1 1401 stoox []

w lzod.zajach pracy Obs+'uga reczna i El. kotko reczne pojawia sie H___+50.459 [y +50.963 [z ___-10.182 5
wyswietlacz stanu w duzym oknie. b

zoon. @& 1 & T s@Zs zse0 £ emasmin our 100 M S/

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

o
PARAMETRY
LIsTA

Symbol Znaczenie

RZECZ. Wskazanie potozenia: tryb wspéitrzednych
rzeczywistych, zadanych lub dystansu do
pokonania

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

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

FSM Wyswietlony posuw w calach odpowiada jedne;j
dziesigtej rzeczywistej wartosci. Predkosé
obrotowa S, posuw F i dziatajgca funkcja
dodatkowa M

+ Os jest zablokowana
0Os$ moze zostac przesunieta przy pomocy kotka
@ recznego
|Q Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu
@ Osie zostajg przemieszczone przy nachylone;j
powierzchni obrébki
;En Funkcja M128 lub FUNCTION TCPM jest aktywna
zaden program nie jest aktywny
]
m program jest uruchomiony
1
— Program jest zatrzymany
ol
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Wprowadzenie
2.4 Wskazania statusu

Symbol Znaczenie

X

program zostaje przerwany

Dodatkowe wskazania statusu

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

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu

m » Wywotanie paska softkey dla podziatu ekranu
%

PROGRAN » Wybodr przedstawienia na ekranie z dodatkowym
L wyswietlaczem stanu: TNC pokazuje na prawej

potowie ekranu formularz stanu PRZEGLAD .

Wybér dodatkowego wskazania statusu

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

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

Prosze uwzglednic, iz niektére z ponizej opisanych
informacji o stanie znajdujg sie tylko wtedy do

3B dyspozyciji, jesli przynalezna opcja software w TNC
zostata aktywowana.
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Przeglad

Formularz statusu Przeglad TNC wyswietla po wigczeniu

Wskazania

statusu

24

WUykonanie programu,

automatycz.

Test progranu

TNC, jesli wybrano podziat ekranu PROGRAM+STATUS (lub staitlH ==
POZYCJA + STATUS). Formularz pogladowy zawiera streszczone A el TR TR TR |
najwa;niej§ze informacje o stanie, ktére mozna znalez¢ w Y ﬂ
odpowiednich formularzach szczegétowych. _ _ 5
Softkey Znaczenie freme R )
e Wyswietlacz potozenia e e
i e
Informacje o narzedziach e i o
Aktywne M-funkcje S i
Aktywne transformacje wpotrzednych
Aktywny podprogram
Aktywne powtdrzenie czesci programu
Z PGM CALL wywotany program
Aktualny czas obrébki
Nazwa aktywnego programu gtéwnego
Ogodlna informacja o programie (suwak PGM)
Softkey Znaczenie Uykonanie programu, automatycz. Teat prosrany
stat.H
Bezposredni  Nazwa aktywnego programu gtéwnego T T W - —
wybor S fe.. =
iemoziwy pEEEE e R
Srodek okregu CC (biegun) "oyl
Licznik czasu przerwy —
Czas obrdbki, jesli program byt symulowany w v50.459 v 80,003 7 10,187 b &
trybie pracy Test programu kompletnie e -
Aktualny czas obrobki w % il mQ M e ‘ =SS g

Aktualny czas

Wywotane programy
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Wprowadzenie
2.4 Wskazania statusu

Powtérzenia czesci programu/podprogramy (suwak LBL)
Softkey

Bezposredni
wybor
niemozliwy

Znaczenie

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

Wykonanie programu,

Test progranu

automatycz.

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

Informacje o cyklach standardowych (suwak CYC)
Softkey

Bezposredni
wybér
niemozliwy

Znaczenie

Aktywny cykl obrébki

Aktywne wartosci cyklu 32 tolerancja

stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PeM LBL |cvc|M|Pos|TooL | TT[¢>
18 L Ix-e.1 RO FMAX Unterproaranne W
18 CYCL DEF 11.@ WSPOLCZYNNIK SKALI Nr LBL-Nr. /Name E
20 cvcL DEF 11.1 ScL e.3sss = AEL
B1stop ==
22 CALL LBL 15 REPS -
23 PLANE RESET STAY
2a LaL o s
25 END PG STAT1 M
W
Wiederholungen -
Satz-Nr.  LBL-Nr./Name ReP TR
¥ Y
@x XiNml PL -T2
@x vinm 14:01 stoox ]
+50.459 Y +50.003 2 =19.182 o
B +0.000 C +0.000
F100%
®
won. @® 1 K T SiZs zse0 F omnsmin  Our 106% M S/8 °"‘§
RECZNA Lo WEWNETRZ .
PARAMETRY
0BSLUGA LISTA sToP
Wykonanie programu, automatycz. Test proeramq
stat.H
17 LeL 15 Ubersicht | Pa|LBL cvC (] Pos| TooL 17 [
10 L 1x-0.1 RO FMAX =
15 Gvct bir 11.6 usoLczwik skt | 17 " g
20 CYCL DEF 11.1 SCL 6.9355 a1y
B stop Zykilus 32 TOLERANZ Aktvuna —
22 CALL LBL 15 REPS T =
23 PLANE RESET STAY
22 PLane HSC-HODE s
25 END PoN STAT1 M i)
W
B )
0 4
@x xiNml PL -T1
@x vinm 14:01 s100% %L
+50.459 Y +50.003 2 -10.182 v
B +0.000 C +0.000
F1o0x
@
zaon. @ @ 1 K T sizs zsee F enn/nin  our 100 M 5/ °"‘2
RECZNA (e WEWNETRZ .
PARAMETRY
oBSLUGA LsTA sTop
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Aktywne funkcje dodatkowe M (suwak M)

Softkey

Bezposredni

wybor
niemozliwy

Znaczenie

Lista aktywnych funkcji M z okreslonym
znaczeniem

Wskazania statusu

24

Wykonanie programu,
stat.H

automatycz.

Test progranu

Lista aktywnych funkcji M, ktore zostajg
dopasowywane przez producenta maszyn

Pozycje i wspoétrzedne (suwak POS)

Softkey

STATUS
WSPOERZ .

Znaczenie

Rodzaj wskazania potozenia, np.pozycja
rzeczywista

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.0 USPOLCZYNNIK SKALT
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885

21 STop

Ubersicht |PeM|LBL [cve M|Pos|TooL|TT[>
10

22 GALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
2a LaL o
25 END PG STAT1 M
oem
CE
s
1o
@x xiNml PL -T2
@x vinm 14:01
+50.459 Y +50.003 2 =19.182
B +0.000 C +0.000
zon. @® 1 K T sz zse0 F omn/nin  our 1eex M S
RECZNA -
PARAMETRY
oBSLUGA ot

Wykonanie programu,
stat.H

automatycz.

Test progranu

Kat nachylenia ptaszczyzny obrébki

Kat obrotu od podstawy
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Aktywna kinematyka

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.0 USPOLCZYNNIK SKALT
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395

21 sTop

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

25 END PGM STAT1 MM

Ubersicht | Pan|LaL [eve |1 Pos | TooL 17 [

RFNOMII X +50.100 C +0.000
v +50.000
z  -148.927
A +0.000
B +0.000

A +0.00000

5 e.o0000

¢ +25.00000

) e
Active Kinenatik -
91-5-HEAD_C- TRBLE

% xinal p1 -T1
0% vinm1 14:01 s?“%
+50.459 Y +50.003 2 -18.182| & ¥

B +0.000 C +0.000

Fio0%
@
zon. @® 1 K T slis zsee F ownsminl  Our 1oex M S/ ""‘2
RECZNA (e WEWNETRZ .
PARAHETRY
ossLusA el stop
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Wprowadzenie
2.4 Wskazania statusu

Informacje o narzedziach (suwak TOOL)

Softkey

POLOZENIE
NARZEDZIE

Znaczenie
Wyswietlanie aktywnego narzedzia:

® Wskazanie T: numer i nazwa narzedzia

®m Wskazanie RT: numer i nazwa narzedzia
siostrzanego

Wykonanie programu,
stat.H

automatycz.

Test progranu

O$ narzedzia

Dtugos¢ i promienie narzedzia

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

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

Wyswietlanie zaprogramowanego narzedzia i
narzedzia zamiennego

Pomiar narzedzia (suwak TT)

4

Softkey

Bezposredni

wyboér
niemozliwy

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

Znaczenie

Numer mierzonego narzedzia

Wskazanie, czy dokonywany jest pomiar
promienia czy dtugosci narzedzia

17 LaL 15 Ubersicht |PeH|LBL|cvc|M[Pos TOOL [TT[(>
1g L Tx-e.1 Re FMAX
18 CYCL DEF 11,8 WSPOLCZYNNIK SKALI Ll - p1e L E
26 GvoL DEF 11.1 SCL 8.6985 poc:
WS ==
22 CALL LBL 15 REPS L +se.coce J
23 PLANE RESET STAY z o] R +s.0000
24 LBL © R2  +0.0000 &
25 END PGM STAT1 MM c
o or oR2 v
TAE  1e.0000  10.0000  +0.0008 N
Pe soizseo  so.dece  +eeseo ([
CUR.TINE TINEL TIvEz Proment
Y
TS
RT
@ xiNml P -T1
@ vinm1 1a:01 e
+50.459 Y +50.003 2 =78 . 182 v
B +0.000 C +0.000
Fioex
(:u
zaon. Bl & 1 K T sz zsee F enn/min  our 10ex M 58 °"‘§
RECZNA Lo WEWNETRZ .
PARAMETRY
oBsLUGA pivknd stop
Wykonanie programu, automatycz. LestiExRarany)
stat.H
17 LaL 15 Ubersicht |Par|LBL |cve|M[Pos|TooL TT[¢
18 L Tx-e.1 Re FHAX
19 CYCL DEF 11.8 WSPOLCZYNNIK SKALT il 5 p1e i E
26 CvoL DEF 11.1 SCL 6.6995 ooc:
B1sror —
22 CALL LBL 15 REPS N B
23 PLANE RESET STAY B vax
24 LBL © =l &
25 END P STATL i
W -l
T\ i
Ll
=)
¥ Y
@ xiNml P -T1
@ vinm1 1a:01 stoex [
® T
+50.458 Y +50.6063 2Z =19 ,182 C
B +0.600 C +0.000
Fioex
@
[oFF] _on

won. Be 1 QT

5z s 2500 F

@mnsnin  Our 100% M 5/8

RECZNA
oBSLUGA

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

78

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

PARAMETRY
LIsTA

E

WEUNETRZ.
sToP
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Przeksztatcenia wspoétrzednych (suwak TRANS)

Softkey

POLOZENIE
WSPOLRZ.
PRZELICZ.

Znaczenie

Nazwa aktywnej tabeli punktow zerowych

Wskazania statusu 2.4

Wykonanie programu,
stat.H

automatycz. Test progranu

Aktywny numer punktu zerowego (#),
komentarz z aktywnego wiersza aktywnego
numeru punktu zerowego (DOC) z cyklu 7

Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl
7); TNC wyswietla aktywne przesuniecie
punktu zerowego w 8 osiach tgcznie

Odbite lustrzanie osie (cykl 8)

Aktywny obrét podstawowy

Aktywny kat obrotu (cykl 10)

Aktywny wspétczynnik skalowania /

wspotczynniki skalowania (cykle 11/ 26); TNC
wyswietla aktywny wspdtczynnik wymiarowy w

tacznie 6 osiach

Srodek wydtuzenia osiowego

Patrz instrukcja obstugi , rozdziat Cykle, cykle dla przeliczania

wspotrzednych.

Wyswietli¢ parametry Q (zaktadka QPARA)

Softkey

STATUS
Q-PARAM .

Znaczenie

Wskazanie aktualnych wartosci
zdefiniowanych parametréow Q

Wskazanie tancucha znakow zdefiniowanych
parametréw stringu

17 (el 15 PGM | LBL [ cve | M| PoS | TOOL [ T TRANS [¢>
1g L Tx-e.1 Re FMAX
18 CYCL DEF 11.8 WSPOLCZYNNIK SKALI Nullpunkt-Tab. : L E
26 GvoL DEF 11.1 SCL 8.6985 b poc: Ll
WS —
22 CALL LBL 15 REPS x sas.sezz =
23 PLANE RESET STAY e
25 PLavE v +133.e303 .
25 END o STATI Mt
c |
@ v lo] +o-oc0e0
e
@ sy
x o.a3ms00 v ¥
v e.sssse0
z o.sseseo
@ xiNml P -T1
@ vinml 1a:01 stoox %
+50.459 Y +50.003 2 -18.182 v
B +0.000 C +0.000
Fioex
@
zaon. Bl & 1 K T sZs zsee F emn/nin  our 10ex M 58 °"‘§
RECZNA e WEWNETRZ .
PARAMETRY
oBsLUGA ppivknd stop
Wykonanie programu, automatycz. PR
stat.H
17 LaL 15 Pen|LBL| cve[M|Pos | TooL [T [TRANS 0PARALY
18 L Tx-e.1 R FHAX e e
19 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK SKALT
20 cvoL DEF 11.1 SCL 6.8ass
AW
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
2a LeL &
25 END pan sTATL M
String-paraneter
ex xinml P -T1
@ vinml 14501 awx%
+50.459 Y +50.003 2 —10. 182||EY
B +0.000 C +0.000
Fieex
@
zon. @® 1 K T slis zsee F omn/min  Our 10ex M S/ °"‘£
RECZNA I WEWNETRZ .
PARAMETRY
oBsLUGA e, stop
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Wprowadzenie

2.5 Osprzet: trojwymiarowe uklady impulsowe i elektroniczne koétka
reczne firmy HEIDENHAIN

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

3D-uklady impulsowe (opcja software Touch probe
function)

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

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

® przeprowadzi¢ pomiary obrabianej czesci w czasie przebiegu
programu

® dokonywaé pomiaru i sprawdzenia narzedzi

ﬂ Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego
i cykle obrdbki) sg opisane w oddzielnej instrukciji
obstugi Programowanie cykli. W koniecznym
przypadku prosze zwrécic sie do firmy HEIDENHAIN,
dla uzyskania tej instrukcji. ID: 679295-xx

Sondy pomiarowe impulsowe TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 i
TS 740

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

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

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

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

lub obracajgcym sie wrzecionie. Szczegodlnie solidne wykonanie

i wysoki stopien zabezpieczenia uodporniajg TT 140 na

chtodziwo i widry. Sygnat przetgczenia powstaje przy pomocy nie
zuzywajgcego sie optycznego przetgcznika, ktory wyrdznia sie
wysokim stopniem niezawodnosci.
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Osprzet: tréjwymiarowe uktady impulsowe i elektroniczne kétka
reczne firmy HEIDENHAIN

Elektroniczne kétka reczne typu HR

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

3.1 Podstawy

Przetworniki potozenia i znaczniki referencyjne

Przy osiach maszyny znajdujg sie przetworniki potozenia, ktére
rejestrujg pozycje stotu obrabiarki a takze narzedzia. Na osiach
liniowych zamontowane sg z reguty przetworniki liniowe, na stotach
obrotowych i osiach nachylnych przetworniki kgtowe.

Jesli ktoras z osi maszyny sie przesuwa, odpowiedni uktad
pomiarowy potozenia wydaje sygnat elektryczny, na podstawie
ktérego TNC oblicza doktadng pozycje rzeczywistg osi maszyny.

W wypadku przerwy w doptywie pradu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg rzeczywista.

Dla odtworzenia tego przyporzadkowania, przetworniki

dysponujg znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu punktu
referencyjnego TNC otrzymuje sygnat, ktéry odznacza staty

punkt bazowy maszyny. W ten sposéb TNC moze wznowi¢
zaszeregowanie potozenia rzeczywistego i potozenia suportu
obrabiarki. W przypadku przyrzagdéw pomiaru potozenia ze
znacznikami referencyjnymi o zakodowanych odstepach, nalezy
osie maszyny przemiesci¢ o0 maksymalnie 20 mm, w przypadku
przyrzadéw pomiaru kata o maksymalnie 20°. —
W przypadku absolutnych przyrzgdéw pomiarowych po wtgczeniu X(zY)
zostaje przestana do sterowania absolutna wartos¢ potozenia.

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

Uktad odniesienia

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

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

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

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

System odniesienia na frezarkach

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

Urzgdzenie TNC 620 moze opcjonalnie sterowac 18 osiami
jednoczesnie. Oprocz osi gtéwnych X, Y i Z istniejg réwnolegle
przebiegajgce osie pomocnicze U, V i W. Osie obrotu zostajg
oznaczane poprzez A, B i C. Rysunek po prawej stronie u dotu
przedstawia przyporzgdkowanie osi pomochiczych oraz osi obrotu
w stosunku do osi gtéwnych.

Oznaczenie osi na frezarkach

Osie X, Y i Z na frezarce zostajg oznaczane takze jako 0$
narzedzia, o$ gtéwna (1-sza 0$) i 0$ pomocnicza (2-ga 0$).
Potozenie osi narzedzia jest decydujgce dla przyporzgdkowania osi
gtéwnej i osi pomocniczej.

Os narzedzia Os gtéwna Os pomocnhicza
X Y 4
Y z X
z X Y
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.1 Podstawy

Wspobirzedne biegunowe

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

W przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu P

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

PR\

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

0°

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

Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

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

Wspélrzedne bieguna Os bazowa kata
(ptaszczyzna)

XY +X

Y/IZ +Y

ZIX +Z
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Absolutne i inkrementalne pozycje obrabianego
przedmiotu

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

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

jest jednoznacznie ustalona przy pomocy jej wspétrzednych
bezwzglednych.

Przykfad 1: odwierty ze wspoétrzednymi absolutnymi:

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

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

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

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

Absolutne wspotrzedne odwiertu 4

X =10 mm

Y =10 mm

Odwiert 5, Odwiert 6,

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

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutne i przyrostowe wspoétrzedne biegunowe

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

Wspoétrzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

10,10

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014

Podstawy

31

87




Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.1 Podstawy

Wybér punktu odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okre$lony element formy

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

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

w odpowiednie potozenie w stosunku do przedmiotu. Przy tym

potozeniu nalezy ustawi¢ wyswietlacz TNC albo na zero albo na

zadang wartos¢ potozenia. W ten sposéb przyporzadkowuje sie

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

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne

punkty odniesienia, to prosze wykorzystac¢ po prostu cykle dla
przeliczania wspotrzednych (patrz instrukcja obstugi Cykle, cykle
dla przeliczania wspétrzednych).

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

Szczegdlnie wygodnie wyznacza sie punkty odniesienia przy
pomocy tréjwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN.
Patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli ,Wyznaczanie
punktéw odniesienia przy pomocy 3D-sondy impulsowej*.

MAX

MIN

Przyktad
Szkic obrabianego przedmiotu ukazuje odwierty (1 do 4), ktérych vi
wymiary odnoszg sie do bezwzglednego punktu odniesienia
0 wspotrzednych X=0 Y=0. Odwierty (5 do 7) odnosz3 si¢ do 150
wzglednego punktu odniesienia o wspotrzednych bezwzglednych st o N /R
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU ‘;l \/ \/
ZEROWEGO mozna przejsciowo przesungc punkt zerowy na ;{ i
pozycje X=450, Y=750, aby zaprogramowa¢ odwierty (5 do 7) bez a =
dalszych obliczen. 320 3 () C\
A
@
4
325 450 900
950
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Programy otwierac€ i zapisywa¢ 3.2

3.2 Programy otwiera¢ i zapisywaé

Struktura programu NC tekstem otwartym
HEIDENHAIN-format
Program obrébki sktada sie z wielu wierszy danych programu.

llustracja po prawej stronie pokazuje elementy pojedynczego
wiersza.

TNC numeruje bloki programu obrobki w rosngcej kolejnosci.

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

Nastepujgce po nim wiersze zawierajg informacje o:
® obrabianym przedmiocie

Wywotania narzedzi

najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

ruchy ksztattowe, cykle i inne funkcje

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

Firma HEIDENHAIN zaleca, zasadniczo wykonywac

' najazd na bezpieczng pozycje po wywotaniu

o narzedzia, z ktérej to TNC moze pozycjonowac
bezkolizyjnie dla obrébki!

Definiowanie pétwyrobu: BLK FORM

Bezposrednio po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowac

nie obrobiony przedmiot w ksztatcie prostopadtoscianu. Aby

zdefiniowaé w pdzniejszym czasie potwyrdb, prosze nacisngc

klawisz SPEC FCT, softkey WYTYCZNE PROGRAMU a nastepnie

softkey BLK FORM. TNC potrzebna jest ta definicja dla symulaciji

graficznych. Boki prostopadtoscianu moge by¢ maksymalnie

100 000 mm dtugie i lezg rownolegle do osi X,Y i Z. Polwyrdb jest

okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

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

® MAX-punkt: najwieksza X,Y i Z wspotrzedna prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne lub inkrementalne

Definicja poétwyrobu jest tylko wtedy konieczna, kiedy
chcemy przetestowac graficznie program!
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwiera¢ i zapisywacé

Otwarcie nowego programu obroébki

Program obrobki prosze wprowadzac zawsze w trybie pracy P s [Programowanie
. Definicj 6t bu: i b
PROGRAMOWANIE . Przyktad otwarcia programu : T s
» Tryb pracy PROGRAMOWANIE wybra¢ [ R———
PGM » Wywotaé menedzera plikow: klawisz PGM MGT
MGT nacisngc¢ 4 P

Prosze wybrac folder, w ktérym ma zostaé zapisany ten nowy

program: ]
NAZWA PLIKU = ALT.H i

» Zapisa¢ nowg nazwe programu, potwierdzic¢ przy ‘ ‘ } ‘ ‘ ‘
ENT .
pomocy klawisza ENT
» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE
il nacisngé. TNC przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji BLK-FORM (p&twyrob)
PLASZCZYZNA OBROBKI NA GRAFICE: XY
@ » Zapisac¢ o$ wrzeciona, np. Z
DEFINICJA POLWYROBU: MINIMUM
» Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspotrzedne MIN-
=NT punktu i za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzi¢
DEFINICJA POLWYROBU: MAKSIMUM
» Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspdtrzedne MAX-
=NT punktu i za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzi¢
Przyklad: wyswietlenie BLK-formy w NC-programie
0 BEGIN PGM NOWY MM poczatek programu, nazwa, jednostka miary
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 0$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 wspotrzedne MAX-punktu
3 END PGM NOWY MM koniec programu, nazwa, jednostka miary

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

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

TNC moze ukaza¢ grafike, jesli najkrotszy bok
ma przynajmniej 50 pm i najdtuzszy maksymalnie
99 999,999 mm.

E> Jesli nie chcemy programowac definicji potwyrobu, to
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Programy otwierac€ i zapisywa¢ 3.2

Programowanie przemieszczenia narzedzia w dialogu
tekstem otwartym

Aby zaprogramowac wiersz, prosze nacisng¢ klawisz dialogowy. W T EIETE
paginie gornej ekranu TNC wypytuje wszystkie niezbedne dane. IS Funkcie pomocricze N 7
Jesli zapisujemy funkcje DIN/ISO na podtgczonej pomses
klawiaturze USB, prosze zwréci¢ uwage, aby byta T
aktywowana pisownia duzg litera.
9 N 4
[ 0 I oo’
M ‘ MS 4 ‘ HIBB’ n11s‘ n1ze‘ ‘ I1128‘

Przyktad wiersza pozycjonowania
» Otworzy¢ wiersz

WSPOLRZEDNE?
» 10 (zapisac wspotrzedng docelowg dla osi X)

» 20 (zapisa¢ wspétrzedng docelowg dla osi Y)

T » klawiszem ENT do nastepnego pytania

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

» ,Bez korekcji promienia “ wprowadzi¢, przy

=NT pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

POSUW F=? / F MAX = ENT

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

T » klawiszem ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?
» 3 (funkcje dodatkowg M3 ,wrzeciono ein/on®) zapisac.

» Klawiszem ENT zamyka TNC ten dialog.

ENT

Okno programu pokazuje wiersz:
3 LX+10 Y+5 RO F100 M3
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwiera¢ i zapisywacé

Mozliwe zapisy posuwu

funkcji dla okreslenia posuwu Softkey

Przesunigcie na biegu szybkim, dziata
wierszami. Wyjatek: jesli zdefiniowano przed
APPR-wierszem, to dziata FMAX takze dla
najechania punktu pomocniczego (patrz
"Wazne pozycje przy dosunieciu i odsunieciu
narzedzia", Strona 179)

F MAX

Przesuniecie z automatycznie obliczonym
posuwem z TOOL CALL-wiersza

F AUTO

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

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

FU

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

Fz

CUT.
Funkcje dla prowadzenia dialogu Klawisz
Pominiecie pytania dialogu NO |
|ewr|
Zakonczenie przedwczesne dialogu E
Przerwanie i usuniecie dialogu
O
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Programy otwierac¢ i zapisywac

Przejecie aktualnej pozycji

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

® operator programuje wiersze przemieszczenia

B Programowanie cykli

Aby przeja¢ wiasciwe wartosci potozenia, nalezy:

» Pozycjonowac pole wprowadzenia w tym miejscu w wierszu, w
ktérym chcemy przejaé dang pozycje
» Wybdr funkcji dla przejecia aktualnej pozycji: TNC
"g" ukazuje w pasku softkey te osie, ktérych pozycje
moze operator przejgé
= » Wybor osi: TNC zapisuje aktualng pozycje
z wybranej osi do aktywnego pola wprowadzenia

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

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

TNC pozostawia pasek softkey dla wyboru osi

tak dlugo aktywnym, az zostanie on wytgczony
ponownym nacisnieciem klawisza "przejecie pozyciji
rzeczywistej". To obowigzuje takze wéwczas,

jesli zapisuje sie aktualny wiersz i przy pomocy
klawisza funkcyjnego toru otwiera nowy wiersz. Jesli
wybieramy element wiersza, a mianowicie wybierajgc
przy pomocy softkey alternatywny zapis (np. korekcje
promienia), to TNC zamyka wowczas rowniez pasek
z softkey dla wyboru osi.

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

Edycja programu

Operator moze dokonywac tylko wtedy

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

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

Funkcja Softkey/
klawisze
Przekartkowywac¢ w gore STRONA
Przekartkowywaé w dot STRONA
Skok do poczatku programu POCZATEK

Skok do konca programu

A
=}
=
H
m
L5}

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

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

Przejscie od wiersza do wiersza

Wybiera¢ pojedyncze stowa w wierszu

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

20008
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Programy otwierac¢ i zapisywac

Funkcja Softkey/klawisz

Wartos¢ wybranego stowa ustawié¢ na zero

Wymazaé btedng wartos¢

Wymaza¢ komunikat o btedach (nie
migajacy)

Wymazaé wybrane stowo

868 68
m m m

mz=
30

Usunaé wybrany wiersz

O
m
-

Usung¢ cykle i czesci programu DEL

@ G

Wstawi¢ wiersz, ktory zostat ostatnio usTAW
OSTATNI

edytowany lub wymazany NC BLOK

Wstawianie wierszy w dowolnym miejscu

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

Zmienia¢ i wigcza¢ stowa

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

» Zakonczy¢ dokonywanie zmian: klawisz END nacisngé

Jesli chcemy wstawi¢ stowo, prosze nacisng¢ klawisze ze strzatkg
(na prawo lub na lewo), az ukaze sie zadany dialog i prosze
wprowadzi¢ nastepnie zgdane pojecie.

Szukanie identycznych stéw w réznych wierszach programu
Dla tej funkcji Softkey AUT. RYSOWANIE ustawi¢ na OFF.

» Wybrac okreslone stowo w wierszu: klawisz ze
=< g e
strzatkg tak czesto naciskac, az zagdane stowo
zostanie zaznaczone

» Wybdr wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkg

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

Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich

E> programach, to TNC wyswietla symbol ze
wskazaniem postepu. Dodatkowo mozna przerwaé
szukanie poprzez softkey.
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwiera¢ i zapisywacé

Znajdowanie dowolnego tekstu

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

» Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
» Szukanie tekstu: softkey WYKONAC nacisng¢

Czesci progrmau zaznaczaé, kopiowa¢, usuwac i wstawiaé

Aby moc kopiowac czesci programu w danym NC-programie lub e [Programovanie

do innego NC-programu, TNC oddaje do dyspozycji nastepujace —l““
funkcje: patrz tabela u dotu 2 el rom o2 e’ Wl

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100
3 TOOL CALL 5 z S3500
a L z+100 Re FMAX Mi3
5 L x-S0 y-50 R@ FMAX M12

Aby kopiowac czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujacy

sposob:
» Wybraé pasek z softkeys z funkcjami zaznaczania <k

11 L X435 v+s@
12 RND R?.5
3L x+80

+2 R
19 L Zz+lee Re FMAX Mae

» Wybra¢ pierwszy (ostatni) wiersz czesci programu, ktérg 8L oo

chcemy kopiowac

» ZaznaczyC pierwszy (ostatni) wiersz: softkey BLOK ZAZNACZ
nacisng¢. TNC podswietla jasnym ttem pierwsze miejsce B e

E
usTAL
OSTATNI
NG BLOK

numeru wiersza i wyswietla softkey ZAZNACZANIE e - ‘
PRZERWAC .

» Prosze przesungc¢ jasne tto na ostatni (pierwszy) blok tej
czesci programu, ktérg chce sie kopiowac lub skasowac. TNC
prezentuje wszystkie zaznaczone wiersze w innym kolorze.
Funkcje zaznaczania mozna w kazdej chwili zakonczy¢, a
mianowicie nacisnieciem softkey ZAZNACZANIE ANULUJ .

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

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

programu, prosze wybraé¢ odpowiedni program przez
zarzadzanie plikami i zaznaczy¢ tam ten wiersz, za
ktorym chcemy wigczyc.

E> Aby skopiowang czes¢ programu witgczy¢ do innego

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

» Zakonczy¢ funkcje zaznaczania: softkey ZAZNACZENIE
ANULUJ nacisngé
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Programy otwierac¢ i zapisywac

Funkcja Softkey
Wiaczenie funkcji zaznaczania _—
ZAZNACZ
Wytaczenie funkcji zaznaczania T
ZAZNACZ .
Usuwanie zaznaczonego bloku BLOK
uy-
TNIJ
Wstawié znajdujgcy sie w pamieci blok T
WSTAW
Kopiowanie zaznaczonego bloku -
KOPIUJ

Funkcja szukania TNC
Przy pomocy funkcji szukania TNC mozna szuka¢ dowolnych

tekstow w obrebie programu i w razie potrzeby zamienia¢ je nowym

tekstem.

Szukanie dowolnego tekstu
» Wybrac wiersz, w ktérym zapamigtane jest szukane stowo

ZNRJDZ

X

ZNRJDZ

ZNRJDZ

>

Wybér funkcji szukania: TNC wyswietla okno
szukania i ukazuje w pasku softkey znajdujgce
sie do dyspozyciji funkcje szukania (patrz tabela
funkcja szukania)

+40 (zapisa¢ szukany tekst, zwréci¢ uwage na
pisownie duza/matg literg)

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

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

Zakonczy¢ funkcje szukania

3.2

Praca reczna

Programowanie

14.h

® BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20

L z-6
8 APPR LCT X+12 Y45 RS RL F250

19 L Zz+1ee Re FMAX
20 END PGM 14 MM

ARl

Uyszukiuanie / zastepouanie

Znaidz tekst :

AKTUALNE SEOUO

2NAJDZ
ZAMIENTC

e -
—WSZYSTKIE |

PRZERUANY

T

AKTUALNE
SLOWO.

ZNAJDZ | zAmMIENTC

2ZaMIENIC
USZVSTKIE

AKTUALNA
UARTOSC
KOPIOWAC

E
SKoPTOU.
WARTOSC
UPROWADZ
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3.2 Programy otwiera¢ i zapisywacé

Szukanie/Zamiana dowolnych tekstow

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

m jezeli program zostaje wiasnie odpracowywany
przez TNC

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

» Wybrac wiersz, w ktérym zapamietane jest szukane stowo

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

» Wprowadzi¢ szukany tekst, zwrdci¢ uwage
na pisownie duzg/matg literg, klawiszem ENT

ZNRJDZ

potwierdzi¢

» Wprowadzi¢ tekst, ktéry ma byé uzyty, zwrécié
uwage na pisownie duzg/matg literg

» Start operacji szukania: TNC przechodzi do
nastepnego poszukiwanego tekstu

ZNRJDZ

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

» Zakonczy¢ funkcje szukania

ZAMIENIC

98 TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



3.3 Menedzer plikéw: podstawy

Menedzer plikéw: podstawy

Pliki

Pliki w TNC Typ
Programy

w formacie HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO i
Tabele dla

narzedzi T
Zmieniacz narzedzi .TCH
Palety P
Punkty zerowe .D
Punkty .PNT
Presety PR
Uktady impulsowe TP
Narzedzia tokarskie .TRN
Pliki backupu .BAK
Zalezne pliki (np. punkty segmentaciji) .DEP
Teksty jako

ASClI-pliki A
Pliki protokotu TIXT
Pliki pomocy .CHM
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3.3

Menedzer plikéw: podstawy

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

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

wymazywac.

Pojedynczy program NC moze by¢ wielkosci maksymalnie

2 GByte.

=

Nazwy plikéw

W zaleznosci od nastawienia TNC wytwarza po
edycji i zapisie do pamieci programéw NC plik
kopii *.bak. Moze to zmniejszy¢ znajdujgca sie do
dyspozycji pojemnos¢ pamieci.

Dla programow, tabeli i tekstow dotgcza TNC rozszerzenie, ktére
jest oddzielone punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyréznia i

tym samym oznacza typ pliku.
Nazwa pliku
PROG20

Dtugosc¢ nazwy pliku nie powinna przekraczac 25 znakéw, w
przeciwnym razie TNC nie wys$wietla petnej nazwy programu.
Nazwy plikéw na TNC podlegajg nastepujgcej normie: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-standard). Zgodnie z tym nazwy plikéw moga posiadac

nastepujgce znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Wszystkie inne znaki nie powinny znajdowac sie w nazwie pliku,
aby unikaé probleméw przy przesytaniu danych.

=

100

Maksymalnie dozwolona dtugo$¢ nazwy pliku
moze zawierac tylko tyle znakéw, aby nie zostata
przekroczona maksymalnie dozwolona dtugos¢
sciezki, wynoszgca 82 znakow, patrz "Sciezki",
Strona 102.
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Menedzer plikéw: podstawy

Zabezpieczanie danych

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

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

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

Od czasu do czasu nalezy wymazywac nie potrzebne

E> wiecej pliki, aby TNC dysponowato dostateczng
iloscig miejsca na dysku twardym dla plikow
systemowych (np. tabela narzedzi).
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3.4 Praca z menedzerem plikow

3.4 Praca z menedzerem plikow

Foldery

Poniewaz mozna wprowadzi¢ do pamieci na dysku twardym
bardzo duzo programéw oraz plikdw, prosze odktadaé pojedyncze
pliki w katalogach (folderach), aby zachowac rozeznanie. W tych
folderach mozliwe jest tworzenie dalszych wykazéw, tak zwanych
podfolderéw. Przy pomocy klawisza -/+ lub ENT mozna podfoldery
wyswietla¢ lub wygaszac.

Sciezki
Sciezka pokazuje naped i wszystkie foldery a takze podfoldery,

w ktérych zapamietany jest dany plik. Pojedyncze informacje sg
rozdzielane przy pomocy ,\“.

Maksymalnie dozwolona dtugos¢ Sciezki, to znaczy

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

Oznaczenie napedu moze posiada¢ maksymalnie 8
duzych liter.

Przyktad

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

B{=]TNCA

AUFTR1

—{1 NCPROG
7 wzTAB

E—{"7 A35K941
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Przeglad: funkcje menedzera plikow

Praca z menedzerem plikéw

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

Plik lub skoroszyt wymazac usuny 110
Zaznaczy¢ plik 111
Zmiana nazwy pliku zn, NazE 112
Plik zabezpieczy¢ od usuniecia i znBEzZP. 113
zmiany Y@
Anulowaé zabezpieczenie pliku obBEZP. 113
Import tabeli narzedzi TRBELA 156
Zarzadzanie napedami sieciowymi 116
Wybér edytora e 113
Sortowanie plikéw wedtug ich 112
wiasciwosci SORTOEE
Kopiowanie folderu KOP . LIVKAZ 109

C =]

Folder ze wszystkimi podfolderami
skasowac

B
=] USuUN
&0
usz.
=

Wyswietli¢ foldery napedu

2 m]

B AKTUA.
B

o ZEWO

Zmieni¢ nazwe foldera

ZM. NAZUWE

[mec] [xve]

Utworzenie nowego katalogu

NOWY
FOLDER
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3.4 Praca z menedzerem plikow

Wywotanie menedzera plikéw

PGM
MGT

» Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC ukazuje okno
dla zarzgdzania plikami (ilustracja po prawej
stronie u gory pokazuje ustawienie podstawowe.
Jezeli TNC ukazuje inny podziat monitora, prosze
nacisngc¢ softkey OKNO)

Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejgce napedy i foldery.
Napedy oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktorych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Napedem jest dysk twardy TNC,
dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do ktérych
mozna podtgczy¢ na przyktad Personal Computer. Folder jest
zawsze odznaczony poprzez symbol foldera (po lewej) i nazwe
foldera (po prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawg strone.
Jesli przed symbolem katalogu znajduje sie wskazujgcy w prawo
trojkat, to istniejg jeszcze dalsze podkatalogi, ktére mozna
wyswietli¢ klawiszem -/+ lub ENT.

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

ponizej.
Wskazanie

Nazwa pliku

Znaczenie

nazwa o dtugosci maksymalnie 25
znakdéw

Programovanie
PAT.H

bajty uolne

v u
TR
WYBIERZ

51 plik(i) 21.62 G

WYBIERZ KOPTUJ.
N

=xvz

oo

uuuuuuuu
PLIKT

B

K-EC

Typ Typ pliku

Bytes wielko$¢ pliku w bajtach

Status wihasciwosci pliku:

E Program jest wybrany w trybie pracy
Programowanie

S program jest wybrany w trybie pracy Test
programu

M Program wybrano w trybie pracy

przebiegu programu

Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zZmiany

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

Data Data, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni
Czas Godzina, kiedy plik zostat zmieniony po
raz ostatni
104
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Praca z menedzerem plikéw

Wybér napedoéw, folderow i plikow
» Wywotanie zarzadzania plikami
MGT

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

» porusza jasne tto z prawego do lewego okna i
odwrotnie
» porusza jasne tto w oknie do gory i w dot
sTRONA » porusza jasne tto w oknie strona po stronie w gore
i wdot

STRONA

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

uyoregz » Wybor napedu: softkey WYBRAC nacisng¢, lub

» klawisz ENT nacisngé
ENT

Krok 2: wybor foldera

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

Krok 3: wybor pliku

TR » Softkey TYP WYBRAC nacisngé
|,.|z » Nacisnac¢ softkey zgdanego typu pliku, lub
us.uszysT > WyéWIthlé WSZyStkie pllkl naCisnaé SOftkey

WYSW. WSZYSTKIE , albo

» zaznaczyc¢ plik w prawym oknie
uretegz » Softkey WYBRAC nacisng¢, lub

» klawisz ENT nacisngé
ENT

TNC aktywuje wybrany w tym trybie pracy, z ktérego wywotano
zarzadzane plikami
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3.4 Praca z menedzerem plikow

Utworzenie nowego foldera

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

» NOWY (zapisa¢ nowg nazwg foldera)
» Klawisz ENT nacisngé¢
ENT

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

TRK

» przy pomocy softkey NIE anulowac¢

NIE

Utworzenie nowego pliku
» Wybrac folder, w ktérym chcemy utworzy¢ nowy plik.

» NOWY (nowa nazwa pliku z rozszerzeniem pliku)

ENT . ;. . . .,
zapisac i klawisz ENT nacisng¢, albo

NOLY » otworzy¢ dialog dla utworzenia nowego pliku,

PLIK . .
NOWY (nowa nazwa pliku z rozszerzeniem)
zapisacé i klawisz ENT nacisngc.

ENT

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

oPis » Softkey KOPIOWANIE nacisng¢: wybraé funkcje
" kopiowania. TNC otwiera okno pierwszoplanowe

» Zapisa¢ nazwe pliku docelowego i klawiszem
ENT albo softkey OK przejg¢: TNC kopiuje plik do
aktualnego katalogu lub do wybranego katalogu
docelowego. Pierwotny plik zostaje zachowany lub

o » Nacisnagc softkey Plik docelowy, aby wybra¢ w
E oknie wywotywanym plik docelowy i klawiszem

ENT albo softkey OK przejg¢: TNC kopiuje plik do
aktualnego katalogu lub do wybranego katalogu.
Pierwotny plik zostaje zachowany.

0OK

TNC ukazuje we wskazaniu postepu, jezeli operacja
kopiowania zostata zainicjalizowana przy pomocy
klawisza ENT lub softkey OK .
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Praca z menedzerem plikéw

Plik skopiowa¢ do innego katalogu

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

» Wyswietlanie katalogéw w obydwu oknach: softkey SCIEZKA
nacisngc¢

Prawe okno

» Jasne pole przesungé na skoroszyt, do ktérego chcemy
kopiowac plik i przy pomocy klawisza ENT wy$wietli¢ pliki w tym
skoroszycie

Lewe okno

» Wybrac¢ skoroszyt z plikami, ktére chcemy kopiowacé i klawiszem
ENT wyswietli¢ pliki

> Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikow

ETYKIETR

o » Jasne tto przesunaé na plik, ktéry ma by¢
ETYKIETA skopiowany i zaznaczy¢ go. W razie potrzeby,
prosze zaznaczy¢ takze inne pliki w ten sam
sposéb
KoP .ETVK. » Zaznaczone pliki skopiowa¢ do skoroszytu
= ki docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz "Zaznaczanie plikow",
Strona 111.

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

Nadpisywanie plikow

Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajduja sie

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

w skoroszycie docelowym:

» Nadpisywanie wszystkich plikéw (pole "istniejgce pliki"
wybrano): nacisng¢ softkey OK lub

» Nie nadpisywac pliku: softkey ANULUJ nacisng¢ lub

Jesli chcemy nadpisywac zabezpieczony plik, to nalezy to

oddzielnie wybraé w polu "Zabezpieczone pliki" lub anulowac¢

operacje.
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3.4 Praca z menedzerem plikow

Kopiowanie tabeli

Importowanie wierszy do tabeli

Jezeli kopiujemy tabele do juz istpiejqcej tabeli, to mozna przy
pomocy softkey POLA ZAMIENIC nadpisywaé pojedyncze wiersze.
Warunki:

® tabela docelowa musi juz istnieé¢
®m  kopiowany plik moze zawieraé tylko zamieniane wiersze
m typ pliku musi by¢ identyczny

nadpisywane wiersze w tabeli docelowej. Prosze
utworzy¢ kopie zapasowg oryginalnej tabeli, aby
uniknaé utraty danych.

g Przy pomocy funkcji POLA ZAMIENIC zostajg

Przykitad

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

» Kopiowanie tej tabeli z zewnetrznego nosnika danych do
dowolnego foldera

» Kopiowanie utworzonej zewnetrznie tabeli przy pomocy
menedzera plikow TNC poprzez istniejgca tabele TOOL.T: TNC
pyta, czy istniejgca tabela narzedzia TOOL.T powinna zosta¢
nadpisana:

» Jesli nacisniemy Softkey JA, to TNC nadpisuje aktualny plik
TOOL.T kompletnie. Po zakonczeniu operacji kopiowania
TOOL.T sktada sie z 10 wierszy

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

Ekstrakcja wierszy z tabeli

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

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

Nacisng¢ softkey ZAZNACZYC

ZaznaczyC w razie potrzeby dalsze wiersze

Prosze nacisngé¢ softkey ZAPISAC JAKO

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

vV vyVvVvVvyyysey
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Kopiowanie foldera

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

» Prosze nacisng¢ softkey KOPIOWAC: TNC wys$wietla okno dla
wyboru katalogu docelowego

» Wybra¢ katalog docelowy i klawiszem ENT lub z softkey
OK potwierdzi¢: TNC kopiuje wybrany katalog tgcznie z
podkatalogami do wybranego katalogu docelowego

Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikéw

e » Wywotanie menedzera plikow
MGT
osTATNIE > Wyswietli¢ 10 ostatnio wybranych plikéw: softkey

OSTATNIE PLIKI nacisng¢

Prosze uzy¢ przyciskow ze strzatka, aby przesung¢ jasne pole na
plik, ktéry zamierzamy wybra¢:

» porusza jasne tto w oknie do goéry i w dot
» Wybra¢ plik: softkey OK nacisng¢, albo
» Klawisz ENT nacisng¢
ENT

3.4

Praca reczna Programowanie
PAT.H

EoiEECHY TNC: \NC_PTOg\PGHMN*

50 ne_prog @ Nazua pliku Bajty Status Data

czas

=& PGM DXF.H 282 27-07-2012 07:05:21
10:15:22

=0 tab
an G TNCI NG PTOSNPEHSPAT
S 117 TNG: \nC_prog\PGMN1.h
nc_pro:

v | | kesoumze | | 3:5

1370

zeroshift.d

turbine.H 1871 eg-10-2012
uheel.h 10767+ 18-03-2012
6557 ez-es-z011

@7:11:21
14:02:41
10:15:22

51 Pplik(i> 21.62 Gbajty Wolne

KASOUANIE

o | m

AKTUALNA

KOPIOWAC

SKOPTOU.
WARTOSC
UPROWADZ

WARTOSC
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3.4 Praca z menedzerem plikow

Usuwanie pliku
' Uwaga, mozliwa utrata danych!

Operaciji usuwania plikdw nie mozna wigce;j
odwrdcic!

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

ustn » Wybra¢ funkcje usuwania: nacisngé¢ softkey
USUWANIE . TNC pyta, czy ten plik ma
rzeczywiscie zosta¢ skasowany

» Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisng¢ albo
» anulowac usuwanie: softkey ANULUJ nacisng¢

Usuwanie foldera
' Uwaga, mozliwa utrata danych!

Operacji usuwania plikéw nie mozna wigce;j
odwrdcic!

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

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

» Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisng¢ albo

» anulowac usuwanie: softkey ANULUJ nacisngé
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Praca z menedzerem plikéw

Zaznaczanie plikow

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

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

» Jasne tto przesunaé na pierwszy plik

ETYKIETA

PLIK
ETYKIETR

t

|

PLIK
ETYKIETA

KOP.ETYK.

(0=
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Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey ZAZNACZ
nacisngc¢
Zaznaczyc¢ plik: softkey ZAZNACZ PLIK nacisngé

Jasne tto przesunaé na inny plik. Funkcjonuje
tylko przy pomocy softkeys, ktére nie nawigujg
klawiszami ze strzatka!

Zaznaczy¢ dalszy plik: softkey ZAZNACZ PLIK
nacisngg itd.

Kopiowac¢ zaznaczone pliki: softkey KOP. ZAZN.
nacisna¢ lub

Usuwanie zaznaczonych plikow: softkey KONIEC
nacisnaé, aby opusci¢ funkcje zaznaczania i
nastepnie nacisngé softkey USUWANIE aby
usungc¢ zaznaczony plik

3.4
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Programowanie: podstawy, zarzgdzanie plikami
3.4 Praca z menedzerem plikow

Zmiana nazwy pliku

» Prosze przesungc jasne tto na plik, ktérego nazwe chcemy
zmienié

2 azie » Wybrac¢ funkcje zmiany nazwy
= » Wprowadzi¢ nowg nazwe pliku; typ pliku nie moze
jednakze zosta¢ zmieniony

» Wykona¢ zmiane nazwy: softkey OK albo klawisz
ENT nacisngé

Sortowanie plikow
» Woybrac folder, w ktérym chcemy sortowac pliki

» wybrac¢ softkey SORTOWAC

» wybrac¢ softkey z odpowiednim kryterium
prezentacji

SORTOWRC
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Praca z menedzerem plikow 3.4

Funkcje dodatkowe

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

ODATRONE » Woybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.
FUNKJE FUNK. nacisng¢
ZAmEZP . » Aktywowanie zabezpieczenia pliku: softkey
B ] ZABEZPIECZ. nacisng¢, plik otrzyma status P
opBEZP . » Anulowanie zabezpieczenia pliku: softkey
B o NIEZABEZPIECZ. nacisng¢
Wybér edytora

» Prosze przesungc¢ jasne ple w prawym oknie na plik, ktory
chcemy otworzy¢

ODATIONE » Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.
FUNKJE FUNK. nacisng¢
P > Wybor edytora, przy pomocy ktérego ma zostac
EDYTORA otwarty wybrany plik:

» ZaznaczyC zadany edytor
» Nacing¢ softkey OK dla otwarcia pliku

Podtaczenie/odigczenie urzagdzenia USB

» Prosze przesungc¢ jasne pole do lewego okna

F— » Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.
FUNKJE FUNK. nacisng¢

» Softkey-pasek przetgczyé

P » Szukanie USB-urzgdzenia

Ci » Aby usung¢ USB-urzgdzenie : przemiesci¢ jasne

pole na USB-urzgdzenie
» Usuwanie urzgdzenia USB

o

Dalsze informacje: patrz "USB-urzadzenia na TNC", Strona 117.
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.4 Praca z menedzerem plikow

Transmisja danych do/od zewnetrznego nosnika

danych
Pracaizeczns Programowanie
Przed przetransferowaniem danych do zewnetrznego PAT.H
nosnika danych, musi zostac¢ przygotowany interfejs e AT T
danych patrz "Konfigurowanie interfejsu danych", o
Strona 498.
Jezeli dane zostajg przesytane przez szeregowy & 2
interfejs, to w zaleznosci od uzywanego programu [
dla transmisji danych mogg pojawic¢ sie problemy,
ktére mozna wyeliminowa¢ poprzez powtorne -
przesytanie.
_ _ L VY i) SR memso | KEC
. » Wywotanie menedzera plikow
MGT
oKD » Woybrac podziat monitora dla przesytania danych:
Softkey OKNO nacisng¢. TNC ukazuje na lewe;j

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

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

» porusza jasne tto w oknie do gory i w dét
- » Przesuwa jasne tto od prawego okna do lewego i
odwrotnie
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Praca z menedzerem plikéw

Jesli chcemy kopiowaé od TNC do zewnetrznego nosnika danych,
to prosze przesungc jasne tto w lewym oknie na plik, ktéry ma by¢
przesytany.

Jesli chcemy kopiowac od zewnetrznego nosnika danych do TNC,

to prosze przesungc jasne tto w prawym oknie na plik, ktéry ma by¢
przestany.

= » Wybdr innego napedu lub katalogu: nacisngé
D': softkey dla wyboru katalogu, TNC ukazuje
wywotywane okno. Prosze wybraé w oknie przy
pomocy klawiszy ze strzatkg i klawisza ENT

zgdany folder
KoPTUI. » Przesylanie pojedynczego pliku: softkey
¥ KOPIOWANIE nacisnac lub

» przesylac kilka plikéw: softkey ZAZNACZ nacisng¢
(na drugim pasku softkey, patrz "Zaznaczanie
plikéw", strona 111)

ETYKIETR

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

oKNo » Zakonczy¢ przesytanie danych: jasne pole
przesungé do lewego okna a potem nacisngé

softkey OKNO . TNC ukazuje znowu okno
standardowe dla zarzadzania plikami

Aby przy podwadjnej prezentacji okna pliku wybraé

E> inny folder, nalezy nacisngé¢ softkey POKAZ
DRZEWO. Jesli nacisniemy softkey POKAZ PLIKI, to
TNC ukazuje zawarto$¢ wybranego foldera!
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Programowanie: podstawy, zarzgdzanie plikami

3.4 Praca z menedzerem plikow

TNC w sieci

=

Dla podtgczenia karty Ethernet do sieci, patrz
"Interfejs Ethernet".

Komunikaty o btedach podczas pracy w sieci
protokotuje TNC patrz "Interfejs Ethernet".

Jesli TNC podtagczona jest do sieci, znajdujg sie dodatkowe
napedy w oknie folderow w dyspozyciji (patrz ilustracja). Wszystkie
uprzednio opisane funkcje (wybor napedu, kopiowanie plikow itd.)
obowigzujg takze dla napeddw sieciowych, o ile pozwolenie na
dostep do sieci na to pozwala.

Laczenie napedow sieci i rozwigzywanie takich potgczen.

PGM
MGT

SIEC

Funkcja

» Wybrac zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT

nacisnagé, w razie konieczonosci przy pomocy
softkey OKNO tak wybraé podziat monitora, jak to
ukazano na ilustracji po prawej stronie u gory
Zarzadzanie napedami sieciowymi wybrag:
nacisna¢ softkey SIEC (drugi pasek softkey).

Menedzer napeddéw sieciowych: softkey
POLACZ. SIECIOWE. DEFINIOWAC nacisng¢.
TNC ukazuje w prawym oknie mozliwe napedy
sieciowe, do ktérych posiadamy dostep. Przy
pomocy nastepnie opisanych softkeys ustala sie
potgczenie dla kazdego napedu

Softkey

Utworzy¢ potaczene sieciowe, TNC zaznacza Potaczenie
kolumne Mount, jedli potgczenie jest aktywne.

Programming
82093-02-01.H

Auto % add

— Remove ~ Copy

> Edit

Zakonczenie potgczenia z siecig Odtaczyc¢

Potgczenie z siecig utworzy¢ przy wtaczeniu Auto
TNC automatycznie. TNC zaznacza kolumne
Auto, jesli potgczenie zostaje utworzone

automatycznie

Utworzenie nowego potgczenia sieciowego Dotaczy¢

Skasowac istniejgce potgczenie sieciowe Usuna¢

Kopiowanie potgczenia sieciowego Kopiuj

Edycja potaczenia sieciowego Edytowa¢

Kasowanie okna stanu Oproznic
116
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Praca z menedzerem plikow 3.4

USB-urzadzenia na TNC

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

® Napedy dyskietek z systemem plikow FAT/VFAT

m  Sticki pamieci z systemem plikéw FAT/VFAT

®m Dyski twarde z systemem plikéw FAT/VFAT

B Napedy CD-ROM z systemem plikdw Joliet (1ISO9660)

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

TNC wydaje komunikat o btedach USB: TNC

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

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

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

Producent maszyn moze nadawac urzgdzeniom USB

okre$lone nazwy. Prosze uwzgledni¢ informacje w
3B instrukcji obstugi maszyny!
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.4 Praca z menedzerem plikow

Aby usunac z systemu urzadzenie USB, nalezy postgpi¢ w
nastepujgcy sposob:

» Wybrac zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT
nacisngé

» Przy pomocy klawisza ze strzatkg wybrac lewe
okno

Klawiszem ze strzatkg przejs¢ na odtgczane
urzadzenie USB

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

» Wybra¢ dodatkowe funkcje

» Woybra¢ funkcje dla usuwania urzgdzen USB: TNC
usuwa urzgdzenia USB z drzewa katalogow

» Menedzera plikéw zakohczyé

Dy eano
4
v

Na odwrét mozna ponownie dotaczy¢ uprzednio usuniete
urzgdzenie USB, naciskajgc nastepujgce softkey:

P » Wybrac fL_mkcje, dla ponownego dotgczenia
& urzagdzenia USB
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Programowanie: pomoce dla programowania
4.1 Klawiatura na ekranie

41 Klawiatura na ekranie

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez klawiatury
alfanumerycznej) TNC 620 , to mozna zapisywac litery i znaki
specjalne przy pomocy klawiatury na ekranie lub podtgczonej
poprzez port USB klawiatury PC.

Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora

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

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

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

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

» Przy pomocy softkey OK przejmujemy tekst do otwartego pola
dialogowego

Przy pomocy softkey abc/ABC wybieramy pisownie matg lub
duzg literg. Jesli producent maszyn zdefiniowat dodatkowe znaki
specjalne, to mozna te znaki wywotaé i wstawi¢ uzywajac softkey
ZNAKI SPECJALNE . Aby wymaza¢ pojedyncze znaki uzywamy
softkey BACKSPACE.

Parametry maszyny

100.h

GHI JKL MNO
PORS TUV WXyz

CIE—

oK PRZERWANY.

oK

PRZERWANY

abc/pBe

Backspace
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4.2 Wstawianie komentarzy

Zastosowanie

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

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

Ostatni znak w wierszu komentarza nie moze by¢
znakiem tyldy (~).

Istniejg trzy mozliwosci, wprowadzenia komentarza.

Komentarz w czasie wprowadzania programu
» Woprowadzi¢ dane dla wiersza programu, potem ,;* (Srednik) na
klawiaturze nacisng¢ — TNC ukazuje pytanie Komentarz?

» Wprowadzi¢ komentarz i zakohczy¢ blok przy pomocy klawisza
END

Wstawi¢ pozniej komentarz
» Woybrac¢ blok, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz

» Przy pomocy klawisza ze strzatkg w prawo wybraé ostatnie
stowo w bloku: na koncu bloku pojawia sie srednik i TNC
ukazuje pytanie Komentarz?

» Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ blok przy pomocy klawisza
END

Komentarz w jego wiasnym bloku

» Wybrac wiersz, za ktérym ma by¢ wprowadzony komentarz

» Dialog programowania otworzy¢ przy pomocy klawisza
- (Srednik) na tastaturze Alpha

» Wprowadzi¢ komentarz i zakonczyé blok przy pomocy klawisza
END

Wstawianie komentarzy 4.2

Praca reczna Programowanie
Komentarz?

© BEGIN PGM Ex11 MM

CYCL DEF 200 WIERCENIE

=+2 ~ ;BEZPIECZNA WYSOKOSC 1]
GLEBOKOSC S
7LARTOSC POSULU WGL.

CER
2
=

10 L 2+20 R FMAX M3
11 CYCL DEF 14.0 GEOMETRIA KONTURU
12 CYCL DEF 14.1 PODPR.KONTURU1 /2

3KIERUNEK OBROTU

09=-1
14 CALL LBL 2 s o

POCZATEK | KONIEC | OSTATNIE | NAsTEPNE

WSTAL

NADPISZ

= | =

souo sLouo
<= =
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Programowanie: pomoce dla programowania
4.2 Wstawianie komentarzy

Funkcje przy edycji komentarza

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

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

4.3 Programy segmentowac

Definicja, mozliwosci zastosowania

TNC daje mozliwos¢, komentowania programéw obrébki za e

pomocg blokéw segmentowania. Bloki segmentowania to krétkie _ LGB H
teksty (max. 37 znakéw), ktére nalezy rozumie¢ jako komentarze x
lub teksty tytutowe dla nastepujgcych po nich wierszy programu.

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

A to utatwia szczegolnie pdzniejsze zmiany w programie. Bloki
segmentowania mozna wstawiaé w dowolnym miejscu w programie
obrobki. Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wtasnym oknie jak

rowniez dokonac ich opracowania lub uzupetnienia.

Wigczone punkty segmentowania zostajg zarzadzane przez TNC KD
w oddzielnym pliku (korncéwka .SEC.DEP). W ten sposéb zwigksza
sie szybko$¢ nawigacji w oknie segmentac;ji.

LLLELE

KONIEC STRONA STRONA

2RIz

i,

Ukazaé¢ okno segmentowania/aktywne okno zmienié

PROGRAM > Wyswietli¢ okno segmentowania: podziat monitora
PROGRAM + SEGMENT wybraé

e » Zmieni¢ aktywne okno: softkey ,zmieni¢ okno*

= nacisngé

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

» Wybra¢ zadany wiersz, za ktérym ma by¢ wstawiony blok
segmentowania

WIERsZ > Softkey WSTAW SEGMENTOWANIE lub klawisz *
e na ASClI-klawiaturze nacisna¢
» Wprowadzi¢ tekst segmentowania przy pomocy
klawiatury Alpha

» W razie koniecznosci zmienic¢ zakres
segmentowania poprzez softkey

Wybiera¢ bloki w oknie segmentowania

Jezeli wykonuje sie skoki w oknie segmentowania od bloku do
bloku, TNC prowadzi wyswietlanie tych blokéw w oknie programu.
W ten sposdb mozna z pomocg kilku krokow przeskakiwaé duze
czesci programu
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Programowanie: pomoce dla programowania

4.4 Kalkulator

4.4 Kalkulator

Obstuga

TNC dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami Fee e [Programowanie

matematycznymi- @ BEGIN PGM EX11 MM EX11-H

» Przy pomocy klawisza CALC wys$wietli¢ kalkulator lub A e
zakonczy¢ funkcje kalkulatora

» Wybdr funkcji arytmetycznych: polecenie krétkie przy pomocy
softkey wybra¢ lub zapisa¢ na klawiaturze alfanumeryczne;j.

SUSPOLRZEDNE PC oo

72-GR BEZPIECZN

7PRZERLA CZAS.
MAX Mag

0204=+50

8 L xde vioRe e men e [ |[ce a|ls|s )
Funkcja arytmetyczna Kroétkie polecenie mﬂw“ s | ) o] |
(klawisz) 5Bl
Dodawanie + ] mm E £ |
Odejmowanie - ‘ ! ‘ ‘ ( ‘ o | K-EC
Mnozenie *
Dzielenie /
Rachnek w nawiasie ()
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XAY
Pierwiastek kwadratowy obliczy¢é  SQRT
Funkcja odwrotna 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Dodawanie warto$ci do M+
Schowka
Umieszczenie wartosci w MS
Schowku
Wywotanie Schowka MR
Wymazac¢ zawartosé pamieci MC
buforowej
Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza ex
Sprawdzenie znaku liczby SGN
Tworzenie wartosci absolutnej ABS
Odcig¢ miejsca po przecinku INT
Odcig¢ miejsca do przecinka FRAC
Warto$¢ modutowa MOD
Wybor widoku Widok
Usuwanie wartosci CE
Jednostka miary MM lub INCH

Przedstawienie wartosci
katowych

DEG (stopnie) lub RAD
(miara tukowa)

124

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



Kalkulator

Funkcja arytmetyczna Kroétkie polecenie
(klawisz)

Rodzaj przedstawienia wartosci DEC (dziesietna) lub HEX
liczbowej (heksometryczna)

Przejecie obliczonej wartosci do programu

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybraé stowo, do ktérego ma
zostac przejeta obliczona wartos¢

» Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator i
przeprowadzi¢ Zgdane obliczenie

» Nacisnac¢ klawisz "przejecie pozycji rzecz." lub softkey
PRZEJAC WARTOSC nacisng¢: TNC przejmuje te wartos¢ do
aktywnego pola wprowadzenia i zamyka kalkulator

Mozna przejmowac rowniez wartosci z programu

E> do kalkulatora. Jesli nacisniemy softkey POBIERZ
WARTOSC, to TNC przejmuje te wartos¢ z
aktywnego pola zapisu do kalkulatora.

Nastawienie pozycji kalkulatora

Pod softkey FUNKCJE DODATKOWE znajdujemy ustawienia dla
przesuwania kalkulatora:

Funkcja Softkey
Przesuniecie kalkulatora w kierunku strzafki '
Nastawienie dtugosci kroku dla przesuniecia sTER
Pozycjonowanie kalkulatora na srodek _%_

Mozna przesuwac kalkulator takze przy pomocy
klawiszy ze strzatkg, znajdujgcych sie na klawiaturze.

Jesli podtgczono mysz, to mozna takze przy jej
pomocy przesuwac kalkulator.
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4.5 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢ wspétbieznie/nie

prowadzi¢
W czasie zapisywania programu, TNC moze wyswietli¢ Fee T |Programowanie
zaprogramowany kontur przy pomocy 2D-grafiki kreskowe;. HebEi-H

& L 2-5 Re FMAX M3 13
7 @PPR LCT X-10 Y+@ RS RL o
s FPOL x+108 v+

» Przej$¢ do podziatu monitora Program po lewej i Grafika

FC DR- R10
10 FLT
11 FCT DR- R1S CCX+100 CCY+0
12 FLT

po prawej: klawisz SPLIT SCREEN i softkey PROGRAM +

GRAFIKA nacisnagé Feftm \
e o Bk )
AuToN. » softkey AUT. RYSOWANIE na ON przetgczyc. prEBR A i

RYSOWANIE

on W czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze ]

programu, TNC pokazuje kazdy programowany

ruch po konturze w oknie grafiki po prawej stronie. i

Jesli TNC nie ma dalej prowadzi¢ wspotbieznie grafiki, prosze = -
przetgczyé softkey AUT. RYSOWANIE na OFF. il ‘ 4 ‘ t ‘ ¢

START
POJ. BLOK

2NAIDZ START

START

El

AUT. RYSOWANIE ON nie rysuje powtérzen czesci programu.

Utworzenie grafiki programowania dla istniejacego
programu

» Prosze wybrac¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg ten blok, do
ktérego ma zosta¢ wytworzona grafika lub prosze nacisngé
GOTO i wprowadzi¢ zgdany numer bloku bezposrednio

RESET » Generowanie grafiki: softkey RESET + START

&

START nacisngé

Dalsze funkcje:

Funkcja Softkey
Utworzenie petnej grafiki programowania RESET
Utworzenie grafiki programowania dla START
poszczegdlnych wierszy =

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania
lub po RESET + START uzupetié

START

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

STOP
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Wyswietlanie i wygaszanie numerow wierszy

B » Przetagczyé paski z softkeys: patrz ilustracja
> Wyswietli¢ numery wierszy: softkey WSKAZANIE
MASKOWAC WIERSZ-NR na WYSWIETLIC

ustawicé

» Maskowa¢ numery wierszy: softkey WSKAZANIE
MASKOWAC WIERSZ-NR na MASKOWAC
ustawi¢

Usunecie grafiki

E » Przetagczyé pasek z softkeys: patrz ilustracja
RArTxA » Usuwanie grafiki: softkey GRAFIKE USUN
usun nacisngé

Wyswietlenie linii siatki

B » Przetgczy¢ pasek z softkeys: patrz ilustracja
e » Wyswietlanie linii siatki: softkey ,WYSWIETLIC
oFF LINIE SIATKI* nacisngé
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Powiekszanie lub zmniejszanie wycinka

Poglad dla grafiki mozna ustalaé samodzielnie. Przy pomocy R T ELIT
ramki mozliwe jest wybieranie wycinka dla powigekszenia lub Hebel.H

5 L 2-5 Re FMAX M3
7 @PPR LCT X-10 Y+@ RS RL
o FPOL  x+100 v+

pomniejszenia.

FC DR- R10
10 FLT
11 FCT DR- R1S CCX+100 CCY+0

» Woybra¢ pasek Softkey dla powiekszenia/pomniejszenia wycinka

(drugi pasek, patrz ilustracja)

CLSD- COX+2 CCV+@
& )

18 FCT DR- R10
19 FSELECT1

Tym samym oddane sg do dyspozycji hastepujace funkcje: 220 Lo R e e ME
Funkcja Softkey ] o/
Ramki wyswietli¢ i przesungc. Dla
przesuniecia trzymacé nacisnietym - f
odpowiedni softkey —= ke

¢ — bt -1~ "8
Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszania softkey o]
trzymac nacisnietym =
Powiekszy¢ ramki — dla powiekszenia softkey
trzymac nacisnietym

» Przy pomocy softkey POLWYROB WYCINEK
szczes0L przejg¢ wybrany fragment

Przy pomocy softkey POt WYROB ZRESETOWAC odtwarza sie
pierwotny wycinek.

Jesli podtgczono mysz, to mozna lewym klawiszem

E> myszki przeciggna¢ ramki dla powigkszanego
fragmentu. Mozna réwniez powiekszacé lub
zmniejszac grafike kotkiem myszy.
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4.6 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

TNC wyswietla btedy miedzy innymi w przypadku:

= blednych wprowadzonych danych

® btedow logicznych w programie

B nie mozliwych do wykonania elementach konturu

B niewlasciwym wykorzystaniu sondy impulsowej

Pojawiajgcy sie btad zostaje wyswietlany w paginie gorne;j
czerwonymi literami. Przy czym dtugie i kilkuwierszowe komunikaty
o btedach sg wyswietlane w skréconej formie. Jesli btad pojawi sie
w trybie pracy przebiegajgcym w tle, to zostaje to wyswietlane ze
stowem "btgd" czerwonymi literami. Petna informacja o wszystkich
wystepujgcych btedach znajduje sie w oknie bteddéw.

Jezeli wyjagtkowo pojawi sie ,btad w przetwarzaniu danych®, to TNC

otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie moze usungc¢
takiego btedu. Prosze zamkna¢ system i na nowo uruchomi¢ TNC.

Komunikat o btedach zostaje tak dlugo wyswietlany w paginie
goérnej, az zostanie skasowany lub pojawi sie btgd wyzszego
priorytetu.

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

Otworzy¢ okno btedow

» Prosze nacisng¢ klawisz ERR. TNC otwiera okno
m btedow i wyswietla w catosci wszystkie zaistniate
komunikaty o btedych.

Zamkniecie okna btedow
» Prosze nacisng¢ softkey KONIEC, albo

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

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

» Otworzy¢ okno btedéw

I » Informacje o przyczynie btedu i usuwaniu btedu:
mFo nalezy pozycjonowac jasne pole na komunikat
o btedach i nacisng¢ softkey DODATK. INFO.
TNC otwiera okno z informacjami o przyczynie i
mozliwosci usuniecia btedu
» Opuszczenie info: nacisng¢ softkey DODATK.
INFO ponownie

Softkey WEWNETRZNA INFO

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

» Otworzy¢ okno btedow.

— » Szczegotowe informacje o komunikacie: prosze
Fo pozycjonowac jasne pole na komunikat o btedach
i nacisngc¢ softkey WEWNETRZNA INFO. TNC
otwiera okno z wewnetrznymi informacjami
dotyczacymi btedu
» Opuszczenie szczegdlowego opisu: prosze
nacisnagé¢ softkey WEWNETRZNA INFO ponownie.

Test programu

uuuuuu

uuuuuu

uuuuuu
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Usuwanie btedow

Usuwanie btedéw poza oknem btedow

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

mozna uzywac klawisza CE dla skasowania btedu,
poniewaz klawisz ten zostaje wykorzystywany dla
innych funkcji.

E> W niektorych trybach pracy (przyktad: edytor) nie

Kasowanie kilku btedow
» Otworzy¢ okno btedéw

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

o » Usuwanie wszystkich btedow: prosze nacisngc
uSZYSTKIE softkey USUNAC WSZYSTKIE

USUWARC

Jesli w przypadku okreslonego btedu nie usunieto
jego przyczyny, to nie moze on zosta¢ skasowany.

W tym przypadku komunikat o btedach pozostaje
zachowany w systemie.

Protokot btedow

TNC zapisuje do pamieci pojawiajace sie btedy i wazne zdarzenia
(np. uruchomienie systemu) w pliku protokotu btedéw. Pojemnos¢
pliku protokotu bteddéw jest ograniczona. Jesli plik protokotu jest
petny, to TNC uzywa drugiego pliku. Jesli ten jest rowniez petny,
woweczas pierwszy plik protokotu zostaje usuwany i na nowo
zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy przetgczy¢ z AKTUALNY
PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby dokona¢ przegladu historii bledow.

» Otworzy¢ okno bteddw.

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisng¢.
—— » Otwarcie protokotu btedéw: nacisng¢ softkey

BLEDOW PROTOKOL BLEDOW nacisngé.
oPRZZONT » W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik

PLIK dziennikowy: softkey POPRZEDNI PLIK nacisngg¢.
ARTUALNG » W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik log:

PLIK softkey AKTUALNY PLIK nacisng¢.

Najstarszy zapis w pliku protokotu btedéw znajduje sie na poczatku
— najnowszy zapis natomiast na koncu pliku.
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Protokét klawiszy

TNC zapisuje do pamieci zapisy klawiszami i wazne zdarzenia
(np. uruchomienie systemu) w protokole klawiszy. Pojemnos¢ pliku
klawiszy jest ograniczona. Je$li protokét klawiszy jest petny, to
nastepuje przetgczenie na drugi protokét klawiszy. Jesli ten jest
réwniez zapetniony, wowczas pierwszy plik protokotu klawiszy
zostaje wymazany i na nowo zapisany, itd. W razie koniecznosci
nalezy przetgczy¢ z AKTUALNY PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby
dokonac przegladu historii zapisu.

oLzke » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisng¢
U » Otwarcie pliku log klawiszy: softkey PROTOKOL
PROTGKOLL KLAWISZY nacisng¢
TR » W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik log:
PLIK softkey POPRZEDNI PLIK nacisng¢
A » W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik log:
PLIK softkey AKTUALNY PLIK nacisng¢

TNC zapisuje do pamieci kazdy nacisniety podczas obstugi klawisz
pulpitu obstugi w pliku protokotu klawiszy. Najstarszy zapis znajduje
sie na poczatku — najnowszy zapis natomiast na koncu pliku.
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Przeglad klawiszy i softkeys dla przegladu plikéw log

Funkcja Softkey/
klawisze

Skok do poczatku pliku log PoczATER

Skok do konca pliku log konzEC

Aktualny logdfile

AKTUALNY
PLIK

Poprzedni logfile

POPRZEDNI
PLIK

Wiersz do przodu/do tytu

Powrét do gtdwnego menu

Teksty wskazowek

W przypadku btednej obstugi, na przyktad nacisniecia
niedozwolonego klawisza lub zapisu wartosci spoza
obowigzujgcego zakresu; TNC sygnalizuje operatorowi przy
pomocy (zielonego) tekstu wskazdéwki w paginie gornej, iz
dokonano niewtasciwej obstugi. TNC wygasza tekst wskazéwki
przy nastepnym poprawnym wprowadzeniu.

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych

W razie potrzeby mozna zapisa¢ do pamieci ,aktualng sytuacje
TNC” i udostepnic¢ te informacje do uzytku personelowi serwisu.
Przy tym zostaje zapisana do pamieci grupa plikow serwisowych
(lodfile bteddw i klawiszy a takze dalsze pliki, ktére informujg o
aktualnej sytuacji maszyny i obrébki).

Jesli powtarza sie funkcje ,Pliki serwisowe do pamieci” wielokrotnie
z tg samg nazwg pliku, to poprzednio zapisana do pamieci grupa
plikéw serwisowych zostaje nadpisana. Prosze przy ponownym
wykonaniu funkcji wykorzystywac inng nazwe pliku.

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych
» Otworzy¢ okno bteddéw.
e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngé.

PROTOKOLU

PLTKE » Softkey PLIKI SERWISOWE ZACHOWAC
SERWISOUWE . , . .
DO PAMIECT nacisngé: TNC otwiera okno naptywajgce,
w ktorym mozna zapisa¢ nazwe dla pliku
serwisowego.

» Zapis plikdw serwisowych do pamieci: softkey OK
nacisngc.

Ok
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Wyzywanie systemu pomocy TNCquide

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

Jesli producent maszyn takze oddaje do dyspozycji
? system pomocy, to TNC wyswietla dodatkowy
3B softkey PRODUCENT MASZYN , przy pomocy
ktérego mozna wywotac ten autonomiczny system
pomocy. Tam znajdzie operator dalsze, szczegdtowe
informacje dotyczace komunikatu o btedach.

HETDENHRTN » Wywotanie pomocy do komunikatéw o btedach
HEIDENHAIN
PRODUGENT > Jesli w dyspozycji, wywotanie pomocy do

e komunikatéw o btedach dotyczacych maszyny
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4.7 Kontekstowy system pomocy
TNCguide

Zastosowanie

Przed wykorzystywaniem TNCguide, nalezy
pobrac pliki pomocy ze strony internetowej firmy

HEIDENHAIN patrz "Aktualne pliki pomocy pobierac”,
Strona 140.

Kontekstowy system pomocy TNCguide zawiera dokumentacje dla
uzytkownika w formacie HTML. Wywofania TNCguide dokonuje sie
klawiszem HELP, przy czym TNC wyswietla niekiedy bezposrednio
odpowiednig informacje w zalezno$ci od sytuacji (kontekstowe
wywotanie). Nawet jesli dokonuje sie edycji w wierszu NC i
naciskamy klawisz HELP, nastepuje przejscie z reguty doktadnie do = T T ] | o
tego miejsca w dokumentacji, w ktdrym opisana jest odpowiednia

funkcja.

TNC prébuje zasadniczo uruchomi¢ TNCquide w tym

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

Nastepujgca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w
TNCquide:

® [nstrukcja dla operatora z dialogiem tekstem otwartym
(BHBKIartext.chm)

® [nstrukcja dla operatora DIN/ISO (BHBIso.chm)
® |nstrukcja obstugi programowania cykli (BHBtchprobe.chm)
® Lista wszystkich komunikatéw o btedach NC (errors.chm)

Dodatkowo dostepny jest takze plik z zaktadkami main.chm , w
ktorym przedstawiono wszystkie istniejgce pliki .chm w formie
krotkiego zestawienia.

Opcjonalnie moze producent maszyn dotgczy¢
? jeszcze dokumentacje dotyczgcg maszyny do
3B TNCguide. Te dokumenty pojawiajg sie wéwczas
jako oddzielna ksigzka w pliku main.chm.
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Praca z TNCguide
Wywotanie TNCquide

Dla uruchomienia TNCquide znajduje sie kilka mozliwosci do

dyspozyciji:

» Nacisngc¢ klawisz HELP , jesli TNC nie wyswietla wtasnie
komunikatu o btedach

» Klikng¢ myszg na softkeys, jezeli uprzednio kliknieto na
wyswietlony po prawej stronie u dotu ekranu symbol pomocy

» W zarzgdzaniu plikami otworzy¢ plik pomocy (plik CHM). TNC
moze otworzy¢ kazdy dowolny plik CHM, nawet jesli nie jest on
zapisany na dysku twardym TNC.

Jesli pojawit sie jeden lub kilka komunikatéw o
btedach, to TNC wyswietla bezposrednig pomoc do == 7|7 s |

tych komunikatéw. Aby moéc uruchomi¢ TNCguide
nalezy pokwitowa¢ najpierw wszystkie komunikaty o
btedach.

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

Dla wielu softkeys istnieje kontekstowe wywotanie, przy

pomocy ktérego mozna dotrze¢ bezposrednio do opisu funkcji

odpowiedniego softkey. Ten sposdb funkcjonowania obstugiwany

jest przy pomocy myszy. Prosze postgpi¢ nastepujaco:

» wybrac pasek z softkey, na ktérym zostaje wyswietlany zadany
softkey

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

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

Jesli dokonujemy edycji w wierszu NC to do dyspozycji znajduje sie
kontekstowe wywotanie:

» Wybra¢ dowolny wiersz NC

» Klawiszami ze strzatkg przejs¢ do wiersza

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

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

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

Oczywiscie mozna obstugiwa¢ TNCquide takze przy pomocy
klawiszy i softkeys. Ponizsza tabela zawiera przeglagd odpowiednich
funkcji klawiszy.

Funkcja

m Spis tredci z lewej jest aktywny: wybraé
wpis lezgcy ponizej lub powyzej

m  Okno tekstu po prawej jest aktywne:
przesungé strone w dot lub w goére, jesli
tekst albo grafika nie zostajg w catosci
wyswietlane

m Spis tresci z lewej jest aktywny: otworzy¢
spis tresci. Jesli spis tresci nie mozna dalej
otworzyé¢, to skok do prawego okna

®  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkcji

g

- -

\ S
x
()
<

® Spis tresci z lewej jest aktywny: zamkngé
spis tresci

®  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkgiji

B

® Spis tredci z lewej jest aktywny: klawiszem
kursora wyswietli¢ wybrang strone
®m  Okno tekstu z prawej jest aktywne: jesli

kursor lezy na linku, to skok na zlinkowang
strone

ENT

B Spis tresci z lewej jest aktywny: przetgczyc
suwak pomiedzy wskazaniem spisu tresci,
wskazaniem katalogu haset i funkcjg
szukania tekstu oraz przetgczy¢ na prawag
strone ekranu

®  Okno tekstu z prawej jest aktywne: skok z
powrotem do lewego okna

m Spis tredci z lewej jest aktywny: wybraé
wpis lezgcy ponizej lub powyzej

®m  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: skok
do nastepnego linku

g

Wybor ostatnio wyswietlanej strony Do TvEU
=

Kartkowa¢ w przad, jesli uzywano kilkakrotnie Do PRZODU

funkgji ,wybor ostatnio wyswietlanej strony” ==
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4.7 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Funkcja Softkey
Przekartkowac o strone do tytu STRONA
Przekartkowac o strone do przodu STRONA
Spis tresci wyswietli¢/skry¢ kATALOG
=
Przejscie od prezentacji catoekranowej do _oawo_
zredukowanej. W przypadku zredukowanej :

prezentacji operator widzi tylko czesc¢
powierzchni TNC

Ogniskowanie zostaje przetgczone T eElTiE
wewnetrznie na aplikacje TNC, tak iz przy opusCIC
otwartym TNCquide mozna w dalszym ciggu

obstugiwac sterowanie. Jesli prezentacja

petnoekranowa jest aktywna, to TNC redukuje

przed zmiang ogniskowania automatycznie

wielkos¢ okna

Zakonczenie TNCquide TNCBUIDE

ZAKONCZYC

Spis haset
Najwazniejsze pojecia sg przedstawione w spisie tresci haset
(suwak Indeks) i mogg one by¢ wybierane przez operatora
kliknieciem klawisza myszy lub poprzez selekcjonowanie
klawiszami kursora.
Lewa strona jest aktywna.
» Wybra¢ suwak Indeks
> Aktywowac pole zapisu Hasto
» Zapisa¢ szukane stowo, TNC synchronizuje
wowczas spis haset z wprowadzonym tekstem, tak
iz mozna szybciej znalezé hasto na wyswietlanej
liscie albo
» Przy pomocy klawisza ze strzatkg podswietli¢
zgdane hasto

» Klawiszem ENT wyswietlane sg informacje do
wybranego hasta

Szukane stowo mozna zapisac¢ tylko na podigczonej
do portu USB klawiaturze.

2uReK
-

uuuuuuuuuu

— || 0

serve [ veszerons. | roTES | oo | mautoe
VO ) L | emssen | scenom
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Kontekstowy system pomocy TNCguide

Szukanie tekstu
Na suwaku Szukaé operator ma mozliwo$¢ przeszukania catego
TNCguide dla odnalezienia okreslonego stowa.
Lewa strona jest aktywna.
» Wybra¢ suwak Szukac
» Pole zapisu Szukac: aktywowaé

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

» Przy pomocy klawisza ze strzatkg podswietli¢
zgdane miejsce

» Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miejsce

do portu USB klawiaturze.

Szukanie tekstu mozna przeprowadza¢ zawsze tylko
uzywajgc pojedynczego stowa.

Jesli zostanie aktywowana funkcja Szuka¢ tylko w
tytutach (klawiszem myszy lub przejsciem kursora a
nastepnie nacisnieciem klawisza spac;ji, to TNC nie
przeszukuje kompletnego tekstu a tylko wszystkie
nagtéwki.

E> Szukane stowo mozna zapisac¢ tylko na podigczonej
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4.7 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Aktualne pliki pomocy pobieraé

Odpowiednie do software TNC pliki pomocy mozna znalez¢ na
stronie internetowej firmy HEIDENHAIN www.heidenhain.de pod:
» Dokumentacja i informacja

» Dokumentacja dla uzytkownika

» TNCguide

» Wybra¢ zadany jezyk dialogu

» Sterowania TNC

» Typoszereg, np. TNC 600

» wymagany numer software NC, np. TNC 620 (34059x-01)

» Z tabeli Pomoc online (TNCguide) wybra¢ wymagang wersje
jezykowg

Pobra¢ plik ZIP i rozpakowaé

» Rozpakowane pliki CHM przesta¢ do TNC do katalogu TNC:
\tncguide\de lub do odpowiedniego podkatalogu jezykowego
(patrz ponizsza tabela)

v

oprogramowania TNCremoNT do TNC, to nalezy
w punkcie menu Narzedzia >Konfiguracja >Tryb
>Transmisja w formacie binarnym zapisa¢
rozszerzenie .CHM .

E> Jesli pliki CHM sg przesytane za pomocg
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Jezyk

Jezyk niemiecki

Kontekstowy system pomocy TNCguide

Katalog TNC
TNC:\tncguide\de

jezyk angielski

TNC:\tncguide\en

jezyk czeski

TNC:\tncguide\cs

jezyk francuski

TNC:\tncguide\fr

jezyk wioski

TNC:\tncguide\it

jezyk hiszpanski

TNC:\tncguide\es

jezyk portugalski

TNC:\tncguide\pt

jezyk szwedzki

TNC:\tncguide\sv

jezyk dunski

TNC:\tncguide\da

jezyk finski

TNC:\tncguide\fi

jezyk holenderski

TNC:\tncguide\nl

jezyk polski

TNC:\tncguide\pl

jezyk wegierski

TNC:\tncguide\hu

jezyk rosyjski

TNC:\tncguide\ru

jezyk chinski (uproszczony)

TNC:\tncguide\zh

jezyk chinski (tradycyjny)

TNC:\tncguide\zh-tw

jezyk stowenski (opcja
software)

TNC:\tncguide\sl|

jezyk norweski

TNC:\tncguide\no

jezyk stowacki

TNC:\tncguide\sk

jezyk totewski

TNC:\tncguide\lv

jezyk koreanski

TNC:\tncguide\kr

jezyk estonski

TNC:\tncguide\et

jezyk turecki

TNC:\tncguide\tr

jezyk rumunski

TNC:\tncguide\ro

jezyk litewsKi
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Programowanie: narzedzia
5.1 Zapis informacji dotyczacych narzedzia

5.1 Zapis informaciji dotyczacych
narzedzia

Posuw F

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

Wprowadzenia

Posuw mozna zapisa¢ w TOOL CALL-wierszu (wywotanie
narzedzia) i w kazdym wierszu pozycjonowania (patrz "Zestawianie
zapis6w programu przy pomocy przyciskow funkcji toru
ksztattowego", Strona 176). W programach milimetrowych
zapisujemy posuw z jednostkg miary mm/min, w programach
calowych ze wzgledu na rozdzielczos¢ w 1/10 cala/min.

Posuw szybki

Dla biegu szybkiego prosze wprowadzi¢ F MAX. Dla zapisu F MAX
naciskamy na pytanie dialogu Posuw F= ? klawisz ENT lub softkey
FMAX.

Aby przemiesci¢ maszyne na biegu szybkim,

E> mozna takze zaprogramowac¢ odpowiednig wartos¢
liczbowa, np. F30000 Ten bieg szybki nie dziata w
przeciwienstwie do FMAX tylko blokowo, a dziata tak
diugo, az zostanie zaprogramowany nowy posuw.

Okres dziatania

Ten, przy pomocy warto$ci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktérym zostaje zaprogramowany nowy
posuw. F MAX obowigzuje tylko dla tego bloku, w ktérym zostat

on zaprogramowany. Po wierszu z F MAX obowigzuje ponownie
ostatni, przy pomocy wartosci liczbowych zaprogramowany posuw.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia sie posuw przy pomocy gatki
obrotowej override F (potencjometr) dla posuwu.

144 TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



Zapis informacji dotyczacych narzedzia

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

Predkos¢ obrotowg wrzeciona S prosze wprowadzi¢ w obrotach
na minute (obr/min) w TOOL CALL-wierszu (wywotanie narzedzia).
Alternatywnie mozna takze zdefiniowac predkos¢ skrawania Ve w
m/min.

Programowana zmiana

W programie obrébki mozna przy pomocy TOOL CALL-bloku
zmieni¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona, a mianowicie wprowadzajgc
nowag wartos¢ predkosci obrotowej wrzeciona:

S » Programowanie wywotania narzedzia: klawisz
CALL TOOL CALL nacisngé
» Dialog Numer narzedzia? klawiszem NO ENT
pomingé
» Dialog O$ wrzeciona rownolegle X/Y/Z ?
klawiszem NOENT poming¢
» W dialogu Predkos¢ obrotowa wrzeciona S=?
zapisa¢ nowg predkosé obrotowg wrzeciona,
klawiszem END potwierdzi¢ lub przy pomocy
Softkey VC przetgczy¢ na zapis predkosci
skrawania

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predko$¢ obrotowg
wrzeciona przy pomocy gatki potencjometru S dla predkosci
obrotowej wrzeciona.
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Programowanie: narzedzia
5.2 Dane narzedzi

5.2 Dane narzedzi

Warunki dla przeprowadzenia korekcji narzedzia

Z reguty programuje sie wspotrzedne ruchéw ksztattowych

tak, jak zostat wymiarowany obrabiany przedmiot na rysunku
technicznym. Aby TNC mogta obliczy¢ tor punktu srodkowego
narzedzia, to znaczy mogta przeprowadzi¢ korekcje narzedzia,
nalezy wprowadzi¢ dlugos¢ i promien do kazdego uzywanego
narzedzia.

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

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

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

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

Dlugos¢ narzedzia L

Dtugo$¢ narzedzia L powinna zosta¢ zapisana zasadniczo jako
absolutna dlugos¢ w odniesieniu do punktu bazowego narzedzia.
Dla TNC konieczna jest catkowita dlugosc narzedzia dla licznych
funkcji w potgczeniu z obrébka wieloosiows.

Promien narzedzia R
Promien narzedzia zostaje wprowadzony bezposrednio.

i

8

12

l\/”

L3

xV
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Wartosci delta dla dtugosci i promieni
Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugosci i promienia
narzedzi.

Dodatnia warto$¢ delta oznacza naddatek (DL, DR, DR2>0). Przy
obrébce z naddatkiem prosze wprowadzi¢ wartos¢ naddatku przy
programowaniu wywotania narzedzia z TOOL CALL .

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

Prosze wprowadzi¢ wartosci delty w postaci wartosci liczbowych, w
TOOL CALL-wierszu mozna wartos$¢ przekazacé takze z parametrem
Q.

Zakres wprowadzenia: wartosci delta mogg wynosi¢ maksymainie
1 99,999 mm.

Wartos$ci delta z tabeli narzedzi wptywajg na
prezentacje graficzng narzedzia. Przedstawienie

obrabianego przedmiotu w symulacji pozostaje
takie samo.

Wartosci delta z TOOL CALL-wiersza zmieniajg w
symulacji przedstawiong wielko$¢ obrabianego
przedmiotu. Symulowana wielko$¢ narzedzia
pozostaje taka sama.

Zapis danych narzedziowych do programu
Numer, dtugos¢ i promien dla okreslonego narzedzia okresla sie w
programie obrdbki jednorazowo w TOOL DEF-wierszu:
» Woybrac¢ definicje narzedzia: nacisng¢ klawisz TOOL DEF
p— » Numer narzedzia: jednoznaczne oznaczenie
DEF narzedzia przy pomocy numeru narzedzia
» Dtugos¢ narzedzia: warto$¢ korrekgji dla dtugosci

» Promien narzedzia: warto$¢ korrekgiji dla
promienia

Podczas dialogu mozna wprowadza¢ wartosc¢ dla
dtugosci i promienia bezposrednio w polu dialogu:
nacisng¢ wymagany softkey osi.

Przykitad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

Dane narzedzi

DL<0 ¥ ]

L DR<0

6
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5.2 Dane narzedzi

Zapis danych narzedzi w tabeli

W tabeli narzedzi mozna definiowa¢ do 9999 narzedzi wigcznie

i wprowadza¢ do pamieci ich dane. Prosze zwrdci¢ uwage takze
na funkcje edycji dalej w tym rozdziale. Aby méc wprowadzié¢
kilka danych korekcji do danego narzedzia (indeksowanie numeru
narzedzia), wstawiamy wiersz i rozszerzamy numer narzedzia za
pomocg punktu i liczby od 1 do 9 (np. T 5.2).

Tabele narzedzi muszg by¢ uzywane, jesli

B [ndeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkoma
korekcjami dtugosci, ktérych chcemy uzywaé

B maszyna jest wyposazona w urzgdzenie automatycznej
wymiany narzedzi

m jesli cyklem obrobki 22 chcemy dokona¢ przeciggania (patrz
instrukcja obstugi programowania cykli, cykl PRZECIAGANIE)

m jesli cyklami obrobki 251 do 254 chcemy dokonac obroébki (patrz
instrukcja obstugi programowania cykli, cykle 251 do 254)

administruje, to nazwa pliku musi rozpoczyna¢ sie z
litery.

W tabelach mozna przy pomocy klawisza ,podziat
ekranu® wybiera¢ pomiedzy widokiem listy lub
widokiem formularza.

Mozna zmienia¢ takze widok tabeli narzedzi, kiedy
otwieramy tabele narzedzi.

E> Jesli tworzy sie dalsze tabele narzedzi lub je
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Tabela narzedzi: standardowe dane o narzedziach

Dane narzedzi 5.2

Skrét Zapisy Dialog
T Numer, przy pomocy ktérego narzedzie zostaje -
wywotane w programie (np. 5, indeksowane: 5.2)
NAZWA Nazwa, przy pomocy ktérej narzedzie zostaje Nazwa narzedzia?
wywotywane w programie (maksymalnie 32 znakdw,
tylko duze litery, bez spacji)
L Wartosc¢ korekgji dla dtugosci narzedzia L Dtugos¢ narzedzia?
Wartosc¢ korekgji dla promienia narzedzia R Promien narzedzia R?
R2 Promien narzedzia R2 dla freza ksztattowego (tylko dla Promien narzedzia R2?
trojwymiarowej korektury promienia lub graficznego
przedstawienia obrobki frezem ksztattowym)
DL Wartos$¢ delta dtugosci narzedzia L Naddatek dtugosci narzedzia ?
DR Wartos¢ delta promienia narzedzia R Naddatek promienia narzedzia
DR
DR2 Wartosc¢ delta promienia narzedzia R2 Naddatek promienia narzedzia
R2?
LCUTS Dtugosc¢ powierzchni tngcej narzedzia dla cyklu 22 Dtugosé ostrzy w osi narzedzi?
ANGLE Maksymalny kat wciecia narzedzia przy posuwisto- Maksymalny kat wciecia ?
zwrotnym ruchu wciecia dla cykli 22 i 208
TL Ustawi¢ blokowanie narzedzia Narz zablokowane?
(TL: dla Tool Locked = angl. narzedzie zablokowane) Tak = ENT / Nie = NO ENT
RT Numer narzedzia zamiennego — jesli istnieje — jako Narzedzie siostrzane ?
narzedzia zastepczego (RT: dla Replacement Tool =
angl. narzedzie zastepcze); patrz takze TIME2)
TIME1 Maksymalny okres zywotnosci narzedzia w minutach. Maks. okres trwatosci?
Ta funkcja zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w
podreczniku obstugi maszyny.
TIME2 Maksymalny okres zywotnosci narzedzia przy TOOL Maksymalny okres trwatosci
CALL w minutach: jes$li zywotno$¢ osigga lub przekracza przy TOOL CALL?
aktualny okres trwatosci, to TNC dokonuje przy
nastepnym TOOL CALL zmiany na narzedzie zamienne
(patrz takze CUR_TIME)
CUR_TIME Aktualny okres trwatosci narzedzia w minutach: Aktualny okres trwatosci?

TNC oblicza aktualny czas zywotnosci (CUR_TIME:
dla CURrent TIME = angl. aktualny/biezacy czas)
samodzielnie. Dla uzywanych narzedzi mozna
wprowadzi¢ wielkos¢ zadang
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Skrot
TYP

Zapisy

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

Dialog
Typ narzedzia?

DOC

Komentarz do narzedzia (maksymalnie 32 znakow)

Komentarz do narzedzia?

PLC

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

PLC-status?

PTYP

Typ narzedzia dla opracowania w tabeli miejsca

Typ narzedzia dla tabeli
miejsca?

NMAX

Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona dla

tego narzedzia. Nadzorowane zostaje zaréwno
zaprogramowana warto$¢ (komunikat o btedach) jak i
zwiekszenie predkosci obrotowej poprzez potencjometr.
Funkcja nieaktywna: - zapisac.

Zakres wprowadzenia: 0 do +999999, funkcje
nieaktywna: - zapisa¢

Maksymalna predkos¢
obrotowa [1/min] ?

LIFTOFF

Okreslenie, czy TNC ma przemieszczac narzedzie przy
NC-stop w kierunku pozytywnej osi narzedzi przy wyjsciu
z materiatu, aby unikng¢ odznaczen na konturze. Jesli

Y jest zdefiniowane, to TNC przemieszcza narzedzie od
konturu, jesli funkcja ta zostata aktywowana w programie
NC przy pomocy M148 patrz "Narzedzie wznosi¢ przy
NC-stop automatycznie od konturu: M148", Strona 327

Podnies$¢ narzedzie T/N?

TP_NO

Odsytacz do numeru sondy impulsowej w tabeli sond
impulsowych

Numer uktadu impulsowego

T_ANGLE

Kat wierzchotkowy narzedzia. Zostaje wykorzystywany
przez cykl Nakietkowanie (cykl 240), dla obliczenia
gtebokosci nakietkowania z zapisanej srednicy

Kat wierzchotkowy?

LAST_USE

Data i godzina, kiedy TNC wymienito narzedzie na nowe
ostatnim razem przy pomocy TOOL CALL .
Zakres wprowadzenia: maksymalnie 16 znakow,

okreslony wewnetrznie format: data = RRRR.MM.DD,
godzina = hh.mm

LAST_USE

ACC

150

Aktywne niwelowanie karbowania dla danego narzedzia
aktywowac lub dezaktywowac (Strona 333).

Zakres wprowadzenia: 0 (nieaktywne) i 1 (aktywne)

ACC-status
1=aktywny/0O=nieaktywny
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Tabela narzedzi: dane narzedzia dla automatycznego pomiaru

Dane narzedzi 5.2

narzedzia
Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi:
patrz instrukcja obstugi programowania cykli

Skrot Zapisy Dialog

CuT llo$¢ ostrzy narzedzia (maks. 20 ostrzy) Liczba ostrzy ?

LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla Tolerancja na zuzycie: dtugosc?
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

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

R2TOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R2 Tolerancja na zuzycie: promien
dla rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartosé 2?
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

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

R_OFFS Pomiar promienia: przesuniecie narzedzia pomiedzy Przesuniecie narzedzia
Srodkiem Stylusa i Srodkiem narzedzia. Nastawienie promien?
wstepne: brak zapisanej wartosci (przesuniecie =
promien narzedzia)

L_OFFS Pomiar dtugosci: dodatkowe przemieszczenie narzedzia Przesuniecie narzedzia
do offsetToolAxis (114104) pomigdzy gorng krawedzig dtugosé?
trzpienia i dolng krawedzie narzedzia. Ustawienie
wstepne: 0

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

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R Tolerancja na pekniecie:

dla rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona warto$¢
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm
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5.2 Dane narzedzi

Edycja tabeli narzedzi
Obowigzujaca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe

TOOL.T i musi zosta¢ zapisana w katalogu TNC:\table do pamieci.

Tabele narzedzi, ktére chcemy odktadaé do archiwum lub
wykorzystywaé dla testu programu, otrzymujg dowolng inng
nazwe pliku z rozszerzeniem.T. Dla trybow pracy ,Test programu®
i "Programowanie" TNC uzywa standardowo tabeli narzedzi
,simtool.t“, zapisanej do pamieci réwniez w folderze ,table“. Dla
dokonywania edycji naciskamy w trybie pracy Test programu
softkey TABELA NARZEDZI.

Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T:

» Wybrac¢ dowolny rodzaj pracy maszyny

NRRZEDZIE » Woybrac¢ tabele narzedzi: Softkey TABELA
L NARZEDZI nacisnaé
e » softkey EDYCJA ustawi¢ na ,ON®

Wyswietlanie tylko okreslonych typow narzedzi (nastawienie
filtra)

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

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

Producent maszyn dopasowuje zakres funkcji
filtrowania do danej maszyny. Prosze zwréci¢ uwage
na instrukcje obstugi maszyny.

-
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Kolumny tabeli narzedzia skrywaé lub sortowaé

Mozna dopasowac¢ przedstawienie tabeli narzedzi na ekranie do
wiasnych potrzeb. Kolumny, ktére nie powinny zosta¢ wyswietlane,
mozna po prostu skrywac:

» Softkey KOLUMNY SORTOWAC/SKRYWAC nacisnag¢ (czwarty
pasek softkey)

» Klawiszem ze strzatkg wybra¢ zgdang nazwe kolumny

» Softkey KOLUMNE SKRYWAC nacisnaé, aby przej$ciowo
usunac te kolumne z widoku tabeli

Mozna rowniez zmieni¢ kolejnos¢, w ktérej pokazywane sg kolumny
tabeli:

» W polu dialogowym ,Przesung¢ przed:” mozna zmieni¢
kolejnos$c¢, w ktérej pokazywane sg kolumny tabeli. Zaznaczony
zapis w Dostepne kolumny zostaje przesuniety przed te
kolumne

Mozna dokonywaé nawigacji w formularzu podtgczong myszkg lub

na klawiaturze TNC. Nawigacja za pomocg klawiatury TNC:

» Nacisngc¢ klawisze nawigaciji, aby przej$¢ do pola
zapisu. W obrebie pola zapisu mozna nawigowaé
klawiszami ze strzatkg. Rozktadalne menu
otwieramy klawiszem GOTO.

Przy pomocy funkgji "Liczbe kolumn ustali¢", mozna
E> okresli¢, ile kolumn (0 -3) ma by¢ ustalona z lewej

strony ekranu. Te kolumny sg wyswietlane takze

wowczas, kiedy nawigujemy w tabeli w prawg strone.
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Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi
» Tryb pracy Programowanie wybraé

» Wywotanie zarzadzania plikami
MGt > Wyswietli¢ wybdr typu pliku: nacisngé Softkey
WYBRAC TYP
> Wyswietlenie plikéw typu .T: nacisng¢ softkey
POKAZ .T .

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

Jesli otwarto tabele narzedzi dla edycji, to mozna przesung¢ jasne
pole w tabeli przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
softkeys na kazdg dowolng pozycje. Na dowolnej pozycji mozna
zapamietane wartosci nadpisywac lub wprowadzaé nowe wartosci.
Dodatkowe funkcje edytowania znajdujg sie w tabeli w dalszej
czesci rozdziatu.

Jesli TNC nie moze wyswietli¢ jednoczesnie wszystkich pozycji w
tabeli narzedzi, to belka u goéry w tabeli ukazuje symbol ,>>“ lub
L<<t
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Funkcje edycji dla tabeli narzedzi

Wybrac¢ poczatek tabeli

Dane narzedzi

Softkey

POCZATEK

Wybrac¢ koniec tabeli

KONIEC

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli

STRONA

Szukanie tekstu lub liczby

ZNRJDZ

Skok do poczatku wierszy

WIERSZE
POCZATEK
<=

Skok na koniec wierszy

WIERSZE
KONIEC
=3

Skopiowac pole z jasnym ttem

AKTUARLNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Wstawi¢ skopiowane pole

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Mozliwg do wprowadzenia liczbe wierszy
(narzedzi)dotaczy¢ na koncu tabeli

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

Wstawi¢ wiersz w zapisywalnym numerem
narzedzia

WIERSZ
WSTAW

Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

WIERSZ
USUN

Sortowanie narzedzi wedtug zawartosci
kolumny

SORTOWAC

Wyswietli¢ wszystkie wiertta w tabeli narzedzi

WIERTLO

Wyswietli¢ wszystkie frezy w tabeli narzedzi

FREZ

Wyswietli¢ wszystkie gwintowniki / frezy do
gwintéw w tabeli narzedzi

GWINTOUW-
NIK/-
FREZ

Wyswietli¢ wszystkie sondy w tabeli narzedzi

UKERD
IMPULSOWY
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Opusci¢ tabele narzedzi
» Wywotaé zarzadzanie plikami i wybrac¢ plik innego typu, np.
program obrébki

Import tabeli narzedzi

Producent maszyn moze dopasowac funkcje
IMPORT TABELI . Prosze zwr6ci¢ uwage na
3B instrukcje obstugi maszyny.

Jesli tabela narzedzi zostaje pobrana z iTNC 530 i ma by¢

tadowana na TNC 620 , nalezy dopasowac¢ format i tres¢ zanim

tabela narzedzi zostanie wykorzystywana. Na TNC 620 mozna

wykonaé¢ komfortowo dopasowanie tabeli narzedzi przy pomocy

funkcji . TNC konwersuje tres¢ wczytanej tabeli narzedzi na

obowigzujgcy dla TNC 620 format i zachowuje zmiany w wybranym

pliku. Prosze uwzgledni¢ nastepujgcy sposéb postepowania:

» Zachowa¢ tabele narzedzi iTNC 530 w folderze TNC:\table

» Wybra¢ tryb pracy programowanie

» Wybrac zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT nacisngé

» Prosze przesungc¢ jasne tto na tabele narzedzi, ktérg chcemy

importowac

Prosze nacisngé softkey FUNKCJE DODATKOWE.

» Softkey IMPORT TABELI wybra¢: TNC zapytuje, czy wybrana
tabela narzedzi ma by¢ nadpisana

» Nie nadpisywac pliku: softkey ANULUJ nacisng¢ lub

» Nadpisac¢ plik: softkey DOPASOWAC FORMAT TABELI
nacisngc¢

» Otworzy¢ konwersowang tabele i sprawdzi¢ tres¢

v

W tabeli narzedzi sg dozwolone w
kolumnie Nazwa nastepujgce znaki:

+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#
$&amp;-._“. TNC przeksztatca przecinek w nazwie
narzedzia przy imporcie na kropke.

TNC nadpisuje wybrang tabele narzedzi przy
wykonywaniu funkcji IMPORT TABELI. Przy tym

TNC generuje kopie zapasowg z rozszerzeniem pliku
.t.bak . Prosze utworzy¢ kopie zapasowa oryginalnej
tabeli przed importem, aby unikng¢ utraty danych!

Jak mozna dokonywaé kopiowania tabeli narzedzi
poprzez zarzgdzanie plikami TNC opisano w
rozdziale "menedzer plikéw" (patrz "Kopiowanie
tabeli", Strona 108).

Przy imporcie tabeli narzedzi iTNC 530 kolumna TYP
nie jest importowana.
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Tabela miejsca dla urzadzenia zmiany narzedzi

Producent maszyn dopasowuje zakres funkc;ji tabeli
miejsca do danej maszyny. Prosze zwrdci¢ uwage na
3B instrukcje obstugi maszyny.

Tabela miejsca konieczna jest dla automatycznej zmiany narzedzia.

W tabeli miejsca zarzgdzamy obtozeniem zmieniacza narzedzi.
Tabela miejsca znajduje sie w folderze TNC:\TABLE. Producent

maszyn moze dopasowac nazwe, $ciezke oraz tres¢ tabeli miejsca.

W razie potrzeby wybrac rézne widoki poprzez softkeys w menu
FILTRY TABELI .

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu
programu

NARZEDZIE > Wybra(': tabele narZQdZi: SOftkey TABELA
¥oa NARZEDZI nacisngé
JE— » Wybra¢ tabele miejsca: Softkey TABELA
TRBLICA MIEJSCA wybra¢

ovean > Softkey EDYCJA przetgczy¢ na ON , moze
OFF]  on by¢ niekiedy niekoniecznym lub niemozliwym:

uwzgledni¢ instrukcje obstugi

Dane narzedzi

5

2

Edycja tabeli narzedzi

T

2a:

1

NANE
NULLUERKZEUS

Daq

120

Szerokosé

tekstu 32

5099550985509 09955008 8

I?n

S| [oFF o

F1o0x

a

(1

POCZATEK

KONIEC

STRONA STRONA

4

EDYCJR

on

2NAIDZ

STANOWIS
TRBLICA

K-EC
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Tabele miejsca wybraé¢ w rodzaju pracy Programowanie

PGM
MGT

» Wywotanie menedzera plikow
> Wyswietli¢ wybor typu pliku: nacisngc¢ softkey

POKAZ WSZYSTKIE

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

Skrot Zapisy Dialog
P Numer miejsca narzedzia w magazynie narzedzi -
T Numer narzedzia Numer narzedzia?
RSV Rezerwacja miejsca dla panelowego magazynu Miejsce zarezerw:
Tak=ENT/Nie =
NOENT
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym ST: dla Special Tool Narzedzie
=angl. narzedzie specjalne); jesli to narzedzie specjalne specjalne ?
blokuje miejsca przed i za swoim miejscem, to prosze
zaryglowa¢ odpowiednie miejsce w szpalcie L (stan L)
F Narzedzie umiesci¢ z powrotem na tym samym miejscu w State miejsce? Tak =
zasobniku (F: dla Fixed = angl. staty, ustalony) ENT / Nie = NO ENT
L Zablokowac¢ miejsce (L: dla Locked = angl. zablokowane, patrz  Miejsce
takze szpalta ST) zablokowane tak =
ENT / nie = NO ENT
DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T -
PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma by¢ przekazana PLC-status?
do PLC
P1...P5 Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn. Wartos¢?
Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny
PTYP Typ narzedzia. Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta  Typ narzedzia dla

maszyn. Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny

tabeli miejsca?

LOCKED_ABOVE

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce powyzej

Zablokowac¢ miejsce
u gory?

LOCKED_BELOW

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce ponizej

zablokowac¢ miejsce
na dole?

LOCKED_LEFT

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce z lewej

zablokowa¢ miejsce
z lewej?

LOCKED_RIGHT

158

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce z prawej

zablokowac¢ miejsce
z prawej?
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Funkcje edycji dla tabeli miejsca
Wybrac¢ poczatek tabeli

Softkey

POCZATEK

Wybrac¢ koniec tabeli

KONIEC

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli

STRONA

Ustawi¢ ponownie tabele miejsca

MIEJSCE
TABELA
UST . PONOW

Wycofac¢ szpalte numer narzedzia T

RZRD
KOLUMNA
i

Skok do poczatku wiersza

WIERSZE
POCZATEK

Skok do konca wiersza

WIERSZE
KONIEC
=3

Symulowanie zmiany narzedzia

SYMULOW.
ZMIANA
NRRZEDZIR

Wybér narzedzia z tabeli narzedzi: TNC
wyswietla zawartos¢ tabeli narzedzi. Wybrac¢
narzedzie przy pomocy klawiszy ze strzatka,
przy pomocy softkey OK przejac¢ do tabeli
miejsca

WYBOR

Edycja aktualnego pola

EDYCJA
RAKTUAL .
POLA

Sortowanie widoku

Producent maszyn okresla funkcje, wtasciwosci i
oznaczenie réznych filtrow wyswietlania. Prosze

SORTOWAC

3B zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.
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Wywotanie danych narzedzia

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

» Woybra¢ wywotanie narzedzia przy pomocy klawisza TOOL

CALL
TooL » Numer narzedzia: wprowadzi¢ numer i nazwe
CALL narzedzia. Narzedzie zostato uprzednio okreslone

w TOLL DEF-wierszu lub w tabeli narzedzi. Przy
pomocy softkey NAZWA NARZEDZIA przetaczy¢
na zapis nazwy. Nazwe narzedzia TNC zapisuje
automatycznie w cudzystowiu. Nazwy odnoszg
sie do wpisu w aktywnej tabeli narzedzi TOOL.T.
Aby wywota¢ narzedzie z innymi wartoSciami
korekcji, prosze wprowadzi¢ do tabeli narzedzi
zdefiniowany indeks po punkcie dziesietnym
Przy pomocy softkey WYBRAC mozna wyswietli¢
okno, w ktérym mozna w tabeli narzedzi TOOL.T
zdefiniowane narzedzie wybra¢ bezposrednio bez
podawania numeru lub nazwy

» O$ wrzeciona réwnolegta do X/Y/Z: wprowadzi¢
0$ narzedzia

» Predkosc obrotowa wrzeciona S: zapisa¢
predkos¢ obrotowg wrzeciona w obrotach
na minute. Alternatywnie mozna zdefiniowac
predkos¢ skrawania V¢ [m/min]. Prosze nacisngé
w tym celu Softkey VC

» Posuw F: posuw [mm/min lub 0,1 inch/min] dziata
tak dlugo, az zostanie zaprogramowany w wierszu
pozycjonowania lub w wierszu TOOL CALL-wierszu
NOwWY posuw

» Naddatek dtugosci narzedzia DL: warto$¢ delta
dla dtlugosci narzedzia

> Naddatek promien narzedzia DR: warto$c¢ delta
dla promienia narzedzia

» Naddatek promien narzedzia DR2: Warto$¢ delta
dla promienia narzedzia 2
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Przyktad: wywotanie narzedzia

Wywotywane zostaje narzedzie numer 5 w osi narzedzi Z

z predkoscig obrotowg wrzeciona 2500 obr/min i posuwem
wynoszgcym 350 mm/min. Naddatek dla dtugosci narzedzia
i promienia narzedzia wynoszg 0,2 i 0,05 mm, niedomiar dla
promienia narzedzia 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Litera D przed L i R oznacza warto$¢ wartosc¢ delta

Wybor wstepny przy tabelach narzedzi

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

Zmiana narzedzia jest funkcjg zalezng od rodzaju
maszyny. Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje

4B Obstugi maszyny.

Potozenie przy zmianie narzedzia

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

Reczna zmiana narzedzia

Przed reczng zmiang narzedzia wrzeciono zostaje zatrzymane i
narzedzie przesunigte do potozenia zmiany narzedzia:

» Zaprogramowany przejazd do potozenia zmiany narzedzia

» Przerwacé przebieg programu, patrz "Przerwanie obrébki",
Strona 481

» Zmiana narzedzia

» Kontynuowacé przebieg programu, patrz "Kontynuowanie
przebiegu programu po przerwaniu", Strona 482

Automatyczna zmiana narzedzia

Przy automatycznej zmianie narzedzia przebieg programu nie
zostaje przerwany. Przy wywotaniu narzedzia z TOOL CALL TNC
zmienia narzedzie z magazynu.

Automatyczna wymiana narzedziaprzy przekroczeniu czasu
postoju: M101
M101 jest funkcjg zalezng od maszyny. Prosze
zwréci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

-

TNC moze po uptynieciu okresu trwatosci automatycznie
zamontowac narzedzie zamienne i kontynuowac obrobke tym
narzedziem. Aktywowac w tym celu funkcje dodatkowg M101.
Dziatanie M101 mozna anulowaé przy pomocy M102.
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W tabeli narzedzi zapisujemy w kolumnie TIME2 okres trwatosci
narzedzia, po ktérym nalezy kontynuowac obrébke narzedziem
zamiennym. TNC zapisuje w kolumnie CUR_TIME aktualny

okres trwatosci danego narzedzia. Jesli aktualny okres trwato$ci
przekracza zapisang w kolumnie TIME2 wartos$¢, to najpozniej
minute po uptynieciu okresu trwatosci na najblizszej mozliwej
pozycji w programie zostaje zamonotowane narzedzie zamienne.
Zmiana nastepuje dopiero po zakonczeniu wiersza NC.

TNC wykonuje automatyczng zmiane narzedzi w odpowiednich
miejscach w programie. Automatyczna zmiana narzedzia nie jest
przeprowadzana:

podczas wykonywania cykli obrébki

podzczas aktywnej korekcji promienia (RR/RL)
bezposrednio po funkcji najazdu APPR
bezposrednio po funkcji odjazdu DEP
bezposrednio przed lub po CHF i RND
podczas wykonywania makropolecen
podczas zmiany narzedzia

bezposrednio po TOOL CALL lub TOOL DEF
podczas wykonywania cykli SL

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego
przedmiotu i narzedzia!

o Automatyczng zmiane narzedzia z M102 wytgczyc,
jesli pracujemy z narzedziami specjalnymi (np.
frezem tarczowym), poniewaz TNC odsuwa
narzedzie najpierw zawsze w kierunku osi narzedzia
od przedmiotu.

Poprzez sprawdzanie okresu trwatosci lub obliczanie
automatycznej zmiany narzedzia moze, w zaleznosci od programu
NC, zwiekszy¢ sie czas obrébki. Mozna na to wptywaé przy pomocy
opcjonalnego elementu zapisu BT (Block Tolerance).

Jesli zapiszemy funkcje M101, to TNC kontynuje dialog po
zapytaniu o BT. Tu definiujemy liczbe wierszy (1-100), o ktére
nalezy opézni¢ automatyczng zmiane narzedzia. Wynikajacy z tego
czas opdznienia zmiany narzedzia jest zalezny od tresci wierszy
NC (np. posuw, odcinek drogi). Jesli nie definiujemy BT, to TNC
uzywa wartosci 1 lub okreslonej przez producenta maszyn wartosci
standardowe;.
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Im wieksza bedzie wartos¢ BT , tym mniejsze beda
E> ewentualne przedtuzenia czasu przebiegu poprzez

M101 . Prosze uwzgledni¢, iz automatyczna zmiana

narzedzia zostanie przez to pdzniej wykonana!

Aby znalez¢ odpowiednig warto$é wyjsciowa

dla BT, nalezy uzywac formuty BT =10 : sredni

czas obrobki wiersza NC w sekundach. Prosze

zaokragli¢ niecatkowity wynik. Jesli obliczona

wartos¢ jest wieksz od 100, to uzywaé maksymalng

wartos¢ zapisu 100.

Jesli chcemy zresetowacé aktualny okres trwatosci
narzedzia (np. po zmianie plytek tngcych) to nalezy
zapisa¢ w kolumnie CUR_TIME wartosc¢ 0.

Funkcja M101 nie jest mozliwa dla narzedzi
tokarskich i w trybie toczenia.

Warunki dla NC-wierszy z wektorami normalnymi powierzchni
oraz korekcje 3D

Aktywny radius (R + DR) narzedzia zamiennego nie moze
odbiega¢ od promienia narzedzia oryginalnego. Wartosc¢ delta
(DR) wprowadzamy albo do tabeli narzedzi albo w TOOL CALL-
wierszu. Jesli sg odchylenia, to TNC ukazuje tekst komunikatu i
nie wymienia narzedzia. Przy pomocy funkcji M107 ignoruje sie
ten tekst komunikatu, przy pomocy M108 znéw aktywuje. Patrz
takze: "Tréjwymiarowa korekcja narzedzia (opcja software 2)",
Strona 391.
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Kontrola eksploatacji narzedzia

o

-

Funkcja sprawdzania uzycia narzedzia musi by¢
aktywowana przez producenta maszyn. Prosze
zwroci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Aby przeprowadzi¢ kontrole eksploatacji narzedzia nalezy

sprawdzany program z dialogiem tekstem otwartym przesymulowaé

w trybie pracy Test programu .

Zastosowanie kontroli uzycia narzedzia

Poprzez softkeys UZYCIE NARZEDZIA oraz KONTROLA UZYCIA
NARZEDZIA mozna skontrolowaé przed startem programu w trybie
pracy Odpracowywanie, czy wykorzystywane narzedzia dysponujg
jeszcze odpowiednim okresem trwatosci. TNC poréwnuje przy tym

wartosci rzeczywiste okreséw trwatosci narzedzi z tabeli narzedzi z

warto$ciami zadanymi z pliku uzycia narzedzi.

TNC pokazuje, po nacisnieciu softkey KONTROLA UZYCIA
NARZEDZIA , wynik kontroli uzcia w oknie wywotywanym.
Zamknac¢ okno klawiszem ENT.

TNC zapisuje czasy eksploatacji narzedzia w oddzielnym pliku z
rozszerzeniem pgmname.H.T.DEP. Utworzony w ten sposob plik
eksploatacji narzedzia zawiera nastepujgce informacije:

kolumna

TOKEN

Znaczenie

m TOOL: czas pracy narzedzia na jeden
TOOL CALL. Zapisy sa uporzgdkowane
chronologicznie

® TTOTAL: catkowity czas pracy narzedzia

B STOTAL: wywotanie podprogramu; wpisy
sg uporzadkowane chronologicznie

® TIMETOTAL: catkowity czas obrdbki
programu NC zostaje zapisany
w kolumnie WTIME . W szpalcie
PATH TNC zapisuje nazwe $ciezki
odpowiedniego programu NC. Szpalta
TIME zawiera sume wszystkich TIME-
wpisow (bez przemieszczen na biegu
szybkim). Wszystkie pozostate szpalty
TNC ustawia na 0

® TOOLFILE: w kolumnie PATH TNC

zapisuje nazwe Sciezki tabeli narzedzi,
przy pomocy ktérej przeprowadzono
test programu. W ten sposéb TNC
moze przy wtasciwym sprawdzaniu
eksploatacji narzedzia stwierdzic,

czy przeprowadzono test programu z
TOOL.T

TNR

Numer narzedzia (-1: jeszcze nie zabrano
narzedzia z magazynu)

IDX

Indeks narzedzi

NAZWA

Nazwa narzedzi z tabeli narzedzi

Dane narzedzi 5.2

Wykonanie programu, automatycz.
HEBEL .H

Eavcia
tabeli

BEGIN PGM HEBEL MM

0.1 Z X-35 Y-50 2-10
8.2 X+1280 Y+28 Z+0@
L 2 Z S2000 F500
RO
Y

X-18 Y+8 R5 RL
praudzanie uzycis narzedzi

"
FMAX * g
+@ R@ FMAX :

8 FMAX M3 ]

PR O0NOURWNRE

11 FET DR- R o +0

S

8% YLCNm] 14:07

] +50.100 Y +50.000 2 -9.827
B +0.000 C +0.000

rrrrr
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Programowanie: narzedzia
5.2 Dane narzedzi

kolumna Znaczenie

TIME Czas uzycia narzedzia w sekundach (czas
posuwu)

WTIME Czas uzycia narzedzia w sekundach

(ogolny czas uzywania od zmiany
narzedzia do zmiany narzedzia)

RAD Promien narzedzia R + naddatek
promienia narzedzia DR z tabeli narzedzi.
Jednostka to mm

WIERSZ Numer wiersza, w ktérym TOOL CALL-
wiersz zostat zaprogramowany

PATH B TOKEN = TOOL: nazwa Sciezki
aktywnego programu gtéwnego lub
podprogramu

B TOKEN = STOTAL: nazwa Sciezki
podprogramu

T Numer narzedzia z indeksem narzedzia

OVRMAX Wystepujgcy podczas obrobki
maksymalnie override posuwu
(naregulowanie). Dla testu programu TNC
zapisuje tu wartosc¢ 100 (%)

OVRMIN Wystepujgcy podczas obrobki minimalnie
override posuwu (naregulowanie). Dla
testu programu TNC zapisuje tu wartos¢ -1

NAMEPROG ® 0: numer narzedzia jest
zaprogramowany

® 1: nazwa narzedzia jest
zaprogramowana

W przypadku sprawdzania uzycia narzedzi pliku palet znajdujg sie

do dyspozycji dwie mozliwosci:

® Jasne pole znajduje sie w pliku palet na zapisie paletowym:
TNC przeprowadza sprawdzenie uzycia narzedzia dla
kompletnej palety

B Jasne pole znajduje sie w pliku palet na zapisie programowym:
TNC przeprowadza sprawdzenie uzycia narzedzia dla
wybranego programu
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5.3 Korekcja narzedzi

Wstep

TNC koryguje tor narzedzia o warto$¢ korekcji dla dtugo$ci
narzedzia w osi wrzeciona i o promieh narzedzia na ptaszczyznie
obrobki.

Jesli program obrobki zostaje zestawiony bezposrednio na TNC, to
korekcja promienia narzedzia dziata tylko na ptaszczyznie obrobki.
TNC uwzglednia przy tym do pieciu osi wigcznie, razem z osiami
obrotu.

Korekcja diugosci narzedzia

Korekcja narzedzia dla dtugosci dziata bezposrednio po wywotaniu
narzedzia. Zostaje ona anulowana po wywofaniu narzedzia o
dtugosci L=0.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Jesli korekcja diugosci o wartosci dodatniej zostanie
o anulowana przy pomocy TOOL CALL 0, to zmniejsza

sie odlegto¢¢ od narzedzia do przedmiotu.

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

Przy korekcji dlugosci zostajg uwzglednione wartosci delta zaréwno
z TOOL CALL-wiersza jak i z tabeli narzedzi.

Wartos¢ korekcji = L + DL oo ca + DL1ag Z

L: Dtugo$¢ narzedzia L z TOOL DEF-wiersza lub tabeli
narzedzi

DL ool ca: Naddatek DL dla dlugosci z TOOL CALL O-wiersza
DL 14g: Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi
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Programowanie: narzedzia
5.3 Korekcja narzedzi

Korekcja promienia narzedzia

Wiersz programu dla przemieszczenia narzedzia zawiera:

m RL |lub RR dla korekcji promienia

® RO, nie ma by¢ przeprowadzona korekcja promienia

Korekcja promienia dziata, bezposrednio po wywotaniu narzedzia

i wierszem prostej na ptaszczyznie zostanie przemieszczony przy
pomocy RL lub RR .

E> TNC anuluje korekcje promienia, jesli:
B programujemy wiersz prostej z RO .

B opuscimy kontur przy pomocy funkcji DEP
®m zaprogramujemy PGM CALL
|

wybierzemy nowy programu przy pomocy PGM
MGT

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

Wartosc¢ korekcji= R + DRyoop carl + DRyag 2

R: Promien narzedzia R z TOOL DEF-wiersza lub tabeli
narzedzi

DR oo ca: Naddatek DR dla promienia z TOOL CALL-wiersza

DR 145! Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

Ruchy ksztattowe bez korekcji promienia: R0

Narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie obrobki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze lub na
zaprogramowanych wspoétrzednych.

Zastosowanie: wiercenie, prepozycjonowanie.
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Ruchy ksztaltowe z korekcja 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. ,Z prawej“ i ,z lewej*
oznacza potozenie narzedzia w kierunku przemieszczenia wzdtuz
konturu przedmiotu. Patrz ilustracje.

Pomiedzy dwoma blokami programowymi z réznymi

E> korekcjami promienia RR i RL musi znajdowac sie
przynajmniej jeden wiersz przemieszczenia na
ptaszczyznie obrébki bez korekcji promienia (to
znaczy z RO) .

TNC aktywuje korekcje promienia do konca
wiersza, od momentu kiedy zostata po raz pierwszy
zaprogramowana.

Przy pierwszym wierszu z korekcjg promienia RR/RL
i przy anulowaniu z RO TNC pozycjonuje narzedzie
zawsze pionowo na zaprogramowany punkt startu

i punkt koncowy. Prosze tak wypozycjonowac
narzedzie przed pierwszym punktem konturu lub za
ostatnim punktem konturu, zeby kontur nie zostat
uszkodzony.

Zapis korekcji promienia

Korekcje promienia wprowadzamy w L-wierszu. Zapisa¢
wspotrzedne punktu docelowego i potwierdzi¢ klawiszem ENT
KOR.PROMIENIA: RL/RR/BEZ KOR.?

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

RL

» ruch narzedzia na prawo od zaprogramowanego

RR konturu: nacisng¢ Softkey RR lub

» Przemieszczenie narzedzia bez korekcji promienia
lub anulowanie korekcji promienia: nacisng¢
klawisz ENT

m » Zakonczenie wiersza: nacisng¢ klawisz END

ENT

Korekcja narzedzi

5.3

— et ——~

ol
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Programowanie: narzedzia
5.3 Korekcja narzedzi

Korekcja promienia: obrabianie narozy

® Naroza zewnetrzne:
jesli zaprogramowano korekcje promienia, to TNC prowadzi
narzedzie po narozach zewnetrznych na okregu przejsciowym.
W razie potrzeby TNC redukuje posuw przy naroznikach
zewnetrznych, na przyktad w przypadku duzych zmian kierunku.

= Naroza wewnetrzne:
przy naroznikach wewnetrznych TNC oblicza punkt przeciecia
toréw, po ktérych przesuwa sie skorygowany punkt sSrodkowy
narzedzia. Od tego punktu poczynajgc narzedzie przesuwa sie
wzdtuz nastepnego elementu konturu. W ten sposdb obrabiany
przedmiot nie zostaje uszkodzony w naroznikach wewnetrznych.
Z tego wynika, ze promieh narzedzia dla okreslonego konturu
nie powinien by¢ wybierany w dowolnej wielkosci.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji! @I

Prosze nie ustala¢ punktu rozpoczecia i zakonczenia
o obrébki wewnetrznej w punkcie naroznym konturu, f
poniewaz w ten sposdb moze dojs¢ do uszkodzenia T
konturu. RL:! R
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Programowanie: programowanie konturéow
6.1 Przemieszczenia narzedzia

6.1 Przemieszczenia narzedzia

Funkcje toru ksztattowego

Kontur obrabianego narzedzia skfada sie z reguty z kilku L
elementdw konturu, jak proste i tuki kota. Przy pomocy funkgcji toru cC
ksztattowego programuje sie ruchy narzedzi dla prostychi tukéw A
kota.

L

Programowanie dowolnego konturu (ang.) FK (opcja
software Advanced programming features)
Jesli nie zostat przedtozony odpowiednio dla NC wymiarowany vi

rysunek i dane o wymiarach dla NC-programu sg niekompletne, to
prosze programowac kontur przedmiotu w trybie Programowania

Dowolnego Konturu. TNC oblicza brakujgce dane. 80 e
Takze przy pomocy SK-programowania programujemy ruchy 60 o
narzedzia dla prostych i tukéw kotowych. 20 (§
— \ =
; X
"o 115

Funkcje dodatkowe M
Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje sie
B przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

® funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wtgczanie i wytgczanie
obrotéw wrzeciona i chfodziwa

B zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym
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Przemieszczenia narzedzia

Podprogramy i powtérzenia czesci programu

Kroki obrébki, ktore sie powtarzajg, prosze wprowadzié tylko
raz jako podprogram lub powtérzenie czesci programu. Je$li
jakas czes¢ programu ma byé wypetniona tylko pod okreslonym
warunkiem, prosze te kroki programu wnies¢ jako podprogram.
Dodatkowo, program obrobki moze wywota¢ inny program i
aktywowac jego wypetnienie.

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

Programowanie z parametrami Q

W programie obrébki parametry Q zastepujg wartosci liczbowe:
parametrowi Q zostaje w innym miejscu przypisana wartos¢
liczbowa. Przy pomocy parametréw Q mozna programowac funkcje
matematyczne, ktére sterujg przebiegiem programu lub ktére
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 8.
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Programowanie: programowanie konturéow
6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego

6.2 Podstawy o funkcjach toru
ksztattowego

Programowacé ruch narzedzia dla obrébki

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

TNC przesuwa jednoczesnie wszystkie osie maszyny, ktére zostaty
zaprogramowane w zapisie programu o funkgji toru ksztattowego.

Ruchy réwnolegte do osi maszyny

Zapis programu zawiera dane o wspotrzednych: TNC przemieszcza 7 A
narzedzie réwnolegle do zaprogramowanych osi maszyny.

W zaleznosci od konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza
sie albo narzedzie albo stét maszyny z zamocowanym na nim
przedmiotem. Przy programowaniu ruchu ksztaltowego prosze
kierowac sie zasadg, jakby to narzedzie sie poruszato.

Przyktad:

50 L X+100

50 Numer wiersza

L Funkcja toru ksztattowego "Prosta”
X+100 Wspotrzedne punktu kohcowego

Narzedzie zachowuje wspotrzedne Y i Z i przemieszcza sie na
pozycje X=100. Patrz ilustracja.
Ruchy na ptaszczyznach gtéwnych

Zapis programu zawiera dwie dane o wspétrzednych: TNC
przesuwa narzedzie po zaprogramowanej ptaszczyznie.

Przyktad
L X+70 Y+50

Narzedzie zachowuje wspotrzedng Z i przesuwa sie na XY-
ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50. Patrz ilustracja
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Podstawy o funkcjach toru ksztaltowego 6.2

Ruch tréjwymiarowy

Zapis programu zawiera trzy dane o wspotrzednych:TNC przesuwa
narzedzie przestrzennie na zaprogramowang pozycje.

Przykiad
L X+80 Y+0 Z-10

Okregi i tuki kotowe

Przy ruchach okreznych TNC przesuwa dwie osi maszyny vi v
jednoczesnie: narzedzie porusza sie wzglednie do przedmiotu na
torze okreznym. Dla ruchéw okreznych mozna wprowadzi¢ punkt
Srodkowy kota CC.

Przy pomocy funkcji toru ksztattowego dla tukéw kotowych 1‘ Yo
programujemy kota na ptaszczyznach gtéwnych: ptaszczyzna
gtéwna musi by¢ przy wywotywaniu narzedzia TOOL CALL

zdefiniowana, wraz z ustaleniem osi wrzeciona: -@""’7>
X

Os wrzeciona Ptaszczyzna giéwna
V4 XY, takze UV, XY, UY
Y ZX, takze WU, ZU, WX
X YZ, takze VW, YW, VZ

Okregi, ktére nie lezg réwnolegle do ptaszczyzny

E> gtéwnej, prosze programowac przy pomocy funkgcji
.Nachyli¢ ptaszczyzne obroébki “ (patrz instrukcja
obstugi Cykle, cykl 19, PLASZCZYZNA OBROBKI),
lub przy pomocy parametréw Q (patrz "Zasada
dziatania i przeglad funkcji", Strona 240).

Kierunek obrotu DR przy ruchach okreznych

Dla ruchéw kotowych bez tangencjalnego przejscia do innego
elementu konturu zapisujemy kierunek obrotu:

Obroét zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara: DR-
Obrét przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: DR+
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Programowanie: programowanie konturéow

6.2

Korekcja promienia

Podstawy o funkcjach toru ksztaltowego

Korekcja promienia musi znajdowac sie w tym bloku, przy pomocy
ktérego najezdza sie do pierwszego elementu konturu. Korekcja
promienia nie moze by¢ rozpoczeta w zapisie dla toru okreznego.
Prosze zaprogramowac jg uprzednio w bloku prostej (patrz "Ruchy
po torze kotowym - wspéirzedne prostokatne”, Strona 186) lub w
wierszu najazdu (APPR-wiersz, patrz " Kontur najechac i opuscic¢”,

Strona 178).

Pozycjonowanie wstepne

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

Zestawianie zapiséw programu przy pomocy przyciskéw funkcji

toru ksztaltowego

Szarymi przyciskami funkcji toru ksztattowego rozpoczyna sie e

dialog tekstem otwartym. TNC odpytuje po kolei wszystkie et Bepub D
informacje i wtgcza wiersz programu do programu obrébki. i

176

© BEGIN PGM 14 MM
FORM @ x+0

1 BLK FO
2 BLK FORM 0.2 X+100 v+180 Z+2

16 L v45
17 DEP LCT X+150 V-5 RS
1

8 L z+2 RO FMA
189 L Zz+1ee Re FMAX Mae

50 F it
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Podstawy o funkcjach toru ksztaltowego

Przyklad — programowanie prostej
[ ff} » Otworzyc¢ dialog programowania: np. Prosta

WSPOLRZEDNE?

» Zapisa¢ wspotrzedne punktu kornicowego prostej,
X np. -20 w X

WSPOLRZEDNE?

. » Zapisa¢ wspotrzedne punktu koncowego prostej,
Y np. 30 w Y, klawiszem ENT potwierdzic¢

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

» Wybdr korekcji promienia: np. nacisng¢

softkey RO, narzedzie przemieszcza sie bez
skorygowania.

RO

POSUW F=? / F MAX = ENT

» 100 zapisa¢ (posuw np. 100 mm/min; przy
programowaniu INCH: zapis 100 oznacza posuw
wynoszacy 10 cali/min.) oraz klawiszem ENT
potwierdzi¢, albo

» przemieszczenie na biegu szybkim: nacisngé
softkey FMAX lub

» przemiesci¢ z posuwem, ktéry zdefiniowany jest w
wierszu TOOL CALL: softkey F AUTO nacisng¢.

ENT

F MAX

F RAUTO

FUNKCJA DODATKOWA M ?

» 3 (funkcja dodatkowa np. M3) wprowadzic¢ i

ENT zakonczy¢ dialog przy pomocy klawisza ENT

Wiersze w programie obrobki
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programowanie: programowanie konturéow
6.3  Kontur najechac i opuscic¢

6.3 Kontur najechaé i opuscié

Przeglad: formy toru ksztattowego dla dosunigcia
narzedziai odsuniecia narzedzia od konturu

Funkcje APPR (angl. approach = podjazd) i DEP (angl. departure s | ITTTETEIETI
= odjazd) zostajg aktywowane przy pomocy APPR/DEP-klawisza. r—rrr—
Nastepnie mozna wybierac przy pomocy Softkeys nastepujgce 3BT 2 A e
formy toru: ]
Funkcja Dosung¢é Odsunaé
narzedzie narzedzie | m
do od :
konturu konturu
Prosta z przejsciem tangencjalnym APPR LT DEP LT i
G\X%ﬂ:l ’/“_El & 50 k)
Prosta prostopadta do punktu APPR Ly DEP LN = ‘ ESnIESS "\?E ‘ ‘ ‘ £TEC
konturu T 4
Tor ko+owy z przejéciem APPR CT pEP CT
tangencjalnym SN ! |
Tor kotowy z przyleganiem stycznym APPR LOT oEP Lot
do konturu, najazd i odjazd do 0 <

punktu pomocniczego poza
konturem na przylegajgcym stycznie
odcinku prostej

Dosuna¢ narzedzie do linii Srubowej i odsungé

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.
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Kontur najechac i opuscic¢

azne pozycje przy dosunieciu i odsunieciu narzedzia

Punkt startu Pg

Te pozycje programujemy bezposrednio przed APPR-wierszem.
Ps lezy poza konturem i zostaje najechana bez korekcji
promienia (RO).

Punkt pomocniczy Py

Dosuniecie i odsuniecie narzedzia prowadzi w przypadku
niektérych form toru ksztattowego poprzez punkt pomocniczy,
ktéry TNC oblicza z danych w wierszu APPR oraz DEP. TNC
przejezdza od aktualnej pozycji do punktu pomocniczego Py z
ostatnio zaprogramowanym posuwem. Jesli w ostatnim wierszu
pozycjonowania przed funkcjg najazdu zaprogramowano FMAX
(pozycjonowanie na biegu szybkim), to TNC najezdza takze
punkt pomocniczy Py na biegu szybkim

Pierwszy punkt konturu P, i ostatni punkt konturu Pg

Pierwszy punkt konturu P, programujemy w wierszu APPR,
ostatni punkt konturu P z dowolng funkcjg toru ksztattowego.
Jesli APPR-wiersz zawiera takze Z-wspoirzedng, to TNC
przemieszcza narzedzie najpierw na ptaszczyznie obrébki na Py
i tam w osi narzedzi na zadang gtebokos¢ .

Punkt koncowy Py

Pozycja Py lezy poza konturem i wynika z danych w wierszu
DEP. Jesli DEP-wiersz zawiera takze Z-wspétrzedng, to TNC
przemieszcza narzedzie najpierw na ptaszczyznie obrébki na Py
i tam w osi narzedzi na zadang wysokos¢.

Skrét Znaczenie

APPR angl. APPRoach = podjazd

DEP angl. DEParture = odjazd

L angl. Line = prosta

C angl. Circle = koto

T tangencjalnie (state, ptynne przejscie
N normalna (prostopadia)

TN

Przy pozycjonowaniu z pozycji rzeczywistej do
E> punktu pomocniczego Py TNC nie sprawdza, czy

zaprogramowany kontur zostanie uszkodzony.

Prosze to sprawdzi¢ przy pomocy grafiki testowe;j!

W przypadku funkcji APPR LT, APPR LN i

APPR CT TNC przemieszcza sie od pozyciji
rzeczywistej do punktu pomocniczego Py z
ostatnio zaprogramowanym posuwem/biegiem
szybkim. W przypadku funkcji APPR LCT TNC
przemieszcza sie TNC do punktu pomocniczego Py
z zaprogramowanym w APPR-wierszu posuwem.
Jesli przed wierszem najazdu nie zaprogramowano
posuwu, to TNC wydaje komunikat o btedach.
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Programowanie: programowanie konturéow
6.3  Kontur najechac i opuscic¢

Wspélrzedne biegunowe

Punkty konturu dla nastepujgcych funkcji dosuwu/odsuwu mozna
programowac takze poprzez wspétrzedne biegunowe:

® APPR LT przeksztatca sie w APPR PLT
APPR LN przeksztatca sie w APPR PLN
APPR CT przeksztatca sie w APPR PCT
APPR LCT przeksztatca sie w APPR PLCT
DEP LCT przeksztatca sie w DEP PLCT

Prosze nacisng¢ w tym celu pomaranczowy klawisz P, po tym kiedy
wybrano przez softkey funkcje dosuwu lub odsuwu.

Korekcja promienia

Korekcje promienia programujemy wraz z pierwszym punktem
konturu PA w APPR-wierszu. DEP-wiersze anulujg automatycznie
korekcje promienial!

Dosuniecie narzedzia bez korekcji promienia: jesli zaprogramujemy
w APPR-wierszu RO , to TNC przemieszcza narzedzie jak
narzedzie z R = 0 mm i z korekcjg promienia RR! W ten sposéb
ustalona jest dla funkcji APPR/DEP LN i APPR/DEP CT kierunek,
w ktorym TNC przemieszcza narzedzie do i od konturu. Dodatkowo
nalezy zaprogramowac w pierwszym wierszu przemieszczenia po
APPR obydwie wspétrzedne ptaszczyzny obrdébki
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Kontur najechac i opusci¢ 6.3

Dosunigcie narzedzia po prostej z tangencjalnym
przejsciem: APPRLT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Ps do vi
punktu pomocniczego Py. Stamtad najezdza pierwszy punkt 35
konturu P, tangencjalnie po prostej. Punkt pomocniczy Py ma
odstep LEN do pierwszego punktu konturu P,.
» Dowolna funkcja toru ksztattowego: dosungc¢ narzedzie do 20
punktu startu Pg
» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey 10
APPRLT:
aPPR LT » Wspétrzedne pierwszego punktu konturu P, By @\ -
o0 » LEN: odlegtos¢ punktu pomocniczego Py do t X
. 20 35 40
pierwszego punktu konturu Py
» Korekcja promienia RR/RL dla obrébki
NC-wiersze przyktadowe
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps najechac bez korekcji promienia
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 Pa z korekcjg promienia RR, odlegtos¢ Py do P,: LEN=15
9 L X+35 Y+35 Punkt koncowy pierwszego elementu konturu
10L... Nastepny element konturu

Dosuna¢ narzedzie po prostej prostopadle do
pierwszego punktu konturu: APPR LN

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg
do punktu pomocniczego Py. Stamtad przemieszcza sie do
pierwszego punktu konturu P, po prostej prostopadle. Punkt
pomocniczy Py posiada odstep LEN + promien narzedzia do
pierwszego punktu konturu P,.

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

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey APPR LN:

APPR LN » Wspotrzedne pierwszego punktu konturu P,
i

Pa

» Dtugosé: odlegtosé punktu pomocniczego Py,.
LENz warto$cig dodatnig!
» Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

NC-wiersze przyktadowe

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps najecha¢ bez korekcji promienia

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 P4 z korekcjg promienia RR

9 L X+20 Y+35 Punkt koncowy pierwszego elementu konturu
10L... Nastepny element konturu
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Programowanie: programowanie konturéow
6.3  Kontur najechac i opuscic¢

Dosunaé¢ narzedzie na torze kotowym z przejSciem
tangencjalnym: APPR CT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Ps do vi

punktu pomocniczego Py. Stamtgd przemieszcza sie ono po torze 35
kotowym, ktéry przechodzi stycznie do pierwszego elementu
konturu, do pierwszego punktu konturu P,.

Tor kotowy od Py do P, jest okreslony poprzez promien R i kat kat 20
srodkowy CCA. Kierunek obrotu toru kotowego jest wyznaczony
poprzez przebieg pierwszego elementu konturu.

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

_..@ Py
» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey
APPR CT: ! 10 20 40

APPR CT » Wspotrzedne pierwszego punktu konturu P,

Sk » Promien R toru kotowego

® Dosungé narzedzie z tej strony obrabianego
przedmiotu, ktéra zdefiniowana jest poprzez
korekcje promienia: wprowadzi¢ R o wartoSci
dodatnie;.

® Dosung¢ narzedzie od strony obrabianego
przedmiotu: R zapisa¢ o warto$ci ujemnej

» Kat srodkowy CCA toru kotowego
m CCA wprowadzac tylko z warto$cig dodatnia.
B Maksymalna wprowadzana wartos¢ 360°

» Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

NC-wiersze przyktadowe

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps najecha¢ bez korekcji promienia

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 P4 z korekcja promienia RR, promien R=10

9 L X+20 Y+35 Punkt koncowy pierwszego elementu konturu

10L... Nastepny element konturu
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Kontur najechac i opusci¢ 6.3

Dosunaé¢ narzedzie po torze kolowym z przejsciem
tangencjalnym do konturu i po odcinku prostej: APPR
LCT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Ps do vi
punktu pomocniczego Py. Stamtgd narzedzie przemieszcza sie po 35
torze kotowym do pierwszego punktu konturu P,. Zaprogramowany

w wierszu APPR posuw dziata dla catego odcinka, przejezdzanego ((1 g

przez TNC w wierszu najazdu (odcinek Ps — P,). 2 Pa

Jesli w wierszu najazdu zaprogramowano wszystkie trzy osie
wspotrzednych X, Y i Z, to TNC przejezdza od zaprogramowanej 0 K

przed wierszem APPR pozycji we wszytkich trzech osiach D% ) |
jednoczesnie do punktu pomocniczego PH a nastepnie od Py do P, \“4_/ RO
tylko na ptaszczyznie obrobki. »@ E

Tor kotowy przylega stycznie zaréwno do prostej Ps — Py jak i do ?
pierwszego elementu konturu. Tym samym jest on poprzez promien
R jednoznacznie okres$lony.
» Dowolna funkcja toru ksztattowego: dosung¢ narzedzie do
punktu startu Pg

<Y

10 20 40

» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey
APPRLT:

APPR LT » Wspotrzedne pierwszego punktu konturu P,

S » Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o
wartosci dodatniej

» Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

NC-wiersze przyktadowe

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps najechac bez korekcji promienia

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 Pa z korekcjg promienia RR, promien R=10

9 L X+20 Y+35 Punkt korcowy pierwszego elementu konturu

10L... Nastepny element konturu

Odsuniecie narzedzia po prostej z przejsciem
tangencjalnym: DEP LT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu vi
konturu Pe do punktu koncowego Py. Prosta lezy na przediuzeniu

ostatniego elementu konturu. Py znajduje sie w odstepie LEN od RR
Pe.

» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym 20
Pe oraz korekcjg promienia
» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LT:

bEP LT » LEN: zapisac odlegto$¢ punktu koncowego Py od
i ostatniego elementu konturu Pg R\ tyrd RO

12.5 —

<Y

NC-wiersze przyktadowe

23 L Y+20 RR F100 Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia
24 DEP LT LEN12.5 F100 O LEN=12,5 mm odsung¢

25 L Z+100 FMAX M2 Z przesuna¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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Programowanie: programowanie konturéow
6.3  Kontur najechac i opuscic¢

Odsuniecie narzedzia po prostej prostopadle do
ostatniego punktu konturu: DEP LN

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu vi
konturu Pe do punktu kohcowego Py. Prosta prowadzi prostopadle ,
od ostatniego punktu konturu Pe. Py znajduje sie od Pg w odstepie RR |
LEN + promien narzedzia. P
» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem korncowym 20 Rof"‘ -

Pe oraz korekcjg promienia

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LN:

DEP LN » LEN: odlegtos¢ punktu koncowego Py zapisac.
0 Wazne: LEN o warto$ci dodatniej! R\

RR

——20

NC-wiersze przyktadowe
23 L Y+20 RR F100 Ostatni element konturu: Pe z korekcjg promienia

24 DEP LN LEN+20 F100 Na odlegtos¢ LEN = 20 mm prostopadle od konturu odsunaé
25 L Z+100 FMAX M2 Z przesunagc¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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Kontur najechac i opusci¢ 6.3

Odsunaé¢ narzedzie na torze kotowym z przejSciem
tangencjalnym: DEP CT
TNC przemieszcza narzedzie po tuku kotowym od ostatniego vi

punktu konturu Pe do punktu koricowego Py. Tor kotowy przylega .
tangencjalnie do ostatniego elementu konturu. RR

» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym
Pe oraz korekcjg promienia 20

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP CT: "‘\Q‘P>Z1{Aoo/ ; RE
oer o1 » Kat srodkowy CCA toru kotowego
» Promien R toru kotowego

® Narzedzie ma odsung¢ sie od obrabianego
przedmiotu z tej strony, ktéra zostata okreslona
poprzez korekcje promienia:R o wartosci
dodatnie;.

® Narzedzie ma by¢ odsuniete od przeciwlegtej
strony przedmiotu, okreslonej poprzez korekcje
promienia: R zapisa¢ z wartoscig ujemna.

NC-wiersze przyktadowe
23 L Y+20 RR F100 Ostatni element konturu: Pe z korekcjg promienia
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Kat punktu srodkowego=180°

Promien toru kotowego=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu

Odsunigcie narzedzia na torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym do konturu i odcinkiem prostej: DEP
LCT

TNC przemieszcza narzedzie po torze kotowym od ostatniego vi
punktu konturu P ¢ do punktu pomocniczego Py. Stamtad -
przemieszcza sie po prostej do punktu koncowego Py. Ostatni RR|
element konturu i prosta od Py — Py majg styczne przejscia z torem v
kotowym. Tym samym okreslony jest tor kotowy przez promien R 20
jednoznacznie.
» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym 12 EAN
Pe oraz korekcjg promienia L A Py

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LCT: RO

x ¥

Bz
bEP LoT » Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego Py .@L_

<Y . s
: » Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o 10
wartosci dodatniej

NC-wiersze przyktadowe

23 L Y+20 RR F100 Ostatni element konturu: Pe z korekcjg promienia
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Wspotrzedne Py, promien toru kotowego=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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Programowanie: programowanie konturéow

6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne

6.4 Ruchy po torze kotowym -
wspotrzedne prostokatne

Przeglad funkciji toru ksztattowego

Funkcja Klawisz Ruch narzedzia Niezbedne informacje Strona
funkcyjny toru
ksztattowego

Prosta L Prosta Wspéirzedne punk_tu 187
angl.: Line koncowego prostej
Fazka: CHF CHE Fazka pomiedzy dwoma  Diugos¢ fazki 188
angl.: CHamFer et prostymi
Punkt srodkowy Brak Wspotrzedne punktu 190
okregu CC; srodkowego kota lub
angl.: Circle Center bieguna
tuk kotowy C Tor kotowy wokot Wspoirzedne punktu 191
angl.: Circle ‘\ punktu srodkowego koncowego kofta,

okregu CCdo punktu kierunek obrotu

koncowego tuku kota
tuk kotowy CR CR_, Tor kotowy z Wspotrzedne punktu 192
angl.: Circle by & okreslonym promieniem  koncowego kota,
Radius promien kota, kierunek

obrotu

tuk kotowy CT e Tor kotowy z wspotrzedne punktu 194
angl.: Circle »J tangencjalnym koncowego kota
Tangential przyleganiem do

poprzedniego i

nastepnego elementu

konturu
Zaokraglanie RND, Tor kotowy z Promieh naroza R 189
narozy RND o tangencjalnym
angl.: RouNDing of przyleganiem do
Corner poprzedniego i

nastepnego elementu

konturu
Swobodne Prosta lub tor kotowy z patrz "Ruchy na 209

Programowanie FK dowolnym przyleganiem
Konturu SK FK do poprzedniego
elementu konturu

torze ksztattowym

— Programowanie
dowolnego konturu

FK (opcja software
Advanced programming
features)", Strona 205
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Ruchy po torze kotlowym - wspoéirzedne prostokatne 6.4

Prosta L
TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji vi
do punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczeénie
punktem konhcowym poprzedniego bloku. 40 >
» Wspotrzedne punktu koncowego prostej, jesli to ol |© .
konieczne \*H
» Korekcja promienia RL/RR/RO = )
» Posuw F i
» Funkcja dodatkowa M
17a\ -
N
N4 20 —= X
10

60

NC-wiersze przyktadowe

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 1Y-10

Przejecie pozycji rzeczywistej

Wiersz prostej (L-wiersz) mozna takze generowac klawiszem

,PRZEJECIE POZYCJI RZECZYWISTEJ"

» Prosze przesung¢ narzedzie w rodzaju pracy Obstuga reczna na
pozycje, ktéra ma by¢ przejeta

» Przetgczy¢ wyswietlacz monitora na Program wprowadzic¢ do
pamieci/edycja

» Wybra¢ zapis programu, za ktérym ma by¢ wtgczony L-blok

» Klawisz ,PRZEJECIE POZYCJI RZECZYWISTEJ"

nacisng¢: TNC generuje wiersz L ze
wspotrzednymi pozycji rzeczywistej
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Programowanie: programowanie konturéow
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne

Fazke wstawi¢ pomiedzy dwoma prostymi

Na narozach konturu, ktére powstajg poprzez przeciecie dwéch Y A
prostych, mozna wykonac fazki.

®m W wierszach prostych przed i po CHF-wierszu prosze X,
»»

zaprogramowac kazdorazowo obydwie wspétrzedne
ptaszczyzny, w ktérej zostanie wykonana fazka

m Korekcja promienia przed i po CHF-wierszu musi by¢ taka sama 30

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

5
\
|z

CHE, » Scinanie fazki: dlugosc¢ fazki, jesli to konieczne:

e » Posuw F (dziata tylko w CHF-wierszu) @

Yo

NC-wiersze przyktadowe r
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

40

E> Nie mozna rozpoczynac¢ konturu z CHF-wiersza.

Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie
obrobki.

Nrzedzie nie zostaje dosuniete do punktu naroznego,
odcietego wraz z fazka.

Zaprogramowany w CHF-bloku posuw dziata
tylko w tym CHF-bloku. Potem obowigzuje posuw
zaprogramowany przed CHF-wierszem.
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Ruchy po torze kotowym - wspobirzedne prostokatne

Zaokraglanie narozy RND

Funkcja RND zaokrggla naroza konturu.

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

Okreg zaokraglenia musi by¢ wykonywalny przy pomocy
wywotanego narzedzia.

RND, » Promien zaokraglenia: promien tuku kotowego,
o jesli to konieczne:

» Posuw F (dziata tylko w RND-wierszu)

NC-wiersze przyktadowe
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Poprzedni i nastepny element konturu powinien
zawiera¢ obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na

ktorej zostaje wykonywane zaokrgglanie naroznikow.

Jesli obrabiany jest kontur bez korekcji promienia
narzedzia, to nalezy zaprogramowac obydwie
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki.

Narzedzie nie jest dosuwane do punktu naroznego
danej krawedzi.

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

Wiersz RND mozna wykorzystywacé takze dla
miekkiego najazdu na kontur

40
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Programowanie: programowanie konturéow
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne

Punkt srodkowy okregu CC
Punkt Srodkowy okregl_J okre$la sie dla toréw kotowych, z A
programowanych klawiszem C (tor kotowy C), oder . W tym celu Y
B prosze wprowadzi¢ wspotrzedne prostokgtne punktu

Srodkowego okregu na ptaszczyznie obrébki lub S
B prosze przejgc ostatnio zaprogramowang pozycije lub

B przejgc¢ wspodtrzedne klawiszem ,PRZEJECIE POZYCJI
RZECZYWISTYCH®

YC C

$cc » Zapisah wspofrzedne dla punktu srodkowego
okregu lub aby przejg¢ ostatnio zaprogramowang Xec
pozycje: wspotrzednej nie zapisywaé

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

lub
10 L X+25 Y+25
11 CC

Wiersze 10 i 11 programu nie odnoszg sie do ilustraciji.

Okres obowigzywania

Punkt sSrodkowy kota pozostaje tak diugo okreslonym, az zostanie
zaprogramowany nowy punkt srodkowy kota.

Wprowadzi¢ punkt srodkowy okregu przy pomocy wartosci
inkrementalnych

Wprowadzona przy pomocy wartosci inkrementalnych wspoétrzedna
dla punktu srodkowego kota odnosi sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

srodkowy okregu: narzedzie nie przemieszcza sie na
te pozycje.

Punkt srodkowy kofa jest jednoczesnie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.

E> Przy pomocy CC oznacza sie pozycje jako punkt
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Ruchy po torze kotlowym - wspoéirzedne prostokatne 6.4

Tor kotowy C wokét punktu srodkowego okregu CC

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

» Przemiesci¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego

£° > Wspotrzedne punktu srodkowego okregu zapisac
» Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego,
‘\ jesli to konieczne:

» Kierunek obrotu DR
» Posuw F
» Funkcja dodatkowa M

TNC dokonuje przemieszczen kotowych z

E> reguty na aktywnej ptaszczyznie obrébki. Jesli
zaprogramowane sg okregi, nie lezgce na aktywnej
ptaszczyznie obrdobki, np. C Z... X... DR+ dla osi
narzedzia Z, i jednoczesnie ruchy te sg w rotacji, to
TNC przejezdza po okregu przestrzennym, czyli po
okregu w 3 osiach (opcja software 1).

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

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

Koto petne

Prosze zaprogramowa¢ dla punktu koncowego te same
wspotrzedne jak i dla punktu startu.

Punkt startu i punkt kohcowy ruchu kotowego muszg
leze€ na torze kotowym.

Tolerancja wprowadzenia: do 0.016 mm (wybieralna
poprzez parametr maszynowy circleDeviation ).

Najmniejszy mozliwy okrag, po ktérym TNC moze sie
przemieszczaé: 0.0016 pm.
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Programowanie: programowanie konturéow
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne

Tor kotowy CR z okreslonym promieniem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym z promieniem R.
CR > Wspotrzedne punktu korcowego tuku kotowego

T » Promien R Uwaga: znak liczby okresla wielko$¢
tuku kotowego!
» Kierunek obrotu DR Uwaga: znak liczby okresla
wkleste lub wypukte wybrzuszenie!
» Funkcja dodatkowa M
» Posuw F
Koto petne
Dla kota petnego prosze zaprogramowaé dwa wiersze okregu jeden
po drugim:

Punkt koncowy pierwszego potkola jest punktem startu drugiego.
Punkt koncowy drugiego pétkola jest punktem startu pierwszego.
Kat sSrodkowy CCA i promien tuku kotowego R

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

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180° 1 DR-
Promieh ma dodatni znak liczby R>0 @ e [T
Wiekszy tuk kotowy: CCA>180° 40 R+
L : : W
PromiehA ma ujemny znak liczby R<0 R R

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest 2
wybrzuszony na zewnatrz (wypukly) czy do wewnatrz (wklesty):

Wypukly: kierunek obrotu DR- (z korekcjg promienia RL) N
Wklesty: kierunek obrotu DR+ (z korekcjg promienia RL) t

Odstep pomiedzy punktem startu i punktem
koncowym $rednicy kota nie moze by¢ wiekszy niz
sama sSrednicy kota.

Promien moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.

Osie katowe A, B i C zostajg wspomagane.

<Y

40 70
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Ruchy po torze kotowym - wspétrzedne prostokatne

NC-wiersze przyktadowe

ub

ub

ub

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014

6.4

193




Programowanie: programowanie konturéow
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne

Tor kotowy CT z tangencjalnym przejsciem

Narzedzie przemieszcza sie po tuku kotowym, ktéry przylega vi
stycznie do uprzednio zaprogramowanego elementu konturu.
Przejscie jest ,tangencjalne®, jesli w punkcie przeciecia elementow
konturu nie powstaje Zaden punkt zatamania lub punkt narozny,
elementy konturu przechodzg ptynnie od jednego do nastepnego.

Element konturu, do ktérego przylega stycznie tuk koowy, prosze 30 *,&
programowac bezposrednio przed CT-wierszem. W tym celu 25 A §
konieczne sg przynajmniej dwa bloki pozycjonowania 20

C;j > Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego,
jesli to konieczne:

1B
» Posuw F

» Funkcja dodatkowa M 25 45

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

9 CT X+45 Y+20

10LY+0

CT-wiersz i uprzednio zaprogramowany element
konturu powinny zawiera¢ obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny, na ktorej zostanie wykonany tuk kotowy!
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Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne 6.4

Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie
kartezjanskim

10

20
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Programowanie: programowanie konturéw
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoéirzedne prostokatne

Przyktad: ruch kotowy kartezjanski

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

1
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Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne 6.4

Przyktad: okrag petny kartezjanski

50

(&)
o
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Programowanie: programowanie konturéow

6.5 Ruchy na torze ksztaltowym — wspoéirzedne biegunowe

6.5 Ruchy na torze ksztattowym —
wspotrzedne biegunowe

Przeglad

Przy pomocy wspétrzednych biegunowych okreslamy pozycje
poprzez kat PA i odlegtos¢ PR do uprzednio zdefiniowanego
bieguna CC..

Wspétrzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:

® Pozycjach na tukach kotowych

® Rysunkach obrabianych przedmiotéw z danymi o kgtach, np.
przy okregach otworéw

Przeglad funkcji toru ksztaltowego ze wspoéirzednymi
biegunowymi

Funkcja Klawisz funkcyjny Ruch narzedzia Niezbedne informacje Strona
toru ksztaltowego
Prosta LP Lot Prosta Promien biegunowy, 199
@ wspotrzedna katowa
punktu koncowego
prostej
tuk kotowy CP + @ Tor kotowy wokot Wspotrzedna katowa 200
punktu srodkowego punktu korncowego
kota/biegun CC do okregu, kierunek obrotu
punktu koncowego
tuku kotowego
tuk kotowy CTP cre |t tor kotowy Promien biegunowy, 200
@ @ ze stycznym wspétrzedna kgtowa
przyleganiem do punktu koncowego kota
poprzedniego
elementu konturu
Linia Srubowa Nakfadanie sie toru Promien biegunowy, 201

o)+
(Helix) @ kotowego za prostg
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Ruchy na torze ksztalttowym — wspétrzedne biegunowe

Poczatek wspoétrzednych biegunowych: biegun CC
Biegun CC mozna wyznacza¢ w dowolnych miejscach programu
obrébki, przed wprowadzeniem pozycji przy pomocy wspotrzednych
biegunowych. Prosze przy wyznaczaniu bieguna postepowac w ten
sposéb, jak przy programowaniu punktu srodkowego okregu.

cc > Wspotrzedne: prostokgtne wspotrzedne

dla bieguna zapisac lub przejg¢ ostatnio
zaprogramowang pozycje: wspoétrzednych nie
zapisywac. Okresli¢ biegun, zanim zostang
zaprogramowane wspotrzedne biegunowe.
Zaprogramowac biegun tylko przy pomocy
wspotrzednych prostokgtnych. Biegun ten
obowigzuje tak dtugo, az zostanie okreslony nowy
biegun.

NC-wiersze przyktadowe
12 CC X+45 Y+25

Prosta LP

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

» Wspotrzedne biegunowe-promien PR: zapisaé
odlegtos¢ punktu koncowego prostej do bieguna

CcC
@ > Wspotrzedne biegunowe-kat PA: pozycja katowa
punktu koncowego prostej pomiedzy —360° i +360°

Znak liczby PA jest okreslony przez o$ bazowa kata:

m Kat od osi bazowej kata do PR w kierunku przeciwnym do
wskazowek zegara: PA>0

®m Kat od osi bazowej kgta do PR w kierunku wskazowek zegara:
PA<0

NC-wiersze przyktadowe

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Yi

6.5

CcC
Yee 1 D
A —
L ¢ - X
Xec
Y
25
]
1
]
N -
t X
45
199
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Programowanie: programowanie konturéow

6.5 Ruchy na torze ksztaltowym — wspoéirzedne biegunowe

Tor kotowy CP wokét bieguna CC

Promieh wspétrzednych biegunowych PR jest jednoczesnie
promieniem tuku kotowego. PR jest okreslony poprzez odlegtosé
punktu startu do bieguna CC . Ostatnio zaprogramowana pozycja
narzedzia przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowego.

‘\XC > Wspotrzedne biegunowe-kat PA: pozycja
kagtowa punktu koricowego prostej pomiedzy
—99999,9999° i +99999,9999°
P » Kierunek obrotu DR

NC-wiersze przyktadowe

18 CC X+25 Y+25

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

Przy wspotrzednych inkrementalnych
(przyrostowych) wprowadzi¢ ten sam znak liczby dla

DR PA.

Tor kotowy CTP z tangencjalnym przejSciem

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

fy > Wspotrzedne biegunowe-promien PR: zapisaé
odlegtos¢ punktu koncowego toru kotowego do

bieguna CC
@ > Wspotrzedne biegunowe-kat PA: pozycja katowa
punktu koncowego toru kotowego

Biegun nie jest punktem Srodkowym kota
konturowego!

NC-wiersze przyktadowe
12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0
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Ruchy na torze ksztalttowym — wspétrzedne biegunowe

Linia Srubowa (Helix)

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

Ruchy po torze ksztattowym dla linii Srubowej mozna programowac
tylko przy pomocy wspétrzednych biegunowych.

Zastosowanie
®  Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne o wiekszych przekrojach
B Rowki smarowe

Obliczanie linii Srubowej

Do programowania potrzebne sg inkrementalne dane catkowitego

kata, pod ktérym porusza sie narzedzie na linii Srubowej i ogdélng

wysokos¢ linii Srubowe;.

Liczba zwojéw n: Zwoje gwintu + przepetnienie gwintu na
poczatku i kohcu gwintu

Wysokos¢ ogdlna h: Skok gwintu P x liczba zwojéw n

Przyrostowy kat catkowity Liczba zwojoéw x 360° + kat dla poczatku
IPA: gwintu + kat dla wybiegu gwintu

Wspoirzedna poczatkowa Skok gwintu P x (zwoje gwintu +
Z: nadmiar zwojéw na poczgtku gwintu)

Forma linii Srubowej

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

6.5

Gwint wewnetrzny Kierunek pracy Kierunek obrotu Korekcja promienia
(obrobki)

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
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Programowanie: programowanie konturéow
6.5 Ruchy na torze ksztaltowym — wspoéirzedne biegunowe

Programowanie linii Srubowej

Prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu i inkrementalny

E> (przyrostowy) kat catkowity IPA z tym samym Y
znakiem liczby, inaczej narzedzie moze
przemieszczac sie po niewtasciwym torze.

Dla kata catkowitego IPA mozna zapisa¢ warto$¢ od 25
-99 999,9999° do +99 999,9999°.

sie narzedzie po linii Srubowej. Po wprowadzeniu
kata prosze wybraé o$ narzedzi przy pomocy
klawisza wyboru osi.
» Wprowadzi¢ wspotrzedng dla wysokosci linii
Srubowej przy pomocy wartosci inkrementalnych
> Kierunek obrotu DR
Linia $rubowa zgodnie z ruchem wskazowek
zegara: DR—
Linia Srubowa przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara: DR+

» Korekcja promienia zapisa¢ zgodnie z tabelg

» Wspotrzedne biegunowe-kat: zapisac¢ kat
catkowity przyrostowo, pod ktérym przemieszcza

NC-bloki przyktadowe: gwint M6 x 1 mm z 5 zwojami
12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-
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Ruchy na torze ksztalttowym — wspétrzedne biegunowe 6.5

Przyktad: ruch po prostej biegunowy

™ T

5 50 100
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Programowanie: programowanie konturéw
6.5 Ruchy na torze ksztalttowym — wspéirzedne biegunowe

Przyktad: Helix

M64 x 1,5

T T

50 100

2
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Ruchy na torze ksztatltowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

6.6 Ruchy na torze ksztattowym —
Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced
programming features)

Podstawy

Rysunki obrabianych czesci, ktére nie sg wymiarowane
odpowiednio dla NC, zawierajg czesto dane o wspétrzednych,
ktérych operator nie moze wprowadzi¢ przy pomocy szarych
klawiszy dialogowych. | tak np.

B mogg znane wspotrzedne lezeé na elemencie konturu lub w
poblizu,

B dane o wspotrzednych mogg odnosié sie do innego elementu
konturu lub

B dane o kierunku i dane o przebiegu konturu muszg by¢ znane.

Takie dane programuje sie bezposrednio przy pomocy

Wolnego Programowania Konturu FK. TNC wylicza kontur na
podstawie znanych danych o wspétrzednych i wspomaga dialog
programowania przy pomocy interaktywnej SK-grafiki. Rysunek po
prawej stronie u géry pokazuje wymiarowanie, ktére najprosciej
wprowadzi¢ poprzez SK-programowanie.
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Programowanie: programowanie konturéow

6.6 Ruchy na torze ksztaltowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

programowania

Elementy konturu mozna przy pomocy
Programowania Dowolnego Konturu tylko na
ptaszczyznie obrébki programowac.

E> Prosze uwzgledni¢ nastepujace warunki dla FK-

Ptaszczyzna obrobki programowania FK jest
okreslana wedtug nastepujacej hierarchii:

® 1. Opisywana wierszem FPOL ptaszczyzna

m 2. Na ptaszczyznie Z/X, jesli zostaje wykonywana
sekwencja FK w trybie toczenia

m 3. Okreslona poprzez TOOL CALL ptaszczyzna
obrébki (np. TOOL CALL 1 Z = X/Y-ptaszczyzna)

m 4. Jesli wszystkie opisane warianty sa
nieodpowiednie to aktywna jest ptaszczyzna
standardowa X/Y

Wyswietlanie softkeys FK zalezne jest od osi
wrzeciona w BLK FORM . Jesli na przyktad w
BLK FORM zapisujemy os$ wrzeciona Z , to TNC
pokazuje tylko softkeys FK dla ptaszczyzny X/Y.

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

Q-parametry sg dopuszczalne we wszystkich FK-
elementach, oprocz elementdéw z odniesieniami
wzglednymi (np. RX lub RAN), to znaczy elementow,
do ktdérych odnoszg sie inne wiersze NC.

Jesli w programie miesza sie programowanie
konwencjonalne i Swobodne Programowanie
Konturu, to kazdy SK-fragment musi by¢
jednoznacznie okreslony.

TNC potrzebuje jednego statego punktu, z ktérego
zostajg przeprowadzone obliczenia. Prosze
zaprogramowac przy pomocy szarych klawiszy
dialogowych pozycje, bezposrednio przed SK-
fragmentem, ktéra zawiera obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny obrébki. W tym bloku nie programowac
Q-parametrow.

Jesli pierwszy wiersz w segmencie FK jest wierszem
FCT lub FLT- to muszg przed nim przynajmnie;j

dwa NC-zapisy by¢ zaprogramowane przez szare
klawisze dialogowe, azeby kierunek dosuniecia
narzedzia byt jednoznacznie okreslony.

FK-fragment nie wolno rozpoczyna¢ bezposrednio za
znacznikiem LBL .
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Ruchy na torze ksztatltowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Grafika programowania FK

Aby moc korzystaé przy FK-programowaniu z grafiki,
prosze wybra¢ podziat monitora PROGRAM +
GRAFIKA patrz "Programowanie", Strona 71

Majac do dyspozycji niepetne dane o wspétrzednych, nie mozna
czesto jednoznacznie ustali¢ konturu obrabianego przedmiotu.

W tym przypadku TNC pokazuje rozne rozwigzania przy pomocy
SK-grafiki i Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie. SK-grafika
przedstawia kontur obrabianego przedmiotu w r6znych kolorach:

niebieski: Element konturu jest jednoznacznie okres$lony.

zielony: Wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
operator wybiera wtasciwe rozwigzanie.

czerwony: Wprowadzone dane nie okreslajg jeszcze
wystarczajgco elementu konturu: operator wprowadza
dodatkowe dane.

Jedli te dane prowadzg do kilku rozwigzan i element konturu zostat
wyswietlony w kolorze zielonym, to prosze wybrac wiasciwy kontur
w nastepujgcy sposob:
oxrz > Softkey POKAZ ROZW. tak czesto naciskaé, az
RoZIAZ. element konturu zostanie prawidtowo wyswietlony.
Prosze wykorzystywaé funkcje zoom (2-gi
pasek softkey), jesli mozliwe rozwigzania nie sg
rozréznialne w standardowej prezentaciji

— » Wyswietlony element konturu odpowiada ]
WYBOR rysunkowi: przy pomocy Softkey WYBRAC ROZW.
ustali¢

6.6

Praca

reczna

Programowanie

Hebel . H

10
11 FCT DR- R15 CCX+100 CCYV+0

23 TOOL CALL 2 Z S2000 F500
a4 L z+100 Re FMAX
5 L X-30 v+0 R@ FMAX

5 L 2-5 Re FMAX M3

7 APPR LCT X-10 Y+@ RS RL
s FPOL  X+100 Y+

R- R18 CLSD+ CCX+@ i

FLT

12 FLT
13 FCT DR- R10_ CCPR+4® CCPA-110

19 FSELECT1
20 DEP LCT X-30 v+0 Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

5

uuuuu

K-EC

START
POJ. BLOK
=]

E

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014

207



Programowanie: programowanie konturéow

6.6 Ruchy na torze ksztattowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Jesli nie chcemy okresla¢ ostatecznie przedstawionego na zielono
konturu, to prosze nacisnag¢ softkey WYBOR ZAKONCZYC, aby
kontynuowaé dialog FK.

Przedstawione na zielono elementy kopturu powinny
zostac ustalone przy pomocy WYBRAC ROZW.,

tak wczesnie jak to mozliwe, aby ograniczy¢
wieloznacznos¢ dla nastepnych elementéw konturu.
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.

Wyswietlanie numerow wierszy w oknie grafiki
Dla wyswietlania numerdw wierszy w oknie grafiki:

> Softkey WYSWIETLANIE WYGASIC NR
WIERSZA na WYSWIETLIC ustawi¢ (pasek
softkey 3)
208
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Ruchy na torze ksztatltowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Otwarcie dialogu FK

Jesli nacisniemy szary klawisz funkcji toru ksztattowego SK, to TNC
wyswietla Softkeys, przy pomocy ktérych otwieramy SK-dialog:
patrz tabela ponizej. Aby odwota¢ wybor Softkey, prosze nacisngé
klawisz FK ponownie.

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 wprowadzacé
dane o kierunku i dane o przebiegu konturu.

FK-element Softkey
prosta z przejsciem tangencjalnym FLT ]
prosta bez tangencjalnego przejscia =

i
tuk kotowy z przejSciem tangencjalnym For

\

tuk kotowy bez tangencjalnego przejscia

biegun dla SK-programowania

ol -
o o
o
2

biegun dla SK-programowania

FK > Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego
Programownia Konturu: nacisng¢ klawisz FK

FroL » Otworzy¢ dialog dla definiowania bieguna:
nacisngc¢ softkey FPOL . TNC ukazuje softkeys
wyboru osi aktywnej ptaszczyzny obrobki

» Przy pomocy tych softkeys zapisa¢ wspotrzedne
bieguna

Biegun pozostaje dla SK-programowania tak dtugo
aktywnym, az zostanie zdefiniowany z FPOL nowy.
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Programowanie: programowanie konturéow

6.6 Ruchy na torze ksztattowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Programowanie dowolnie prostej

Prosta bez tangencjalnego przylegania

FK » Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego
Programownia Konturu: nacisng¢ klawisz FK

L » Otworzy¢ dialog dla wolnej prostej: Softkey FL.
il TNC ukazuje dalsze Softkeys

» 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 ukazuje na zielono (patrz
"Grafika programowania FK", Strona 207)

prosta z przejsciem tangencjalnym
Jesli prosta przylega tangencjalnie do innego elementu konturu,
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FLT:

FK » Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego
Programownia Konturu: nacisng¢ klawisz FK

» Otworzy¢ dialog: nacisng¢ Softkey FLT

—ad » Poprzez Softkeys wprowadzi¢ wszystkie znane
dane do bloku
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Ruchy na torze ksztatltowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Programowanie dowolnych toréw kotowych

Tor kotowy bez przylegania stycznego

FK » Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego
Programownia Konturu: nacisng¢ klawisz FK

Fo » Otworzy¢ dialog dla wolnego tuku kotowego:

A Softkey FC nacisng¢: TNC ukazuje Softkeys
dla bezposredniego podawania danych o torze
kotowym lub danych o puncie srodkowym kota

» Poprzez Softkeys wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do bloku: SK-grafika ukazuje
zaprogramowany kontur na czerwono, az dane
bedg wystarczajgce. Kilka rozwigzan grafika
ukazuje na zielono (patrz "Grafika programowania
FK", Strona 207)

Tor kotowy z przejsciem tangencjalnym
Jesli tor kotowy przylega stycznie do innego elementu konturu, to
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FCT:

FK » Wyswietli¢ Softkey dla Swobodnego
Programownia Konturu: nacisng¢ klawisz FK

» Otworzy¢ dialog: nacisngc¢ softkey FLT

—1 » Poprzez Softkeys wprowadzi¢ wszystkie znane
dane do bloku

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014

6.6

21



Programowanie: programowanie konturéow

6.6 Ruchy na torze ksztaltowym — Programowanie dowolnego konturu

FK (opcja software Advanced programming features)

Mozliwosci zapisu
Wspotrzedne punktu koncowego
Znane dane

Wspétrzedne prostokgtne X i'Y

Softkeys

Wspétrzedne biegunowe odniesione
do FPOL

NC-wiersze przyktadowe
7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

——
-

L
=

Kierunek i dlugos¢ elementéw konturu

Znane dane

dtugos¢ prostej

Softkeys

kat wzniosu proste;j

Dtugos$¢ cieciwy LEN wycinka tuku kotowego

Kat podniesienia AN stycznej wejsciowe;j

e
o
0n

Kat punktu srodkowego wycinka tuku kotowego

g

G

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego
przedmiotu i narzedzia!

Kat skoku, zdefiniowany inkrementalnie (IAN),

TNC odnosi do kierunku ostatniego wiersza

przemieszczenia. Programy, zawierajgce
inkrementalne katy skoku i zapisane sg na iTNC 530

lub starszych modelach TNC, nie sg kompatybilne.

NC-wiersze przyktadowe

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45

29 FCT DR- R15 LEN 15

212
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Ruchy na torze ksztattowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Punkt sSrodkowy okregu CC, promien i kierunek obrotu w FC-/
FCT-wierszu

Dla swobodnie programowanych toréw kotowych TNC oblicza z Y A
wprowadzonych danych punkt srodkowy kota. W ten sposéb mozna

6.6

jednym bloku programu.

Jesli chcemy definiowac punkt srodkowy kota przy pomocy /
wspotrzednych biegunowych, to nalezy definiowaé biegun zamiast K
z CC za pomocg funkcji FPOL FPOL dziata do nastepnego wiersza Q\){\-

z FPOLi zostaje okreslony we wspotrzednych prostokgtnych. FPOL 20° »
15 <

przy pomocy SK-programowania zaprogramowacé koto petne w
/f“v

Konwencjonalnie zaprogramowany lub obliczony
punkt Srodkowy kota 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.

Y/

Znane dane Softkeys

punkt srodkowy o wspétrzednych

prostokatnych %T /] &T /]

Srodek we wspoirzednych biegunowych % J] £

]

Kierunek obrotu toru kotowego DR- DR+

Promien toru kotowego @R

NC-wiersze przyktadowe

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014

<V

213



Programowanie: programowanie konturéw

6.6 Ruchy na torze ksztalttowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Zamkniete kontury

Przy pomocy softkey CLSD oznaczamy poczatek i koniec Y
zamknietego konturu. W ten sposéb redukuje sie dla ostatniego
elementu konturu liczbe mozliwych rozwigzan.

CLSD wprowadzamy dodatkowo do innej danej o konturze do
pierwszego i ostatniego bloku SK-fragmentu.

poczatek konturu: CLSD+
Koniec konturu: CLSD-

NC-wiersze przyktadowe
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Ruchy na torze ksztatltowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Punkty pomocnicze

Zaréwno dla wolnych prostych jak i dla wolnych toréw kotowych

mozna wprowadzi¢ wspotrzedne dla punktéw pomocniczych na lub

obok konturu.

Punkty pomocnicze na konturze

Punkty pomocnicze znajdujg sie bezposrednio na prostej lub na
przedtuzeniu prostej albo bezposrednio na torze kotowym.

b

Znane dane Softkeys
X-wspotrzedna punktu

pomoniczego P1 lub P2 p1x|
prostej

Y-wspétrzedna punktu

pomocniczego P1 lub P2 Py P2y
prostej
X-wspétrzedna punktu PIX P2x

pomocniczego P1, P2 lub P3| ]

P3X ‘I

toru kotowego

Y-wspétrzedna punktu PV
pomocniczego P1, P2 lub P3 r@

toru kotowego

Punkty pomocnicze obok konturu
Znane dane

X-iY-wspotrzedna punktu
pomochiczego obok prostej

Softkeys

PDY

odlegtos¢ punktu pomocniczego do
prostej

X- i Y-wspotrzedna punktu
pomochniczego obok toru kotowego

PDY

odlegtos¢ punktu pomocniczego do
prostej

NC-wiersze przyktadowe

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014

60.071
53

6.6
vi
/ p R10
/7 J
7/
o[\
/7
7/
7/
1
1
R\ ] -
X
! 50
42.929
215



Programowanie: programowanie konturéow

6.6 Ruchy na torze ksztaltowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Dane wzgledne

Dane wzgledne to dane, ktére odnoszg sie do innego elementu vi

konturu. Softkeys stowa programu dla Relatywnych danych

rozpoczynaja sie z litery ,,R*. llustracja po prawej stronie ukazuje

dane wymiarowe, ktore nalezy programowac jako dane wzgledne. 20
Wspotrzedne z odniesieniem wzglednym prosze © 45° \ \4

E> wprowadzaé zawsze przyrostowo. Dodatkowo prosze e % 20 .

wprowadzi¢ numer wiersza elementu konturu, do 10 == ¥
ktérego sie odnosimy. &\
Element konturu, ktérego numer zapisu jest @' 35
podawany, nie moze znajdowac sie przed 64 blokiem 10

pozycjonowania od bloku, w ktérym programowane
jest odniesienie.

Jesli jakis blok zostaje wymazany, do ktérego sie
odnoszono, TNC wydaje komunikat o btedach.

Prosze zmienié program, zaniem zostanie wymazany
ten blok.

Odniesienie wzgledne do bloku N: wspéirzedne punktu
koncowego

Znane dane Softkeys

Wspoirzedne prostokatne odniesione
do wiersza N = - = -

Wspoirzedne biegunowe odniesione do
. RPR : RPA :
wiersza N

NC-wiersze przyktadowe

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Ruchy na torze ksztaltowym — Programowanie dowolnego konturu 6.6
FK (opcja software Advanced programming features)

Referencja wzgledna do wiersza N: kierunek i odlegtos¢ elementu

konturu

Znane dane Softkey Yi
kat pomiedzy prostg i innym elementem konturu

lub pomiedzy styczng wejsciows tuku kotowego i -

innym elementem konturu

prosta rownolegta do innego elementu konturu Per [N22]

odlegtosc¢ prostej do réwnolegtego elementu ﬁp
konturu

NC-wiersze przyktadowe
17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5

19 FL PAR 17 DP 12.5

20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95

22 FL IAN+220 RAN 18

x ¥

Referencja wzgledna do bloku N: punkt srodkowy okregu CC

Znane dane Softkey Y

Wspoétrzedne prostokagtne punktu "
$rodkowego okregu w odniesieniu do s E Reov ... o
wiersza N

Wspoirzedne biegunowe punktu I,
$rodkowego okregu w odniesieniu do e
wiersza N ;

NC-wiersze przyktadowe
12 FL X+10 Y+10 RL ’@
13FL... T T 8
14 FL X+18 Y+35

15 FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Programowanie: programowanie konturéw

6.6 Ruchy na torze ksztalttowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)
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20
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Ruchy na torze ksztalttowym — Programowanie dowolnego konturu 6.6
FK (opcja software Advanced programming features)

Przyktad: SK-programowanie 2

30

w
o
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‘1| Programowanie: programowanie konturéw

6.6 Ruchy na torze ksztalttowym — Programowanie dowolnego konturu
FK (opcja software Advanced programming features)

Przyktad: SK-programowanie 3
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Ruchy na torze ksztalttowym — Programowanie dowolnego konturu 6.6
FK (opcja software Advanced programming features)
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Programowanie: podprogramy i powtdérzenia czesci programow
7.1 Zaznaczy¢ podprogramy i powtorzenia czesci programu

71 Zaznaczy¢ podprogramy i powtoérzenia
czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrébki mozna przy pomocy
podprogramow i powtérzen czesci programu ponownie wykonad.

Label

Podprogramy i powtérzenia czesci programu rozpoczynajg sie w
programie obrdébki znakiem LBL, skrét od LABEL (angl. znacznik,
oznaczenie).

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

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

Label O (LBL 0) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢
stosowany dowolnie czesto.
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Podprogramy 7.2

7.2 Podprogramy

Sposob pracy

1 TNC wykonuje program obrébki do momentu wywotania 0 BEGIN PGM ...
podprogramu CALL LBL .
2 Od tego miejsca TNC odpracowuje wywotany podprogram az do : @
konca podprogramu LBL 0 ' CALL LBL1
3 Dalej TNC kontynuuje program obrébki od tego bloku, ktory : <
nastepuje po wywotaniu podprogramu CALL LBL ! \
A
+ L Z+100 M2
v LBL1 <«
' %) ®
+ LBLO
+ END PGM ...

Wskazoéwki dotyczace programowania

B Program gtéwny moze zawiera¢ do 254 podprogramow

® Podprogramy mogg by¢ wywotywane w dowolnej kolejnosci i
dowolnie czesto

® Podprogram nie moze sam sie wywofac

® Prosze programowac podprogramy na koncu programu
gtéwnego (za blokiem z M2 lub M30)

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

Programowanie podprogramu

» Oznaczenie poczatku: nacisng¢ klawisz LBL SET

» Wprowadzi¢ numer podprogramu. Jesli chcemy
uzywac nazwy label (etykiety): softkey LBL-
NAZWA nacisng¢ dla przejscia do zapisu tekstu

» Oznaczy¢ koniec: nacisnaé¢ klawisz LBL SET i
wprowadzi¢ numer labela ,,0"

TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014 225



Programowanie: podprogramy i powtdérzenia czesci programow
7.2 Podprogramy

Wywolanie podprogramu
» Wywotaé podprogram: nacisng¢ klawisz LBL CALL
» Numer etykiety: zapisa¢ numer etykiety

wywotywanego podprogramu. Jesli chcemy
uzywac nazwy label (etykiety): softkey LBL-
NAZWA nacisngc dla przejscia do zapisu tekstu.
Jesli chcemy zapisywac¢ numer parametru stringu
jako adresu docelowego: nacisng¢ softkey QS,
TNC przechodzi wéwczas do nazwy etykiety,
podanej w zdefiniowanym parametrze stringu

» Powtoérzenia REP: poming¢ dialog klawiszem
NO ENT. Powtérzenia REP stosowac tylko przy
powtdrzeniach segmentu programu

CALL LBL O jest niedozwolony, poniewaz odpowiada
wywotaniu konca podprogramu.
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Powtoérzenia czesci programu 7.3

7.3 Powtérzenia czesci programu

Label LBL

Powtdrzenia czesci programu rozpoczynaé¢ znacznikiem LBL.
Powtorzenie czesci programu konczy sie z CALL LBL n REPn . 0 BEGIN PGM ...

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2
END PGM ...

Sposébb pracy
1 TNC wykonuje program obrébki az do korca okreslonego
fragmentu (CALL LBL n REPn)

2 Nastepnie TNC powtarza cze$¢ programu pomiedzy wywotanym
LABEL i wywofaniem Label CALL LBL n REPn tak czesto, jak to
podano po REP

3 Nastepnie TNC odpracowuje dalej program obrébki

Wskazowki dotyczace programowania
® Dang cze$¢ programu mozna powtarzac tgcznie do 65 534 razy
po sobie

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

Programowanie powtoérzenia czesci programu

» Oznaczy¢ poczatek: nacisng¢ klawisz LBL SET
i wprowadzi¢ numer LABEL dla przewidzianej
do powtarzania czesci programu. Jesli chcemy
uzywac nazwy label (etykiety): softkey LBL-
NAZWA nacisngc dla przejscia do zapisu tekstu

» Wprowadzi¢ czes$¢ programu
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Programowanie: podprogramy i powtdérzenia czesci programow
7.3 Powtoérzenia czesci programu

Wywota¢ powtérzenie czesci programu
» Klawisz LBL CALL nacisngé

» Podprogr./powtorzenie wywotaé: Label-numer
dla powtarzanej czesci programu wprowadzic,
klawiszem ENT potwierdzi¢. Jesli chcemy uzywac
nazwy label (etykiety): softkey LBL-NAZWA
nacisng¢ dla przejscia do zapisu tekstu. Jesli
chcemy zapisywaé numer parametru stringu jako
adresu docelowego: nacisng¢ softkey QS, TNC
przechodzi wéwczas do nazwy etykiety, podanej w
zdefiniowanym parametrze stringu

» Powtdrzenie REP: zapisa¢ liczbe powtorzen,
klawiszem ENT potwierdzi¢
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Dowolny program jako podprogram 7.4

7.4 Dowolny program jako podprogram

Sposob pracy

Jesli chcemy programowac zmienne wywotania
programu w potfgczeniu z parametrami stringu, to

nalezy uzywaé funkcji SEL PGM

TNC wykonuje program obrdébki, do momentu kiedy zostanie
wywotany inny program przy pomocy CALL PGM

Nastepnie TNC wykonuje wywotany program az do jego konca
Dalej TNC odpracowuje (wywotujgcy) program obrobeki,
poczynajac od tego bloku, ktéry nastepuje po wywotaniu
programu

Wskazowki dotyczace programowania

Aby zastosowaé dowolny program jako podprogram TNC nie
potrzebuje LABELs (znacznikow).

Wywotany program nie moze zawiera¢ funkcji dodatkowych
M2 lub M30. Jesli w wywotywanym programie zdefiniowano
podprogramy z etykietami, to mozna uzy¢ wowczas M2 lub
M30 z funkcjg skoku FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, aby
koniecznie przeskoczy¢ te cze$¢ programu

Wywotany program nie moze zawierac polecenia wywotania
CALL PGM do wywotujgcego programu (petla)

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

@

: CALL PGM B

: END PGM A E END PGM B
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Programowanie: podprogramy i powtdérzenia czesci programow
7.4 Dowolny program jako podprogram

Wywotaé¢ dowolny program jako podprogram

» Wybrac¢ funkcje dla wywotania programu: nacisng¢
klawisz PGM CALL
» Softkey PROGRAM nacisng¢: TNC startuje
dialog dla definiowania wywotywanego programu.
Zapisa¢ nazwe Sciezki na klawiaturze ekranowej
(klawisz GOTO), albo

P » Softkey WYBOR PROGRAMU nacisng¢: TNC
PROBRAMU wyswietla okno wyboru, w ktérym mozna wybrac
wywotywany program, klawiszem END potwierdzi¢

PROGRAM

Jesli zostanie wprowadzona tylko nazwa programu,
wywotany program musi znajdowac sie w tym samym
folderze jak program wywotujacy.

Jesli wywolywany program nie znajduje sie¢ w tym
samym skoroszycie jak program wywotujgcy, to
prosze wprowadzi¢ petng nazwe Sciezki, np. TNC:
\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Jesli wywotuje sie program DIN/ISO, to prosze
wprowadzi¢ typ pliku .| za nazwg programu.

Mozna takze wywota¢ dowolny program przez cykl
12 PGM CALL .

Parametry Q dziatajg przy PGM CALL zasadniczo
globalnie. Prosze zwrdci¢ uwage, iz zmiany
parametréw Q w wywotywanym programie wptywaja
w danym przypadku takze na wywotujgcy program.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przeksztatcenia wspotrzednych, definiowane
przez operatora w wywotywanym programie i nie
zresetowane docelowo, pozostajg zasadniczo
aktywne takze dla wywotujgcego programu.
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Pakietowania 7.5

7.5 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

® Podprogramy w podprogramie

® Powtdrzenia czesci programu w powtdrzeniu czesci programu
m Powtarzaé podprogramy

® Powtdrzenia czesci programu w podprogramie

Zakres pakietowania

Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub

podprogramy mogg zawiera¢ dalsze podprogramy lub powtdrzenia

czesci programu.

®  Maksymalny zakres pakietowania dla podprograméw: 19

®  Maksymalny zakres pakietowania dla wywotywania programu
gtdéwnego: 19, przy czym CYCL CALL dziata jak wywotanie
programu gtéwnego

® Powtérzenia czesci programu mozna dowolnie czesto
pakietowac
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'{ Programowanie: podprogramy i powtdrzenia czesci programow
7.5 Pakietowania

Podprogram w podprogramie

Przykladowe wiersze NC

g
=
)
S
o
3,
o
B
o
Q
o
3
c

-_—

Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany do bloku 17
Podprogram UP1 zostaje wywotany i wykonany do bloku 39

Podprogram 2 zostaje wywotany i wykonany do bloku 62.
Koniec podprogramu 2 i skok powrotny do podprogramu, z
ktérego on zostat wywotany

Podprogram 1 zostaje wykonany od bloku 40 do bloku 45.
Koniec podprogramu 1 i powr6t do programu gtéwnego UPGMS
Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany od bloku 18 do
bloku 35. Skok powrotny do wiersza 1 i koniec programu

w N

EN

()}

N
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Pakietowania 7.5

Powtarza¢ powtdrzenia czesci programu

Przykladowe wiersze NC

Wykonanie programu
Program gtéwny REPS zostaje wykonany do bloku 27

Czes¢ programu pomiedzy blokiem 27 i blokiem 20 zostaje 2
razy powtérzona

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku 28 do bloku
35.

Czes¢ programu pomiedzy blokiem 35 i blokiem 15 zostaje 1 raz
powtérzona (zawiera powtérzenie czesci programu pomiedzy
blokiem 20 i blokiem 27)

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku 36 do bloku
50 (koniec programu)

N =

w

N

(&)
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'{ Programowanie: podprogramy i powtdrzenia czesci programow
7.5 Pakietowania

Powtérzy¢é podprogram

NC-wiersze przyktadowe

Wykonanie programu
Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany do bloku 11
Podprogram 2 zostaje wywotany i odpracowany

Czes¢ programu pomiedzy blokiem 12 i blokiem 10 zostanie
2 razy powtdrzony: wywotanie podprogramu 2 zostaje 2 razy
powtérzone

Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany od bloku 13 do
bloku 19, koniec programu

w N =

N

N
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Przykiady programowania 7.6

7.6 Przyktady programowania

Przyktad: Frezowanie konturu w kilku dosuwach

Przebieg programu: Y
Pozycjonowaé wstepnie narzedzie na gérng krawedz
przedmiotu

Wprowadzi¢ inkrementalnie wciecie w materiat
Frezowanie konturu

Wociecie w materiat i frezowanie konturu

100

20 50 75 100
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'{ Programowanie: podprogramy i powtdrzenia czesci programow
7.6 Przykiady programowania

Przyktad: Grupy odwiertéw

Przebieg programu: Y

® Najechac¢ na punkt startu dla grupy odwiertéw w
programie gtéwnym

®  Wywola¢ grupe odwiertéw (podprogram 1)

®  Grupe odwiertow zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 1

T T T T

2
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Przykiady programowania 7.6

Przyktad: Grupa odwiertéw przy pomocy Kkilku
narzedzi

Przebieg programu:

. Zaprogramowac cykle obrébki w programie gtéwnym

®  Wywola¢ kompletny rysunek odwiertéw (podprogram
1)

®  Najechac¢ na punkt startu dla grupy odwiertéw
w podprogramie 1, wywotaé grupe odwiertéw
(podprogram 2)

®  Grupe odwiertow zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 2 e | | | x
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'{ Programowanie: podprogramy i powtdrzenia czesci programow
7.6 Przykiady programowania

N
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Programowanie: parametry Q
8.1 Zasada dziatania i przeglad funkciji

8.1 Zasada dziatania i przeglad funkcji

Przy pomocy parametrow mozna definiowa¢ w jednym programie
obrébki catg rodzine czesci. W tym celu prosze w miejsce wartosci
liczbowych wprowadzi¢ symbole zastepcze: Q-parametry.
Q-parametry oznaczajg na przyktad

®m  warto$ci wspotrzednych

posuwy

predkosci obrotowe

dane cyklu

Poza tym mozna przy pomocy Q-parametréw programowac
kontury, ktére sg okreslone poprzez funkcje matematyczne lub
mozna wykonanie oddzielnych krokdw obrébki uzalezni¢ od
warunkow logicznych. W potgczeniu z FK-programowaniem, mozna
kombinowac¢ takze kontury, ktére nie sg odpowiednio dla NC
wymiarowane, z Q-parametrami.

Q-parametr jest oznaczony przy pomocy litery i numeru pomiedzy
0 1999. Dostepne sg parametry z réznymi sposobami dziatania,
patrz ponizsza tabela:

Znaczenie Grupa

Dowolnie wykorzystywalne parametry, Q0 do Q99
o ile nie moze doj$¢ do przecinania sie

z cyklami SL, dziatajgce globalnie dla

wszystkich znajdujgcych sie w pamieci

TNC programéw.

Parametry dla funkcji specjalnych TNC Q100 do Q199

Parametry, wykorzystywane przede Q200 do Q1199
wszystkim dla cykli, dziatajgce globalnie

dla wszystkich znajdujgcych sie w pamieci

TNC programow.

Parametry, wykorzystywane przede Q1200 do Q1399
wszystkim dla cykli producenta, dziatajgce

globalnie dla wszystkich znajdujgcych sie

w pamieci TNC programéw. W niektorych

przypadkach konieczne jest dopasowanie

przez producenta maszyn lub innego

oferenta.

Parametry, wykorzystywane przede Q1400 do Q1499
wszystkim dla call-aktywnych cykli

producenta, dziatajgce globalnie dla

wszystkich znajdujgcych sie w pamieci

TNC programow

Parametry, wykorzystywane przede Q1500 do Q1599
wszystkim dla def-aktywnych cykli

producenta, dziatajgce globalnie dla

wszystkich znajdujgcych sie w pamieci

TNC programow
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Zasada dziatania i przeglad funkcji 8.1

Znaczenie Grupa

Dowolnie uzywalne parametry, dziatajgce Q1600 do Q1999
globalnie dla wszystkich znajdujgcych sie
w pamieci TNC programow

Dowolnie wykorzystywalne parametry QLO do QL499
QL, dziatajgce tylko lokalnie w obrebie
programu

Dowolnie wykorzystywalne parametry QR, QRO do QR499
na state (remanentnie) dziatajgce, takze
po przerwie w zasilaniu

Dodatkowo do dyspozycji znajdujg sie takze QS-parametry (S
oznacza string), przy pomocy ktérych mozna dokonywac edycji
tekstow na TNC. Zasadniczo obowigzujg dla QS-parametrow te
same zakresy jak i dla Q-parametrow (patrz tabela ponizej).

Prosze uwzgledni¢, iz dla QS-parametrow
zakres QS100 do QS199 jest zarezerwowany dla
wewnetrznych tekstow.

Lokalne parametry QL dziatajg tylko w obrebie
programu i nie sg przejmowane przy wywotywaniu
programu lub do makroséw.

Wskazoéwki dotyczace programowania

Parametry Q oraz wartosci liczbowe mozna zapisywac¢ do
programu zmieszane.

Mozna przypisywaé Q-parametrom wartosci liczbowe pomiedzy
-999 999 999 i +999 999 999. Zakres zapisu obejmuje
maksymalnie 15 znakdéw, z nich 9 to miejsce do przecinka.
Wewnetrznie TNC moze zapisywac wartosci liczbowe w wysokosci
1010 .

QS-parametrom mozna przyporzgdkowac¢ maksymalnie 254 znaki.

TNC przyporzadkowuje samodzielnie niektérym
Qi QS parametrom zawsze te same dane, np. Q-

parametrowi Q108 aktualny promien narzedzia, patrz
" Zajete z gory parametry Q", Strona 298.

TNC zachowuje wartosci liczbowe w dwéjkowym
formacie (norma IEEE 754). Ze wzgledu na
wykorzystywanie tego normowanego formatu
niektore liczby dziesietne nie moag by¢ 100%
doktadnie by¢ przedstawiane (btgd zaokraglenia).
Prosze uwzglednic¢ szczegdlnie ten fakt, jesli
wykorzystujemy obliczane tresci parametréw Q w
poleceniach skoku lub pozycjonowania.
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Programowanie: parametry Q
8.1 Zasada dziatania i przeglad funkciji

Wywotanie funkcji parametrow Q

Podczas kiedy zostaje zapisywany program obrdbki, prosze
nacisng¢ klawisz ,Q“ (w polu dla wprowadzania liczb i wyboru osi
pod —/+ -klawiszem). Wtedy TNC pokazuje nastepujgce softkeys:

Grupa funkcyjna Softkey  Strona
Podstawowe funkcje oo 244
matematyczne ARYTHET .

Funkcje trygonometryczne oo 246
Funkcja dla obliczania okregu oKRAG 247
Jeslilto - decyzje, skoki 248

Inne funkcje e 252
Formute zapisaé 283
bezposrednio FORTEE

Funkcja dla obrébki e Patrz Instrukcja
kompleksowych konturéw KONTURU obstugi dla

operatora Cykle

TNC pokazuje softkeys Q, QL i QR. Przy pomocy
tych softkeys wybieramy najpierw wymagany typ
parametru i zapisujemy nastepnie numer parametru.
Jesli podtgczono klawiature USB, to mozna
nacisnieciem klawisza Q otworzy¢ ten dialog dla
zapisu formuty bezposrednio.

E> Jesli definiujemy lub przypisujemy parametry Q, to

242 TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



Rodziny czesci — parametry Q zamiast wartosci liczbowych 8.2

8.2 Rodziny czesci — parametry Q zamiast
wartosci liczbowych

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji parametrow Q FN 0: PRZYPISANIE mozna
przypisa¢ parametrom Q wartosci liczbowe. Wtedy uzywa sie w
programie obrobki zamiast wartosci liczbowej Q-parametru.

NC-wiersze przyktadowe

Dla rodzin czes$ci programuje sie np. charakterystyczne wymiary
przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrdébki pojedynczych czesci prosze przypisa¢ kazdemu z tych
parametréw odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Przyktad: cylinder z parametrami Q

Promien cylindra: R=Q1
Wysokos¢ cylindra: H=Q2
Cylinder Z1: Q1=+30
Q2 =+10
Q1
Cylinder Z2: Q1=+10
Q2 = +50

Q2
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Programowanie: parametry Q
8.3 Opis konturéw przy pomocy funkcji matematycznych

8.3 Opis konturéw przy pomocy funkcji
matematycznych

Zastosowanie

Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac podstawowe

funkcje matematyczne w programie obrobeki:

» Wybra¢ funkcje Q-parametru: nacisngc¢ przycisk Q (w polu
dla wprowadzenia liczb, po prawej stronie). Pasek z softkey
pokazuje funkcje Q-parametrow

» Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe: nacisng¢ softkey
FUNKCJE PODST. . TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Przeglad

Funkcja Softkey
FN 0: PRZYPISANIE s
np. FN 0: Q5 = +60 x=v
Wartos¢ przypisac¢ bezposrednio

FN 1: DODAWANIE =
np. FN 1: Q1 =-Q2 + -5 X+ v
Utworzy¢ sume z dwéch wartosci i przypisaé

FN 2: ODEJMOWANIE —
np. FN 2: Q1 = +10 - +5 X - v
Utworzy¢ réznice z dwoch warto$ci i przypisac

FN 3: MNOZENIE e
np. FN 3: Q2 = +3 * +3 X x ¥
Utworzy¢ iloczyn z dwdch wartosci i przypisac

FN 4: DZIELENIE =
np. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 x v
Utworzy¢ iloraz z dwdch wartosci i przypisaé

Zabronione: dzielenie przez 0!

FN 5: PIERWIASTEK =
np. FN 5: Q20 = SQRT 4 PIERUIAS.

Obliczy¢ pierwiastek z liczby i przypisac
Zabronione: pierwiastek z liczby ujemnej!

Na prawo od ,=“-znaku wolno wprowadzi¢:
® dwie liczby

B dwa Q-parametry

B jedng liczbe i jeden Q-parametr

Q-parametry i wartosci liczbowe w réwnaniach mozna zapisac z
dowolnym znakiem liczby.
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Opis konturéw przy pomocy funkcji matematycznych 8.3

Programowanie podstawowych dziatan

arytmetycznych
Przykiad 1
m » Wybrac¢ funkcje parametrow Q: nacisng¢ klawisz Q Wiersze programowe w TNC
) _ 16 FN 0: Q5 = +10
| FUNKCIE PODST nacianae e SN 4T3 Q12405 147
e » Wybrac¢ funkcje parametréw Q PRZYPISANIE:
X=v softkey FNO X =Y nacisngc¢

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

» 12 (numer parametru Q) zapisac i klawiszem ENT

ENT . .y
potwierdzié.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?
> 10 zapisa¢: Q5 wartos¢ liczbowg 10 przypisac i

ENT klawiszem ENT potwierdzié.

Przykiad 2
m » Woybrac¢ funkcje parametrow Q: nacisngc¢ klawisz Q
p— » Woybra¢ podstawowe funkcje matematyczne:
PRYTMET, softkey FUNKCJE PODST. nacisng¢
o » Wybrac¢ funkcje parametrow Q MNOZENIE
X xv wybrac: softkey FN3 X * Y nacisngé

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

» 12 (numer parametru Q) zapisac i klawiszem ENT

ENT . .z
potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?
» Q5 jako pierwszg warto$¢ zapisac i klawiszem
ENT potwierdzic.

ENT

2. WARTOSC LUB PARAMETR?

» 7 jako drugg wartos¢ zapisac i klawiszem ENT

ENT . .z
potwierdzic.
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Programowanie: parametry Q
8.4 Funkcje trygonometryczne (trygonometria)

8.4 Funkcje trygonometryczne

(trygonometria)
Definicje
sinus: sina=al/c
cosinus: cosa=b/c
tangens: tana=a/b=sina/cosa

Przy tym

m ¢ jest bokiem przeciwlegtym do kata prostego
®  a bok przeciwlegty do kata a

® b jest trzecim bokiem

Na podstawie funkcji tangens TNC moze obliczy¢ kat:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a / cos a)

Przyktad:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dodatkowo obowigzuje:
a’+b*=c?(za?2=axa)

c =+ (a?+b?)

Programowanie funkcji trygonometrycznych

Funkcje trygonometryczen pojawiajg sie nacisnieciem na softkey
FUNK.TRYGON. TNC pokazuje softkeys w tabeli u dotu.

Programowanie: poréwnaj ,, Przyktad: programowanie
podstawowych dziatan arytmetycznych “

Funkcja Softkey
FN 6: SINUS FNB
np. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINGO
Obliczy¢ sinus kata w stopniach (°) i przypisac

FN 7: COSINUS D?
np. FN 7: Q21 = COS-Q5 cos0x)
Obliczy¢ cosinus kata w stopniach (°) i przypisaé

FN 8: PIERWIASTEK SUMY KWADRATOW e
np. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v
Obliczy¢ dlugos¢ z dwoéch wartosci i przypisac

FN 13: KAT —
np. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X ANG ¥

Okresli¢ kat z arctan z dwoch bokdw lub lub sin i
cos kata (0 < kat < 360°) i przypisac
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8.5 Obliczanie okregu

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji dla obliczania okregu mozna poleci¢ TNC
obliczanie na podstawie trzech lub czterech punktéw okregu srodek
okregu i promien okregu. Obliczanie okregu na podstawie czterech
punktow jest doktadniejsze.

Zastosowanie: te funkcje mozna wykorzystywac np. jesli chcemy
okresli¢ poprzez programowalng funkcje probkowania potozenie i
wielkos¢ odwiertu lub wycinka kota.

Funkcja Softkey
FN 23: DANE OKREGU obliczy¢ z trzech FNz2
punktéw okregu S

np. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Pary wspétrzednych trzech punktéw okregu muszg by¢
zapamietane w parametrze Q30 i w pieciu nastepnych parametrach
—to znaczy w tym przypadku do Q35.

TNC zapamietuje wtedy punkt srodkowy okregu osi gtéwnej (X w
przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt srodkowy
okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona Z) w
parametrze Q21 i promien okregu w parametrze Q22.

Funkcja Softkey
FN 24: DANE OKREGU obliczy¢ z czterech Fnza
punktéw okregu S

np. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Pary wspotrzednych czterech punktéw okregu muszg zostac
zapisane w parametrze Q30 i nastepnych siedmiu parametrach — w
tym przypadku do Q37.

TNC zapamietuje wtedy punkt sSrodkowy okregu osi gtéwnej (X w
przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt srodkowy
okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona Z) w
parametrze Q21 i promien okregu w parametrze Q22.

Prosze uwzgledni¢, iz FN 23 i FN 24 oprocz
parametru wyniku automatycznie nadpisuje takze
dwa nastepne parametry.
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Programowanie: parametry Q
8.6 Jesli/to-decyzje z parametrami Q

8.6 Jesli/to-decyzje z parametrami Q

Zastosowanie

W przypadku jeslito-decyzji TNC porownuje Q-parametr z innym
Q-parametrem lub warto$cig liczbowg. Jesli warunek jest spetniony,
to TNC kontynuje program obrébki od tego Label poczynajac,

ktéry zaprogramowany jest za warunkiem (Label patrz "Zaznaczy¢
podprogramy i powtdrzenia czesci programu"”, Strona 224). Jesli
warunek nie jest spetniony, TNC wykonuje nastepny wiersz.

Jesli chcemy wywotac¢ inny program jako podprogram, to prosze
zaprogramowac za znacznikiem PGM CALL.

Bezwarunkowe skoki

Bezwarunkowe skoki to skoki, ktérych warunek zawsze
(=koniecznie) jest spetniony, np.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programowanie jesli/to-decyzji

Jesli/to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na softkey SKOKI.
TNC pokazuje nastepujgce softkeys:

Funkcja Softkey
FN 9: JESLI ROWNY, SKOK
np. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL e
“UPCAN25*

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg rowne, to
skok do podanego labela

FN 10: JESLI NIEROWNY, SKOK P
np. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 e
Jesli obydwie wartosci lub parametry sg nieréwne,

to skok do podanego labela
FN 11: JESLI WIEKSZY, SKOK PNt

np. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 M
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr sg wieksze
niz druga wartos¢ lub parametr, skok do

podanego labela
FN 12: JESLI MNIEJSZY, SKOK P12

np. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME* .
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr jest mniejsza
niz druga warto$¢ lub parametr, to skok do

podanego labela
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Uzyte skroéty i pojecia

IF (angl.):

EQU (angl. equal):

NE (angl. not equal):
GT (angl. greater than):
LT (angl. less than):
GOTO (angl. go to):

Jesli

Réwny

Nie rowny
Wiekszy niz
Mniejszy niz
IdZ do

Jesli/to-decyzje z parametrami Q 8.6
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Programowanie: parametry Q
8.7 Kontrolowanie i zmiany parametréw Q

8.7 Kontrolowanie i zmiany parametrow Q

Sposob postepowania

Mozna dokonywaé kontrolowania jak réwniez zmiany we

wszystkich trybach pracy parametréw Q (takze przy zapisie,

testowaniu i odpracowywaniu programoéw).

» W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np.
nacisng¢ zewnetrzny klawisz STOP i softkey WEWNETRZNY
STOP) lub zatrzymac¢ test programu

» Funkcje Q-parametrow wywotaé: nacisng¢ softkey
Q INFO lub klawisz Q

» TNC przedstawia wszystkie parametry i
przynalezne aktualne wartosci. Prosze wybraé w
oknie przy pomocy klawiszy ze strzatkg i klawisza
GOTO zadany parametr.

» Jesli chcemy zmieni¢ wartos¢, to prosze
wprowadzi¢ nowg wartos¢ po nacisnieciu softkey
EDYCJA AKTUALNEGO POLA, potwierdzi¢
klawiszem ENT

» Jesli nie chemy zmienia¢ wartosci to prosze
nacisng¢ Softkey AKTUALNA WARTOSC lub
zakonczy¢ dialog klawiszem END

Q
INFO

Uzywane przez TNC w cyklach lub wewnetrznie
parametry, opatrzone sg komentarzem.

Jesli chcemy skontrolowac¢ lub zmieni¢ parametry
stringu, to nalezy nacisnaé softkey POKAZAC
PARAMETRY Q QL QR QS. TNC wyswietla
nastepnie odpowiedni typ parametru. Uprzednio
opisane funkcje obowigzujg takze.
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Wykonanie programu, automatycz.
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KOPIOWAC | WPROWADZ
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Kontrolowanie i zmiany parametréow Q

W trybach pracy obstugi recznej, kétka recznego, przebieg
programu pétautomatycznie oraz automatycznie oraz test programu
mozna wyswietla¢ parametry Q takze w dodatkowym wskazaniu

stanu.

» W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np.
nacisng¢ zewnetrzny klawisz STOP i softkey WEWNETRZNY
STOP) lub zatrzymac test programu

X

%

PROGRAM
+
POLOZENIE

STATUS
Q-PARAM.

Q-
PARAMETRY
LISTA

>

>

Wywotanie paska softkey dla podziatu ekranu

Wybér przedstawienia na ekranie z dodatkowym
wyswietlaczem stanu: TNC pokazuje na prawej
potowie ekranu formularz stanu Przeglad .

Wybra¢ softkey STATUS Q-PARAM.

Wybra¢ softkey Q PARAMETRY LISTA

TNC otwiera okno naptywajgce, w ktérym operator
moze zapisac zgdany zakres dla wskazania
parametréw Q lub parametrow tafcucha znakow.
Kilka parametrow Q zapisujemy z przecinkiem

(np. Q 1,2,3,4). Zakres wskazania definiujemy z
mysInikiem (np. Q 10-14)
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Programowanie: parametry Q
8.8 Dodatkowe funkcje

8.8 Dodatkowe funkcje

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu softkey
FUNKCJE SPECJ. TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcja Softkey  Strona
FN 14:ERROR A 253
Wydawanie komunikatu o btedach BLAD=

FN 16:F-PRINT TNiE 257
Wydawanie tekstow lub wartosci F-DRUKUJ
parametréw Q sformatowanych

FN 18:SYS-DATUM READ PN 261
Czytanie danych systemowych R

FN 19:PLC 270
Przekazywanie wartosci do PLC PLC=

FN 20:WAIT FOR FNZ0 270
NC i PLC synchronizowa¢ .

FN 29:PLC e 272
przekazanie do o$miu wartosci PLC LIST=
wigcznie do PLC

FN 37:EXPORT — 272
lokalne parametry Q albo parametry EXPORT

QS eksportowa¢ do wywotujgcego

programu

FN 26: TABOPEN FNzs 349
Dowolnie definiowalng tabele otworzy¢ e

FN 27: TABWRITE FN? 350
Do dowolnie definiowalnej tabeli o s
zapisywac

FN 28:TABREAD FNzs 351
Z dowolnie definiowalnej tabeli S
odczytywac
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FN 14: ERROR: wydawanie komunikatow o btedach

Przy pomocy funkcji FN 14: ERROR mozna wydawaé meldunki

z wysterowaniem programowym, zaimplementowane przez
producenta maszyn lub HEIDENHAIN. Jesli TNC w przebiegu
programu lub w tescie programu dojdzie do wiersza z FN 14 , to
przerywa prace i wydaje meldunek. Nastepnie program musi by¢ na
nowo uruchomiony. Numery bteddw: patrz tabela u dotu.

Zakres numeréw bitedéw Dialog standardowy

0...999 Dialog zalezny od maszyny

1000 ... 1199 Wewnetrzne komunikaty o
btedach (patrz tabela po prawe;j
stronie)

NC-wiersz przyktadowy

TNC ma wyda¢ komunikat (meldunek), ktéry znajduje sie w pamieci
pod numerem btedu 254

180 FN 14: ERROR = 254

Prealokowane przez HEIDENHAIN komunikaty o btedach

Numer btedu Tekst

1000 Wrzeciono ?

1001 Brak osi narzedzia

1002 Promieh narzedzia zbyt maty

1003 Promien narzedzia za duzy

1004 Obszar przekroczony

1005 Btedna pozycja poczgtkowa

1006 OBROT nie dozwolony

1007 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA nie
dozwolony

1008 ODBICIE LUSTRZANE nie dozwolone

1009 Przesuniecie nie dozwolone

1010 Brak posuwu

1011 Wprowadzona wartos¢ btedna

1012 Znak liczby btedny

1013 Kat nie dozwolony

1014 Punkt pomiaru sondy nie osiggalny

1015 Za duzo punktow

1016 Wprowadzono sprzecznosc¢

1017 CYCL niekompletny

1018 Ptaszczyzna btednie zdefiniowana

1019 Zaprogramowano niewtasciwg 0$

1020 Btedna predkosc¢ obrotowa

1021 Korekcja promienia nie zdefiniowana

1022 Zaokraglenie nie zdefiniowane

1023 Promienh zaokrgglenia za duzy
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Programowanie: parametry Q
8.8 Dodatkowe funkcje

Numer btedu Tekst

1024 Niezdefiniowany start programu

1025 Za duze pakietowanie

1026 Brak punktu odniesienia kata

1027 Nie zdefiniowano cyklu obrobki

1028 Szerokos$¢ rowka za mata

1029 Kieszen za mata

1030 Q202 nie zdefiniowany

1031 Q205 nie zdefiniowany

1032 Q218 zapisa¢ wiekszym od Q219

1033 CYCL 210 nie dozwolony

1034 CYCL 211 nie dozwolony

1035 Q220 za duzy

1036 Q222 zapisa¢ wiekszym od Q223

1037 Q244 wprowadzi¢ wiekszym od 0

1038 Q245 wprowadzi¢ nie rownym Q246

1039 Zakres kagta < 360° zapisac

1040 Q223 zapisa¢ wiekszym od Q222

1041 Q214: 0 nie dozwolone

1042 Kierunek przemieszczenia nie
zdefiniowany

1043 Tabela punktéw zerowych nie aktywna

1044 Btad potozenia: srodek 1.0si

1045 Btad potozenia: srodek 2.osi

1046 Odwiert za maty

1047 Odwiert za duzy

1048 Czop za maty

1049 Czop za duzy

1050 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 1.0$

1051 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 2.0$

1052 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 1.0$

1053 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 2.0$

1054 Czop za malty: cze$¢ wybrakowana 1.0$

1055 Czop za maly: cze$¢ wybrakowana 2.0$

1056 Czop za duzy: dodatkowa obrébka 1.0$

1057 Czop za duzy: dodatkowa obrdbka 2.0$

1058 TCHPROBE 425: bfgd najwiekszego
wymiaru

1059 TCHPROBE 425: btgd najmniejszego
wymiaru

1060 TCHPROBE 426: bfgd najwiekszego
wymiaru
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Numer btedu Tekst

1061 TCHPROBE 426: btgd najmniejszego
wymiaru

1062 TCHPROBE 430: srednica za duza

1063 TCHPROBE 430: srednica za mata

1064 Nie zdefiniowano osi pomiarowej

1065 Przekroczona tolerancja ztamania
narzedzia

1066 Q247 wprowadzi¢ nierownym 0

1067 Q247 wprowadzi¢ wiekszy niz 5

1068 Tabela punktow zerowych?

1069 Rodzaj frezowania Q351 wprowadzi¢
nierownym 0

1070 Zmniejszy¢ gtebokos$¢ gwintu

1071 Przeprowadzi¢ kalibrowanie

1072 Przekroczona tolerancja

1073 Start z dowolnego wiersza aktywny

1074 ORIENTACJA nie dozwolona

1075 3DROT nie dozwolony

1076 3DROT aktywowac

1077 Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem
ujemnym

1078 Q303 w cyklu pomiarowym
niezdefiniowany!

1079 Os narzedzia niedozwolona

1080 Obliczone wartosci btedne

1081 Punkty pomiarowe sprzeczne

1082 Bezpieczna wysokos¢ btednie
wprowadzona

1083 Rodzaj wejscia w materiat sprzeczny

1084 Cykl obrébki nie dozwolony

1085 Wiersz zabezpieczony od zapisu

1086 Naddatek wiekszy niz gtebokos¢

1087 Nie zdefiniowano kagta wierzchotkowego

1088 Dane sg sprzeczne

1089 Potozenie rowka 0 nie jest dozwolone

1090 Wejscie w materiat wprowadzi¢ nierdwnym
0

1091 Przetaczenie Q399 niedozwolone

1092 Narzedzie nie zdefiniowane

1093 Numer narzedzia niedozwolony

1094 Nazwa narzedzia niedozwolona

1095 Opcja software nie jest aktywna
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8.8 Dodatkowe funkcje

Numer btedu Tekst

1096 Restore kinematyki nie jest mozliwe
1097 Funkcja nie jest dozwolona

1098 Wymiary pétwyrobu sg sprzeczne
1099 Pozycja pomiarowa niedozwolona
1100 Dostep do kinematyki niemozliwy
1101 Poz.pomiaru nie w zakresie prz.
1102 Komp.ustawienia wst.niemozliwa
1103 Promienh narzedzia za duzy

1104 Rodzaj wcigcia nie jest mozliwy
1105 Kat wciecia btednie zdefiniowany
1106 Kat rozwarcia nie jest zdefiniowany
1107 Szerokos¢ rowka za duza

1108 Wspotczynniki skalowania nie sg rowne
1109 Dane o narzedziach niekonsystentne
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FN 16: F-PRINT: teksty i wartosci parametréw Q
wydawaé sformatowane

Przy pomocy FN 16 mozna takze z programu NC

E> wyswietla¢ dowolne komunikaty na ekranie. Takie
komunikaty zostajg wyswietlane przez TNC w oknie
pierwszoplanowym.

Przy pomocy funkcji FN 16: F-PRINT mozna wydawac¢ wartosci
parametrow Q i teksty z formatowaniem. Jesli wartosci zostang
wydawane, TNC zapamietuje te dane w pliku, ktéry zdefiniowano w
FN 16-wierszu.

Aby wyda¢ sformatowany tekst lub wartosci Q-parametréw, prosze
utworzy¢ przy pomocy edytora tekstéw TNC plik tekstowy, w
ktorym okreslone zostang formaty i Q-parametry, ktére majg by¢
wydawane.

Przykiad pliku tekstu, ktéry okresla format wydania:
“PROTOKOL POMIARU KOLO L OPATKOWE-PUNKT CIEZKOSCI“;
“DATUM: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“GODZINA: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;
“LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1%;
“X1 =%9.3LF“, Q31;
“Y1 =%9.3LF“, Q32;
“Z1 = %9.3LF“, Q33;
Dla utworzenia plikdw tekstu prosze uzy¢ nastepujgcych funkc;ji
formatowania:
Znak Funkcja
specjalny

........... Okresli¢ format wydawania tekstu i
zmiennych w cudzystowiu

%9.3LF Okresli¢ format dla parametru Q: 9 miejsc
tgcznie (wh. miejscem dziesietnym), z tego 3
miejsca po przecinku, Long, Floating (liczba

dziesietna)
%S Format dla zmiennych tekstowych
%d Format dla liczby catkowitej

, Znak rozdzielajgcy pomiedzy formatem
wydawania i parametrem

; Znak konca wiersza, zamyka wiersz

\n Podziat wiersza
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Programowanie: parametry Q
8.8 Dodatkowe funkcje

Aby méc wydacé rézne informacje do pliku protokotu, znajdujg sie w
dyspozycji nastepujgce funkcje do dyspozyciji:

Stowo kodu Funkcja

CALL_PATH Wydaje nazwe sciezki NC-programu, na
ktorej znajduje sie FN16-funkcja. Przyktad:
"Program pomiarowy: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Zamyka plik, do ktérego wpisujemy przy
pomocy FN16. Przyktad: M_CLOSE;

M_APPEND Dotgcza protokdt przy ponownym

wydawaniu do istniejgcego protokotu.
Przyktad: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Dotgcza protokdt przy ponownym
wydawaniu do istniejgcego protokotu az
podawana maksymalna wielkos¢ pliku
w kilobajtach zostanie przekroczona.
Przyktad: M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE Nadpisuje protokét przy ponownym
wydaniu. Przyktad: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Tekst tylko w przypadku jezyka
angielskiego wydawaé

L_GERMAN Tekst tylko w przypadku jezyka
niemieckiego wydawac

L_CZECH Tekst tylko w przypadku jezyka czeskiego
wydawac

L_FRENCH Tekst tylko w przypadku jezyka
francuskiego wydawac

L_ITALIAN Tekst tylko w przypadku jezyka wtoskiego
wydawac

L_SPANISH Tekst tylko w przypadku jezyka
hiszpanskiego wydawac

L_SWEDISH Tekst tylko w przypadku jezyka
szwedzkiego wydawaé

L_DANISH Tekst tylko w przypadku jezyka dunskiego
wydawac

L_FINNISH Tekst tylko w przypadku jezyka firiskiego
wydawac

L_DUTCH Tekst tylko w przypadku jezyka dial.
holenderskiego wydawaé

L_POLISH Tekst tylko w przypadku jezyka polskiego
wydawac

L PORTUGUE Tekst tylko w przypadku jezyka
portugalskiego wydawaé

L_HUNGARIA Tekst tylko w przypadku jezyka
wegierskiego wydawac

L_SLOVENIAN Tekst tylko w przypadku jezyka
stowenskiego wydawaé

L_WSZYSTKIE  Tekst wydawac¢ niezaleznie od jezyka
dialogu
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Stowo kodu Funkcja

GODZINA Liczba godzin z czasu rzeczywistego

MIN Liczba minut z czasu rzeczywistego

SEK Liczba sekund z czasu rzeczywistego

DZIEN Dzien z czasu rzeczywistego

MIESIAC Miesigc jako liczba z czasu rzeczywistego

STR_MONTH Miesigc jako skrét tekstowy z czasu
rzeczywistego

YEAR2 Rok podany dwumiejscowo z czasu
rzeczywistego

YEAR4 Rok podany czteromiejscowo z czasu
rzeczywistego

W programie obrébki programuje sie FN16: F-PRINT (DRUK), aby
aktywowaé wydawanie:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC generuje plik PROT1.TXT:

PROTOKOL POMIARU PUNKTU CIEZKOSCI KOLA LOPATKOWEGO
DATA: 27:11:2001

GODZINA: 8:56:34

LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Jezeli wydajemy w programie wielokrotnie ten
sam plik, to TNC dotgcza wszystkie teksty za juz

wyswietlanymi tekstami.

Jesli uzywamy FN 16 kilkakrotnie w programie,

to TNC zapamietuje wszystkie teksty w pliku,

ktory zostat okreslony dla pierwszej FN 16-funkgii.
Wydawanie pliku nastgpi dopiero wtedy, kiedy TNC
odczyta wiersz END PGM , jesli nacisniemy klawisz
NC-Stop lub kiedy zamykamy plik przy pomocy
M_CLOSE .

W FN 16-wierszu programowac format pliku i plik
protokotu zawsze z rozszerzeniem.

Jesli jako nazwe sSciezki pliku protokotu podamy
tylko nazwe pliku, to TNC zapisuje do pamieci plik
protokotu w tym folderze, w ktérym znajduje sie
program NC z funkcjg FN 16.

W parametrach uzytkownika fn16DefaultPath

i fn16DefaultPathSim (test programu) mozna
zdefiniowaé $ciezke standardowg dla wydawania
plikéw protokotu.
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8.8 Dodatkowe funkcje

Wydawanie meldunkéw na ekranie

Mozna uzywaé funkcji FN 16 takze, aby wydawa¢ dowolne
komunikaty z programu NC w oknie pierwszoplanowym n ekranie
monitora TNC. W ten sposéb mozna tak dokonywac¢ wyswietlania
dtuzszych tekstow wskazéwek w dowolnym miejscu w programie,
iz operator musi na nie zareagowac¢. Mozna wydawac takze tresé
parametréw Q, jesli plik opisu protokotu zawiera odpowiednie
polecenia.

Aby komunikat pojawit sie na ekranie monitora TNC, nalezy jako
nazwe pliku protokotu tylko SCREEN: wpisac.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Jezeli komunikat zawiera wiecej wierszy, niz przedstawiono w oknie
pierwszoplanowym, to mozna kartkowac¢ przy pomocy klawiszy ze
strzatkg w oknie pierwszoplanowym.

Dla zamkniecia okna pierwszoplanowego: klawisz CE nacisnac.
Aby zamkng¢ okno za pomocg sterowania programowego nalezy
zaprogramowac nastepujgcy wiersz NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Dla pliku opisu protokotu obowigzujg wszystkie
opisane wyzej konwencje.

Jezeli wydajemy w programie wielokrotnie ten
sam plik, to TNC dotgcza wszystkie teksty za juz
wyswietlanymi tekstami.

Wydawanie zewnetrzne meldunkéw

Mozna uzywac takze funkcji FN 16 aby utworzone z FN 16 pliki
zachowywac zewnetrznie z programu NC. Dla tego celu znajdujg
sie dwie mozliwosci do dyspozycji:

Poda¢ petng nazwe Sciezki docelowej w FN 16-funkciji:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Dla pliku opisu protokotu obowigzujg wszystkie
opisane wyzej konwencje.

Jezeli wydajemy w programie wielokrotnie ten

sam plik, to TNC dotgcza wszystkie teksty za juz
wyswietlanymi tekstami.
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FN 18: SYS-DATUM READ: czytanie danych

systemowych

Przy pomocy funkcji FN 18: SYS-DATUM READ mozna czytac

dane systemowe i zachowywaé¢ w parametrach Q. Wybdr danej

systemowej nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr), numer i

réwniez poprzez indeks.
Nazwa grupy, ID-nr

informacja o programie, 10

Numer
3

Indeks

Dodatkowe funkcje 8.8

Znaczenie

Numer aktywnego cyklu obrdbki

103

Q-parametr-numer

Wazny w obrebie cykli NC; dla pobrania
informacji, czy ukazany pod IDX parametr
Q zostat podany w przynaleznym CYCLE
DEF doktadnie.

Adresy skokoéw w systemie,
13

Znacznik, do ktérego nastepuje skok w
systemie po osiggnieciu M2/30, zamiast
zakonczenia programu wartos¢ = 0: M2/
M30 dziata normalnie

Znacznik do ktérego nastepuje skok przy
FN14: ERROR z reakcjg NC-CANCEL,
zamiast przerwania programu z btedem.
Programowany w rozkazie FN14 numer
btedu moze zosta¢ odczytany pod 1D992
NR14. Warto$¢ = 0: FN14 dziata normalnie.

Znacznik, do ktérego wykonuje sie skok w
przypadku wewnetrznego btedu serwera
(SQL, PLC, CFG), zamiast przerwania
programu z btedem. Warto$¢ = 0: btad
serwera dziata normalnie.

Stan maszyny, 20

Aktywny numer narzedzia

Przygotowany numer narzedzia

Aktywna o$ narzedzia
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

Programowana predkos¢ obrotowa
wrzeciona

Aktywny stan wrzeciona:
-1=niezdefiniowany, 0=M3 aktywny,
1=M4 aktywny, 2=M5 po M3, 3=M5 po M4

Stopien przekfadni

Stan chtodziwa: 0=off, 1=on

Aktywny posuw

10

Indeks przygotowanego narzedzia

11

Indeks aktywnego narzedzia

Dane kanatu, 25

Numer kanatu
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Parametr cyklu, 30 1 - Bezpieczna wysokosé, aktywny cykl
obraébki
2 - Gtebokosc¢ wiercenia/frezowania, aktywny
cykl obrobki
3 - Gtebokosc¢ wciecia, aktywny cykl obrobki
- Posuw wciecia, aktywny cykl obrébki
- Pierwsza dtugos$¢ boku, cykl kieszen
prostokatna
6 - Druga dtugosc¢ boku, cykl kieszen
prostokatna
7 - Pierwsza dtugosc¢ boku, cykl rowek
8 - Druga dtugosc¢ boku, cykl rowek
9 - Promien, cykl kieszenh okragta
10 - Posuw frezowania, aktywny cykl obrébki
11 - Kierunek obrotu, aktywny cykl obrébki
12 - Czas przerwy aktywny cykl obrébki
13 - Skok gwintu cykl 17, 18
14 - Naddatek na obrébke wykanczajgcg
aktywny cykl obrébki
15 - Kat frezowania zgrubnego aktywny cykl
obrobki
21 - Kat probkowania
22 - Droga prébkowania
23 - Posuw probkowania
Stan modalny, 35 1 - Wymiarowanie:

0 = absolutne (G90)
1 = inkrementalne (G91)

Dane dotyczace tabel SQL, 1
40

Kod wyniku do ostatniego rozkazu SQL

Dane z tabeli narzedzi, 50 1 Nr NARZ. Dtugos¢ narzedzia
2 NARZ-nr Promien narzedzia
3 NARZ-nr Promien narzedzia R2
4 NARZ-nr Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 NARZ-nr Naddatek promienia narzedzia DR
6 NARZ-nr Naddatek promienia narzedzia DR2
7 NARZ-nr Narzedzie zablokowane (0 lub 1)
8 NARZ-nr Numer narzedzia siostrzanego
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Dodatkowe funkcje 8.8

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie

9 NARZ-nr Maksymalny okres trwatosci narzedzia
TIME1

10 NARZ-nr Maksymalny okres trwatoSci narzedzia
TIME2

11 NARZ-nr Aktualny okres trwatosci narzedzia CUR.
TIME

12 NARZ-nr PLC-stan

13 NARZ-nr Maksymalna dtugos¢ ostrza LCUTS

14 NARZ-nr Maksymalny kat wejscia w materiat ANGLE

15 NARZ-nr TT: liczba ostrzy CUT

16 NARZ-nr TT: tolerancja zuzycia na dtugos¢ LTOL

17 NARZ-nr TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL

18 NARZ-nr TT: kierunek obrotu DIRECT
(O=dodatni/-1=ujemny)

19 NARZ-nr TT: ptaszczyzna przesuniecia R-OFFS

20 NARZ-nr TT: dlugosé przesuniecia L-OFFS

21 NARZ-nr TT: tolerancja na ztamanie-dlugos¢
LBREAK

22 NARZ-nr TT: tolerancja na ztamanie-promien
RBREAK

23 NARZ-nr PLC-warto$¢

24 NARZ-nr Przesuniecie wspétosiowosci trzpienia
sondy w osi gtéwnej CAL-OF1

25 NARZ-nr Przesuniecie wspoétosiowosci palca sondy
w osi pomocniczej CAL-OF2

26 NARZ-nr Kat wrzeciona przy kalibrowaniu CAL-ANG

27 NARZ-nr Typ narzedzia dla tabeli miejsca

28 NARZ-nr Maksymalne obroty NMAX

Dane z tabeli miejsca, 51

Numer miejsca

Numer narzedzia

1
2 Miejsce-nr Narzedzie specjalne: O=nie, 1=tak
3 Miejsce-nr Miejsce state: O=nie, 1=tak
4 Miejsce-nr Miejsce zablokowane: O=nie, 1=tak
5 Miejsce-nr PLC-status
Numer miejsca narzedzia w 1 NARZ-nr Numer miejsca
tabeli miejsca, 52
NARZ-nr Numer w magazynie narzedzi
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Programowanie: parametry Q
8.8 Dodatkowe funkcje

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Bezposrednio po TOOL 1 - Numer narzedzia T
CALL programowane
wartosci, 60
2 - Aktywna os narzedzia
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
3 - Predkos¢ obrotowa wrzeciona S
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzedzia DR
6 - Automatyczny TOOL CALL
0 =Tak, 1 = Nie
7 - Naddatek promienia narzedzia DR2
8 - Indeks narzedzi
9 - Aktywny posuw
Bezposrednio po TOOL 1 - Numer narzedzia T
DEF programowane
wartoéci, 61
2 - Dtugosc¢
3 - Promien
4 - Indeks
5 - Dane narzedzia w TOOL DEF
zaprogramowane 1 = Tak, 0 = Nie
Aktywna korekcja narzedzia, 1 1 = bez naddatku Aktywny promien
200 2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem
oraz
naddatkiem z
TOOL CALL
2 1 = bez naddatku Aktywna dtugosc¢
2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem
oraz
naddatkiem z
TOOL CALL
3 1 = bez naddatku Promien zaokraglenia R2

2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem
oraz

naddatkiem z
TOOL CALL
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Dodatkowe funkcje 8.8

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Aktywne transformacje, 210 1 - Obrét od podstawy, tryb pracy Obstuga
reczna

- Programowany obrét przy pomocy cyklu 10

- Aktywna o$ odbicia lustrzanego

0: odbicie lustrzane nie aktywne

+1: X-0$ odbicie zwierciadlane

+2: Y-0$ odbicie zwierciadlane

+4: Z-0s$ odbicie zwierciadlane

+64: U-0$ odbicie zwierciadlane

+128: V-0$ odbicie zwierciadlane

+256: W-0$ odbicie zwierciadlane

Kombinacje = suma pojedynczych osi

Aktywny wspétczynnik skalowania X-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania Y-osi

Aktywny wspétczynnik skalowania Z-osi

Aktywny wspétczynnik skalowania U-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania V-osi

Aktywny wspétczynnik skalowania W-osi

3D-ROT A-osi

3D-ROT B-osi

3D-ROT C-osi

o|lolalaldla|rln[n]s
WIN| A O O N WIN|—~

Nachylenie ptaszczyzny obrobki aktywne/
nieaktywne (-1/0) w trybie pracy przebiegu
programu

7 - Nachylenie ptaszczyzny obrobki aktywne/
nieaktywne (-1/0) w trybie pracy recznej

Aktywne przesuniecie 2 1 X-0$
punktu zerowego, 220

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0s$

C-o08

U-0$

V-0$

Ol NoOoOjlO|h~|W|DN

W-0$
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Programowanie: parametry Q
8.8 Dodatkowe funkcje

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie

Obszar przemieszczenia, 2 1do9 Ujemny wytgcznik kohcowy software os 1
230 do 9

3 1do9 Dodatni wytgcznik koncowy software o0s 1
do 9

5 - Wylgcznik kohcowy software on lub off:
0 =on, 1 = off

Pozycja zadana w REF- 1 1 X-08
systemie, 240

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-o0s

U-0$

V-0$

W-0$

Ol INO O |~V |DN

Aktualna pozycja w 1 X-0$
aktywnym ukfadzie

wspoétrzednych, 270

Ol NO|lO || W|DN
o
o
173
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Dodatkowe funkcje 8.8

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Sonda impulsowa TS, 350 50 1 Typ sondy pomiarowe;j
2 Wiersz w tabeli sondy pomiarowej
51 - Uzyteczna dtugosé

52 Rzeczywisty promien kulki pomiarowe;j

Promien zaokraglenia

53 Przesuniecie wspoétosiowosci (0$ gidwna)

N[N =

Przesuniecie wspotosiowosci (0$
pomocnicza)

54 - Kat orientacji wrzeciona w stopniach
(przesuniecie wspotosiowosci)

55 Posuw szybki

Posuw przy pomiarze

56 Maksymalna droga pomiarowa

Odstep bezpieczenstwa

57 Orientacja wrzeciona mozliwa: O=nie, 1=tak

Kat orientacji wrzeciona

AN =2 NN -

Sonda impulsowa TT dla 70
stotu maszynowego

Typ sondy pomiarowej

Wiersz w tabeli sondy pomiarowej

71 Srodek osi gtéwnej (REF-uktad)

Srodek osi pomocniczej (REF-uktad)

WIN[=~DN

Srodek osi narzedzia (REF-uktad)

72 Promien tarczy (talerza)

75

—_—

Bieg szybki

2 Posuw pomiarowy przy nieobracajgcym sie
wrzecionie

3 Posuw pomiarowy przy obracajgcym sie
wrzecionie

76 1 Maksymalna droga pomiarowa

2 Odstep bezpieczenstwa dla pomiaru
dtugosci

3 Odstep bezpieczenstwa dla pomiaru
promienia

77 - Predkos¢ obrotowa wrzeciona

78 - Kierunek prébkowania
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Programowanie: parametry Q
8.8 Dodatkowe funkcje

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Punkt bazowy z cyklu sondy 1 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego
pomiarowej, 360 X,Y,Z,A B, C, U, cyklu sondy pomiarowej lub ostatniego
V, W) punktu prébkowania z cyklu 0 bez
korekgcji dlugosci trzpienia, ale z korekcjg
promienia trzpienia (uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu)
2 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu
X,Y,Z,A B, C U, sondy pomiarowej lub ostatniego punktu
V, W) prébkowania z cyklu 0 bez korekcji
dtugosci trzpienia i korekcji promienia
trzpienia (uktad wspoétrzednych maszyny)
3 1do9 Wynik pomiaru cykli sondy pomiarowej O i
X,Y,Z,A B, C, U, 1 bez korekcji promienia i dtugosci trzpienia
V, W)
4 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego
X,Y,Z,A B, C, U, cyklu sondy pomiarowej lub ostatniego
V, W) punktu prébkowania z cyklu 0 bez
korekcji dlugosci trzpienia i korekgiji
promienia trzpienia (uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu)
10 - Orientacja wrzeciona
Wartos¢ z aktywnej Wiersz  kolumna Odczytywanie wartoSci
tabeli punktow zerowych
w aktywnym uktadzie
wspotrzednych, 500
Transformacja bazowa, 507 Wiersz 1do6 Czytanie transformacji bazowej presetu
(X,Y, Z, SPA, SPB,
SPC)
Offset osi, 508 Wiersz 1do9 Czytanie offsetu osi presetu
(X_OFFS, Y_OFFS,
Z_OFFS, A_OFFS,
B_OFFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_OFFS,
W_OFFS)
Aktywny preset, 530 1 - Numer aktywnego aktywnego presetu
czytac
Odczytywanie danych 1 - Dtugos¢ narzedzia L
aktualnego narzedzia, 950
2 - Promien narzedzia R
3 - Promien narzedzia R2
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzedzia DR
6 - Naddatek promienia narzedzia DR2
7 - Narzedzie zablokowane TL

0 = niezablokowane, 1 = zablokowane

Numer narzedzia zamiennego RT

Maksymalny okres trwatosci narzedzia
TIME1
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Dodatkowe funkcje 8.8

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
10 - Maksymalny okres trwatosci narzedzia
TIME2
11 - Aktualny okres trwatosci narzedzia CUR.
TIME
12 - PLC-status
13 - Maksymalna dtugos¢ ostrza LCUTS
14 - Maksymalny kat wejscia w materiat ANGLE
15 - TT: liczba ostrzy CUT
16 - TT: tolerancja zuzycia na dtugos¢ LTOL
17 - TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL
18 - TT: kierunek obrotu DIRECT
0 = dodatni, —1 = ujemny
19 - TT: ptaszczyzna offsetu R-OFFS
20 - TT: diugos¢ offsetu L-OFFS
21 - TT: tolerancja na ztamanie-diugosc¢
LBREAK
22 - TT: tolerancja na ztamanie-promien
RBREAK
23 - PLC-wartos¢
24 - Typ narzedzia TYP
0 = frez, 21 = sonda pomiarowa
27 - Przynalezny wiersz w tabeli sondy
pomiarowe;j
32 - Kat wierzchotkowy
34 - Lift off
Cykle sondy pomiarowe;j, 1 - Zachowanie najazdu:
990 0 = zachowanie standardowe

1 = uzyteczny promien, odstep
bezpieczenstwa zero

2 - 0 = monitorowanie sondy off
1 = monitorowanie sondy on
4 - 0 = trzpien nie wychylony
1 = trzpieh wychylony
Status odpracowywania, 10 - Przebieg wierszy do wiersza wejscia do
992 programu aktywny
1 =tak, 0 = nie
11 - Faza szukania
14 - Numer ostatniego btedu FN14
16 - Rzeczywiste odpracowywanie aktywne

1 = odpracowywanie, 2 = symulacja

Przyklad: wartos¢ aktywnego wspoétczynnika wymiarowego osi Z
do Q25 przypisac

55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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Programowanie: parametry Q
8.8 Dodatkowe funkcje

FN 19: PLC: przekazywanie wartosci do PLC
Przy pomocy funkcji FN 19: PLC mozna przekaza¢ do dwdch
wartosci liczbowych lub parametréw Q do PLC.

Dtugosci krokéw i jednostki: 0,1 ym lub 0,0001°

Przyklad: wartos¢ liczbowa 10 (odpowiada 1um lub 0,001°)
przekaza¢ do PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: NC i PLC synchronizowaé

Tej funkcji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!

Przy pomocy funkcji FN 20: WAIT FOR mozna w trakcie przebiegu
programu przeprowadzi¢ synchronizacje pomiedzy NC i PLC. NC
zatrzymuje odpracowywanie, az warunek zostanie spetniony, ktéry
zostat zaprogramowany w FN 20: WAIT FOR-wierszu. TNC moze
przy tym sprawdzi¢ nastepujgce PLC-operandy:

PLC- Skrot Obszar adresowy
operand
Znacznik M 0 do 4999
Wejscie | 0 do 31, 128 do 152
64 do 126
(pierwsze PL 401 B)
192 do 254
(drugie PL 401 B)
Wyijscie (0] 0do 30
32 do 62
(pierwsze PL 401 B)
64 do 94
(drugie PL 401 B)
Licznik C 48 do 79
Timer T 0do 95
Bajty B 0 do 4095
Stowo w 0 do 2047
Stowo D 2048 do 4095
podwdjne
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Dodatkowe funkcje

TNC 620 posiada rozszerzony interfejs dla komunikacji pomiedzy
PLC i NC. Chodzi tu o nowy symboliczny Aplication Programmer
Interface (API). Dotychczasowy i standardowy interfejs PLC-

NC funkcjonuje w dalszym ciggu réwnolegle i moze byé
wykorzystywany alternatywnie. Wykorzystywanie nowego lub
starego TNC-API okresla producent maszyn. Prosze zapisaé
nazwe symbolicznego operanda w postaci tekstu, aby odczekac¢
zdefiniowany stan symbolicznego operanda.

W FN 20-wierszu dozwolone sg nastepujgce warunki:

Warunek Skrét
Rowny ==
Mniejszy niz <
Wiekszy niz >
Mniejszy-réwny <=
Wiegkszy-rowny >=

Oprocz tego do dyspozycji znajduje sie funkcja FN20: WAIT

FOR SYNC . WAIT FOR SYNC wykorzystywa¢ zawsze woéwczas,
kiedy zostajg odczytywane na przyktad poprzez FN18 dane
systemowe, wymagajgce synchronizacji z czasem rzeczywistym.
TNC zatrzymuje obliczanie wstepne i dopiero wtedy wykonuje
nastepny wiersz NC, kiedy program NC osiggnie rzeczywisnie ten
wiersz.

Przyklad: zatrzymac¢ przebieg programu, az PLC ustawi merker
4095 na 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Przyklad: zatrzymacé przebieg programu, az PLC ustawi
symboliczny operand na 1

32 FN 20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==

Przyklad: zatrzymanie wewnetrznego przetwarzania w przoéd,
odczytanie aktualnej pozycji na osi X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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Programowanie: parametry Q
8.8 Dodatkowe funkcje

FN 29: PLC: przekazywanie wartosci do PLC
Przy pomocy funkcji FN 29: PLC mozna przekaza¢ do o$miu
wartosci liczbowych lub parametréw Q do PLC.
Inkrementacja i jednostki: 0,1 pm lub 0,0001°

Przyktad: wartos¢ liczbowa 10 (odpowiada 1um lub 0,001°)
przekaza¢ do PLC

56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN 37: EKSPORT

Funkcja FN 37: EKSPORT jest konieczna, jesli generujemy wiasne
cykle oraz witgczamy je do TNC. Parametry Q 0-99 dziatajg w
cyklach tylko lokalnie. Oznacza to, iz parametry Q dziatajg tylko w
tym programie, w ktérym sg zdefinowane. Przy pomocy funkcji FN
37: EKSPORT mozna dziatajgce lokalnie parametry Q eksportowac
do innego (wywotujgcego) programu.

momencie rozkazu EKSPORT.

Parametr zostaje eksportowany tylko do
bezposrednio wywotywanego programu.

E> TNC eksportuje te wartos¢, ktdrg posiada parametr w

Przyklad: lokalny Q-parametr Q25 zostaje eksportowany
56 FN37: EKSPORT Q25

Przyktad: lokalne Q-parametry Q25 do Q30 zostaja eksportowane
56 FN37: EKSPORT Q25 - Q30
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Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL 8.9

8.9 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

Wstep

Dostepy do tabeli programuje sie w TNC przy pomocy instrukciji
SQL w ramach transakcji. Transakcja sktada sie z kilku instrukcji
SQL, umozliwiajaych uporzadkowang edycje zapiséw w tabeli.

Tabele sg konfigurowane przez producenta maszyn.
? Przy tym zostajg réwniez okreslane nazwy i
J- Oznaczenia, ktdre konieczne sg jako parametry dla
instrukcji SQL.

Pojecia, wykorzystywane ponizej:

®m Tabela: tabela sktada sie z x kolumn i y wierszy. Zostaje ona
zapisana do pamieci jako plik w menedzerze plikéw TNC
oraz z zaadresowana nazwg $ciezki i pliku (=nazwa tabeli).
Alternatywnie do adresowania nazwg Sciezki i pliku mozna
uzywac synonimow.

® Kolumny: liczba i oznaczenie kolumn zostajg okreslone przy
konfigurowaniu tabeli. Oznaczenie kolumn zostaje uzywany w
roznych instrukcjach SQL dla adresowania.

m Wiersze: liczba wierszy jest zmienna. Operator moze dotgczy¢
nowe wiersze. Nie jest prowadzona numeracja wierszy lub temu
podobne. Mozna dokonywac¢ wyboru wierszy na podstawie
zawartosci ich kolumn (selekcjonowac). Usuwanie wierszy
mozliwe jest tylko w edytorze tabeli — nie w programie NC.

® Komérka: kolumna z jednego wiersza.
® Wpis w tabeli: zawarto$¢ komorki

® Result-set (zestaw wynikéw): podczas transakcji
wyselekcjonowane wiersze i kolumny sg porzgdkowane w
Result-set. Prosze traktowac Result-set jako pamieé¢ buforowa,
zapetniang przejsciowo okreslonymi wyselekcjonowanymi
wierszami i kolumnami. (Result-set = angl. zestaw wynikéw).

B Synonim: przy pomocy tego pojecia zostaje oznaczona
nazwa dla tabeli, uzywana zamiast nazwy sciezki lub pliku.
Synonimy zostajg okreslane przez producenta maszyn w
danych konfiguracyjnych.
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Programowanie: parametry Q
8.9 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

Transakcja

Zasadniczo transakcja sktada sie z nastepujgcych operac;ji:

®m  Adresowanie tabeli (pliku), selekcjonowanie wierszy i transfer do
Result-set.

m Czytanie wierszy z Result-set, zmiana i/lub wstawienie nowych
wierszy.

B Zakonczenie transakcji. W przypadku zmian/uzupetnien wiersze
z Result-set zostajg przejmowane do tabeli (pliku).

Konieczne sg jednakze dalsze operacje, aby méc dokonywac
edycji zapisow tabeli w programie NC i unikngé réwnolegtej zmiany
tych samych wierszy tabeli. Z tego wynika nastepujgcy przebieg
transakciji:

1 Dla kazdej kolumny, kiéra ma by¢ edytowana, zostaje
specyfikowany parametr Q. Parametr Q zostaje
przyporzadkowany do kolumny — zostaje on potaczony (SQL
BIND...

2 Adresowanie tabeli (pliku), selekcjonowanie wierszy i transfer do
Result-set. Dodatkowo definiujemy, ktére kolumny majg zostac
przejete do Result-set (SQL SELECT...). Wyselekcjonowanie
wiersze zablokowac¢. Wéwczas inne procesy w systemie majg
dostep czytania do tych wierszy, ale nie mogg zmieni¢ zapiséw
tabeli. Nalezy zawsze wtedy blokowa¢ wyselekcjonowane
wiersze, kiedy dokonuje sie zmian (SQL SELECT ... FOR
UPDATE).

3 Odzytac wiersze z Result-set, zmieniac i/lub wstawi¢ nowy
wiersz: — przejgé wiersz z Result-sets do parametrow Q
programu NC (SQL FETCH...) — przygotowaé¢ zmiany w
parametrach Q i transferowa¢ do wiersza Result-set (SQL
UPDATE...) — przygotowac nowy wiersz tabeli w parametrach Q
i przekazac¢ jako nowy wiersz do Result-set (SQL INSERT...)

4 Zakonczenie transakcji. — zapisy w tabeli zostajg zmienione/
uzupetnione: dane sg przejmowane z Result-set do tabeli
(pliku). Sg one obecnie zapisane do pamieci w pliku.
Ewentualne blokady zostajg anulowane, Result-set zostaje
zwolniony (SQL COMMIT...). — zapisy tabeli nie zostaly
zmienione/uzupetnione (tylko dostep odczytu):ewentualne
blokowania s3g resetowane, Result-set zostaje zwolniony (SQL
ROLLBACK... BEZ INDEKSU).

Mozna opracowywac kilka transakcji réwnolegle.

Prosze koniecznie zamknaé rozpoczeta transakcje
E> — nawet jesli wykorzystuje sie wytgcznie dostep
czytania. Tylko w ten sposéb zapewnia sie, iz
zmiany/uzupetnienia nie zostajg zatracone, blokady
zostajg anulowane i Result-set zostaje zwolniony.
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Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

Result-set

Wyselekcjonowane wiersze w obrebie Result-set sg numerowane
rosngco poczawszy do 0. To numerowanie oznaczane jest

jako indeks . W przypadku dostepu czytania lub zapisu zostaje
podawany indeks i w ten sposdb zostaje docelowo pobrana
informacja z wiersza w Result-set.

Czesto korzystnym jest sortowanie wierszy w obrebie Result-set.
Jest to mozliwe poprzez definicje kolumny tabeli, zawierajgcej
kryterium sortowania. Dodatkowo wybiera sie rosngcg lub malejacg
kolejnos¢ (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Wyselekcjonowany wiersz, przejety do Result-set, zostaje
adresowany przy pomocy HANDLE . Wszystkie nastepne
instrukcje SQL wykorzystujg ten handle jako referencje do ilosci
wyselekcjonowanych wierszy i kolumn.

Przy zamknieciu transakcji Handle zostaje ponownie zwolniony
(SQL COMMIT... lub SQL ROLLBACK...). Wéwczas traci on swojg
waznosc.

Mozna opracowywac kilka Result-sets jednoczesnie. Serwer SQL
przyporzadkowuje nowej instrukcji wyboru (select) nowy Handle.

Przywiazywanie Q-parametrow do kolumn

Program NC nie posiada bezposredniego dostepu do zapisow
tabeli w Result-set. Dane muszg zostac¢ transferowanie do Q-
parametréw. Odwrotnie dane zostajg najpierw przygotowywane w
Q-parametrach a nastepnie transferowane do Result-set.

Przy pomocy SQL BIND ... okre$lamy, ktére kolumny tabeli zostang
przedstawione w ktérych Q-parametrach. Q-parametry zostajg
przywigzane do kolumn (przyporzadkowane). Kolumny, ktére nie
sg przywigzane do Q-parametréw, nie zostajg uwzglednione przy
operacjach czytania/zapisu.

Jesli przy pomocy SQL INSERT... zostaje generowany nowy wiersz
tabeli, to kolumny, ktére nie sg przywigzane do Q-parametrow, sg
zapetniane wartosciami stnadardowymi.
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8.9 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

Programowanie instrukcji SQL

Mozna programowac te funkcje, tylko jesli
wprowadzono liczbe klucza 555343.

Instrukcje SQL sg programowane w trybie pracy Programowanie:
» Funkcje SQL wybra¢: softkey SQL nacisng¢

» Woybra¢ instrukcje SQL przy pomocy softkey (patrz
przeglad) lub nacisng¢ softkey SQL EXECUTE i
zaprogramowac instrukcje SQL

SaL

Przeglad softkeys

Funkcja Softkey
SQL EXECUTE oL
Programowanie instrukcji Select EXECUTE
SQL BIND "
Przywigzywanie parametréw Q do kolumny tabeli BIND
(przypisywanie)

SQL FETCH oL
Odczytywanie wierszy tabeli z Result-set i FETCH
odkfadanie w parametrach Q

SQL UPDATE oL
Odktadanie danych z parametréow Q do uPDATE
istniejgcego wiersza tabeli Result-set

SQL INSERT oL
Odktadanie danych z parametrow Q do INSERT
istniejgcego wiersza tabeli Result-set

SQL COMMIT oL
Transferowanie wierszy tabeli z Result-set do tabeli commzt
i zakonczenie transakgciji.

SQL ROLLBACK oL

® INDEKS nie zaprogramowany: dotychczasowe
zmiany/uzupetnienia odrzuci¢ i zakonczy¢
transakcje.

m  INDEKS zaprogramowany: indeksowany wiersz
zostaje zachowany w Result-set — wszystkie
inne wiersze zostajg usuniete z Result-set.
Transakcja nie zostaje zakonczona.
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SQL BIND
SQL BIND przywigzuje Q-parametr do kolumny tabeli. Instrukcje SQL,

Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL 8.9

a mianowicie Fetch, Update i Insert, wykorzystujg to przywigzanie
(przyporzadkowanie) przy transferze danych pomiedzy Result-set i
programem NC.

SQL BIND bez nazwy tabeli i kolumny anuluje przyporzadkowanie.
Przyporzadkowanie dobiega konca najpdzniej z korncem programu
NC lub podprogramu.

=

SoL
BIND
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Operator moze programowac¢ dowolnie duzo
przywigzan. W operacjach czytania/zapisu zostaja
uwzglednione wylgcznie kolumny, podane przez
operatora w instrukcji select.

SQL BIND... musi by¢ programowana przed
instrukcjami fetch, update lub insert. Instrukcja
select moze by¢ programowana bez poprzedzajgcej
ja instrukcji bind.

Jesli w instrukcji select zostang dotgczone kolumny,
dla ktérych nie zaprogramowano przywigzania,

to prowadzi to w operacjach czytania/zapisu do
pojawienia btedu (przerwanie programu).

Parametr-nr dla wyniku: Q-parametr
przywigzawany do kolumny tabeli (przypisywany).

Baza danych: nazwa kolumny: prosze zapisa¢
nazwe tabeli i oznaczenie kolumny — rozdzielone
przy pomocy . .

Nazwa tabeli: synonim lub nazwa $ciezki i pliku tej
tabeli. Synonim zostaje zapisywany bezposrednio —
nazwa sciezki i pliku zostajg podawane w prostym
cudzystowiu.

Oznaczenie kolumn: okreslone w danych
konfiguracji oznaczenie dla kolumny tabeli

Przywigzywanie Q-parametréw do
kolumn tabeli

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Anulowanie przyporzadkowania
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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Programowanie: parametry Q
8.9 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

SQL SELECT

SQL SELECT selekcjonuje wiersze tabeli i transferuje te wiersze do
Result-set.

SQL-serwer zapisuje dane wierszami do Result-set. Wiersze zostaja
numerowane poczgwszy od 0 w rosngcej kolejnosci. Ten numer
wiersza, INDEKS, zostaje wykorzystywany w poleceniach SQL fetch i
update.

W funkcji SQL SELECT...WHERE... podajemy kryteria selekcji. Tym
samym mozna ograniczy¢ liczbe transferowanych wierszy. Jesli nie
uzywamy tej opciji, to zostajg wczytane wszystkie wiersze tabeli.

W funkcji SQL SELECT...ORDER BY... podajemy kryterium selekcji.
Kryterium to sktada sie z oznaczenia kolumny i stowa kodu dla
rosngcego/malejgcego sortowania. Jesli nie uzywa sie tej opgiji, to
wiersze zostajg odktadane w przypadkowej kolejnosci.
Przy pomocy funkcji SQL SELCT...FOR UPDATE blokujemy
wyselekcjonowane wiersze dla innych aplikacji. Inne aplikacje mogg
te wiersze w dalszym ciggu czytaé, jednakze nie mogg ich zmieniac.
Prosze koniecznie uzywac tej opcji, jesli dokonuje sie zmian w
zapisach tabeli.
Pusty Result-set: jedli brak wierszy, odpowiadajgcych kryterium
selekcji, to serwer SQL podaje zwrotnie obowigzujacy handle, ale nie
podaje wpiséw w tabeli.
o » Nr parametru dla wyniku: parametry Q dla
EXECUTE handle. Serwer SQL podaje handle dla tej
wyselekcjonowanej z aktualng instrukcjg Select
grupg wierszy i kolumn.
W przypadku btedu (selekcja nie mogta zostac
przeprowadzona) serwer SQL podaje 1. Cyfra 0
oznaczana niewazny handle.

» Baza danych: tekst polecenia SQL: z
nastepujgcymi elementami:

m SELECT (stowo kodowe):
oznaczenie polecenia SQL, oznaczenie
transferowanych kolumn tabel — kilka kolumn
rozdzieli¢ poprzez , (patrz przyktady). Dla
wszystkich podanych tu kolumn Q-parametry
muszg by¢ przywigzane.

® FROM nazwa tabeli:
synonim lub nazwa sciezki oraz pliku tej tabeli.
Synonim zostaje zapisany bezposrednio —
nazwa Sciezki i tabeli zostaje podawana w
prostym cudzystowiu (patrz przyktady) instrukgiji
SQL, oznaczenia przesytanych kolumn tabeli
- kilka kolumn rozdzieli¢ przy pomocy , (patrz
przyktady). Dla wszystkich podanych tu kolumn
Q-parametry muszg byc¢ przywigzane.

Selekcjonowanie wszystkich wierszy
tabeli

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Selekcja wierszy tabeli z funkcja
WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Selekcjonowanie wierszy tabeli z
funkcja WHERE i parametrami Q

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Nazwa tabeli definiowana za pomoca
nazwy Sciezki i pliku

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM *V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

B Opcjonalnie:
WHERE kryteria selekcji: kryterium selekgc;ji
sklada sie z oznaczenia kolumny, warunku (patrz
tabela) i wartosci poréwnawczej. Kilka kryteriéw
selekciji tgczy sie za pomoca logicznego | albo
LUB. Warto$¢ poréwnawczg programuje sie
bezposrednio lub w parametrze Q. Parametr Q
zostaje rozpoczety z : i zapisany w apostrofach
(patrz przyktad

B Opcjonalnie:
ORDER BY oznaczenie kolumn ASC dla
rosngcego sortowania, albo ORDER BY
oznaczenie kolumn DESC dla malejgcego
sortowania. Jesli nie programujemy ani ASC
ani DESC, obowigzuje rosngce sortowanie
jako wiasciwos¢ default. TNC zapisuje
wyselekcjonowane wiersze po podanej kolumnie

B Opcjonalnie:
FOR UPDATE (stowo kodowe):
wyselekcjonowane wiersze sg zablokowane dla
dostepu zapisu innych proceséw

Warunek Programowanie
réwny ===

nierowny I= <>

mniejszy <

mniejszy lub réwny <=

wiekszy >

wigkszy lub réwny >=

taczenie kilku warunkéw:

logiczne | AND

logiczne LUB OR
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Programowanie: parametry Q
8.9 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

SQL FETCH

SQL FETCH czyta adresowany z INDEKS wiersz z Result-set i numer wiersza zostaje przestany w Q-

odktada zapisy tabeli do przywigzanych (przyporzadkowanych) Q-
parametréw. Result-set zostaje adresowany z HANDLE .

11 SQL BIND
SQL FETCH uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukgciji Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
select. 12 SQL BIND
oL > Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
FETOH serwer SQL melduje zwrotnie wynik: 13 SQL BIND
0: nie pojawit sie btad . Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
;Lé);;awﬂ sie btad (btedny handle lub indeks zbyt 14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z
handle dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL ——
SELECT). 20 5QL- Q5
. L. . "SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
Baza danych: indeks odnosnie wyniku SQL: MESS Z FROM TAB EXAMPLE"
numery wierszy w obrebie Result-set. Wpisy w - -
tabeli tego wiersza zostajg czytane i transferowane T
do przywigzanych Q-parametréw. Jesli indeks nie 30 SQL FETCH QTHANDLE Q5 INDEX
zostaje podany, to czytany jest pierwszy wiersz +Q2
(n=0). _ o numer wiersza zostaje
Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio programowany bezposrednio
lub operator programuje Q-parametr, zawierajgcy
indeks. s
30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL 8.9

SQL UPDATE
SQL UPDATE transferuje przygotowane w Q-parametrach dane do Numer wiersza zostaje
zaadresowanego z INDEKS wiersza Result-sets. Istniejgcy wiersz w programowany bezposrednio

Result-set zostaje kompletnie nadpisany.

SQL UPDATE uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukgiji
select.

oL > Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
uPDATE serwer SQL melduje zwrotnie wynik:
0: nie pojawit sie btad
1: pojawit sie btad (btedny handle lub indeks zbyt
duzy, zakres warto$ci zawyzony/zanizony lub btedny
format danych)

» Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z
handle dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

» Baza danych: indeks odnosnie wyniku SQL:
numery wierszy w obrebie Result-set. Przygotowane
w Q-parametrach zapisy tabeli zostajg zapisane
w tym wierszu. Jesli indeks nie zostaje podany, to
zapetniony zostaje pierwszy wiersz (n=0).
Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio
lub operator programuje Q-parametr, zawierajgcy
indeks.

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

SQL INSERT

SQL INSERT generuje nowy wiersz w Result-set i transferuje Numer wiersza zostaje przestany w
przygotowane w Q-parametrach dnae do nowego wiersza. Q-parametrze

SQL INSERT uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukcji 11 SQL BIND
select — kolumny tabeli, nie uwzglednione w instrukcji select, zostajg Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
nadpisane wartosciami standardowymi. 12 SQL BIND

o » Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
INSERT serwer SQL melduje zwrotnie wynik: 13 SQL BIND
0: nie pojawit si¢ btad Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: pojawit sie bfad (btedny handle, zakres wartos$ci 14 SQL BIND
zawyzony/zanizony lub btedny format danych) Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
» Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z - -

handle dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL e

SELECT). 20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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8.9 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

SQL COMMIT

SQL COMMIT transferuje wszystkie istniejgce w Result-set wiersze z
powrotem do tabeli. Wyznaczona z SELCT...FOR UPDATE blokada
zostaje anulowana.

Nadany w instrukcji SQL SELECT handle traci swojg waznosc.

oL > Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
conmzT serwer SQL melduje zwrotnie wynik:
0: nie pojawit sie btad
1: pojawit sie bfad (btedny handle lub te same
wpisy w kolumnach, w ktérych wymagane sg
jednoznaczne zapisy)
» Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z
handle dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

SQL ROLLBACK

Wykonanie SQL ROLLBACK zalezy od tego, czy INDEKS jest
zaprogramowany:

® INDEKS nie zaprogramowany: Result-set nie zostaje zapisany
do tabeli (ewentualne zmiany/uzupetnienia zostajg zatracone).
Transakcja zostaje zakonczona — nadany w SQL SELECT handle
traci swojg waznos¢. Typowe zastosowanie: operator zamyka
transakcje z wytgcznymi dostepami czytania.

m INDEKS jest zaprogramowany: indeksowany wiersz zostaje
zachowany — wszystkie inne wiersze zostajg usuniete z
Result-set. Transakcja nie zostaje zakonczona. Wyznaczona
z SELCT...FOR UPDATE blokada pozostaje zachowana dla
indeksowanego wiersza — dla wszystkich innych wierszy zostaje
ona skasowana.

oL » Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
ROLLBACK serwer SQL melduje zwrotnie wynik:
0: nie pojawit sie btad
1: pojawit sie bfad (btedny handle)
» Baza danych: SQL-dostep-ID: parametr Q, z
handle dla identyfikacji Result-set (patrz takze SQL
SELECT).

» Baza danych: indeks odnosnie wyniku SQL:
wiersz, ktéry ma pozosta¢ w obrebie Result-set.
Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio
lub operator programuje Q-parametr, zawierajgcy
indeks.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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Zapisa¢ bezposrednio formute 8.10

8.10 Zapisac bezposrednio formute

Wprowadzenie wzoru

Poprzez softkeys mozna wprowadzaé bezposrednio do programu
obrébki matematyczne wzory, ktére zawierajg kilka operacji
obliczeniowych.

Matematyczne funkcje skojarzenia pojawiajg sie z nacisnieciem
softkey FORMULA. TNC pokazuje nastepujgce softkeys na kilku
paskach:

Funkcja powigzania Softkey

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 zamknaé

np. Q12 =Q1*(Q2 + Q3)

Wartos¢ podnosi¢ do kwadratu (angl. square)
np. Q15 =5SQ5

Obliczy¢ pierwiastek (angl. square root)
np. Q22 = SQRT 25

=1t

SGRT

Sinus kata
np. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinus kata
np. Q45 = COS 45

Tangens kata
np. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

funkcja odwrotna do sinus; kat okresla stosunek
przeciwlegtej/przeciwprostokatne;j

np. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

funkcja odwrotna do cosinus; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokatna/przeciwprostokgtna
np. Q11 = ACOS Q40

Arcus-Tangens

funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze
stosunku przeciwlegta/przyprostkatna

np. Q12 = ATAN Q50

Potencjonowanie wartosci
np. Q15 = 3”3

RASIN

RCOS

RATAN
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Funkcja powigzania Softkey

Konstanta PI (3,14159)
np. Q15 =PI

PI

Logarithmus Naturalis (LN) liczby utworzy¢
liczba bazowa 2,7183
np. Q15 = LN Q11

Logarytm liczby utworzy¢, liczba bazowa 10
np. Q33 = LOG Q22

LN

Funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegi n
np. Q1 = EXP Q12

Negowanie wartosci (mnozenie przez -1)
np. Q2 = NEG Q1

NEG

Odcinanie wartosci po przecinku
Tworzenie liczby catkowitej
np. Q3 = INT Q42

Tworzenie absolutnej wartosci liczbowej
np. Q4 = ABS Q22

Odcinanie wartosci do przecinka
Frakcjonowanie
np. Q5 = FRAC Q23

Sprawdzenie znaku liczby

np. Q12 = SGN Q50

Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =1,to Q50 >=0
Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =-1,10 Q50 < 0

FRAC

Wartos¢ modulo (reszta dzielenia) obliczy¢
np. Q12 = 400 % 360 Wynik: Q12 =40
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Zasady obliczania

Zapisa¢ bezposrednio formute 8.10

Dla programowania wzoréw matematycznych obowigzujg

nastepujgce zasady:

Obliczanie punkt przed kreska
12Q1=5*3+2*10=35

1 Etap obliczenia5*3 =15

2 Etap obliczenia2 * 10 = 20
3 Etap obliczenia 15 +20 = 35

lub
13Q2=SQ10-3"3=73
1 Etap obliczenia 10 podnie$¢ do kwadratu = 100
2 Etap obliczenia 3 podnies¢ do potegi 3 = 27
3 Etap obliczenia 100 - 27 =73

Prawo rozdzielnosci

Zasada rozdzielnosci w obliczeniach w nawiasach
a*(b+c)=a*b+a*c
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Przyktad wprowadzenia

Obliczy¢ kat z arctan z przyprostokatnej przeciwlegtej (Q12) i
przyprostokatnej przylegtej (Q13); wynik Q25 przypisaé:

» Wybra¢ wprowadzenie wzoru: nacisng¢ przycisk
Q i Softkey FORMULA albo uzywaé szybkiego
wejscia:
[QJ » Q-klawisz nacisng¢ na klawiaturze ASCII.

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

> 25 (numer parametru Q) zapisa¢ i klawiszem ENT
potwierdzic.

Przetgczaé dalej pasek z softkey i funkcje arcus
tangens wybrac.

ENT

v

ATAN

» Przetgczac dalej pasek z softkey i otworzyé
nawias.

» 12 (numer parametru Q) zapisac.

» Dzielenie wybracé.

13 (numer parametru Q) zapisac.

» Zamknac¢ nawias i zakonczy¢ zapis formuty.

@ ~ a N a - B
v

NC-wiersz przyktadowy
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.11 Parametry stringu

Funkcje przetwarzania tancucha znakéw

Przetwarzanie stringu (angl. string = tancuch znakéw) poprzez QS-
parametry moze by¢ wykorzystywane, dla utworzenia zmiennych
tancuchéw znakow. Takie tancuchy znakdéw mozna na przykiad
wydawac uzywajgc funkcji FN 16:F-PRINT , dla utworzenia
zmiennych protokotow.

Parametrowi tekstu mozna przyporzgadkowac tancuch znakéw
(litery, cyfry, znaki szczegolne, znaki sterowania i spacje) o tagcznej
dtugosci do 256 znakow. Przyporzgdkowane lub wczytane wartosci
mozna w dalszym ciggu przetwarzac i sprawdza¢ uzywajgc ponizej
opisanych funkcji. Jak i w przypadku programowania parametréw
Q do dyspozycji znajduje sie tacznie 2000 parametréw QS (patrz
"Zasada dziatania i przeglad funkgji", Strona 240).

W funkcjach parametréw Q STRING FORMULA i FORMULA
zawarte sg rézne funkcje dla przetwarzania parametréw stringu.

Funkcje STRING FORMULY Softkey  Strona
Przyporzadkowanie parametrow tekstu 288
Tworzenie tancucha parametréw 288
stringu

Przeksztatcanie wartosci numerycznej 289

TOCHRAR

na parametr stringu

Kopiowanie podstringu z parametru 290
tancucha znakoéw SUBSTR

Funkcje stringu w funkcji FORMULA  Softkey  Strona

Przeksztatcenie parametru stringu na 291
warto$¢ numeryczna TONEHE

Sprawdzenie parametru stringu 292
Okreslenie dtugosci parametra stringu 293
Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci 294

Jesli uzywa sie funkcji STRING FORMULA, to
E> wynikiem przeprowadzonych operacji obliczeniowych
jest zawsze string. Jesli uzywa sie funkgcji
FORMULA, to wynikiem przeprowadzonych operacji
obliczeniowych jest zawsze wartos¢ numeryczna.
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8.11 Parametry stringu

Przypisywanie parametrow stringu

Zanim zmienne tekstu zostang uzyte, muszg one zostac
przyporzadkowane. W tym celu uzywa sie polecenia DECLARE

STRING.
» wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
FCT
e » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLE funkcji tekstem otwartym
— » Woybra¢ funkcje stringu
e » Funkcje DECLARE STRING wybra¢

NC-wiersz przyktadowy
37 DECLARE STRING QS10 = "PRZEDMIOT"

Potaczenie parametrow stringu w tancuch

Przy pomocy operatora powigzania (parametr stringu | | parametr
stringu) mozna potgczy¢ ze sobg kilka parametréw stringu.

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
FCT
FUNKGIE » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLE funkcji tekstem otwartym
STRING » Woybrac¢ funkcje stringu
STRINE » Woybra¢ funkcje STRING-FORMULA .
FoRMULA » Zapisa¢ numery parametru stringu, pod ktérymi

TNC ma zapisa¢ do pamieci potgczony w tancuch
string, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer parametru stringu, w ktorym
zachowany jest pierwszy substring, klawiszem
ENT potwierdzi¢: TNC pokazuje symbol
powigzania fancuchowego | |

» Klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérym
zapisany jest drugi substring, klawiszem ENT
potwierdzic:

» Potwierdzi¢ operacje, az zostang wybrane
wszystkie przewidziane dla powigzania substringi,
klawiszem END zakonczy¢
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Przyklad: QS10 ma zawiera¢ caly tekst z QS12, QS13 i QS14
37QS10 =QS12 || QS13 || QS14

Tres¢ parametréw:

QS12: obrabiany przedmiot

QS13: status:

QS14: przedmiot wybrakowany

QS10: status przedmiotu: wybrakowany

Przeksztatcenie wartosci numerycznych na parametr
stringu
Przy pomocy funkcji TOCHAR TNC przeksztatca warto$é

numeryczng na parametr stringu. W ten sposéb mozna powigzaé
wartosci liczbowe ze zmiennymi stringu.

» Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

FCT

e » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLIE funkciji tekstem otwartym

STRING » Woybrac¢ funkcje stringu

aTRING > Wybra¢ funkcje STRING-FORMULA .

» Wybra¢ funkcje dla przeksztatcenia wartosci
TOCHRR numerycznej na parametr stringu

» Zapisac¢ liczbe lub wymagany parametr Q, ktéry
ma by¢ przeksztatcony przez TNC, klawiszem
ENT potwierdzié¢

» Jesli to oczekiwane zapisac liczb miejsc po
przecinku, ktére TNC ma przeksztaicic, klawiszem
ENT potwierdzi¢

» Zamknag¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Przyklad: parametr Q50 przeksztatci¢ na parametr stringu QS11,
uzy¢ 3 miejsc dziesietnych

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopiowanie substringu z parametru stringu

Przy pomocy funkcji SUBSTR mozna skopiowac z parametru stringu
pewny definiowalny obszar.

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
FCT
T » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLIE funkcji tekstem otwartym
S » Woybrac¢ funkcje stringu
S > Wybra¢ funkcje STRING-FORMULA .
FoRMULA » Zapisa¢ numery parametru, pod ktérymi TNC ma

zapisac do pamieci kopiowany tancuch znakoéw,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Wybdr funkcji dla wycinania podstringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, z ktérego chcemy
wykopiowa¢ podstring, klawiszem ENT potwierdzié

» Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego chcemy
kopiowac substring, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisac liczbe znakdw, ktére chcemy kopiowac,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

SUBSTR

Uwzglednié, iz pierwszy znak taricucha wewnetrznie
rozpoczyna sie z 0. miejsca.

Przyklad: z parametru tancucha znakéw QS10 zostaje czytany od
trzeciego miejsca (BEG2) podstring o dlugosci czterech znakéw
(LEN4)

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Parametry stringu

Przeksztatcenie parametru stringu na wartos¢
numerycznag
Funkcja TONUMB przeksztatca parametr stringu na wartosé

numeryczng. Przeksztatcana warto$¢ powinna skfadac¢ sie tylko z
wartosci liczbowych.

|:> Przeksztatcany parametr QS moze zawierac tylko

jedng wartos¢ liczbows, inaczej TNC wydaje
komunikat o btedach.

a » Woybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Wybra¢ funkcje FORMULA .

» Zapisa¢ numery parametru, pod ktérymi TNC
ma zapisa¢ do pamieci warto$¢ numeryczna,
klawiszem ENT potwierdzi¢

a » Przetgczenie paska z softkey

FORMULA

» Woybrac¢ funkcje dla przeksztatcenia parametru
stringu na warto$¢ numeryczng

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry TNC ma
przeksztatci¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamknag¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

TONUMB

Przyklad: przeksztatcenie parametru QS11 na parametr
numeryczny Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Sprawdzanie parametru stringu

Przy pomocy funkcji INSTR mozna sprawdzié, czy lub gdzie
okreslony parametr tancucha znakéw zawarty jest w innym
parametrze tancucha znakéw.

m » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Wybra¢ funkcje FORMULA .

» Zapisa¢ numer parametru Q, pod ktérymi TNC ma
zapisywac to miejsce, od ktérego rozpoczyna sie
szukany tekst, klawiszem ENT potwierdzi¢

a » Przelgczy¢ pasek z softkey

FORMULR

» Woybrac¢ funkcje dla sprawdzania parametru stringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, pod ktérym
zapisany jest szukany tekst, klawiszem ent
potwierdzic¢

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry TNC ma
przeszukac, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego TNC ma
szukac¢ podstringu, klawiszem ENT potwierdzic¢

INSTR

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

rozpoczyna sie z 0. miejsca.

Jesli TNC nie znajdzie szukanego podstringu,

to zapisuje w pamieci wartos¢ catej dlugosci
przeszukiwanego stringu (zliczanie rozpoczyna sie tu
przy 1) w parametrach wyniku.

Jesli szukany podstring wystepuje wielokrotnie, to
TNC podaje pierwsze miejsce, w ktérym znajduje sie
podstring.

|:> Uwzgledni€, iz pierwszy znak tancucha wewnetrznie

Przykitad: przeszuka¢ QS10 na zapisany w parametrze QS13
tekst. Rozpocza¢ szukanie od trzeciego miejsca

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Okreslenie diugosci parametru stringu

Funkcja STRLEN podaje dlugos¢ tekstu, ktéry zapisany jest w
wybieralnym parametrze stringu.

m » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Wybra¢ funkcje FORMULA .

» Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym TNC ma
zapisac do pamieci potgczony w tancuch string,
klawiszem ENT potwierdzi¢

a » Przelgczy¢ pasek z softkey

FORMULR

» Woybrac¢ funkcje dla okreslenia dtugosci tekstu
sprawdzania parametru stringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktdrego dtugos¢
TNC ma okresli¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

» ZamkngC wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

STRLEN

Przyklad: okreslenie dlugosci QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Poréwnanie alfabetycznej kolejnosci

Przy pomocy funkcji STRCOMP mozna poréwnywac¢ alfabetyczng
kolejnos¢ parametréow tekstowych.

m » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Wybra¢ funkcje FORMULA .

» Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym TNC ma
zapisac do pamieci wynik poréwnania, klawiszem
ENT potwierdzi¢

a » Przelgczy¢ pasek z softkey

FORMULR

» Wybrac¢ funkcje dla poréwnywania parametréw
stringu

» Zapisa¢ numer pierwszego parametru QS, ktory
TNC ma poréwnywac, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer drugiego parametru QS, ktéry TNC
ma poréwnywac, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamknac¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

STRCOMP

E> TNC podaje nastepujgce wyniki:
®m  0: poréwnane parametry QS sg identyczne

m -1: pierwszy parametr QS lezy alfabetycznie
przed drugim parametrem QS

m +1: pierwszy parametr QS lezy alfabetycznie za
drugim parametrem QS

Przykiad: poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci parametréw
QS12i QsS14

37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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Czytanie parametrow maszynowych

Przy pomocy funkcji CFGREAD mozna odczyta¢ parametry
maszynowe TNC jako wartosci numeryczne lub stringi.

Dla odczytania parametru maszynowego, nalezy okre$li¢ nazwe
parametru, objekt parametru i jesli dostepna nazwe grupy oraz
indeks w edytorze konfiguracji TNC:

Typ Znaczenie Przyktad: Symbol

Key Nazwa grupy CH_NC T
parametru
maszynowego
(jezeli istnieje)

Jednostka Objekt parametru CfgGeoCycle E]
(nazwa rozpoczyna
sie z ,,Cfg...")

Atrybut  Nazwa parametru displaySpindleErr
maszynowego

Indeks Indeks listy [0]
parametru
maszynowego
(jezeli istnieje)

Jesli znajdujemy sie w edytorze konfiguraciji

E> dla parametrow uzytkownika, to mozna zmieni¢
prezentacje istniejgcych parametrow. Przy
nastawieniu standardowym parametry zostajg
wyswietlane z krotkimi, objasniajgcymi tekstami.
Aby wyswietli¢ rzeczywiste nazwy systemowe
parametréw, prosze nacisngé¢ klawisz dla podziatu
ekranu a nastepnie softkey WYSWIETLIC NAZWY
SYSTEMOWE. Nalezy postepowac analogicznie, aby
ponownie powréci¢ do widoku standardowego.

Zanim odpytamy parametry maszynowe przy pomocy funkcji
CFGREAD nalezy zdefiniowa¢ kazdorazowo parametr QS z
atrybutem, jednostke i key.

Nastepujgce parametry sg odpytywane w dialogu funkc;ji
CFGREAD:

m KEY_QS: nazwa grupy (key) parametru maszynowego
TAG_QS: nazwa objektu (istoty) parametru maszynowego
ATR_QS: nazwa (atrybut) parametru maszynowego

IDX: indeks parametru maszynowego
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Czytanie stringu parametru maszynowego
Zapisac tre$¢ parametru maszynowego jako string w parametrze

QS:
» Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
FCT
—— » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOME funkgciji tekstem otwartym
STRING » Wybrac¢ funkcje stringu
m— » Wybra¢ funkcje STRING-FORMULA .
FORMIES » Zapisa¢ numery parametru stringu, pod ktorymi

TNC ma zapisac do pamigci parametr maszynowy,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Woybrac¢ funkcje CFGREAD

» Zapisa¢ numery parametréw stringu dla key,
jednostki i atrybutu, klawiszem ENT potwierdzié¢

» W razie koniecznosci zapisa¢ numer dla indeksu
lub dialog z NO ENT poming¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Przyklad: oznaczenie czwartej osi odczyta¢ jako string

Ustawienia parametréw w edytorze konfiguraciji

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
(0] do [3]
14 DECLARE STRINGQS11 =™ Przyporzadkowanie parametréw stringu dla key
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Przyporzadkowanie parametrow stringu dla jednostki
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Przyporzadkowanie parametréw stringu dla nazwy
parametru

17 QS1 = Odczytywanie parametrow maszynowych

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Czytanie wartosci liczbowej parametru maszynowego

Zapisa¢ wartos¢ parametru maszynowego jako warto$¢é
numeryczng w parametrze Q:

m » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Woybrac funkcje FORMULA

» Zapisa¢ numer parametru Q, pod ktérymi TNC
ma zapisa¢ do pamieci parametr maszynowy,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Wybra¢ funkcje CFGREAD

» Zapisa¢ numery parametréw stringu dla key,
jednostki i atrybutu, klawiszem ENT potwierdzié¢

» W razie koniecznosci zapisa¢ numer dla indeksu
lub dialog z NO ENT poming¢

» Zamknag¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

FORMULR

Przyklad: czyta¢ wspoétczynnik naktadania jako parametr Q

Ustawienia parametréw w edytorze konfiguraciji

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap
14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Przyporzadkowanie parametrow stringu dla key
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Przyporzadkowanie parametréw stringu dla jednostki
16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Przyporzadkowanie parametréw stringu dla nazwy
parametru

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13) Odczytywanie parametrow maszynowych
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8.12 Zajete z gory parametry Q

Q-parametry od Q100 do Q199 zostajg obtozone przez TNC
réoznymi wartosciami. Q-parametrom zostajg przypisane:

m wartosci z PLC

B dane o narzedziach i wrzecionie

B dane o stanie eksploatac;ji

B wyniki pomiaréw z cykli sondy impulsowej itd.

TNC zachowuje zajete z gory parametry Q, a mianowicie Q108,

Q1141 Q115 - Q117 w odpowiedniej jednostce miary aktualnego
programu.

Prealokowane parametry Q (QS-parametry)

E> pomiedzy Q100i Q199 (QS100 i QS199) nie powinny
by¢ wykorzystywane w programach NC jako
parametry obliczeniowe, poniewaz moze to mie¢
nieporzgdane efekty.

Wartosci z PLC: Q100 do Q107

TNC uzywa parametréw Q100 do Q107, aby przejg¢ wartosci z
PLC do innego NC-programu.

Aktywny promien narzedzia: Q108

Aktywna warto$¢ promienia narzedzia zostaje przypisana Q108.
Q108 skiada sie z:

® Promienia narzedzia R (tabela narzedzi lub TOOL DEF-wiersza)
B wartosci delta DR z tabeli narzedzi
B Wartosci delta DR z TOOL CALL-wiersza

TNC zachowuje aktywny radius narzedzia nawet w
przypadku przerwy w zasilaniu.

Os narzedzi: Q109
Warto$¢ parametru Q109 zalezy od aktualnej osi narzedzi:

Os$ narzedzia Wartos¢
parametru
Os$ narzedzi nie zdefiniowana Q109 = -1
X-0$ Q109=0
Y-0$ Q109 =1
Z-0$ Q109=2
U-o0$ Q109=6
V-0$ Q109=7
W-0$ Q109=8
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Stan wrzeciona: Q110

Zajete z gory parametry Q 8.12

Warto$¢ parametru Q110 zalezy od ostatnio zaprogramowanej M-

funkcji dla wrzeciona:

M-funkcja Wartos¢
parametru

stan wrzeciona nie zdefiniowany Q110 = -1

M3: wrzeciono ON, zgodnie z ruchem Q110=0

wskazowek zegara

M4: wrzeciono ON, w kierunku Q110 =1

przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

M5 po M3 Q110=2

M5 po M4 Q110=3

Dostarczanie chtodziwa: Q111

Funkcja M Wartos¢é
parametru

M8: chtodziwo ON Q111 =1

M9: chfodziwo OFF Q111 =0

Wspotczynnik nakladania sie: Q112

TNC przypisuje Q112 wspotczynnik naktadania sie przy frezowaniu

kieszeni (pocketOverlap).

Dane wymiarowe w programie: Q113

Wartos¢ parametru Q113 zalezy przy pakietowaniu z PGM CALL
od danych wymiarowych programu, ktéry jako pierwszy wywotuje

inne programy.

Dane wymiarowe programu gtéwnego

Uktad metryczny (mm)

Wartos¢
parametru

Q113=0

Uktad calowy (inch)

Diugosé¢ narzedzia: Q114

Q113 =1

Aktualna warto$¢ dtugosci narzedzia zostanie przyporzagdkowana

Q114.

' TNC zachowuje aktywng dtugo$¢ narzedzia nawet w

przypadku przerwy w zasilaniu.
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Wspoébirzedne po pomiarze sondg w czasie przebiegu
programu

Parametry Q115 do Q119 zawierajg po zaprogramowanym
pomiarze przy pomocy ukfadu impulsowego 3D wspétrzedne
pozycji wrzeciona w momencie pomiaru. Wspétrzedne odnoszg sie
do punktu odniesienia, ktory aktywny jest w rodzaju pracy Recznie.

Dtugos¢ palca sondy i promien kulki pomiarowej nie zostajg
uwzglednione dla tych wspétrzednych.

Os wspétrzednych Wartos¢
parametru

X-0$ Q115

Y-0$ Q116

Z-0$ Q117

IV. Os Q118
zaleznie od maszyny

V. 0$ Q119

zaleznie od maszyny

Odchylenie wartosci rzeczywistej od wartosci zadanej
przy automatycznym pomiarze narzedzia przy pomocy

TT 130
Odchylenie wartosci rzeczywistej od Wartosé
zadanej parametru
Dtugo$¢ narzedzia Q115
Promien narzedzia Q116

Pochylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy katéw
przedmiotu: obliczone przez TNC wspéirzedne dla osi

obrotu
Wspélirzedne Wartos¢
parametru
A-0$ Q120
B-0$ Q121
C-0s Q122
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Wyniki pomiaréw cykli sondy pomiarowej (patrz

instrukcja obstugi Programowanie cykli)

Zajete z gory parametry Q 8.12

Zmierzone wartosci rzeczywiste Wartos¢
parametru
Kat prostej Q150
Srodek w osi gtéwnej Q151
Srodek w osi pomocniczej Q152
Srednica Q153
Dlugos¢ kieszeni Q154
Szerokos¢ kieszeni Q155
Dtugos¢ wybranej w cyklu osi Q156
Potozenie osi srodkowej Q157
Kat A-osi Q158
Kat B-osi Q159
Wspoétrzedna wybranej w cyklu osi Q160
Ustalone odchylenie Wartos¢
parametru
Srodek w osi gtéwnej Q161
Srodek w osi pomocniczej Q162
Srednica Q163
Dtugos¢ kieszeni Q164
Szerokos¢ kieszeni Q165
Zmierzona dtugos$c¢ Q166
Potozenie osi srodkowej Q167
Ustalony kat przestrzenny Wartos¢
parametru
Obrot wokét osi A Q170
Obrot wokét osi B Q171
Obrét wokét osi C Q172
Status obrabianego przedmiotu Wartosé
parametru
Dobrze Q180
Praca wykanczajgca Q181
Braki Q182
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Programowanie: parametry Q
8.12 Zajete z gory parametry Q

Pomiar narzedzia za pomocag lasera Wartosé
BLUM parametru
Zarezerwowany Q190
Zarezerwowany Q191
Zarezerwowany Q192
Zarezerwowany Q193
Zarezerwowane dla wewnetrznego Wartos¢
wykorzystania parametru
Marker dla cykli Q195
Marker dla cykli Q196
Marker dla cykli (rysunki obrébki) Q197
Numer ostatnio aktywnego cyklu Q198

pomiarowego

Pomiar stanu narzedzia przy pomocy Wartosé
TT parametru
Narzedzie w granicach toleranciji Q199=0.0
Narzedzie jest zuzyte (LTOL/RTOL Q199=1.0
przekroczone)

Narzedzie jest ztamane (LBREAK/ Q199=2.0

RBREAK przekroczone)
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8.13

Przyktady programowania

Przyktad: elipsa

Przebieg programu

Kontur elipsy zostaje utworzony poprzez wiele
niewielkich odcinkoéw prostych (definiowalne przez
Q7). Im wiecej krokdw obliczeniowych zdefiniowano,
tym bardziej gtadki bedzie kontur

Kierunek frezowania okre$lamy poprzez kat startu i
kat koncowy na ptaszczyznie:

kierunek obrébki zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara:

kat startu > kat koncowy

kierunek obrébki przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara:

kat startu < kat koncowy

Promien narzedzia nie zostaje uwzgledniony

Przykiady programowania 8.13

50
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Przykiady programowania 8.13

Przyktad: cylinder wklesty frezem ksztattowym

Przebieg programu

® Program funkcjonuje tylko z frezem ksztattowym,
dtugos¢ narzedzia odnosi sie do centrum kuli

m  Kontur elipsy zostaje utworzony poprzez wiele
niewielkich odcinkéw prostych (definiowalne przez Y ! Y
Q13). Im wiecej przejs¢ zdefiniowano, tym bardziej 1001
gtadki bedzie kontur

Cylinder zostaje frezowany skrawaniem wzdtuznym

(tu: rownolegle do Y-osi)

Kierunek frezowania okreslamy poprzez kat startu i
kat koncowy w przestrzeni:

kierunek obrobki zgodnie z ruchem wskazowek
zegara:

kat startu > kat koncowy

kierunek obrébki przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara:

kat startu < kat koncowy

Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

50 100
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8.13 Przykiady programowania
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Przykiady programowania 8.13

Przyktad: kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu

® Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
trzpieniowego
Kontur kuli zostaje utworzony z wielu niewielkich
odcinkéw prostych ( Z/X- ptaszczyzna, definiowalna
poprzez Q14). Im mniejszy przyrost kata
zdefiniowano, tym gtadszy bedzie kontur
Liczba przejs¢ na konturze okresla sie poprzez krok
kata na ptaszczyznie (przez Q18)
Kula jest frezowana 3D-cieciem od dotu do gory
Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany
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8.13 Przykiady programowania
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Programowanie: funkcje dodatkowe
9.1 Zapis funkcji dodatkowcyh M oraz STOP

9.1 Zapis funkcji dodatkowcyh M oraz
STOP

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC — zwanych takze M-

funkcjami —steruje sie

® przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

m  funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wigczanie i wytgczanie
obrotéw wrzeciona i chtodziwa

B zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

Producent maszyn moze udostepnic funkcje
? dodatkowe, ktére nie sg opisane w tym podreczniku
B  Obstugi. Prosze zwroci¢ uwage na instrukcje obstugi
maszyny.

Mozna wprowadzi¢ do dwdéch funkcji dodatkowych M na kohcu
bloku pozycjonowania lub w oddzielnym wierszu. TNC pokazuje
wowczas dialog: Funkcja dodatkowa M ?

Z reguly podaje sie w dialogu tylko numer funkcji dodatkowej. Przy
niektérych funkcjach dodatkowych dialog jest kontynuowany, aby
mozna byto wprowadzi¢ parametry do tej funkgiji.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko reczne wprowadza
sie funkcje dodatkowe poprzez softkey M.

Prosze uwzglednic, iz niektére funkcje dodatkowe
zadziatajg na poczatku wiersza pozycjonowania, inne

z kolei przy koncu, niezaleznie od kolejnosci, w ktérej
one sie znajdujg w danym wierszu NC.

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku, w ktérym
zostajg wywotane.

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym
bloku, w ktérym zostaty zaprogramowane. Jesli
funkcja dodatkowa nie dziata tylko wierszami, to
nalezy jg anulowa¢ w nastepnym wierszu przy
pomocy oddzielnej funkcji M, albo zostanie ona
automatycznie anulowana przez TNC na konhcu
programu.

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowa w wierszu STOP

Zaprogramowany wiersz STOP przerywa przebieg programu lub
test programu, np. dla sprawdzenia narzedzia. W wierszu STOP
mozna zaprogramowac funkcje dodatkowg M:

sto » Programowanie przerwy w przebiegu programu:
ToP klawisz STOP nacisngé

» Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M

NC-wiersze przyktadowe
87 STOP Mé

310 TNC 620 | Instrukcja obstugi dla operatora HEIDENHAIN-dialog tekstem otwartym | 2/2014



Funkcje dodatkwoe dla kontroli przebiegu programu, wrzeciona i

9.2 Funkcje dodatkwoe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona i
chtodziwa

Przeglad

o

Producent maszyn moze wptywac na zachowanie
opisywanych ponizej funkcji dodatkowych. Prosze

-
M Dziatanie Dziatanie w
wierszu
MO Przebieg programu STOP

Wrzeciono STOP

zwroci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

na
koncu

M1

Do wyboru przebieg programu
STOP

lub wrzeciono STOP

w razie potrzeby chtodziwo
OFF (nie dziata podczas

testu programu, funkcja

implementowana przez producenta

maszyny)

M2

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP
Chtodziwo off

Skok powrotny do wiersza 1
Kasowanie wskazania stanu
(w zaleznosci od parametru
maszynowego

clearMode)

M3

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazowek zegara

M4

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara

M5

Wrzeciono STOP

M6

Zmiana narzedzia
Wrzeciono STOP
Przebieg programu STOP

M8

Chtodziwo ON

Mo

chtodziwo OFF

M13

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazowek zegara
Chtodziwo ON

M14

Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu

wskazowek zegara
Chtodziwo on

M30

jak M2
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Programowanie: funkcje dodatkowe
9.3 Funkcje dodatkowe dla danych wspétrzednych

9.3 Funkcje dodatkowe dla danych
wspotrzednych

Programowanie zwigzanych z maszyng
wspotrzednych: M91/M92

Punkt zerowy podziatki

Na podziatce marka wzorcowa okresla potozenie punktu zerowego Xy
podziatki.

X (2Y)

Punkt zerowy maszyny
Punkt zerowy jest potrzebny, aby

B wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania si¢ narzedzia
(wytgcznik krancowy programu)

B najechac state pozycje maszynowe (np. pozycje zmiany
narzedzia)

®  wyznycz¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Producent maszyn wprowadza dla kazdej osi odstep punktu
zerowego maszyny od punktu zerowego podziatki wymiarowej do
parametru maszyny.

Postepowanie standardowe

TNC odnosi wspétrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu patrz "Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu
pomiarowego 3D", Strona 420.

Zachowanie z M91 — punkt zerowy maszyny

Jesli wspétrzedne w zapisach pozycjonowania powinny odnosié
sie do punktu zerowego maszyny, to prosze wprowadzi¢ w tych
zapisach M91.

Jesli w wierszu M91 programujemy inkrementalne
E> wspotrzedne, to te wspoéirzedne odnoszg sie

do ostatniej programowanej pozycji M91. Jesli

nie zaprogramowano M91-pozycji w aktywnym

programie NC, to wspoétrzedne odnoszg sie do

aktualnej pozyciji narzedzia.

TNC pokazuje wartosci wspétrzednych w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny. W wyswietlaczu stanu prosze przetgczy¢
wyswietlacz wspotrzednych na REF, patrz "Wskazania statusu”,
Strona 73.
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Funkcje dodatkowe dla danych wspoéirzednych

Postepowanie z M92 — punkt bazowy maszyny

Oprocz punktu zerowego maszyny moze jej
producent wyznaczy¢ jeszcze jedng statg pozycje
<  Maszyny (punkt odniesienia maszyny).

Producent maszyn okresla dla kazdej osi odlegtos¢
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny. Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje
obstugi maszyny.

Jesli wspétrzedne 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 ktérych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku wiersza.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspétrzedne majg odnosi¢ sie zawsze do punktu zerowego
maszyny, to mozna zaryglowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia
dla jednej lub kilku osi.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane

dla wszystkich osi, to TNC nie wyswietla wiecej Softkey
WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA w rodzaju pracy Obstuga
reczna.

llustracja pokazuje uktady wspétrzednych z punktem zerowym
maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby méc symulowag graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietli¢ potwyrob

w odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, patrz
"Prezentacja potwyrobu w przestrzeni roboczej (opcja software
Advanced grafic features)", Strona 475.

Y
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Programowanie: funkcje dodatkowe
9.3 Funkcje dodatkowe dla danych wspétrzednych

Najechanie pozycji w nienachylonym uktadzie
wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie obrébki:
M130

Zachowanie standardowe przy pochylonej ptaszczyznie obrébki
Wspotrzedne w blokach pozycjonowania TNC odnosi do
pochylonego uktadu wspdtrzednych.

Zachowanie z M130

Wspotrzedne wblokach prostychTNC odnosi przy aktywnej,
pochylonej ptaszczyznie obrébki do nie pochylonego uktadu
wspotrzednych.

TNC pozycjonuje wtedy (pochylone) narzedzie na
zaprogramowang wspétrzedng nie pochylonego uktadu.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Nastepujace po tym wiersze pozycjonowania
o lub cykle obrébki sg wykonywane ponownie w

nachylonym ukfadzie wspétrzednych, do moze
prowadzi¢ w cyklach obrdbki z absolutnym
prepozycjonowaniem do problemow.

Funkcja M130 jest dozwolona tylko, jesli funkcja
Nachylenie ptaszczyzny obrébki jest aktywna.

Dziatanie

M130 dziata wierszami w wierszach prostych bez korekcji
promienia narzedzia.
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Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym 9.4

9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na
torze ksztattowym

Obroébka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

TNC dotgcza na narozu zewnetrznym okrag przejsciowy. Przy
bardzo matych stopniach konturu narzedzie mogtoby uszkodzi¢ w
ten sposéb kontur

TNC przerywa w takich miejscach przebieg programu i wydaje
komunikat o btedach ,Promieh narzedzia za duzy*.

Postepowanie z M97

TNC ustala punkt przeciecia toru ksztattowego dla elementow
konturu —jak w przypadku narozy wewnetrznych — i przemieszcza
narzedzie przez ten punkt.

Prosze programowac¢ M97 w tym bloku, w ktérym jest wyznaczony
ten punkt naroza zewnetrznego.

Zamiast M97 nalezy uzywac znacznie wydajniejszej
E> funkcji M120 LA , patrz "Obliczanie z wyprzedzeniem

konturu z korekcjg promienia (LOOK AHEAD):

M120 (opcja software Miscellaneous functions)",

Strona 320!
Dziatanie
M97 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jest M97.

czesciowo obrobione. Ewentualnie musi to naroze
konturu zosta¢ obrobione dodatkowo przy pomocy
mniejszego narzedzia.

E> Naroze konturu zostaje przy pomocy M97 tylko

NC-wiersze przyktadowe
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Programowanie: funkcje dodatkowe

9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztattowym

Kompletna obrébka otwartych narozy konturu: M98

Postepowanie standardowe

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

Jesli kontur jest otwarty na narozach, to prowadzi to do
niekompletnej obrobeki:

Postepowanie z M98

Przy pomocy funkcji dodatkowej M98 TNC przemieszcza tak daleko
narzedzie, ze kazdy punkt konturu zostaje rzeczywiscie obrobiony:

Dziatanie

M98 dziata tylko w tych zapisach programu, w ktérych M98 jest
programowane.

M98 zadziata na konhcu wiersza.

NC-wiersze przyktadowe

Dosuna¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach 10, 11 12:
10L X... Y...RLF

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...

Y

ol

Y
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Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym 9.4

Wspodtczynnik posuwu dla ruchéw wciecia: M103

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu z
ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie z M103

TNC redukuje posuw na torze ksztattowym, jesli narzedzie
przesuwa sie w kierunku ujemnym osi narzedzi. Posuw
przy zanurzeniu FZMAX zostaje obliczany z ostatnio
zaprogramowanego posuwu FPROG i wspoétczynnika F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzi¢

Jesli do zapisu pozycjonowania zostaje wprowadzona M103, to
TNC prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspotczynnik F.

Dziatanie
M103 zadziata na poczatku bloku.

M103 anulowac¢: M103 zaprogramowac¢ ponownie bez
wspotczynnika

M103 dziata tylko przy aktywnej nachylonej
ptaszczyznie obrébki. Redukowanie posuwu dziata

woéwczas przy przemieszczeniu w negatywnym
kierunku nachylonej osi narzedzi.

NC-wiersze przyktadowe
Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na rownej ptaszczyznie.
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Programowanie: funkcje dodatkowe
9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym

Posuw w milimetrach/obrot wrzeciona: M136

Postepowanie standardowe
TNC przemieszcza narzedzie z okreslonym w programie posuwem
F w mm/min

Postepowanie z M136

W programach typu Inch M136 nie jest dozwolona
w kombinacji z nowo wprowadzong alternatywa dla
posuwu FU.

Przy aktywnym M136 wrzeciono nie moze znajdowaé
sie w regulaciji.

Przy pomocy M136 TNC przemieszcza narzedzie nie w mm/

min lecz z ustalonym w programie posuwem F w milimetr/obrot
wrzeciona. Jesli zmienia sie predkos¢ obrotowg poprzez Override
wrzeciona, TNC dopasowuje automatycznie posuw.

Dziatanie

M136 zadziata na poczatku bloku.

M136 anuluje sie, programujgc M137.
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Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztattowym

Predkos¢ posuwowa przy tukach kotowych: M109/
M110/M111

Postepowanie standardowe

TNC odnosi programowang predkos$¢ posuwowg do toru punktu
srodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tukach kota z M109

TNC utrzymuje staty posuw ostrza narzedzia przy obrébce
wewnatrz i na zewnatrz tukow kota.

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego
przedmiotu i narzedzia!
o Na matych narozach zewnetrznych TNC zwieksza

posuw w razie koniecznosci tak bardzo, iz narzedzie
lub przedmiot mogg zosta¢ uszkodzone. M109
unika¢ dla niewielkich narozy zewnetrznych.

Postepowanie przy tukach kota z M110

TNC utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie podczas
obrébki wewnetrznej. Podczas obrébki zewnetrznej tukéw kotfa nie
dziata dopasowanie posuwu.

Jesli definiujemy M109 lub M110 przed wywotaniem

E> cyklu obrébki z numerem wiekszym niz 200, to
dopasowanie posuwu dziata takze przy tukach
kotowych w obrebie cykli obrébkowych. Na korhcu
lub po przerwaniu cyklu obrébki zostaje ponownie
odtworzony stan wyjsciowy.

Dziatanie

M109 i M110 zadziatajg na poczatku bloku. M109 i M110 anulujemy
przy pomocy M111.
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Programowanie: funkcje dodatkowe
9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztattowym

Obliczanie z wyprzedzeniem konturu z korekcja
promienia (LOOK AHEAD): M120 (opcja software
Miscellaneous functions)

Postepowanie standardowe

Jesli promien narzedzia jest wiekszy niz stopieh konturu, ktory
nalezy najezdzaé ze skorygowanym promieniem, to TNC

przerywa przebieg programu i wydaje komunikat o btedach. M97
(patrz "Obrébka niewielkich stopni konturu: M97", Strona 315)
zapobiega pojawieniu komunikatu o btedach, jednakze prowadzi do
zarysowania materiatu i przesuwa dodatkowo naroze.

Przy podcinaniach TNC uszkadza ewentualnie kontur.

Postepowanie z M120

TNC sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na zaistnienie Y A
podcinek i nadcie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od

aktualnego bloku. Miejsca, w ktdrych narzedzie uszkodzitoby
kontur, pozostajg nie obrobione (na ilustracji przedstawione w
ciemnym tonie). Mozna M120 takze uzywac, aby dane digitalizaciji
lub dane, ktére zostaty wytworzone przez zewnetrzny system
programowania, uzupetni¢ warto$ciami korekcji promienia
narzedzia. W ten sposdb odchylenia od teoretycznego promienia
narzedzia mogg zosta¢ skompensowane.

Liczba blokow (maksymalnie 99), ktére 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 blokéw.

Zapis

Jesli w zapisie pozycjonowania zostaje wprowadzony M120, to

TNC kontynuje dialog dla tego zapisu i zapytuje o liczbe wstepnie
obliczanych blokéw LA.

Dziatanie

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

m Kkorekcja promienia zostanie z RO anulowana
M120 LAO zostanie zaprogramowana

M120 bez LA zostanie zaprogramowana

z PGM CALL zostanie wywotany inny program

z cyklem 19 lub przy pomocy funkcji PLANE zostanie nachylona
ptaszczyzna obrébki

M120 zadziata na poczatku wiersza.
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Ograniczenia

Powrét na kontur po Zewnetrznym/Wewnetrznym Stop-
poleceniu mozna przeprowadzi¢ przy pomocy funkcji
PRZEBIEG DO WIERSZA N. Zanim zostanie uruchomiony
przebieg do wiersza, nalezy anulowa¢ M120, inaczej TNC
wydaje komunikat o btedach

Jesli funkcje toru RND i CHF sg uzywane, to wiersze przed lub
za RND albo CHF moga zawierac¢ tylko wspotrzedne ptaszczyzny
obrobki

Jesli narzedzie dosuwane jest stycznie do konturu, musi zosta¢
uzyta funkcja APPR LCT; blok z APPR LCT moze zawierac
wspotrzedne ptaszczyzny obrdbki

Jezeli opuszcza sie stycznie kontur, musi zosta¢ uzyta funkcja
DEP LCT; blok z DEP LCT moze zawiera¢ tylko wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki

Przed zastosowaniem opisanych ponizej funkcji nalezy
anulowa¢ M120 i korekcje promienia:

Cykl 32 Tolerancja

Cykl 19 Ptaszczyzna obrdbki
Funkcja PLANE

M114

M128

FUNCTION TCPM
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Programowanie: funkcje dodatkowe
9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztattowym

Dotaczenie pozycjonowania kétkiem recznym
podczas przebiegu programu: M118 (opcja software
Miscellaneous functions)

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu
programu jak to zostato ustalone w programie obrébki.

Postepowanie z M118

Z M118 mozna przeprowadzi¢ w czasie przebiegu programu
reczne poprawki przy pomocy kota recznego. W tym celu prosze
zaprogramowac¢ M118 i wprowadzi¢ specyficzng dla osi wartos¢ (0$
liniowa lub obrotowa) w mm.

Zapis
Jezeli wprowadzamy do bloku pozycjonowania M118, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o specyficzne dla osi wartosci. Prosze

uzywac pomaranczowych klawiszy osiowych lub ASCII-klawiatury
dla wprowadzenia wspdtrzednych.

Dziatanie

Pozycjonowanie przy pomocy kétka obrotowego zostanie
anulowane, jesli zaprogramuje sie na nowo M118 bez podawania
wspotrzednych.

M118 zadziata na poczatku bloku.

NC-wiersze przyktadowe

Podczas przebiegu programu nalezy méc dokonywaé
przemieszczenia przy pomocy kétka obrotowego na ptaszczyznie
obrébki X/Y o £1 mm i na osi obrotu B 0 £5° od zaprogramowane;j
wartosci:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 dziata przy nachylonym uktadzie

E> wspotrzednych, jedli aktywujemy nachylenie
ptaszczyzny obrébki dla trybu manualnego.
Jesli nachylenie ptaszczyzny obrdbki dla trybu
manualnego nie jest aktywne, to wykorzystywany jest
oryginalny ukfad wspotrzednych.

M118 dziata takze przy rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych!

Jesli M118 jest aktywna, to przy zatrzymaniu
programu funkcja PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE
nie znajduje sie w dyspozycji!
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Wirtualna o$ narzedzia VT

Producent maszyn musi dopasowaé¢ TNC do tej
funkcji. Prosze zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi

I  Mmaszyny.

Przy pomocy wirtualnej osi narzedzia mozna na maszynach z
gtowicag obrotowg przemieszczaé w kierunku ukosnie lezgcego
narzedzia kotkiem recznym. Aby przemieszczac¢ w wirtualnym
kierunku osi narzedzia, wybrac na ekranie kéta o$ VT, patrz
"Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi”, Strona 408.
W przypadku kétka HR 5xx mozna wybiera¢ wirtualng o$ w razie
koniecznos$ci bezposrednio pomaranczowym klawiszem osiowym
VI (uwzgledni¢ instrukcje obstugi maszyny).

W potaczeniu z funkcjg M118 mozna wykonaé dotgczenie kotka
recznego takze w momentalnie aktywnym kierunku osi narzedzia.
W tym celu nalezy w funkcji M118 zdefiniowa¢ przynajmniej 0o$
wrzeciona z dozwolonym zakresem przemieszczenia (np. M118 Z5)
oraz na koétku wybrac os VT.
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9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztattowym

Odsuw od konturu w kierunku osi narzedzia: M140

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu
programu jak to zostato ustalone w programie obrébki.
Postepowanie z M140

Przy pomocy M140 MB (move back) mozna dokona¢ odsuwu po
wprowadzalnym odcinku w kierunku osi narzedzia od konturu.
Zapis

Jesli wprowadzamy w wierszu pozycjonowania M140, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o te droge, ktérg powinno pokonaé
narzedzie przy odsuwie od konturu. Zapisa¢ wymagany dystans,
ktéry ma pokonaé narzedzie odsuwajac sie od konturu lub

nacisng¢ softkey MB MAX, aby przejechaé na skraj zakresu
przemieszczenia.

Dodatkowo mozna zaprogramowac posuw, z ktérym narzedzie
przemieszcza sie po wprowadzonej drodze. Jesli posuw

nie zostanie wprowadzony, to TNC przemieszcza sie po
zaprogramowanej drodze na biegu szybkim.

Dziatanie

M140 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym
zaprogramowana jest M140.

M140 zadziata na poczatku bloku.

NC-wiersze przyktadowe

Wiersz 250: odsung¢ narzedzie 50 mm od konturu
Wiersz 251: przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obszaru
przemieszczenia

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750

251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 dziata takze jesli funkcja Nachylenie

E> ptaszczyzny obrébki jest aktywna. W przypadku
maszyn z gtowicami obrotowymi TNC przemieszcza
narzedzie w ukfadzie nachylonym.

Przy pomocy M140 MB MAX mozna dokonac¢
przemieszczenia tylko w kierunku dodatnim.

Przed M140 zasadniczo definiowa¢ wywotanie
narzedzia z osig narzedzia, inaczej kierunek
przemieszczenia nie jest zdefiniowany.
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Powstrzymywanie monitorowania sondy pomiarowej:
M141

Postepowanie standardowe

TNC wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o btedach, jak
tylko chcemy przemiesci¢ o$ maszyny.

Postepowanie z M141

TNC przemieszcza osie maszyny takze wéwczas, jesli sonda
impulsowa jest wychylona. Funkcja ta jest konieczna, jesli
zapisujemy wiasny cykl pomiarowy w potgczeniu z cyklem
pomiarowym 3, aby przemiesci¢ swobodnie uktad impulsowy po
wychyleniu w wierszu pozycjonowania.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Jesli wykorzystujemy funkcje M141, to prosze
o zwroci¢ uwage, aby sonda byta przemieszczana we

wihasciwym kierunku.

M141 dziata tylko w przemieszczeniach z wierszami
prostych.

Dziatanie

M141 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym
zaprogramowana jest M141.

M141 zadziata na poczatku bloku.
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9.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym

Skasowanie obrotu: M143

Postepowanie standardowe

Obrot podstawowy dziata tak diugo, az zostanie wycofany lub
nadpisany inng wa