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Elementy obstugi sterowania

Klawisze

Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykows, to
mozna niektore nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)’, Strona 489

Elementy obstugi na ekranie

Klawisz Funkcja

Wybor uktadu ekranu

Przetgczanie ekranu miedzy trybem
pracy obrabiarki, trybem programo-
wania oraz trzecim desktopem

D Softkeys: wybra¢ funkcje na ekranie

[ 4 } [ > } [ A } Softkey-paski przetgczy¢

Tryby pracy maszyny

Klawisz Funkcja

Tryb manualny

elektroniczne kotko reczne

Pozycjonowanie z recznym wprowa-
dzeniem danych

Przebieg programu pojedynczymi
wierszami

Przebieg programu sekwencjg
wierszy

Y = = e =

Tryby pracy programowania

Klawisz Funkcja
2 Programowanie
Test programu
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Elementy obstugi sterowania

Zapis osi wspotrzednych oraz cyfr
i edycja

Klawisz Funkcja

B Wybdr osi wspotrzednych lub zapis

do programu NC

B mo

Rozdzielajgcy punkt dziesietny /
odwrdécenie znaku liczby

a
Zapis wspotrzednych biegunowy-

El El ch/

wartosci inkrementalne

Programowanie parametréow Q /
status parametrow Q

Przejecie rzeczywistej pozycji

| & 8

Pominiecie pytania trybu dialogowe-
go i skasowanie stow

oz
ERS)

N Zakonczenie wprowadzania danych
i kontynuowanie dialogu

END Zamkniecie bloku NC , zakonczenie
wprowadzenia

:

CE Resetowanie wpisow lub kasowanie
komunikatu o btedach

oEL Przerwanie trybu dialogowego,
usuwanie czesci programu

Dane o narzedziach

Klawisz Funkcja

Definiowanie danych narzedzia w
programie NC

T00L Wywotanie danych narzedzia



Elementy obstugi sterowania

Menedzer programow NC i plikow,
funkcje sterowania

Klawisz

PGM
MGT

Funkcja

Wybor i kasowanie programow NC
lub plikow, zewnetrzne przesytanie
danych

PGM
CALL

Definiowanie wywotania programu,
wybor tabeli punktéw zerowych i
tabeli punktow

MOD

Wybor funkcji MOD

HELP

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

ERR

WysSwietlanie wszystkich aktualnych
komunikatow o btedach

CALC

Wyswietlanie kalkulatora

Cykle, podprogramy oraz
powtdrzenia czesci programu

Klawisz

TOUCH
PROBE

Funkcja

Definiowanie cykli sondy pomiarowej

CcYCL
DEF

CYCL
CALL

Definiowanie i wywotywanie cykli

LBL
SET

LBL
CALL

Wprowadzanie i wywotywanie
podprogramow i czesci programu

STOP

Wprowadzenie rozkazu zatrzymania
programu do programu NC

Programowanie ruchu ksztattowego

=
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Funkcja

Dosuniecie narzedzia do konturu/
odsuniecie

SPEC
FCT

Wyswietlenie funkcji specjalnych

Programowanie dowolnego konturu
FK

]| =) (2]

Aktualnie bez funkgiji

Klawisze nawigacyjne

Klawisz

IIII'

Funkcja

Pozycjonowac kursor

GOTO
m]

Bezposredni wybor blokow NC, cykli
i funkcji parametrow

HOME

Nawigacja do poczatku programu
lub poczatku tabeli

Nawigacja do konca programu lub
na koniec wiersza tabeli

PG UP

Nawigacja stronami w gore

PG DN

Nawigacja stronami w dot

Wybor nastepnej zaktadki w
formularzu

o m) 3 &G E B

|

Pole dialogu lub przycisk
przetaczenia do przodu/do tytu

8| B

Prosta

(@]
(e}
+

Srodek okregu/biegun dla
wspotrzednych biegunowych

N

Tor kotowy wokot srodka okregu

on . Tor kotowy z promieniem

e Tor kotowy z przejsciem
tangencjalnym

e g AN ¢ Fazka/zaokraglanie narozy

Potencjometr dla posuwu
i predkosci obrotowej wrzeciona

Posuw
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Podstawy | O niniejszej instrukcji

1.1 O niniejszej instrukciji

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Prosze uwzglednia¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa w
niniejszym skrypcie oraz w dokumentacji producenta obrabiarki!

Wskazowki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami
moggcymi wystgpic¢ w trakcie pracy z oprogramowaniem na
obrabiarkach a takze pomagajg ich unika¢. Sg one klasyfikowane
wedtug stopnia zagrozenia i podzielone sg na nastepujgce grupy:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli
instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie
prowadzi pewnie do wypadkéw $miertelnych lub ciezkich
obrazen ciata.

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

A UWAGA

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

WSKAZOWKA

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

Priorytet informacji w obrebie wskazéwek bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa zawierajg
nastepujgce cztery segmenty:

B Sfowo sygnatowe pokazuje poziom zagrozenia
® Rodzaji zrédto zagrozenia

= Nastepstwa lekcewazenia zagrozenia, np. "W nastepnych
zabiegach obrébkowych istnieje zagrozenie kolizji*

B Zapobieganie — srodki zazegnania niebezpieczenstwa
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Wskazowki informacyjne

Prosze zapoznac sie z wskazoéwkami informacyjnymi w niniejszej
instrukcji, aby w petni wykorzysta¢ oprogramowanie.

W niniejszej instrukcji znajdujg sie nastepujgce wskazowki
informacyjne:

o Symbol informacji oznacza podpowiedz.

Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce
informacje.

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

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

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022

27


mailto:tnc-userdoc@heidenhain.de

1.2 Typ sterowania, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje do konfigurowania
obrabiarki jak i testowania oraz odpracowywania programéw NC,
ktore dostepne sg w sterowaniach, poczynajgc od nastepujgcych
numerow software NC.

o Firma HEIDENHAIN uproscita schemat wersji od wersji
numer 16 oprogramowania NC:

®  Okres publikacji okresla numer wers;ji.

m  Wszystkie typy sterowan danego okresu publikacji
posiadajg ten sam numer wers;ji.

= Numer wersji stacji programowania odpowiada
numerowi wersji oprogramowania NC.

Typ sterowania NC-software-Nr
TNC 620 817600-16
TNC 620 E 817601-16

TNC 620 Stanowisko programowania 817605-16

Litera oznaczenia E specyfikuje wersje eksportowg sterowania.
Ponizsza opcja software nie jest dostepna lub tylko w ograniczonym
zakresie w wersji eksportowey:

= Advanced Function Set 2 (opcja #9) ograniczona do interpolaciji
4-osiowej

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci

sterowania przy pomocy parametrow technicznych do dane;j

maszyny. Dlatego tez opisane sg w tej instrukcji obstugi funkcje,

niedostepne niekiedy na kazdym sterowaniu.

Funkcje sterowania, ktore nie znajdujg sie w dyspozycji na

wszystkich obrabiarkach to na przyktad:

B Pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

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

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie
cykli obrébki:
Wszystkie funkcje cykli obrobki sg opisane w instrukgji
obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli obrébki.
Jesli konieczna jest ta instrukcja, prosze zwrocic sie do
firmy HEIDENHAIN.
ID: 1303427-xx

Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje
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@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie
cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia

Wszystkie funkcje cykli sond pomiarowych sg opisane w
instrukcji obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli
pomiarowych dla detalu i narzedzia . Jesli konieczna jest
ta instrukcja, prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN.
ID: 1303431-xx

@ Instrukcje obstugi dla uzytkownika Programowanie
dialogowe i Programowanie DIN/ISO:

Wszystkie zagadnienia odnosnie programowania NC
(poza cyklami sondy pomiarowej i cyklami obrébki)sg
opisane w instrukcjach obstugi Programowanie
dialogowe i Programowanie DIN/ISO . Jesli konieczne s3
te instrukcje, to prosze zwroci¢ sie do firmy HEIDENHAIN.
ID dla programowania dialogowego: 1096883-xx

ID dla programowania DIN/ISO: 1096887-xx
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Opcje software

TNC 620 dysponuje rozmaitymi opcjami software, ktére moga
by¢ aktywowane pojedynczo przez producenta obrabiarek. Opcje
zawierajg przestawione ponizej funkcje:

Additional Axis (opcja #0 i opcja #1)

Dodatkowa o$ Dodatkowe obwody regulacji 112

Advanced Function Set 1 (opcja #8)

Rozszerzone funkcje grupa 1 Obrdbka na stole obrotowym:
m  Kontury na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
B Posuw w mm/min

Transformacje wspotrzednych:

Nachylenia ptaszczyzny obrobki

Interpolacja:

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki

Advanced Function Set 2 (opcja #9)

Rozszerzone funkcje grupa 2 3D-obrobka:
Konieczne zezwolenie na eksport = 3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

B Zmiana potozenia gtowicy odchylnej za pomocg elektronicznego
kotka podczas przebiegu programuy;
pozycja wierzchotka narzedzia pozostaje niezmieniona (TCPM = Tool
Center Point Management)

m Utrzymywac narzedzie prostopadle do konturu

m  Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku narzedzia
B Manualne przemieszczenie w aktywnym uktadzie osi narzedzia
Interpolacja:

Prosta w > 4 osiach (eksport wymaga zezwolenia)

Touch Probe Functions (opcja #17)

Funkcje sondy pomiarowej Cykle sondy pomiarowe;j:

. Kompensowanie ukosnego potozenia narzedzia w trybie
automatycznym

Okreslenie punktu odniesienia w trybie pracy Praca reczna
Naznaczenie punktu bazowego w trybie automatycznym
Automatyczny pomiar przedmiotéw

Automatyczny pomiar narzedzie

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty COM

Advanced Programming Features (opcja #19)

Rozszerzone funkcje programowania  Programowanie dowolnego konturu FK:

Programowanie dowolnego konturu w dialogu tekstem otwartym firmy
HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych
zgodnie z wymogami NC przedmiotéw
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Advanced Programming Features (opcja #19)

Cykle obrébki:

m gtebokie wiercenie, rozwiercanie doktadnego otworu, wytaczanie,
pogtebianie, centrowanie

frezowanie gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

frezowanie prostokgtnych i okragtych wybran i czopow
frezowanie metodg wierszowania rownych i ukosnych powierzchni
frezowanie prostych i okrggtych rowkéw

Wzory punktowe na kole i liniach

trajektoria konturu, wybranie konturu, rowek konturu trochoidalny
Grawerowanie

Cykle producenta (specjalne cykle zaimplementowane przez
producenta maszyn) moga zostac rowniez zintegrowane

Advanced Graphic Features (opcja #20)

Rozszerzone funkcje grafiki Grafika testowa i obrébkowa:
B widok z gory
B Przedstawienie w trzech ptaszczyznach
® 3D-prezentacja

Advanced Function Set 3 (opcja #21)

Rozszerzone funkcje grupa 3 Korekta narzedzia:

M120: kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99
wierszy w przdd (LOOK AHEAD)

3D-obrobka:
M118: wigczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu
programu

Pallet Managment (opcja #22)

Menedzer palet Obrobka przedmiotéw w dowolnej kolejnosci

CAD Import (opcja #42)

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

Graficzny wybor wycinkéw konturu z programéw w dialogowym
jezyku programowania

KinematicsOpt (opcja #48)

Optymalizowanie kinematyki maszyny = Aktywng kinematyke zapisa¢/odtworzy¢
B Sprawdzi¢ aktywng kinematyke.
m Optymalizowac¢ aktywng kinematyke

OPC UA NC serwer 1 do 6 (opcje #56 bis #61)

Standaryzowany interfejs Serwer OPC UA NC udostepnia standaryzowany interfejs (OPC UA) dla
zewnetrznego dostepu do danych i funkcji sterowania

Przy pomocy tych opcji software moze by¢ utworzonych do szesciu
réwnolegle dziatajgcych potgczen Client
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Extended Tool Management (opcja #93)

Rozszerzone zarzadzanie narzedzia- Rozszerzenie zarzadzania narzedziami oparte na jezyku Python

mi ®  Specyficzna dla programu bgdz dostosowana do sytuacji palet
kolejnos¢ eksploatacji wszystkich narzedzi

m Lista rozmieszczania wszystkich narzedzi specyficzna dla programu

badz palety
Remote Desktop Manager (opcja #133)
Sterowanie zdalne zewnetrznych B Windows na oddzielnym komputerze
jednostek komputerowych = Zintegrowane w interfejs sterowania

Cross Talk Compensation — CTC (opcja #141)

Kompensacja sprzegania osi B QOkreslanie dynamicznie uwarunkowanych odchylen pozycji poprzez
przyspieszenia osi

= Kompensacja TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opcja #142)

Adaptacyjne regulowanie pozycji B Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od potozenia osi w
przestrzeni roboczej

= Dopasowanie parametréw regulacji w zaleznosci od szybkosci lub
przyspieszenia osi
Load Adaptive Control — LAC (opcja #143)

Adaptacyjne regulowanie obcigzenia B Automatyczne okreslanie wymiaréw przedmiotow oraz sit tarcia
® Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od aktualnej masy

obrabianego detalu
Active Chatter Control — ACC (opcja #145)

Aktywne ttumienie toskotu W petni automatyczna funkcja dla unikania toskotu podczas obrobki

Machine Vibration Control - MVC (opcja #146)

Ttumienie wibracji maszyn Ttumienie wibracji maszyny dla ulepszenia jakosci powierzchni
obrabianego detalu poprzez funkcje

B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (opcja #152)

Optymalizowanie modelu CAD Konwersowanie i optymalizacja modeli CAD
= Mocowadta
® QObrabiany detal
= Gotowy detal

Batch Process Manager (opcja #154)

Batch Process Manager Planowanie zlecen produkcyjnych

Component Monitoring (opcja #155)

Monitorowanie komponentéw bez Monitorowanie skonfigurowanych komponentéw obrabiarki na przecigze-
zewnetrznych czujnikow nie
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Opc. Contour Milling (opcja #167)

Zoptymalizowane cykle konturu Cykle do wytwarzania dowolnych wybrac¢ i wysepek metodg frezowania

przecinkowego

Dalsze dostepne opcje

@ HEIDENHAIN oferuje dalsze rozmaite rozszerzenia
hardware i opcje software, ktére moga by¢
konfigurowane i implementowane wytacznie przez
producenta obrabiarek. Do nich zalicza sie np.
Funkcjonalne Zabezpieczenie FS

Dalsze informacje dostepne sg w dokumentaciji
producenta obrabiarek lub w prospekcie Opcje i
akcesoria.

ID: 827222-xx

Stopien modyfikacji (funkcje Upgrade)

Oprocz opcji software znaczgce modyfikacje oprogramowania
sterowania sg administrowane poprzez funkcje upgrade, czyli tak
zwany Feature Content Level (angl. pojecie dla stopnia rozwoju
funkcjonalnosci). Jesli na sterowaniu otrzymujemy update
oprogramowania, to nie sg dostepne automatycznie funkcje,
podlegajgce FCL.

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

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

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

Sterowanie odpowiada klasie A zgodnie z europejskg normg
EN 55022 i jest przewidziane do eksploatacji szczegodlnie w centrach
przemystowych.
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Wskazowka dotyczaca przepisow prawnych

Software sterowania zawiera oprogramowanie Open Source, ktérego
wykorzystywanie podlega specjalnym warunkom uzytkowania.
Niniejsze warunki uzytkowania obowigzujg priorytetowo.

Dalsze informacje znajdujg sie w sterowaniu pod:

» Klawisz MOD nacisngc.

» W menu MOD wybrac¢ grupe Ogoélne informacje .
> Wybra¢ funkcje MOD Informacja o licencji .

Software sterowania zawiera dodatkowo binarne biblioteki OPC
UA software firmy Softing Industrial Automation GmbH. Dla
nich obowigzujg dodatkowo i priorytetowo warunki uzytkowania
uzgodnione miedzy HEIDENHAIN i firmg Softing Industrial
Automation GmbH.

Przy uzytkowaniu serwera OPC UA NC lub serwera DNC, mozna
wptywac na sposob dziatania sterowania. Nalezy upewnic¢ sie przed
produktywnym uzytkowaniem tych interfejséw, czy sterowanie moze
by¢ w dalszym ciggu eksploatowane bez zaktécen funkcjonalnosci
badz spadku wydajnosci. Przeprowadzenie testu systemowego

lezy w sferze odpowiedzialnosci producenta oprogramowania,
wykorzystujgcego te interfejsy komunikacyjne.

Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje
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Nowe funkcje 81760x-16

@ Przeglad nowych i zmienionych funkcji software

Dalsze informacje do poprzednich wersji software

sg opisane w dodatkowej dokumentacji Przeglad
nowych i zmienionych funkcji software . Jesli konieczna
jest ta dokumentacja, to prosze zwrécic sie do firmy
HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

0 Firma HEIDENHAIN uproscita schemat wersji od wersji
numer 16 oprogramowania NC:

= Okres publikacji okresla numer wersji.

®  Wszystkie typy sterowan danego okresu publikacji
posiadajg ten sam numer wers;ji.

B Numer wersji stacji programowania odpowiada
numerowi wersji oprogramowania NC.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe |ub Programowanie DIN/ISO.

= (Opcja software #152 Optymalizowanie modelu CAD zostata
dodana dla CAD-Viewer . Przy pomocy funkcji Siatka 3D
generujesz pliki STL z modeli 3D. Dzieki temu mozesz np.
naprawiac zawierajgce btedy pliki zamocowania i pliki uchwytéw
narzedziowych badz pozycjonowac generowane z symulacji pliki
STL dla innej obrébki.

® W obrebie torow kotowych €, CR i CT mozesz przy pomocy
elementu syntaktyki LIN_ liniowo natozy¢ ruch kotowy z osig.
Dzieki temu mozesz w prosty sposéb programowac tor helix.
Przy programowaniu DIN/ISO mozesz dla funkcji GO2, GO3 i
GO05 definiowac dane trzeciej osi za pomocg dowolnego zapisu
syntaktyki.

m Przy pomocy funkcji TRANS ROTATION obracasz kontury bgdz
pozycje o okreslony kat. Przy pomocy funkcji TRANS ROTATION
RESET mozesz resetowac ten obrét.Funkcje NC stuzg jako
alternatywa do cyklu 10 OBROT.
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Przy pomocy funkcji TRANS MIRROR dokonujesz odbicia
lustrzanego konturow badz pozycji wzgledem jednej lub kilku osi.
Przy pomocy funkcji TRANS MIRROR RESET mozesz resetowac
to odbicie lustrzane.Funkcje NC stuzg jako alternatywa do cyklu 8
ODBICIE LUSTRZANE.

Przy pomocy funkcji TRANS SCALE dokonujesz skalowania
konturow badz pozycji a takze tym samym powiekszac

lub zmniegjszac réwnomiernie. W ten sposéb mozna np.
uwzglednia¢ wspotczynniki kurczenia i nadwymiarowosci. Przy
pomocy funkcji TRANS SCALE RESET mozesz resetowac to
skalowanie.Funkcje NC stuzg jako alternatywa do cyklu 11
WSPOLCZYNNIK SKALI.

Przy pomocy softkey SYNTAKTYKA mozesz podawac dane
sciezki w podwojnym cudzystowiu, aby wykorzysta¢ mozliwe
znaki specjalne jako element sktadowy Sciezki, np. /. Sterowanie
udostepnia softkey SYNTAKTYKA dla nastepujacych funkcji NC:
® Cykl 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obréobki

m CALL PGM (DIN/ISO: %)
= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
Funkcje FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) zostaty rozszerzone:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: czytanie informacji
programowych
= NR8: jednostka miary wywotujgcego programu NC
= NR9: numer funkcji dodatkowe;
Funkcja ta jest dostepna wytgcznie w obrebie
makra funkcji M .
= FN 18: SYSREAD (D18) ID210: czytanie aktywnych
transformacji wspotrzednych
B NR11: uktad wspotrzednych dla odrecznych
przemieszczen
= FN 18: SYSREAD (D18) ID295: odczytywanie danych
kinematyki maszyny
= NRS5: rodzaj wykorzystania osi w obrebie kinematyki
= FN 18: SYSREAD (D18) ID310: odczytywanie zachowania
geometrii
= NR126: stan funkcji dodatkowej M126
Sterowanie udostepnia tabele przyktadowe WMAT.tab, TMAT.tab

i EXAMPLE. cutd dla automatycznego obliczania danych
skrawania.

W CAD-Viewer mozesz wybrac¢ dla frezowania ptaszczyzny
obrobki YZ i ZX . Wybierasz ptaszczyzne obrobki w menu wyboru.
Sterowanie skrywa w obrebie menedzera plikow pliki systemowe
jak i pliki oraz foldery z punktem na poczgtku nazwy. Jesli to
konieczne, mozesz wyswietli¢ te pliki przy pomocy softkey
SKRYTE PLIKI POKAZAC .

Dalsze informacje: "Funkcje dodatkowe', Strona 90

Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje
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®  Sterowanie moze odpracowywac programy NC przy pomocy
funkcji NC SECTION MONITORING . Ta funkcja NC moze
znajdowac sie w programach NC na TNC7, jednakze na TNC 620
nie posiada zadnej funkcji.

= Na sterowaniu mozesz definiowac licznik palet. Dzieki temu
mozesz np. przy obrobce paletowej z automatyczng zmiang
narzedzia definiowac elastycznie wytwarzang liczbe sztuk. W
tym celu zostaty dodane w tabeli palet kolumny TARGET i COUNT
(opcja #22).
Dalsze informacje: "Zastosowanie", Strona 332

m  Zaktadka TRANS dodatkowego wyswietlacza statusu zawiera
aktywne przesuniecie w uktadzie wspotrzednych ptaszczyzny
obrobki WPL-CS. Jesli to przesuniecie pochodzi z tabeli
korekcyjnej *.wco , to sterowanie pokazuje sciezke tabeli
korekcyjnej jak i numer a takze niekiedy komentarz aktywnego
wiersza.

Dalsze informacje: "Dodatkowe odczyty statusu’, Strona 76

® Kolumna TYPE tabeli sond dotykowych zostata rozszerzona o
mozliwo$¢ wprowadzenia TS 760.

Dalsze informacje: "Tabela sond dotykowych", Strona 161

®m Przy pomocy softkey ODCZ. POZ. mozesz przetaczy¢ rodzaj
wyswietlania tabeli narzedzi. Sterowanie pokazuje tabele
narzedzi w kombinacji z odczytem pozycji lub jako wskazanie
petnoekranowe.

Dalsze informacje: "Podstawy o tabeli narzedzi', Strona 142
®  Sterowanie obstuguje sonde pomiarowg detalu TS 760.

Dalsze informacje: "Uktaddw pomiarowych 3D (opcja #17)",
Strona 136
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Zmienione funkcje 81760x-16

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Iub Programowanie DIN/ISO.

38

Aby sterowanie mogto przedstawic¢ detal w symulacji, musi on
wykazywac minimalne konieczne wymiary. Minimalny konieczny
wymiar wynosi 0,1 mm badz 0,004 cala we wszystkich osiach jak
i W promieniu.

Okno naptywajace do wyboru narzedzia pokazuje zawsze
zawartosci kolumny NAZWA, nawet jesli wywotujesz narzedzie
uzywajac jego numeru.

W obrebie funkcji FUNCTION S-PULSE mozesz przy pomocy
elementow sktadniowych FROM-SPEED i TO-SPEED definiowac
dolng i gérng granice predkosci obrotowej dla pulsujgcych
obrotow.

Sterowanie otwiera pliki w funkcji OPEN FILE automatycznie z

ostatnim uzywanym dla tego typu pliku narzedziem dodatkowym.

Podczas gdy przebieg programu jest przerwany badz anulowany,
mozesz modyfikowa¢ parametry Q i QS z numerami 0 do 99, 200
do 1199 i 1400 do 1999 za pomocg okna Lista parametréow Q .

Pola wynikow i pole $rednicy kalkulatora danych skrawania sg
dowolnie edytowalne.

Jesli wychodzisz z programu NC klawiszem END , to sterowanie
otwiera menedzera plikdw. Kursor znajduje sie na wiasnie
zamykanym programie NC. Jesli ponownie nacisniesz klawisz
END, to sterowanie otwiera pierwotny program NC z kursorem
na ostatnio wybranym bloku. Takie zachowanie moze prowadzic¢
do opdznien w przypadku duzych plikow.

Dalsze informacje: "Wywotanie menedzera plikéw", Strona 89

Jesli wykonujesz automatyczne prébkowanie czopu lub odwiertu
z kgtem rozwarcia 360° uzywajgc odrecznej funkcji sondy,

to sterowanie pozycjonuje sonde detalu przy koricu operac;ji
prébkowania z powrotem na pozycje startu (opcja #17).

Dalsze informacje: "Funkcje w cyklach sondy pomiarowej",
Strona 221

Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje
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m  Sterowanie pokazuje w funkcji PROBKOWANIE PL przed
ustawieniem rotacji podstawowej 3D rysunek pomocniczy, aby
uwidoczni¢ zagrozenie kolizji przy wychyleniu (opcja #17).
Dalsze informacje: "Okreslenie obrotu od podstawy 3D",
Strona 237

m W oknie btedéw softkey FILTRY zostat przemianowany na
GRUPOWANIE. Przy pomocy tego softkey sterowanie grupuje
ostrzezenia i komunikaty o btedach.

Dalsze informacje: "Softkey GRUPOWANIE", Strona 111

® Pole okna Nastawienia sieciowe zostato zmienione. Dla
konfigurowania sieci nalezy uzywac okna Potagczenia sieciowe.

Dalsze informacje: "Interfejs Ethernet ", Strona 429

m  Sterowanie generuje certyfikaty dla OPC UA NC Server (opcja #56
- #61) z okresem waznosci do 5 lat.

Dalsze informacje: "PKI Admin", Strona 485

®  Zakres wprowadzenia parametru maszynowego displayPace
(nr 101000) zostat rozszerzony. Minimalna inkrementacja
wskazania osi wynosi 0,000001° lub mm.

Dalsze informacje: "Ogodine wskazanie statusu", Strona 72
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Nowe funkcje cykli 81760x-16

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia

40

Cykl 1400 PROBKOWANIE POZYCJI (DIN/ISO: G1400)

Przy pomocy tego cyklu dokonujesz probkowania pojedynczej
pozycji. Okreslone przy tym wartosci mozesz przejgc¢ do
aktywnego wiersza tablicy punktéw odniesienia.

Cykl 1401 PROBKOWANIE OKRAG (DIN/ISO: G1401)

Przy pomocy tego cyklu okreslasz punkt srodkowy odwiertu
badz czopu. Okreslone przy tym wartosci mozesz przejac do
aktywnego wiersza tablicy punktéw odniesienia.

Cykl 1402 PROBKOWANIE KULA (DIN/ISO: G1402)

Przy pomocy tego cyklu okreslasz punkt srodkowy kuli. Okreslone
przy tym wartosci mozesz przejgc¢ do aktywnego wiersza tablicy
punktéw odniesienia.

Cykl 1412 PROBK. UKOSNA KRAWEDZ (DIN/ISO: G1412)

Przy pomocy tego cyklu okreslasz ukosne potozenie detaly,
dokonujgc probkowania dwdéch punktu na krawedzi ukosne;.

Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (DIN/ISO: G1493)
Przy pomocy tego cyklu definiujesz ekstruzje. Jesli ekstruzja jest

aktywna, to sterowanie powtarza punkty probkowania wzdtuz
jednej kierunku na okreslonej dtugosci.

Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje
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Zmienione funkcje cykli 81760x-16

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrébki

= W funkcji CONTOUR DEF mozna wykluczy¢ odpowiednie zakresy
V (void) z obrabiania. Te zakresy to moga by¢ na przyktad kontury
na detalach odlewnych badz zabiegi obrébki z poprzednich
etapow.

= Cykl 202 WYTACZANIE (DIN/ISO: G202, opcja #19) zostat
rozszerzony o parametr Q357 ODST. BEZP. Z BOKU . W tym
parametrze definiujesz, jak daleko sterowanie odsuwa narzedzie
od dna odwiertu na ptaszczyznie obrébki. Ten parametr dziata
tylko, jesli zdefiniowany jest parametr Q214 KIER. ODJ. OD
MATER. .

m Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (DIN/ISO: G205, opcja
#19) zostat rozszerzony o parametr Q373 POSUW NAJAZDU
USUW.WIORA . W tym parametrze definiujesz posuw dla
ponownego najazdu na dystans zatrzymania po usuwaniu
Wiorow.

m Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. (DIN/ISO: G208, opcja #19)
zostat rozszerzony o parametr Q370 ZACHODZENIE TOROW
. Przy pomocy tego parametru definiujesz boczne wciecie w
materiat.
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W cyklu 224 MUSTER DATAMATRIX CODE (DIN/ISO: G224, opcja

#19) mozesz podac nastepujgce dane systemowe jako zmienne:

m  Aktualna data

Aktualny czas

Aktualny tydzien kalendarzowy

Nazwa i Sciezka programu NC

Aktualny stan licznika

Cykl 225 GRAWEROWANIE (DIN/ISO: G225) zostat rozszerzony:

= W parametrze Q202 MAX. GLEB. DOSUWU definiujesz
maksymalng gtebokos¢ wciecia w materiat.

® Parametr Q367 POLOZENIE TEKSTU zostat rozszerzony
0 mozliwos¢ wprowadzenia 7, 8 1 9 . Przy pomocy tych
wartosci mozesz ustawic referencje grawerowanego tekstu
na pozioma linie srodkowa.

B Zachowanie najazdu zostato zmienione. Jesli narzedzie
znajduje sie ponizej poziomu 2-GA BEZPIECZNA WYS. | to
sterowanie pozycjonuje najpierw na 2. Bezpieczny odstep
Q204 a nastepnie na pozycje startu na ptaszczyznie obrobki.

Jesli w cyklu 233 FREZOW.PLANOWE (DIN/ISO G233, opcja
#19) parametr Q389 jest zdefiniowany z wartoscig 2 badz 3

i dodatkowo okreslono boczne ograniczenie, to sterowanie
wykonuje najazd badz odjazd od konturu z Q207 POSUW
FREZOWANIA po fuku kotowym.

Jesliw cyklu 238 POMIAR STANU MASZYNY (DIN/ISO: G238,
opcja #155) nie wykonano prawidtowo pomiaru, np. przy regulacji
posuwu na 0 %, to mozna powtdrzy¢ cykl.

Cykl 240 NAKIELKOWANIE (DIN/ISO: G240, opcja #19) zostat tak
rozszerzony, aby uwzglednia¢ wywiercong wstepnie srednice.
Nastepujgce parametry zostaty dodane:

= Q342 WYW.WSTEP. SREDNICA

® Q253 PREDK. POS. ZAGLEB.: przy okreslonym parametrze
Q342, posuw dla najazdu pogrgzonego punktu startu

Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje
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= Parametry Q429 CHLODZENIE ON i Q430 CHLODZENIE OFF w
cyklu 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (DIN/ISO: G241, opcja #19)
zostaty rozszerzone. Mozesz teraz okresli¢ sciezke dla makro
uzytkownika.

m Parametr Q575 STRATEGIA WC. (0/1)? w cyklu 272
OCM OBR.ZGRUBNA (DIN/ISO: G272, opcja #167) zostat
rozszerzony o mozliwos¢ wprowadzenia 2. Uzywajgc tego
wprowadzenia sterowanie oblicza kolejnos¢ obrobki tak, iz
zostaje wykorzystywana maksymalnie dtugosc¢ krawedzi tngcej
narzedzia.

® Dostepna jest mozliwos¢ konfigurowania i zachowywania
tolerancji w okreslonych cyklach. W nastepujgcych cyklach
mozesz definiowa¢ wymiary, dane tolerancji wedtug DIN EN ISO
286-2 badz ogolne tolerancje zgodnie z DIN ISO 2768-1:

= Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. (DIN/ISO: G208, opcja #19)
= Cykl 1271 OCM PROSTOKAT (DIN/ISO: G1271, opcja #167)

= Cykl 1272 OCM OKRAG (DIN/ISO: G1272, opcja #167)
| |

Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK (DIN/ISO: G1273, opcja
#167)

= Cykl 1278 OCM WIELOKAT (DIN/ISO: G1278, opcja #167)

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika

Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia

= W paginie gornej pliku protokotu cykli probkowania 14xx i 42x
widoczna jest jednostka miary programu gtownego.

m Jesli w punkcie odniesienia detalu aktywna jest rotacja
podstawowa, to sterowanie pokazuje komunikat o btedach przy
odpracowywaniu cykli 451 POMIAR KINEMATYKI (DIN/ISO:
G451, opcja #48), 452, KOMPENSACJA PRESET (DIN/ISO: G452,
opcja #48) . Sterowanie resetuje rotacje podstawowa na 0 przy
kontynuowaniu wykonania programu.

= Cykl 484 KALIBROWANIE IR TT (DIN/ISO: G484) zostat
rozszerzony o parametr Q523 TT-POSITION . W tym parametrze
mozesz definiowac pozycje sondy pomiarowej narzedzia a
takze w razie koniecznosci po kalibrowaniu zapisa¢ pozycje w
parametrach maszynowych centerPos .

= Cykle 1420 PROBKOWANIE PLASZCZYZNA (DIN/ISO: G1420),
1410 PROBKOWANIE KRAWEDZ (DIN/ISO: G1410), 1411
PROBKOWANIE DWA OKREGI (DIN/ISO: G1411) zostaty
rozszerzone:

= W cyklach mozesz definiowa¢ dane tolerancji wedtug DIN EN
ISO 286-2 badz ogdlne tolerancje zgodnie z DIN ISO 2768-1.

m Jesdli w parametrze Q1125 TRYB BEZP.WYSOK. zdefiniowano
wartos¢ 2, to sterowanie pozycjonuje sonde na posuwie
szybkim FMAX z tablicy sond dotykowych na bezpieczny
odstep.
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Pierwsze kroki | Przeglad

2.1 Przeglad

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

Nastepujgce tematy omowione sg w tym rozdziale:

Wigczy¢ maszyne

Testowanie graficzne obrabianego detalu
Nastawienie narzedzi

Nastawienie przedmiotu

Obrobka detalu

@ Nastepujgce tematy znajdujg sie w instrukcjach

obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe i
Programowanie DIN/ISO:

B Wigczenie obrabiarki
= Programowanie detalu

46
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Pierwsze kroki | Wtaczenie obrabiarki

2.2 Wiaczenie obrabiarki

Pokwitowane przerwy w zasilaniu i najazd punktéw
referencyjnych

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczeinstwo dla obstugujacego!

Przez maszyny i komponenty maszyn powstajg zawsze +0.000
zagrozenia mechaniczne. Pola elektryczne, magnetyczne badz —

6 | +0.000

+0.000

elektromagnetyczne sg szczegdlnie niebezpieczne dla osob z
kardiostymulatorami i implantami. Juz z wigczeniem maszyny
powstaje sytuacja zagrozenia!

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku TR

eksploatacji obrabiarki i kierowac sie nimi : o0 o L :
> Prosze uwzgledni¢ wskazowki bezpieczenstwa oraz symbole i ) o |
kierowac sie nimi

> Stosowac srodki zabezpieczenia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Wigczenie obrabiarki i najechanie punktow
referencyjnych sg funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy
od rodzaju maszyny.

Aby wigczy¢ obrabiarke nalezy:
> Wigczy¢ napiecie zasilajgce sterowania i obrabiarki

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

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

» Klawisz CE nacisngc

> Sterowanie konwersuje program PLC.
> Wigczyc¢ zasilanie
@ > Sterowanie sprawdza funkcjonowanie wytgczenia
awaryjnego i przechodzi do trybu Najazd punktu
referencyjnego.
o » Przejechac¢ punkty referencyjne w zadane;j

kolejnosci: dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
klawisz NC-start . Jesli na maszynie podtgczone
sg przetworniki dtugosci i kata, to najazd punktow
referencyjnych moze by¢ pominiety

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

Szczegétowe informacje na ten temat

®  Najazd punktow referencyjnych
Dalsze informacje: "Witgczenie", Strona 180

= Tryby pracy
Dalsze informacje: "Programowanie’, Strona 70
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Pierwsze kroki | Testowanie graficzne obrabianego detalu (opcja #20)

2.3 Testowanie graficzne obrabianego detalu
(opcja #20)

Wybor trybu pracy Test programu

Programy NC mozna testowac w trybie pracy Test programu: @ s B st proorane
> Nacisng¢ klawisz trybu pracy a
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Test : a—
programu.

Szczegotowe informacje na ten temat
= Tryby pracy sterowania

Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 69 S—
® Testowanieprogramow NC

Dalsze informacje: "Test programu’, Strona 277

wf ce00 00:08:30  F MAX ]

| START
P03, BLOK

sToP

w

- G

orr [on

az
oPCIE
START
WIDOKU

Wybér tablicy narzedzi

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

PGM
MGT

TYP

Klawisz PGM MGT nacisngc

Sterowanie otwiera menedzera plikow
Nacisng¢ softkey TYP WYBIERZ

Sterowanie otwiera menu softkey dla wyboru
wyswietlanego typu pliku.

Softkey DEFAULT nacisngc¢

> Sterowanie pokazuje wszystkie zachowane pliki w
prawym oknie.

Przesungc¢ kursor w lewo na katalogi

WYBIERZ

VvV v VvV

v

DEFAULT

> Kursor przesungc¢ na katalog TNC:\table\
> Przesungc kursor w prawo na pliki

» Przesung¢ kursor na plik TOOL.T (aktywna tabela
narzedzi)

-N -
v

> Klawiszem ENT przejgc

> TOOL.T otrzymuje status S jest tym samym
aktywny dla Test programu .

END > Klikng¢ na klawisz END , aby wyjs$¢ z menedzera

plikow

m
4
5

Szczegétowe informacje na ten temat

B Menedzer narzedzi
Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 147

® Testowanieprogramow NC
Dalsze informacje: "Test programu’, Strona 277
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Wyboérprogramu NC
» Klawisz PGM MGT nacisngc
> Sterowanie otwiera menedzera plikow
Softkey OSTATNIE PLIKI nacisng¢
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce z ostatnio
wybieranymi plikami.
> Klawiszami ze strzatkg wybrac program NC, ktory
chcemy przetestowac
Nt > Klawiszem ENT przejg¢

v

OSTATNIE
PLIKI

A\

Wybor uktadu ekranu i podgladu

{a » Klawisz Uktad ekranu nacisng¢

> Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozycji alternatywy.

» Softkey PROGRAM + DETAL nacisng¢

> Sterowanie pokazuje na lewej potowie ekranu
program NC, na prawej potowie ekranu obrabiany
detal.

— ‘ » Softkey OPCJE WIDOKU nacisngc

PROGRAM
+
OBR.PRZED

Sterowanie oferuje nastepujgce podglady:

Softkey Funkcja
wIDOK Widok z gory
=
WIDOK Przedstawienie w 3 ptaszczyznach
CBdw
WIDOK 3D-prezentacja
[ Bl

Szczegétowe informacje na ten temat
= Funkcje grafiki
Dalsze informacje: "Grafiki (opcja #20)", Strona 260

= Wykonanie testu programu
Dalsze informacje: "Test programu’, Strona 277
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Pierwsze kroki | Testowanie graficzne obrabianego detalu (opcja #20)

Start testu programu

5

RESET
START

‘ STOP ‘

START ‘

>
>

>

VvV v.VvV

Softkey RESETOWAC + START nacisngc

Sterowanie resetuje aktywne dotychczas dane
narzedzia.

Sterowanie symuluje aktywny program NC,

do zaprogramowanego miegjsca przerwania
programu lub do konca programu.

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

Softkey STOP nacisng¢

Sterowanie przerywa test programu.

Softkey START nacisngc¢

Sterowanie kontynuuje test programu po
przerwie.

Szczegétowe informacje na ten temat
= Wykonanie testu programu
Dalsze informacje: "Test programu’, Strona 277
® Funkcje graficzne
Dalsze informacje: "Grafiki (opcja #20)", Strona 260
m  Ustawienie szybkosci symulacii

Dalsze informacje: "Szybkos¢ Ustawienie testu programu’,
Strona 266
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2.4 Nastawienie narzedzi

Tryb pracy Praca reczna wybraé

Narzedzia konfiguruje sie w trybie pracy Praca reczna: [@Freca rooema
» Nacisnac¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Praca .u XD
Y +0.00:
reczna. +110.000
6 | +0..000,
., . . +0.000
Szczegotowe informacje na ten temat
= Tryby pracy sterowania
H . " " ) T2
Dalsze informacje: "Tryby pracy’, Strona 69 - mout - oum
100% S-OVR & @
100% F-OVR  LIMIT 1 oee] ""v
M l s F | sr:; i zAre:;nl If E\{»”) l ‘v,nn;x:;

Przygotowanie i pomiar narzedzi

» Wymagane narzedzie zamocowac¢ w odpowiednim uchwycie

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

> Przy pomiarze na maszynie: narzedzia zamocowac w zmieniaczu
narzedzi
Dalsze informacje: "Edycja tablicy miejsc narzedzi TOOL_P.TCH
", Strona 53
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Edycja tabeli narzedzi TOOL.T

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Wywotanie menedzera narzedzi moze réznic sie od
opisanego ponizej sposobu.

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

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

NARZEDZIE
TABLICA
TUU

> Softkey TABELA NARZEDZI nacisngc

> Sterowanie pokazuje tabele narzedzi w formie
konwencjonalnej tabeli.

» Softkey EDYCJA ustawic¢ na ON .
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w dot lub w

gore wybra¢ numer narzedzia, ktory chcemy
zmieni¢

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

klawisz END nacisngc¢

> Sterowanie zamyka tabele narzedzi i przejmuje
zmiany.

v

END
m]

Szczegétowe informacje na ten temat

= Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 69

B Praca z tabelg narzedzi
Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 147

® Praca z menedzerem narzedzi
Dalsze informacje: "Wywotanie menedzera narzedzi’,
Strona 165

Pierwsze kroki | Nastawienie narzedzi
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Edycja tablicy miejsc narzedzi TOOL_P.TCH

Sposoéb funkcjonowania tabeli miejsca jest niezalezny od
maszyny.

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

Aby zapisac¢ dane do tabeli miejsca TOOL.P.TCH, nalezy wykonac to 2
W nastepujgcy sposob: =

mie) s

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki! [Bseyets oots miogece | ©

Birest programu
. [

» Softkey TABELA NARZEDZI nacisngé b I O

NARZEDZIE
TABLICA
TUU

STANOWIS .

> Sterowanie pokazuje tabele narzedzi w formie
konwencjonalnej tabeli.

> Softkey TABELA MAGAZYNU nacisngc

> Sterowanie pokazuje tabele miejsca w formie
konwencjonalnej tabeli.

> Softkey EDYCJA ustawi¢ na ON .

> Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w dot lub
w gore wybra¢ numer miejsca, ktory chcemy
zmienic

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

» klawisz END nacisngc¢

TABLICA

Szczegétowe informacje na ten temat

= Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 69
B Praca z tabelg miejsca

Dalsze informacje: "Tabela miejsca dla zmieniacza narzedzi,
Strona 154
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2.5 Nastawienie przedmiotu

Wybor wtasciwego trybu pracy

Detale konfiguruje sie w trybie pracy Praca reczna lub
Elektroniczne koétko reczne

» Nacisnac¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Praca
reczna.

Szczegotowe informacje na ten temat

= Tryb pracy Praca reczna
Dalsze informacje: "Przemieszczenie osi maszyny', Strona 185

Zamocowac przedmiot

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

Szczegétowe informacje na ten temat

®  QOkreslenie punktéw odniesienia przy pomocy ukfadu
impulsowego 3D
Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia przy
pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)", Strona 241

®  Okreslenie punktow odniesienia bez pomocy uktadu
impulsowego 3D
Dalsze informacje: "Ustawienie punktéw odniesienia bez
sondy 3D", Strona 214

Okreslenie punktu odniesienia przy pomocy uktadu
odniesienia 3D (opcja #17)

Zamontowanie uktadu pomiarowego 3D

» Tryb pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
wybrac
klawisz TOOL CALL nacisngc

Wprowadzi¢ dane narzedzia
Nacisnac¢ klawisz ENT
Wpisac¢ 0$ narzedzia Z
Nacisnac¢ klawisz ENT

ENT

vV v v vy

EnD » Klawisz END nacisngé

Klawisz NC-start nacisng¢

v
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Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)

DOTYK
SONDA
L1

DIGITAL.

P
P

PUNKT
ODNIES.
USTAW

» Tryb pracy Praca reczna wybrac

Softkey SONDA DETALU nacisngc

Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozycji funkcje.

Okresli¢ punkt odniesienia np. na narozu
obrabianego przedmiotu

Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na pierwszy punkt probkowania pierwszej
krawedzi obrabianego przedmiotu

Wybraé przy pomocy softkey kierunek
probkowania

Klawisz NC-start nacisng¢

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

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

Klawisz NC-start nacisngc

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

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

Wybra¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

Klawisz NC-start nacisngc

> Uktad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym

kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

Pozycjonowac¢ sonde klawiszami kierunkowymi
osi na drugi punkt probkowania drugiej krawedzi
obrabianego przedmiotu

Klawisz NC-start nacisngc

> Ukfad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym

kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

Nastepnie sterowanie wyswietla wspotrzedne
okreslonego punktu naroznego

0 wyznaczyc¢: softkey PUNKT ODNIES. USTAW
nacisngc
Menu z softkey KONIEC zamkngc¢
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Szczegotowe informacje na ten temat

= Wyznaczenie punktéw odniesienia
Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia przy
pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)", Strona 241
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2.6 Obroébka detalu

Tryb pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok lub
Wykonanie programu, automatycz. wybraé¢

Programy NC mozna odpracowywac albo w trybie pracy Wykonanie
progr.,pojedynczy blok albo w trybie Wykonanie programu,
automatycz.:

> Nacisngc¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok, sterowanie
odpracowuje program NC jeden blok za drugim.
» Kazdy blok NC nalezy potwierdzi¢ klawiszem
NC-start
> Klawisz Wykonanie programu, automatycz.
nacisng¢
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy
Wykonanie programu, automatycz., a nastepnie
odpracowuje program NC po NC-start do
przerwania przebiegu programu lub do konca
programu.

Szczegotowe informacje na ten temat

® Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 69

®  QOdpracowywanieprogramoéw NC
Dalsze informacje: "Przebieg programu®, Strona 283

Wybérprogramu NC
> Klawisz PGM MGT nacisngc¢

> Sterowanie otwiera menedzera plikow
OSTATNIE
PLIKI
(o

v

Softkey OSTATNIE PLIKI nacisng¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce z ostatnio
wybieranymi plikami.

» W razie koniecznosci klawiszami ze strzatkg
wybra¢ program NC , ktéry ma by¢ odpracowany,
klawiszem ENT nalezy przejgc

v

Startprogramu NC

> Klawisz NC-start nacisngc¢
N > Sterowanie odpracowuje aktywny program NC .

Szczegotowe informacje na ten temat

®  Qdpracowywanieprogramow NC
Dalsze informacje: "Przebieg programu’, Strona 283

wykonanle pProgramu, automatycz.

pogzatek |

KONIEC

STRONA

| smona
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3.1 TNC 620

Sterowania TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do pracy w
warsztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przy pomocy ktérych
mozna zaprogramowac zwykte rodzaje obrébki frezowaniem lub
wierceniem, bezposrednio na obrabiarce, w tatwo zrozumiatym
dialogu. Sg one przeznaczone do pracy na frezarkach i wiertarkach
oraz w centrach obrobkowych z 6 osiami wigcznie. Dodatkowo
mozna nastawic przy programowaniu potozenie katowe wrzeciona.

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

Dialogowy jezyk programowania HEIDENHAIN oraz
DIN/ISO

Szczegolnie proste jest generowanie programu w wygodnym

dla uzytkownika interaktywnym jezyku programowania

dialogowego firmy HEIDENHAIN do zadan warsztatowych. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrobki w czasie
wprowadzania programu. Jesli niedostepny jest odpowiedni dla

NC rysunek techniczny, to wspomaga technologa dodatkowo
Programowanie Dowolnego Konturu (w j.niem. FK). Graficzna
symulacja obrobki przedmiotu jest mozliwa zarowno w czasie
przeprowadzenia testu programu jak i w czasie przebiegu programu.

Dodatkowo mozna sterowania programowac zgodnie z DIN/ 1SO.

Dowolny program NC mozna takze wowczas zapisywac i testowac,
gdy inny program NC wykonuje wtasnie obrobke detalu.

Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO

Kompatybilnosé

Programy NC, zapisane na sterowaniach ksztattowych HEIDENHAIN
(poczawszy od TNC 150 B), moga by¢ odpracowywane przez

TNC 620 przy spetnieniu okreslonych warunkéw. Jesli wiersze NC
zawierajg nieodpowiednie elementy, to zostajg one oznaczone
przez sterowanie przy otwarciu pliku z meldunkiem o btedach lub
oznaczane jako wiersze ERROR.

Podstawy | TNC 620
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Bezpieczenstwo i ochrona danych

Doskonaty wynik dziatania zalezny w znaczgcej mierze od
dostepnych danych jak i ich gwarantowanej poufnosci, integralnosci
oraz autentycznosci. Z tego tez wzgledu najwyzszym priorytetem
dla firmy HEIDENHAIN jest zabezpieczanie wszystkich istotnych
danych przed ich utratg, manipulowaniem oraz nie autoryzowanym
publikowaniem.

Aby dane byty aktywnie stale zabezpieczone , firma HEIDENHAIN
oferuje zintegrowane rozwigzania software, na aktualnym poziomie
technicznym.

Nastepujgce rozwigzania software oferuje sterowanie:

® SELinux
Dalsze informacje: "Bezpieczne oprogramowanie SELinux’,
Strona 443

® Firewall
Dalsze informacje: "Firewall’, Strona 418

B Zintegrowana przegladarka internetowa
Dalsze informacje: "Wyswietlanie plikow internetowych’,
Strona 103

= Administrowanie zewnetrzng autoryzacjg i prawami dostepu z
zewnatrz
Dalsze informacje: "Zewnetrzny dostep zezwoli¢ lub
zablokowac', Strona 368

= Monitorowanie portow TCP i UDP
Dalsze informacje: "Portscan’, Strona 403

® Zdalna diagnoza
Dalsze informacje: "Remote Service', Strona 404

= QOrganizowanie uzytkownikow
Dalsze informacje: "Menedzer uzytkownikéw", Strona 444

Rozwigzania te zabezpieczajg miarodajnie, aczkolwiek nie moga
zastepowac firmowego zabezpieczenia w sferze IT oraz nie
zastepujg ogolnej koncepcji bezpieczeristwa w tej dziedzinie.
HEIDENHAIN zaleca dodatkowo do oferowanych rozwigzan
dopasowang do wymogow firmy koncepcje bezpieczenstwa. W
ten sposdb mozna chroni¢ dane firmowe i rozmaite informacje
efektywnie takze po ich eksporcie ze sterowania.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie danych takze w przysztosci,
HEIDENHAIN zaleca regularng aktualizacje produktow i
utrzymywanie software na aktualnym poziomie technicznym.

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obstugujacego!

Szkodliwe oprogramowanie (wirusy, trojany lub robaki) moga
znaczgcg zmienic rekordy danych albo samo oprogramowanie.
Manipulowane rekordy danych oraz manipulowane
oprogramowanie moga prowadzi¢ do nieprzewidzianego
zachowania obrabiarki.

> Media pamieci przenosnej nalezy kontrolowac przed
wykorzystaniem

> Wewnetrzng przegladarke internetowg uruchamiac tylko w
Sandbox
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Skaner wirusow
Skaner wiruséw moze negatywnie wptywac na zachowanie
sterowanie NC.

Konsekwencjg dziatania tych skanerow mogg by¢ zatamania
posuwu lub zawieszenie catego systemu. Takie negatywne skutki sg
absolutnie niedopuszczalne w przypadku urzgdzen sterowania dla
obrabiarek. Dlatego tez HEIDENHANIN nie oferuje skanerow wirusow
dla sterowania i nie zaleca stosowanie skanera wirusow.

Nastepujace alternatywy dostepne sg w sterowaniu:

SELinux

Firewall

Sandbox

Zablokowanie zewnetrznego dostepu

Monitorowanie portow TCP i UDP

Przy odpowiedniej konfiguracji nazwanych powyzej mozliwosci
zapewniane jest w najwyzszej mierze efektywne zabezpieczenie
danych sterowania.

Jesli jednakze uzycie skanera wirusow jest z pewnych wzgledow
pozadane, to nalezy eksploatowac sterowanie w autonomicznej
sieci (z Gateway i ze skanerem wiruséw). PéZniejsze zainstalowanie
skanera wirusow nie jest mozliwe.

Podstawy | TNC 620
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3.2 Ekrani pulpit sterowniczy

Ekran

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

1

o U~ W

Pagina gérna

Przy wigczonym sterowaniu monitor wyswietla w paginie
gornej wybrane rodzaje pracy: po lewej rodzaje pracy maszyny
i po prawej rodzaje pracy programowania. W wiekszym polu
paginy gornej wyswietlony jest rodzaj pracy, na ktéry monitor
jest przetgczony: tam tez pojawiajg sie pytania dialogowe |
teksty komunikatow (wyjatek: jesli sterowanie pokazuje tylko
grafike).

Softkeys

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

Softkey-klawisze wybiorcze

Klawisze przetgczenia softkey

Okreslenie uktadu ekranu

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

Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez produ-
centa maszyn

Klawisze przetaczenia softkey dla softkeys zainstalowanych
przez producenta maszyn

Port USB

o Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykows, to

mozna niektore nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)’, Strona 489
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Okreslenie ukladu ekranu

Uzytkownik wybiera uktad ekranu monitora. Sterowanie moze

np. w trybie pracy Programowanie wyswietla¢ program NC w
lewym oknie, podczas gdy prawe okno przedstawia jednoczesnie
grafike programowania. Alternatywnie mozna wyswietli¢ w prawym
oknie takze segmentowanie programu albo wyswietli¢ wytgcznie
program NC w jednym duzym oknie. Jakie okna moze wyswietli¢
sterowanie, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

Okreslenie uktadu ekranu:

@ » Klawisz Uktad ekranu nacisngc¢: pasek softkey
pokazuje mozliwe uktady ekranu
Dalsze informacje: "Tryby pracy’, Strona 69

PROGRAY > Wybdr uktadu ekranu przy pomocy softkey

o
GRAFIKA
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Pulpit sterowniczy

TNC 620 moze by¢ dostarczane ze zintegrowanym pulpitem e ®
sterowniczym. Alternatywnie dostepne jest TNC 620 jako wersja z e —
oddzielnym ekranem i zewnetrznym pulpitem obstugi z klawiaturg XS
alfanumeryczna. @
=
1 Klawiatura alfanumeryczna dla zapisu tekstow, nazw plikdw
oraz programowania DIN/ISO | =
2 = Menedzer plikow l -
® Kalkulator ! =
= MOD-funkcja o =
. @ ol el
® Funkcja HELP (POMOC)
e s . & a B 0 EE @
= Wyswietlic komunikaty o btedach e —
m  Przetgczanie ekranu miedzy trybami pracy ‘e seEoas ====
3 Tryby pracy programowania @ === E PEmEn WoE@7
4 Tryby pracy obrabiarki 4 S m =ow ====
5 Otwarcie dialogéw programowania @“ fn eon DS
6 Klawisze nawigacji i instrukcja skoku GOTO * e
7 Zapis liczb oraz wybor osi o v
) () e ) () () () () () () ) (0 EED
8 Touchpad (panel dotykowy) @@D@@DESSEEE ====
i EEMEEEDE
9 Klawisze myszy B @EEEDHOOO0E) oaE 7
10 Pulpit sterowniczy maszyny lEaanhinaasne -
Dalsze informacje: instrukcja obstugi maszyny SedEREDERSan- ==
A EDE, PEDEE zDEeH
Funkcje pojedynczych klawiszy sg przedstawione na pierwszej . BEE T @EEEe 2 Foaa
rozkfadanej stronie oktadki. | > NS
“@ EEE B @@gﬁg — 8
A 2] (o) () (0 G (B
o Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstuga dotykowg, to T@@ 33?\ — ?
mozna niektore nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami. ="

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)”, Strona 489

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Niektorzy producenci obrabiarek nie uzywajg
standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN.
Klawisze, jak np. NC-Start lub NC-Stop, opisane sg w
instrukcji obstugi obrabiarki.
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Czyszczenie

o Nalezy unika¢ zabrudzenia uzywajgc rekawic roboczych.

Mozna zachowac funkcjonalnos¢ jednostki klawiatury, stosujac
wytgcznie srodki czyszczgce z wyznaczonymi anionowymi lub
niejonowymi srodkami powierzchniowo czynnymi.

o Nie nalezy nanosic¢ srodkow czyszczagcych bezposrednio
na klawiature, a tylko zwilzy¢ nimi odpowiednig szmatke
do czyszczenia.

Przed czyszczeniem klawiatury nalezy wytgczy¢ sterowanie.

0 Nalezy unika¢ uszkodzenia klawiatury, nie uzywajgc
nastepujgcych srodkow badz narzedzi czyszczagcych:

m Agresywne rozpuszczalniki
Srodki do szorowania
Sprzezone powietrze
Parownice

o Trackball czyli manipulator kulkowy nie wymaga
regularnej konserwacji. Czyszczenie jest konieczne
wytgcznie w przypadku braku funkcjonalnosci.

Jesli klawiatura zawiera trackball, to przy czyszczeniu nalezy:

> Wytgczyc¢ sterowanie

» Qbrocic pierscien sciggajgcy o 100° w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara

> Zdejmowany pierscien odciggajgcy wysuwa sie z klawiatury po
przekreceniu.

» Usunagc pierscien odciggajacy

> Wyjac kulke

» Ostroznie usunac piasek, wiory i pyt z miseczki

Zadrapania w obszarze miseczki moga pogorszy¢ bgdz
uniemozliwi¢ dziatanie.

» Niewielkg ilos¢ srodka czyszczgcego na bazie izopropanolu i
alkoholu naniesc¢ na czystg, niestrzepigcg sie sciereczke.

Nalezy uwzgledni¢ wskazéwki dotyczgce srodka
CzZyszczgcego.

» Ostroznie wytrze¢ powierzchnie miseczki, az nie bedg widoczne
zadne smugi albo plamy

Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy
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Wymiana nasadek klawiszy
Jesli konieczne sg nasadki zamienne dla klawiatury, to prosze
zwroci¢ sie do firmy HEIDENHAIN badz do producenta obrabiarki.

Dalsze informacje: "Nasadki klawiszy dla klawiatury i panelu
operatora maszyny", Strona 532

@ Klawiatura musi by¢ kompletnie wyposazona w nasadki,
inaczej nie jest gwarantowana klasa ochrony 1P54.

Wymiany nasadek klawiszy dokonuje sie w nastepujgcy sposob:

> Wsungc¢ narzedzie do
demontazu (ID 1325134-01)
na nasadke klawisza, az do
zatrzasniecia sie chwytakow

Jesli nacisniesz
klawisz, to mozesz
fatwiej wsung¢
narzedzie do
demontazu.

» Zdja¢ nasadke klawisza
E] €
,,

> Natozy¢ nasadke klawisza
@ na uszczelke i mocno

docisngc

Uszczelka nie moze
by¢ uszkodzona,
inaczej nie jest
gwarantowana
klasa ochrony IP54.

> Testowanie potozenia i
funkcjonalnosci

Klawiatura ekranowa

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez alfaklawiatury) [F5aca sezna) B -oozonouario
sterowania, to mozna zapisywac litery i znaki specjalne przy pomocy escs
klawiatury na ekranie lub podtaczonej poprzez port USB klawiatury

alfanumerycznej.

06:39

THG: \ne_prog)\THE128)*

# Nazwa pliku 8ajty Status  Data caas

O [zapis texstu 13.03.2013 09:41.14
[ o] 13032013 0907 10]
=7 ARG DEP 15-06-2012 06:31:54

. HEBE et
af)

15 pLiK(i) 146.94 Gbajty wolne
—_—

ok | eAzERwANY | Il | aba/ABG | Backspace
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Zapis tekstu na klawiaturze ekranowej
Dla rozpoczecia pracy na klawiaturze ekranowej, nalezy:

» Nacisngc¢ klawisz GOTO , jesli chcemy zapisac
litere np. dla nazwy programu lub nazwy katalogu,
na klawiaturze ekranowej

> Sterowanie otwiera okno, w ktorym jest
przedstawione pole wprowadzania cyfr
sterowania wraz z odpowiednimi literami.

n » Kilkakrotnie nalezy klikng¢ na klawisz cyfrowy, az
kursor znajdzie sie na pozgdanej literze

» Odczekac, az wybrany znak zostanie przejety
przez sterowanie, zanim zostanie zapisywany
nastepny znak

» Z softkey OK przejmujemy tekst do otwartego
okna dialogowego

Przy pomocy softkey abc/ABC wybieramy pisownie matg lub duzg
literg. Jesli producent obrabiarek zdefiniowat dodatkowe znaki
specjalne, to mozna te znaki wywotac i wstawi¢ uzywajgc softkey
SPECJALNE ZNAKI . Aby usungc pojedyncze znaki wykorzystujemy
softkey BACKSPACE.
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3.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko reczne

W trybie pracy Praca reczna obrabiarka jest konfigurowana. Przy

Fraca Igczna @mi‘ldﬁmm fKi
tym rodzaju pracy mozesz pozycjonowac osie maszyny odrecznie i
lub krok po kroku oraz wyznaczy¢ punkty odniesienia. N
i i : . Shki | =
Przy aktywnej opcji #8 mozesz nachylac¢ ptaszczyzne obrobki. T - U
Tryb pracy .Elek.troniczne kotko reczne wspomaga reczne — s l.?__?
przesuniecie 0si maszyny przy pomocy elektronicznego kotka 20,008 R :
recznego HR. 8 |
e stoos []
& i @ Tz e e &
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu T o T =
100% S-OVR | ;o‘iu“ @
Softkey Okno 100% F-OVR  LIMIT 1 , _—
Pozycje A TSR
POZYCJA
POZYCIA Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
poLozENTE wskazanie statusu
POZYCIA Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
0BR.PRZED Obrabiany detal
(opcja #20)
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
W tym trybie pracy mozna programowac proste ruchy [Erozvcionon. = recenym wpromadz. v [EJPEGGXamONRRISIIN Y
przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub e e e s -
pozycjonowania wstepnego. o seom rou sz e R
- oA o e
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu R
Softkey Okno 4 : l —
Program NC o e |
PROGRAM Ty e : E Aktyuny PGH; “; \:ﬂ:wmﬂ--ﬂ ‘znn =
@ +86. 784/ +0.000
] . . -5.000 ‘;&uu @
PROGRAM Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu TR TR— B o e
POLOZENIE e e e e e I ]
—_— PRZEGLADU | WSPOERZ. || WARZEDZIE || pprei7ez, || O-PARAM. =] =
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
0BR. PRZED (OpCja #20)
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Programowanie

W tym trybie pracy zapisujemy programy NC. Wielostronne
wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu oferuje
Programowanie Dowolnego Konturu, najrézniejsze cykle i funkcje
parametrow Q. Na zyczenie operatora grafika programowania
pokazuje programowane drogi przemieszczenia.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

Softkey Okno

Program NC
PROGRAM
[ procRau Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja
GZLONY programu
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: grafika
GRAFIKA programowa

Test programu

Sterowanie symuluje programy NC i fragmenty programu w
trybie pracy Test programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne
niezgodnosci, brakujgce lub btedne dane w programie NC oraz
naruszenia przestrzeni roboczej. Symulacja jest wspomagana
graficznie z réznymi mozliwosciami pogladu. (opcja #20)

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

Softkey Okno

Program NC

PROGRAM
PRoGRAH Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal

-

OBR.PRZED (opcja #20)

Obrabiany detal
(opcja #20)

OBR.PRZED

Podstawy | Tryby pracy

TG: \nc_prog)BHB\KLax text HEBEL 1

| HEBEL K & !

BLK FORM 0,1 Z X-35 ¥-50 2-10

1
2
s
"
5 L X-30 Ye0 RO
o
i
s

11 FCT DR RIS CCX+100 CCYeO
1z FLT

13 FCT DR- R10 CCPRe4D CCPA-110
14 FLT PDXe100 POYs0 D15

I

17 FLT PDX+100 POY40 D15
18 FCT DR- R10 CLSD. CCX+0 CGY+0

H

19 FsELECTY
20 DEP LOT X-30 Y40 Z4100 RS Fi
21 END PGM HEBEL WM g
g
A A
poczatex | Komzec STRONA STRONA START RESET
t NATDZ START POJ. BLOK .
=] START

Test programu

Test program

TOOL GALL "FAGE_MILL D40 Z 52000 F1000|%
3

CYGL DEF 233 FREZOWANIE PLANOWE
Q2152410 AODZAJ OBROBKI

Qa89=44  ISTRATEGIA FREZOWANIA
Q350=+1 KIERUNEK FREZOWANIA
0218=-80  (DLUG. 1-S2E] STRONY
02192460 iDLUG. 2-GIEJ STRONY

Q227=42  PKT.STARTU 3CIEJ OSI
Q386=+0  PUNKT KONCOWY 3. OSI
Q369=+0.4 NADDATEK NA DNIE
Q202242 [MAX. GLEB. DOSUWU

Qa70=41 ZACHODZENIE TOROW
Q207= AUTO ;POSUW FREZOWANIA
038524500 ;POSUW OBR.WYKAN

Q253= MAX (PREDK. POS. ZAGLEB

Q357242 ;0DST. BEZP. Z BOKU
0200=42  :BEZPIECINY ODSTEP
Q204=+50  DAUGI BEZP, ODSTEP
a347=40 1T

Qa4g=+0 2. LINIT

Qass=+0  i3.LIMIT

0220540 PROMIEN NAROZA

c000 00:08:30  F MAX

OPCIE EJo%
izie
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Przebieg programu sekwencja wierszy (automatycznie)
lub przebieg programu pojedyrniczymi wierszami
(pétautomatycznie)

W trybie pracy Wykon.program automatycznie sterowanie [B3Wionans prosrams, automatyez. b9
wykonuje program NC do konca lub do wprowadzonego manualnie ‘

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

W trybie pracy Wykon. progr. pojedyn. blok uruchamiasz kazdy
blok NC oddzielnie klawiszem NC-start . We wzorach punktowych
i CYCL CALL PAT sterowanie zatrzymuje sie po kazdym punkcie.
Definicja obrabianego detalu jest interpretowana jako blok NC.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu . o'ru ]
Softkey Okno 1T T ||
Program NC
PROGRAM
PROGRAM Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
OBR. PRZED (opcja #20)
Obrabiany detal
(opcja #20)

Softkeys do okreslenia uktadu ekranu dla tablic palet (opcja #22
Pallet managment)

Softkey Okno
Tabela palet
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: tablica palet
PAL;TA
PALETA Po lewej: tabela palet, po prawej: wskazanie statu-
sTaTus su
PALETA Po lewej: tabela palet, po prawej: grafika
GRAFIKA
Batch Process Manager
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3.4 Wskazania statusu

Ogolne wskazanie statusu

Ogolne wskazanie statusu w dolnej czesci ekranu informuje o [Ewkonante prosz. poreayiozy oiok (=) I PECGRATONANES -~
aktualnym stanie maszyny. Sterowanie pokazuje przy tym zaréwno P ——— T
informacje dotyczgce osi i pozycji a takze wartosci technologiczne oo ont s os o 2 saen ez | v . 2
oraz symbole aktywnych funkcji. e -]
Sterowanie pokazuje status w trybach pracy: ot K v B e l 1
= Wykonanie progr.,pojedyiczy blok B st sonn e —
= Wykonanie programu, automatycz. e I
® Pozycjonow. z recznym wprowadz. 20.000 &
o Jesli wybrano uktad ekranu GRAFIKA , to odczyt statusu 2 — —
. . STATUS STATUS POLOZENLE FOLOZENIE STATUS qu— -
nie jest pokazywany, T [ hsmeamered| Mol e | I

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

Wyswietlacz osi i pozycji

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Kolejnosc i liczbe wyswietlanych osi okresla producent

maszyn.
Symbol Znaczenie
RZECZ. Tryb wskazania potozenia, np. rzeczywiste lub

zadane wspotrzedne aktualnej pozycji

Dalsze informacje: "Wybrac¢ wyswietlacz potoze-
nia’, Strona 359

Osie maszyny

Wybrana os jest zaznaczona kolorem.

X

Osie pomocnicze sterowanie pokazuje z matymi
literami

0s nie referencjonowana

>
o El

0s nie jest w bezpiecznym trybie pracy lub jest
symulowana

>

0s jest zablokowana

0s moze zostac przesunieta przy pomocy kotka
recznego

Przy pomocy parametru maszynowego
CfgPosDisplayPace (nr 101000) definiujesz doktadnos¢
wskazania poprzez ilo$¢ miejsc po przecinku.

Q@ © +
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Punkt odniesienia i wartosci technologiczne

Symbol

@

Znaczenie

Numer aktywnego punktu odniesienia z tabeli
punktow odniesienia
Jesli punkt odniesienia zostat ustawiony odrecz-

nie (manualnie), to sterowanie ukazuje za symbo-
lem tekst MAN.

T Numer aktywnego narzedzia

S Predkosc¢ obrotowa S

F Posuw F
Wyswietlony posuw w calach odpowiada jednej
dziesigtej rzeczywistej wartosci.
Jesli limit posuwu jest aktywny, to sterowanie
pokazuje wykrzyknik za wartoscig posuwu.
Dalsze informacje: "Redukowanie posuwu F
MAX", Strona 198

M Aktywna funkcja M

M-/9 Wrzeciono pobiera rozkazy z cyklu, np. podczas

gwintowania

Symbole aktywnych funkcji

Symbol

Znaczenie

Korekcja promienia narzedzia RL jest aktywna

Podczas wykonywania funkcji SKANOW. BLOKOW
symbol jest przedstawiany transparentnie

—r
=

Korekcja promienia narzedzia RR jest aktywna

Przy pomocy funkcji SKANOW. BLOKOW symbol
jest przedstawiany transparentnie

g
-

Korekcja promienia R+ jest aktywna

Przy pomocy funkcji SKANOW. BLOKOW symbol
jest przedstawiany transparentnie

l.-'

.H'- I-

Korekcja pomienia narzedzia R- jest aktywna

Przy pomocy funkcji SKANOW. BLOKOW symbol
jest przedstawiany transparentnie

Korekcja narzedzia 3D jest aktywna

Przy pomocy funkcji SKANOW. BLOKOW symbol
jest przedstawiany transparentnie

W aktywnym punkcie odniesienia aktywna jest
rotacja podstawowa

Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu od podstawy

%S W

W aktywnym punkcie odniesienia aktywna jest
rotacja podstawowa 3D
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Symbol Znaczenie
Osie s3 przemieszczane przy uwzglednieniu

@ aktywnego menu 3D-ROT

1 Osie zostajg przemieszczone z lustrzanym
[:l_.j}_D odbiciem
TCPM Funkcja M128 lub FUNCTION TCPM jest aktywna
K Funkcja przemieszczenia w kierunku osi narzedzia

% jest aktywna
-~

Nie wybrano programu NC, wybrano nowy
o program NC, program NC przerwany przez
wewnetrzny stop lub program NC zakonczony

W tym stanie sterowanie nie posiada zadnych
dziatajgcych modalnie informacji programowych
(tzw. kontekstowych), w zwigzku z czym mozli-
we sg wszystkie dziatania, np. przemieszczenia
kursora lub zmiana parametréw Q.

Program NC jest uruchomiony, odpracowanie
przebiega

W tym stanie sterowanie nie dopuszcza zadnych
dziatan ze wzgledow bezpieczeristwa.

Tﬁl Program NC jest zatrzymany, np. w trybie pracy
= Wykonanie programu, automatycz. po nacisnie-
ciu klawisza NC-stop
W tym stanie sterowanie nie dopuszcza zadnych
dziatan ze wzgleddw bezpieczenstwa.

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

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

Dalsze informacje: "Tryb pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.", Strona 312 i "Sterowane
programowo przerwania programu’, Strona 288

program NC jest przerwany lub zakonczony

ACC Funkcja Adaptacyjne niwelowanie karbowa-
nia/wibracji ACC jest aktywna

g of Funkcja pulsujgcej predkosci obrotowe; jest
Ay aktywna

Aktywne linearne osie gtowne nie odpowiadajg X,

Y i Z, poniewaz funkcja PARAXMODE lub POLAR-
o KIN jest aktywna.
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Symbol Znaczenie

0 Aktywny symbol PARAXMODE-
lub POLARKIN- zastania symbol
PARAXCOMP DISPLAY.

Funkcja PARAXCOMP DISPLAY jest aktywna

LIT 0 Aktywny symbol PARAXMODE-

lub POLARKIN- zastania symbol
PARAXCOMP MOVE.

Funkcja PARAXCOMP MOVE jest aktywna

o Mozna zmieniac kolejnos¢ symboli przy pomocy
opcjonalnego parametru maszynowego iconPrioList
(nr100813) . Tylko symbol dla STIB (Steuerung in
Betrieb/sterowanie w eksploatacji) jest zawsze widoczny
i nie konfigurowalny.
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Dodatkowe odczyty statusu

Te dodatkowe odczyty statusu przekazujg doktadng informacije o
przebiegu programu. Mozna wywotywac je we wszystkich trybach
pracy, za wyjgtkiem trybu pracy Programowanie. W trybie pracy Test
programu dostepny jest tylko zredukowany odczyt statusu.

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu
» Wywotanie paska softkey dla uktadu ekranu

PROGRAM
+
POLOZENIE

» Wybrac¢ ekran z dodatkowym wyswietlaczem
statusu

> Sterowanie ukazuje na prawej potowie ekranu
formularz statusu Przeglad .

Wybor dodatkowego wskazania statusu

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

WSPOLRZ.

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

» wybrac¢ zadany widok naciskajgc softkeys
przetaczania

:

Opisane ponizej wskazania stanu wybieramy w nastepujacy sposob:
B bezposrednio przez odpowiedni softkey

m przez softkeys przetaczenia

® |ub przy pomocy klawisza nastepna etykieta

@ Prosze uwzglednic, iz niektére z ponizej opisanych
informaciji o statusie znajdujg sie tylko wtedy do
dyspozyciji, jesli przynalezna opcja software zostata
aktywowana.
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Przeglad
Formularz statusu Przeglad sterowanie pokazuje po jego [Bvskonanie prooramy, automatyez. @‘g

wigczeniu, jesli wybrano uktad ekranu PROGRAM + POLOZENIE P T —
(lub POZYCJA + POLOZENIE) . Formularz pogladowy zawiera EEram e
streszczone najwazniejsze informacje o statusie, ktére mozesz I R N E
znalez¢ w odpowiednich formularzach szczegétowych. [ e e s | (S el p—
oG o o o e |1 L I ey
Softkey Znaczenie e s e |:|
o eon PG CALL @ so:00:06

Wyswietlacz potozenia I e i ]
i Opcjonalne informacje dodatkowe za ol w3000 o
oznaczeniami osi: e —] — — cl

= (D) przy aktywnej funkcji PARAXMODE | o= || e [

DISPLAY
= (M) przy aktywnej funkcji PARAXMODE MOVE
Pozycja wrzeciona

Zaleznie od parametru maszynowego
spindleDisplay (nr 100807)

Informacje o narzedziach

Aktywne M-funkcje

Aktywne transformacije wspotrzednych

Aktywny podprogram

Aktywne powtdrzenie czesci programu
Z PGM CALL wywotany program NC

Aktualny czas obrébki

Nazwa i Sciezka aktywnego programu gtéwnego

Ogodlna informacja o programie (suwak PGM)

Softkey Znaczenie [ T e @_Q

'NC.\l\:_plwp\mﬂ\l(lllIlnl\_sllmn'l_a'.lmn.h‘ ::‘l;‘!':;";tﬂ l:(l-:-kt:vtu; mt_:l:::\'::::m =

Bezposred- Nazwa i Sciezka aktywnego programu gtéwnego [ E iR |

i ' peret e & 8 :

ni wybor Zon BRTDE [65]soveos E
. Ce TN TET TN TR | ;:.alny czos: 14:43:35

niemozliwy R g == 7

Licznik wartos$¢ rzeczywista / wartos¢ zadana e T (|28 I v ?J

Srodek okregu CC (biegun) - I |

Licznik czasu przebywania = 20000 ]

. . +0.400. o
Aktualny czas obrobki o . re—— cl
STATUS. STATUS POLozZENLE || POLOZENIE STATUS. <= -
Aktu a|ny czas Pnzeaiaou | wsrornz. | nanzeozre | mmeeins. || -PARAM. ‘| =] H = I

Wywotane programy NC
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Informacje o paletach (zaktadka PAL)

Podstawy | Wskazania statusu

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

Softkey Znaczenie

Bezposred- Numer aktywnego punktu odniesienia palety
ni wybor
niemozliwy

Powtdrzenie czes$ci programu i podprogramy (zaktadka LBL)

Softkey Znaczenie

Bezposred- Aktywne powtoérzenia czesci programu z

ni wybor numerem wiersza, numer znacznika (Label) i

niemozliwy liczba zaprogramowanych/pozostatych jeszcze
do wykonania powtoérzen

Aktywne numery podprogramu z numerem
wiersza, w ktorym podprogram zostat wywotany i
numer Label, ktory zostat wywotany

Informacje o cyklach standardowych (suwak CYC)

Softkey Znaczenie

Bezposred- Aktywny cykl obrobki
ni wybor
niemozliwy

Aktywna tolerancja toru ksztattowego i kata

W zaleznosci od tego, jaka tolerancja toru i kata
jest aktywna, widoczne sg nastepujgce wartosci:

B Wartosci cyklu 32 TOLERANCJA
= Wartosci producenta obrabiarek

Aktywne funkcje dodatkowe M (suwak M)

Softkey Znaczenie

Bezposred- Lista aktywnych funkcji M z okreslonym znacze-
ni wybor niem
niemozliwy

Lista aktywnych funkgcji M, ktére zostajg dopaso-
wywane przez producenta maszyn

Wkananie programu, automatycz. H! ,

THC: \nc_progVBHB\KLaxtext) Stempel stamp.h |Praeglad POH AL [LOL CYC M POS TOOL TT TRAKS QPARK
|=_Stempel stamp.n a| Mumer aktyumej wartoscs witgpnaj palet O
0349240 3.LMrT

azzosvo PROMIEN NAROZA
368240 NADDATEK NA STAONE

a338-+0 DOSUW - OBR.WYKONGZ . s %L
7 cALL LeL “sare

5 TOOL GALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

F1000 TN N
s uy e
10 CYCL OEF 266 GZOP PROSTOKATNY

02182430 {DLUG. 1-SZEJ STRONY

Qzas60  WNNTAR POLWYROBU 1
Q218-430  DLUG. 2-GIET STRONY A
o o
R =
(] X +3.810]8 | +0.000 .
-30. 000/ (G +0.000
2 ] +0.400 F100%
Tryb: ZADA @ 150 B 2000 i
@ ominin ovr 1008 ullis o
staUs status || porozence || PorozeMIe | grpyg = =
weRoLAz.
PAZEGLADU | WsPOLRZ. || NARZEDZIE || porerroy. | O-PARAM. = =

[E¥wrkonanie programu, automatycz. @_g

NG \nc_prog\BHBAKLax text)\ Stempel stanp.h | Prasglad PCH PAL Lo [OVC M POS TOOL TX. TRANS OPARK
‘ . % l

Podprogra
|=_Stempel stamp.n e

a3g8=+0 DOSUW - OBR. WYKONCZ s E
7 CALL LBL “sare’ gl

0349240 3.LMrT
azzosvo PROMIEN NAROZA
Q38840 NADDATEK NA STRONE

W wder weLnr/nazea
5 TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

Potérienis 1
F1000 -
W wior B nrmana ner TN
s uy e
10 CYCL OEF 286 GZOP PROSTOKATNY
42182430 (DLUG. 1.5263 STRONY 2

G424=+80  (WYNTAR POLWYAOBU {
02192230 {DLUG. 2-GIET STRONY A
1008 6.0

) - |[ 31008 _g
@ @ 0.000 iy
V'] -30. 000/ Gl +0.000

+0.400 A
Tryb: ZADA & 150 B s 2000 N
@ ormumin oz 1008 u s B
sTATus statos || pocozewre | FOLOZEMIE || grapyg = =
WSroLRz.
PAZEGLADY | WSPOLRZ. || NARZEOZIE | ppyei7ce. | O-PARAM. B =

YeL oer
233 PLANFRAESEN

Wykcmanie BESL i autonaty e = _ E ;
THC: \nc_prog\BHB\K Lax text\_Stampel_stamp.h | Przeglad FOA PAL LSL CYC [W)#0S) TOOL T, YRS, < > |
Ao M
Q220540 PROMIEN NAROZA ToLeROK % .I
a3e8=+0 iNADDATEK NA STRONE Cycle 32 Masktyw:
Q338140 | DOSUW - OBRWYKONCZ g

|-*_Stempel_stamp.h
e Gtk sk

0349240 3.LMrT
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

F1000

T )
uz -
CYCL DEF 256 GZOP FROSTOKATNY

G218+30  DLUG. 1-5263 STAONY

G424=+80  (WYNTAR POLWYAOBU {
02192230 {DLUG. 2-GIET STRONY A
1008 500

tovs PR Lo

s100% _g
[ S | +0.000 -
V'] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400 A
Tryb: ZADA &1 T 50 B's 2000 EE] on
STATUS STATUS POLOZENLE POLOZENII STATUS G =
e
ool v e ol e e = =

Wykunaﬂie bEogEem Butonetyce. “ 5 !
TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\_Stempel_s tamp.h | PFEaglad PGH BAL [LEL CYC M (P05 TOOL 77, TRANS GPARK |
|*_Stempel stamp.h 3 L]
Q33840 DOSUW - OBR.WYKONCZ 5 %L
F1000 T | n
9 M3 e
Q218=+30 DLUG. 1-52EJ STRONY " =)
—

o rom i e g
(@] X +3.810]6 | +0.000 I%l i
-30.000/[§ +0.000
+0.400 Pk
Tryb: ZADA &1 T 50 B's 2000 EE] on
§ om/min ovx 1003 ulis 1
sTATUS | sTATUs || porozente | POLOZEMIE | grypyg <« =
wsPoLAZ,
PAZEGLADU | WSPORRZ. || NARZEDZIE | pnzcircy. | O-PARAM. = =
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Podstawy | Wskazania statusu

Pozycje i wspétrzedne (suwak POS)
softkey Znaczenie Wkananie progr. ,pojedyficzy blok @_E ’

e ——
sTATUS Rodzaj wskazania potozenia, np. pozycja rzeczy- o e = e et ] " i e [ |
WSPOLRZ. wista o PO AXES ¥ 2 G e reee —

5 L X-30 Ye30 RO

Pozycje osi AL

s

Pozycja wrzeciona o g A ey oo ! I:I

Zaleznie od parametru maszynowego | R [ o J;]

spindleDisplay (nr 100807) B EEEETINE BN ol

. , . e, +410.000 %m@

Kat nachylenia ptaszczyzny obrobki R R cl
. ‘ saws | stars | rowozewre || Porozewte | grarys e -

Kat ’[ransformacﬁ bazoweJ PRzeGLADU | wsroLAZ. || NARZEDZIE | pmrerrer. | O-PARAM. u == H = I

Aktywna kinematyka

Principal axes, jesli odbiegajg od standardu XYZ
definiowane przy pomocy funkcji PARAXMODE lub
POLARKIN .

Globalne nastawienia programowe (zaktadka POS HR)

Softkey Znaczenie [ S e e @_R 5

Bezposred- Aktualne wartosci Superpozycja kétka “’J“‘wwm mmuﬁmmmo - %I

ni wybor = Aktywny uktad wspodtrzednych SR S e E

niemozliwy = Przy M118 zawsze uktad wspétrzednych el | !
Yy porrzedny

obrabiarki U s

= Przy GPS (Globalne nastawienia T DR T |:|

programowe) wybieralne — e '9]

® Max.wart. definiowana przez M118 lub GPS = i

= Odpowiednia Max.wart. i Warto$¢ rzeczywista TS —— H |

wybranych osi “ ” &> ”

®  Stan funkcji Reset wartosci VT

LISTA

o Wartosci wszystkich dalszych mozliwosci ustawienia
funkcji Globalne nastawienia programowe sterowanie
pokazuje na zaktadce GS .
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Informacje o narzedziach (suwak TOOL)

Softkey

Znaczenie

POLOZENIE
NARZEDZIE

Wyswietlanie aktywnego narzedzia:

®  Wskazanie T: numer narzedzia lub nazwa
narzedzia

m Wskazanie RT: numer i nazwa narzedzia
siostrzanego

Podstawy | Wskazania statusu

ﬁWkwnanie programu, automatycz. @_l ’

THG: \nc_prog\BHB\KLax text\ Stempel_stanp.h | Prasglid PG PAL LOL CYC M POS, TooL (TF TRANS GPARA

|=_Stempel stamp.n Al Toose FAE ML D4 "
0349240 3.Lmert | ooc
azzos+0 PROMIEN NAROZA — d

368540 (NADDATEK NA STRONE " IEJ a

Q338=+0 DOSUW - OBR.WYKONCZ. e
—
10 CYCL DEF 256 CZOP PROSTOKATNY = CUR.TING TINEL
Q424 +60 WYNTAR POLWYAOBU 1 —
A218=430  DLUG. 2-GIET STRONY = (R FACE_MILL D40

0s narzedzia

Dtugos¢ narzedzia i promienie narzedzia

Naddatki (wartosci delta) z tabeli narzedzi (TAB) i

2 TOOL CALL (PGM)

ar
100 5.00m

to0s Faow Lz

B +0.000
v | -30. 000/ (G +0.000

+0.400)
Tryo: A0 #: 50 Bs 2000
@ ominin ovr 1008 ullis
STATUS. STATUS. POLOZENTE ‘:’;":"‘“ STATUS.
PrzEcLAOy | WPoLnz. | NARZEOZIE | smreeier. | O-FARAM.

Okres trwatosci, maksymalny okres trwatosci

(TIME 1) i maksymalny okres trwatosci przy TOOL

CALL (TIME 2)

80

Wyswietlanie zaprogramowanego narzedzia i
narzedzia zamiennego
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Podstawy | Wskazania statusu

Pomiar narzedzia (suwak TT)

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

Softkey Znaczenie
Bezposred- Aktywne narzedzie
ni wybor

niemozliwy

Minimalny kat wychylenia (MIN) sondy narzedzio-
wej

Maksymalny kat wychylenia (MAX) sondy narze-
dziowej

Tolerancja kata wychylenia (DYN)

Wyniki pomiaru cyklu:

Pole Znaczenie

1 Kat wychylenia dodatniego kierunku X
2 Kat wychylenia dodatniego kierunku Y
3 Kat wychylenia ujemnego kierunku X
4 Kat wychylenia ujemnego kierunku Y
11 Pozycja X sondy narzedzia w uktadzie

wspotrzednych maszyny (M-CS)

12 Pozycja Y sondy narzedzia w uktadzie
wspotrzednych maszyny (M-CS)

13 Pozycja Z sondy narzedzia w uktadzie
wspotrzednych maszyny (M-CS)

14 Srednica badz dtugosé krawedzi
elementu prébkowania

15 Kat skrecenia

o Producent obrabiarek definiuje tolerancje kata
wychylenia w opcjonalnym parametrze maszynowym
tippingTolerance (nr 114319). Tylko jesli tolerancja
jest zdefiniowana sterowanie okresla kgt wychylenia
automatycznie.

@M{yknnanle progr. ,pojedyficzy blok [iﬂig‘bgim
2 wykon- A, bio —

progr. pojea;

TNC: \nc_prog\demo\ Schwan..\6_Stenpel_s tamp. h | Prasglyd M PO FOS % TOOL | T (TS, € >
-6 _stempel _stamp n 3 T

52500
‘W

1 e n .z
2 3t n 83180
0,109 it .m0

s

10084

- s100%

s

E

@ V
£0.000]A +0.000 (] +180.005]|| &
[x B ono00] | 8 BE  on
+56.389 +45.000
+186.075 ki
uuuuu Az o T 1000 Bs 200 B o
@ omimin our 1008 W so e
sTATUS DN WL FOLOZENIE, |y sraruia | | | -
wsroLAz. = —
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Przeksztatcenia wspétrzednych (suwak TRANS)

Softkey

WSPOERZ .

POLOZENIE

PRZELICZ.

Znaczenie

Aktywne transformacje

Nazwa aktywnej tablicy punktéw zerowych, aktyw-
ny numer punktu zerowego (#), komentarz z
aktywnego wiersza aktywnego numeru punktu
zerowego (DOC) z cyklu 7

Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl 7);
sterowanie pokazuje aktywne przesuniecie punktu
zerowego w 8 osiach wtgcznie

Nazwa aktywnej tabeli korekcyjnej, aktywny
numer tabeli (#), komentarz z aktywnego wiersza
aktywnego numeru tabeli (DOC)

Aktywne przesuniecie w uktadzie wspodtrzednych
ptaszczyzny obrébki WPL-CS

Odbite lustrzanie osie (cykl 8)

Aktywny kat obrotu (cykl 10)

Aktywny wspoétczynnik skalowania (cykl 11) /
wspotczynniki skalowania (cykl 26); sterowanie
pokazuje aktywny wspotczynnik skalowania w 6
osiach wigcznie.

Srodek wydtuzenia osiowego

Przy pomocy parametru maszynowego
CfgDisplayCoordSys (nr 127501) producent obrabiarki
okresla, w jakim uktadzie wspdtrzednych wskazanie
statusu pokazuje aktywne przesuniecie punktu zerowego.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrébki

Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe i Programowanie DIN/ISO.

82

Podstawy | Wskazania statusu

wykonarue programu, automatycz.

THG: \n_prog)dema) Schwr

% Tabela pht.zers ¢

oo

[ [re—

BProgramowanie £ Y

S

_Stampal_s tam. H | Prasglad PON AL LOL CYC W POS. #0S R ToOL TT, s € >

Tab.korehcidi # ‘ " g
oo -

LSRN

W

i
[ s s s l
] s vttt

[si0s ]

+0. 0| +0.000 ] +0.000 ‘ls%l i
+0.000/ (Gl +0.000
+428.000 | W
uuuuu azecz o is Bso B o
 omunin fowr 100 - %
STATUS. H STATUS || POLOZENIE ‘ ':75‘::::1’.‘ ” STATUS | | H
PAZEGLADY | WSPOLRZ. || NARZEDZIE | ppyeiiey || O-PARA.
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Podstawy | Wskazania statusu

Wyswietli¢ parametry Q (zaktadka QPARA)
Softkey

STATUS
Q-PARAM.

Znaczenie

Odczyt aktualnych wartosci zdefiniowanych
parametrow Q

Wskazanie taricucha znakéw zdefiniowanych
parametrow stringu

Nacisng¢ softkey QPARAMETRY LISTA. Sterowanie
otwiera okno wyskakujgce. Zdefiniowac¢ dla kazdego
typu parametru (Q, QL, QR, QS) numery parametrow,
ktére chcemy kontrolowac. Pojedyncze parametry Q
rozdzielasz przecinkiem, nastepujgce po sobie parametry
Q faczysz przy pomocy myslnika, np. 1,3,200-208. Zakres
wprowadzenia dla kazdego typu parametru wynosi 132
znaki.

Wskazanie na zaktadce QPARA zawiera zawsze
osiem znakow po przecinku. Wynik Q1 = COS
89.999 sterowanie pokazuje na przyktad jako
0.00001745. Bardzo duze lub bardzo mate wartosci
sterowanie pokazuje w pisowni wyktadniczej. Wynik
Q1 = COS 89.999 * 0.001 sterowanie pokazuje
jako +1.74532925e-08, przy czym e-08 odpowiada
wspotczynnikowi 108

Odczyt parametréow QS ogranicza sie wytgcznie do
pierwszych 30 znakdéw. Ewentualnie tylko niepetna tres¢
jest widoczna.

Wyknnanle programu, automatycz.

T
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Podstawy | Wskazania statusu

Monitorowanie skonfigurowanych komponentow obrabiarki
(zaktadki MON i MON Detail, opcja #155)

@ Sterowanie ukazuje tylko wowczas te zaktadki, jesli opcja [Ewskorance proscam. awtonssyez. ™ =] [\
software jest aktywna na obrabiarce. e e e — ) [ &
Producent obrabiarek moze zdefiniowa¢ maks. dziesie¢ —
komponentow, ktore bedg nadzorowane za pomocg o o |
monitoringu. e l
Dla stwierdzonego przecigzenia producent obrabiarek s |
konfiguruje specyficzne automatyczne reakcje, np. stop ;

. stoes [
aktualnego wykonania programu. “0-000 &5
+0.000
—— I——
Zaktadka MON P e e e —
v e e et e ‘ =
SOftkey Znaczenle wyknnanle programu, automatycz. BEF’IDVIX'EMII'WGH‘IE :"\:‘_
, z S
Bezposred- Status MON e 1 G e
ni Wbef Aktywna, kiedy tylko przynajmniej jeden kompo- [ ok rom orvioen ¢ e o o Cmee : <)
niemozliwy nent zostanie zdefiniowane przez producenta e |
obrabiarek :l
Monitorowania: et = e .I
Wszystkie monitorowane komponenty ze — R
zdefiniowang nazwg i kolorowym odczytem : 0.000 S
statusu -35.000 W
. . . e m—) b Bz -l
m Zielony: komponent w bezpiecznym zakresie P T P T e ——
N P | wsPoLRz. | | ze e
ZgOdﬂle 7 deflnlqa PRZEGLADU | WSPOLRZ. || NARZEDZIE | pmyeries. | O-PARAM. e

m  Z6tty: komponent w strefie ostrzegawcze;
B Czerwony: komponent przecigzony

Diagram:
Kombinowany podglad wszystkich
monitorowanych komponentow

= Czerwona linia pokazuje zdefiniowang przez
producenta obrabiarek granice btedu

®  7Z6ta linia pokazuje zdefiniowang przez
producenta obrabiarek strefe ostrzegawcza

® Czarna linia przedstawia stan najbardziej

obcigzonego komponentu

m Powyzej czerwonej linii, kiedy przynajmnie;j
jeden komponent osiggnie strefe
przecigzenia

B Powyzej zielonej linii, kiedy przynajmniej
jeden komponent osiggnie strefe
ostrzegawczg

Strefy diagramu:

m Zakres powyzej czerwonej linii: strefa
przecigzenia

® Zakres miedzy czerwong i zielong linig: strefa
ostrzegawcza

m  Zakres ponizej z6ttej linii: strefa bezpiecznego
zakresu zgodnie z definicja

Producent obrabiarek moze alternatywnie definio-
wac tylko limity ostrzegania badz tylko limity
btedu. Jesli limity nie sg zdefiniowane, to pomija-
ne sg odpowiednie czerwone lub zétte linie.
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Podstawy | Wskazania statusu

Zakiadka MON Detail

Softkey Znaczenie

Bezposred- Trzy identyczne zakresy do szczegotowego

ni wybor wyswietlania maks. trzech dowolnie wybieralnych
niemozliwy komponentow.

Wybdr nastepuje w menu powyzej diagramow.
Po ich wyborze odczyt otrzymuje zdefiniowang
nazwe oraz indeks (kolejno$¢ definicji komponen-
tow).

Diagram:
Indywidualny podglad wybranego
monitorowanego komponentu
= Czerwona linia pokazuje zdefiniowang przez
producenta obrabiarek granice btedu
m  7Z6ta linia pokazuje zdefiniowang przez
producenta obrabiarek strefe ostrzegawczg
® Czarna linia ilustruje aktualny stan obcigzenia
Producent obrabiarek moze alternatywnie definio-
wac tylko limity ostrzegania badz tylko limity
btedu. Jesli limity nie sg zdefiniowane, to pomija-
ne sg odpowiednie czerwone lub zotte linie.

Sekundy:

Indywidualny odczyt czasu trwania obcigzenia
m  Czerwony: czas w strefie obcigzenia
m Z6hy: czas w strefie ostrzegawczej

® Zielony: czas w bezpiecznym zakresie zgodnie
z definicja

o Z opcja Component Monitoring (opcja #155) sterowanie
udostepnia automatyczne monitorowanie komponentow

obrabiarki.
Przy wtasciwej konfiguracji obstugujacy otrzymuje
wskazowki ostrzegawcze przed grozgcym przecigzeniem
i komunikaty o btedach przy stwierdzonym przecigzeniu.
Jesli na te meldunki zostang podjete w pore odpowiednie
srodki zaradcze, to mozna zapobiec w ten sposob
szkodom komponentow obrabiarki.

Przy niewtasciwej konfiguracji nieuzasadnione
komunikaty o btedach utrudniajg lub uniemozliwiaja
dalszg prace. W tym przypadku mozna za pomocg
parametru maszynowego CfgMonUser (nr 129400) m.in.
wptywac na skonfigurowane reakcje na przecigzenie.
Dalsze informacje: "Lista parametrow uzytkownika',
Strona 510
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3.5 Menedzer plikow

Pliki

Pliki w sterowaniu Typ
Programy NC

w formacie HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO |

Kompatybilne programy NC

programy HEIDENHAIN Unit .HU
programy HEIDENHAIN Kontur .HC
Tabele dla
narzedzi T
Zmieniacza narzedzi TCH
punktow zerowych D
punktow PNT
punktéw odniesienia PR
uktadow impulsowych TP
pliki backupu .BAK
Zalezne dane (np. punkty segmentacji) DEP
Dowolnie definiowalne tabele .TAB
Palety P
Teksty jako
pliki ASCII A
pliki tekstowe TIXT
pliki HTML, np. protokoty wynikow cykli sondy .HTML
dotykowej
pliki pomocnicze .CHM
CAD-dane jako
ASCII-pliki DXF
IGES
STEP

Jezeli zostaje wprowadzony do sterowania program NC, nalezy
najpierw podac nazwe dla tego programu NC. Sterowanie zachowuje
ten program NC w wewnetrznej pamieci jako plik o tej samej nazwie.
Takze teksty i tabele sterowanie zachowuje jako pliki.

Aby mozna byto szybko znajdowac pliki i nimi zarzgdzac¢, sterowanie
dysponuje specjalnym oknem menedzera plikéw. W tym oknie
mozna wywotac rézne pliki, kopiowac je, zmieniac¢ ich nazwe i
wymazywac.

Mozna organizowac i zachowywac¢ w pamieci w sterowaniu pliki do
catkowitej wielkosci wynoszacej 2 GByte .

o W zaleznosci od ustawienia sterowanie generuje po
edycji i zapisie do pamieci programow NC plik kopii z
rozszerzeniem *.bak. Moze to zmniejszy¢ znajdujaca sie
do dyspozycji pojemnos¢ pamieci.

Podstawy | Menedzer plikéw
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Podstawy | Menedzer plikéw

Nazwy plikow

Dla programow NG, tablic i tekstow sterowanie dotgcza jeszcze
jedno rozszerzenie, ktore jest oddzielone punktem od nazwy pliku.
To rozszerzenie wyrdznia typ pliku.

nazwa pliku Typ pliku
PROG20 H

Nazwy plikéw, nazwy napeddéw i nazwy folderéw na sterowaniu
podlegajg nastepujacej normie: The Open Group Base Specifications
Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-standard).

Dozwolone sg nastepujgce znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Nastepujgce znaki posiadajg szczegodlne znaczenie:

Znak Znaczenie

Ostatni punkt nazwy pliku oddziela rozszerze-
nie

\i/ Dla struktury drzewa katalogow

Rozdziela oznaczenie napedu od foldera

Wszystkie inne znaki nie wykorzystywac, aby unikac¢ np. problemow
przy przesytaniu danych.

o Nazwy tabel i kolumn tabel muszg rozpoczynac sie z
litery i nie mogg zawiera¢ znakéw matematycznych, np. +
. Te znaki moga ze wzgledu na instrukcje SQL prowadzi¢
przy wczytywaniu lub wyczytywaniu do problemaow.

o Maksymalnie dozwolona diugosc¢ sciezki to 255 znakdw.

foldera i pliku wtgcznie z rozszerzeniem.
Dalsze informacje: "Sciezki", Strona 88
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Wyswietlanie zewnetrznie utworzonych plikow na
sterowaniu
Na sterowaniu zainstalowanych jest kilka dodatkowych narzedzi,

przy pomocy ktorych mozna przedstawione w ponizszej tabeli pliki
wyswietla¢ jak i czesciowo modyfikowac.

Rodzaje plikow Typ
Pliki PDF pdf
Tabele Excel xls
csv
Pliki internetowe html
Pliki tekstowe txt
ini
Pliki grafiki bmp
gif
jrg
png

Dalsze informacje: "Dodatkowe narzedzia dla zarzgdzania
zewnetrznymi typami plikow", Strona 100

Foldery

Poniewaz w wewnetrznej pamieci mozna zachowywac bardzo duzo
programow NC oraz plikow, nalezy pojedyncze pliki zachowywac w
folderach (katalogach), aby nie straci¢ orientacji. W tych folderach

mozliwe jest tworzenie dalszych folderéw, tak zwanych podfolderow.

Klawiszem -/+ lub ENT mozna podfoldery wyswietla¢ lub skrywac.

Sciezki
Sciezka pokazuje naped i wszystkie foldery a takze podfoldery,

w ktorych zapamietany jest dany plik. Pojedyncze informacje s3
rozdzielane przy pomocy \ .

o Maksymalnie dozwolona dtugosc¢ sciezki to 255 znakdw.

foldera i pliku wigcznie z rozszerzeniem.

Przyktad

Na napedzie TNC zostat utworzony folder AUFTR1. Nastepnie w
folderze AUFTR1 zostat jeszcze utworzony podkatalog NCPROG i do
niego skopiowano program NC PROG1.H. Program NC posiada tym
samym sciezke:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafia po prawej stronie pokazuje przyktad wyswietlenia folderow z
roznymi Sciezkami.

Podstawy | Menedzer plikéw
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Wywotanie menedzera plikow

» Klawisz PGM MGT nacisna¢ [EFesea esian N BB oscancvarse

> Sterowanie pokazuje okno dla zarzgdzania
plikami (ilustracja pokazuje ustawienie
podstawowe. Jezeli sterowanie pokazuje inny
uktad ekranu, prosze nacisng¢ softkey OKNO).

o Jesli wychodzisz z programu NC klawiszem END , to
sterowanie otwiera menedzera plikdw. Kursor znajduje
sie na wtasnie zamykanym programie NC.
Jesli ponownie nacisniesz klawisz END , to sterowanie TRYITRTET
otwiera pierwotny program NC z kursorem na ostatnio

a

baj

ty wolne

rrrrrr

©

wybranym bloku. Takie zachowanie moze prowadzi¢ do
opoznien w przypadku duzych plikow.

Jesli nacisniesz klawisz ENT , to sterowanie otwiera
program NC zawsze z kursorem na bloku 0.

Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejgce napedy i foldery.

Napedy oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktorych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Naped jest wewnetrzng pamiecia
sterowania. Dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do
ktorych mozna podtgczy¢ na przyktad Personal Computer. Katalog
jest zawsze odznaczony poprzez symbol katalogu (po lewej) i nazwe
katalogu (po prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawg strone.
Jesli dostepne sg podkatalogi, to mozna je klawiszem -/+ wyswietli¢
lub skry¢.

Jesli struktura drzewa katalogow jest dtuzsza niz ekran monitora,
to mozna za pomoca paska przewijania lub podtgczonej myszy
dokonywac nawigacji.

Szerokie okno po prawej stronie wyswietla wszystkie pliki , ktére

zapamietane sg w tym wybranym folderze. Do kazdego pliku
ukazywanych jest kilka informacji, ktére sg objasnione w tabeli

ponizej.

Wskazanie Znaczenie

Nazwa pliku Nazwa pliku i typ pliku

Bajty wielkos¢ pliku w bajtach

Status wiasciwosci pliku:

E Plik jest wybrany w trybie pracy Programo-
wanie .

S Plik jest wybrany w trybie pracy Test
programu .

M Plik wybrano w trybie pracy przebiegu
programu

+ Plik posiada nie wyswietlane zalezne pliki z
rozszerzeniem DEP, np. przy wykorzystywa-
niu monitorowania eksploatacji narzedzia

= Plik jest zabezpieczony od wymazania i

zmiany
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Wskazanie

Znaczenie

Plik jest zabezpieczony od wymazania i
Zmiany, poniewaz zostaje wtasnie odpraco-

wywany

Data Data, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni

Czas Godzina, kiedy plik zostat zmieniony po raz

ostatni

o Dla wyswietlania zaleznych plikdw nalezy ustawic¢
parametr maszynowy dependentFiles (nr 122101) na
MANUAL.

Funkcje dodatkowe

Plik zabezpieczy¢ i zabezpieczenie pliku anulowaé
» Kursor przesungc¢ na przewidziany do zabezpieczenia plik

DODATKOWE
FUNKJE

4

>

ﬂ >
ODBEZP. | 2

D

Wybor edytora

Wybor funkeji dodatkowych:
softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

Aktywowanie zabezpieczenia pliku:
softkey ZABEZP. nacisng¢

Plik otrzymuje symbol Protect.

Anulowanie zabezpieczenia pliku:
softkey ODBEZP. nacisng¢

» Kursor przesungc na przewidziany do otwarcia plik

DODATKOWE
FUNKJE

0

WYBRAGC
EDYTORA

90

>

Wybor funkeji dodatkowych:
softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

Wybdr edytora:
softkey WYBRAC EDYTORA nacisngc
Zaznaczy¢ zadany edytor

= EDYTOR TEKSTU dla plikow tekstowych, np. .A
lub .TXT

= EDYTOR PROGRAMU dla programéw NC .Hi .l
= EDYTOR TABLIC dla tablic, np. .TAB lub . T

= EDYTOR BPM dla tablic palet .P

Softkey OK nacisng¢

Podstawy | Menedzer plikéw
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Podtaczenie i odtaczenie urzadzenia USB

Podtgczone urzadzenia USB z obstugiwanym systemem plikow
sterowanie rozpoznaje automatycznie.

Aby usungc¢ urzadzenie USB, prosze postgpi¢ w nastepujgcy
Sposob:

» Prosze przesunac kursor do lewego okna
» Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc
‘ » Usuwanie urzgdzenia USB

DODATKOWE
FUNKJE

w
Dalsze informacje: "Urzgdzenia USB na sterowaniu", Strona 95

ROZSZERZ. PRAWA DOSTEPU

Funkcja ROZSZERZ. PRAWA DOSTEPU moze by¢ wykorzystywana
tylko w potgczeniu z menedzerem uzytkownikow i wymaga
dostepnosci katalogu public.

Dalsze informacje: "Nastawienie rozszerzonych praw dostepu do
plikow", Strona 475

Przy pierwszej aktywacji menedzera uzytkownikéw zostaje
dotgczony folder public pod napedem TNC: .

o Tylko w folderze public mozna okresli¢ prawa dostepu
do plikow.
Dla wszystkich plikéw, znajdujgcych sie na partycji TNC:
a nie w folderze public, zostaje przyporzgdkowany
automatycznie uzytkownik funkcyjny user jako
posiadacz.

Dalsze informacje: "Katalog public', Strona 475
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Wyswietlanie ukrytego pliku

Sterowanie skrywa pliki systemowe jak i pliki oraz foldery z punktem
na poczatku nazwy.

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

System operacyjny sterowania wykorzystuje okreslone ukryte
foldery i pliki. Te foldery i pliki sg standardowo skryte. Przy
manipulowaniu danych systemowych w obrebie ukrytych
folderow moze zosta¢ uszkodzone oprogramowanie sterowania.
Jesli z wiasnych powoddw odktadasz pliki w tych folderach, to
powstajg przy tym niewtasciwe i niewazne sciezki.

> Ukryte foldery i pliki muszg by¢ zawsze skrywane

> Ukryte foldery i pliki nie wykorzystywac¢ do zapamietywania
danych

Jesli to konieczne, mozesz przejsciowo wyswietla¢ ukryte pliki i
foldery, np. nieumysinym przesytaniu pliku z punktem na poczatku
nazwy.

Ukryte pliki i foldery mozesz wyswietli¢ w nastepujacy sposob:
» Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢

SKRYTE > Softkey SKRYTE PLIKI POKAZAC nacisng¢

PLIKI

POKAZAC > Sterowanie pokazuje ukryte pliki i foldery.
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Wybor napedéw, folderow i plikow
» Otworzy¢ menedzera plikéw klawiszem PGM MGT

Nawigowac podtgczong myszg lub uzy¢ klawiszy ze strzatkg albo
softkeys, aby przesung¢ kursor na zgdane miejsce na monitorze:

» przemieszcza kursor z prawego do lewego okna i
odwrotnie

> przemieszcza kursor w oknie w gore i w dot
‘ STRONA ‘ » przemieszcza kursor w oknie stronami w gore i w
dot

Krok 1: wybdr napedu

» Zaznaczy¢ naped w lewym oknie
» Wybor napedu: softkey WYBIERZ nacisngc, albo

WYBIERZ

o > klawisz ENT nacisngc

Krok 2: wybor foldera

» Zaznaczy¢ katalog w lewym oknie

> Prawe okno pokazuje automatycznie wszystkie pliki z tego
katalogu, ktory jest zaznaczony (z jasnym ttem).
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Krok 3: wybdr pliku

el » Nacisnac¢ softkey TYP WYBIERZ
ws ws2vsT » Nacisnac¢ softkey WS.WSZYST .
55 » zaznaczy¢ plik w prawym oknie
mﬁz » Softkey WYBIERZ nacisna¢, albo
Nt » Klawisz ENT nacisngc¢

> Sterowanie aktywuje wybrany plik w tym trybie
pracy, z ktérego wywotano menedzera plikow.

o Kiedy w menedzerze plikow podamy pierwszg litere
szukanego pliku, to kursor przeskakuje automatycznie do
pierwszego programu NC z odpowiednig litera.

Filtrowanie odczytu

Mozna dokonywac filtrowania wyswietlanych plikéw w nastepujgcy
Sposob:

s » Nacisnac¢ softkey TYP WYBIERZ
PoKAZ » Nacisnac¢ softkey pozadanego typu pliku

b H

Alternatywnie:

WS WsZYsT » Nacisnac¢ softkey WS.WSZYST .
(537 > Sterowanie pokazuje wszystkie pliki foldera.
Alternatywnie:
r—— » Uzywac wildcards, np. 4*.H
HSKAZANTA > Sterowanie pokazuje wszystkie pliki typu .h,

rozpoczynajace sie z 4.
Alternatywnie:

» Whpisac rozszerzenie, np. *.H;*.D
> Sterowanie pokazuje wszystkie pliki typu .hi .d.

FILTR
WSKAZANIA

Ustawiony w menedzerze plikow filtr wskazania pozostaje
zachowany takze po restarcie sterowania.

Podstawy | Menedzer plikéw
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Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikéw

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngc

OSTATNIE
PLIKI

» Pokazac dziesie¢ ostatnio wybranych plikow:
softkey OSTATNIE PLIKI nacisng¢

Prosze uzywac klawiszy ze strzatkg, aby przesung¢ kursor na plik,
ktory chcemy wybrac:

» przemieszcza kursor w oknie w gére i w dot

» Wybrac plik: softkey OK nacisngé, albo

Nt » klawisz ENT nacisngc

o Przy pomocy softkey AKTUALNA WARTOSC KOPIOWAC
mozesz skopiowac Sciezke zaznaczonego pliku.
Skopiowang $ciezke mozesz pdzniej ponownie
wykorzystywac, np. przy wywotywaniu programu za
pomoca klawisza PGM CALL.

Urzadzenia USB na sterowaniu

o Prosze wykorzystywac interfejs USB tylko dla transmisji
oraz zabezpieczania plikow. Programy NC, ktore chcemy
edytowac lub odpracowywac, zachowujemy uprzednio
na dysku twardym sterowania. W ten sposob zapobiega
sie podwojnemu trzymaniu danych jak i problemom,
uwarunkowanym transmisjg danych podczas obrébki.

Szczegdlnie prostym jest zabezpieczanie danych przy pomocy
urzgdzen USB lub ich transmisja do sterowania. Sterowanie
obstuguje nastepujgce blokowe urzgdzenia USB:

Napedy dyskietek z systemem plikow FAT/VFAT

Sticki pamieci z systemem plikow FAT/VFAT lub exFAT
Karty pamieci (sticks) z systemem plikow NTFS

Dyski twarde z systemem plikow FAT/VFAT

Napedy CD-ROM z systemem plikéw Joliet (ISO 9660)

Takie urzagdzenia USB sterowanie rozpoznaje automatycznie
przy podtgczeniu. Jezeli system plikdw nie jest obstugiwany, po
podtaczeniu sterowanie wydaje komunikat o btedzie.

Praca reczna

Programowanie
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0 Jesli sterowanie pokazuje komunikat o btedach przy
podtgczaniu nosnika danych USB, to prosze sprawdzic¢
ustawienia w oprogramowaniu SELinux.

Dalsze informacje: "Bezpieczne oprogramowanie
SELinux', Strona 443

Jesli sterowanie wydaje przy zastosowaniu
koncentratora USB meldunek o btedach USB: TNC
nie obstuguje urzadzenia, nalezy go ignorowac i
pokwitowa¢ meldunek klawiszem CE.

Jegli sterowanie powtodrnie nie rozpozna prawidtowo
urzadzenia USB z systemem plikow FAT/VFAT lub exFAT,
to nalezy sprawdzi¢ port uzywajgc innego urzadzenia.
Jesli problem zostaje w ten sposob rozwigzany, to nalezy
uzywac nastepnie funkcjonujgcego urzadzenia.

Praca z urzadzeniami USB

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent maszyn moze nadawac urzgdzeniom USB
okreslone nazwy.

W menedzerze plikow operator widzi urzagdzenia USB jako oddzielny
naped w strukturze drzewa folderdw, tak iz opisane powyzej funkcje
dla zarzadzania plikami mozna odpowiednio wykorzystywac.

Jesli w menedzerze plikow przesyta sie duzy plik na urzadzenie
USB, to sterowanie pokazuje dialog Dostep zapisu do urzadzenia
USB, az operacja zostanie zakonczona. Przy pomocy softkey
SKRYC zamykamy dialog, transmisja danych w tle zostaje jednakze
kontynuowana. Sterowanie pokazuje ostrzezenie, az transmisja
danych zostanie zakoriczona.

Odtaczenie urzadzenia USB

Aby usunac¢ urzadzenie USB, prosze postgpi¢ w nastepujacy
Sposob:

» Prosze przesunac kursor do lewego okna
» Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc
» Usuwanie urzgdzenia USB

DODATKOWE
FUNKJE

s

O
(=)]
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Transmisja danych do/od zewnetrznego nosnika danych

Przed transmisjg danych do zewnetrznego nosnika
danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs danych.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie interfejsu danych’,

Strona 422
» Klawisz PGM MGT nacisngc¢
oKNO » Softkey OKNO nacisngé, aby wybraé uktad ekranu

dla transmisji danych

Uzywac klawiszy ze strzatkg, aby przesungc
kursor na plik, ktory ma by¢ przestany
Sterowanie przemieszcza kursor w oknie w gore i
w dot.

Sterowanie przemieszcza kursor z prawego do
lewego okna i odwrotnie

Jesli chcemy kopiowac¢ od sterowania do zewnetrznego nosnika
danych, to prosze przesung¢ kursor w lewym oknie na plik, ktéry ma
by¢ przesytany.
Jesli chcemy kopiowac¢ z zewnetrznego nosnika danych do
sterowania, to prosze przesungc¢ kursor w prawym oknie na plik,
ktéry ma byc¢ przestany.

POKAZ
DRZEWO

POKAZ
PLIKI

KOPTIUJ

S [
Bt

ENT

OKNO

>

vV v vy

v

Softkey POKAZ DRZEWO nacisngc, aby wybrac
inny naped lub katalog

Wybra¢ pozgdany katalog klawiszami ze strzatkg
Softkey POKAZ PLIKI nacisng¢

Wybrac¢ pozadany plik klawiszami ze strzatka
Softkey KOPIUJ nacisng¢

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

> Sterowanie wyswietla okno statusu, informujgce o

postepie kopiowania.
Alternatywnie softkey OKNO nacisng¢

> Sterowanie pokazuje znowu okno standardowe

dla menedzera plikow.

Pmca IeCZNa

19.32 Gb
STRONA

@ Programowanie
) S0 programowanss

Bajty Status

©

K-EC
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Zabezpieczenie przed generowaniem niekompletnych programéw
NC

Sterowanie sprawdza wszystkie programy NC przed
odpracowywaniem na ich kompletnos¢. Jesli brak bloku NC END
PGM, to sterowanie wydaje ostrzezenie.

Jesli uruchamiane sg niekompletne programy NC w trybach pracy
Wykonanie progr.,pojedyrniczy blok lub Wykonanie programu,
automatycz. , to sterowanie przerywa prace z komunikatem o
btedach.

Mozna dokonywac zmian programu NC w nastepujgcy sposob:
» Wybra¢ program NC w trybie pracy Programowanie

> Sterowanie otwiera program NC i wstawia automatycznie blok
NC END PGM do programu.

> Nalezy sprawdzi¢ program NC i w razie potrzeby uzupetnic

—— > Softkey ZAPISAC W nacisngc¢

> Sterowanie zachowuje program NC z dofgczony
Sterowanie w sieci firmowej

do niego blokiemn NC END PGM.

o Najlepsza ochrona danych i sterowania to
eksploatowanie obrabiarek i innych urzagdzen w
zabezpieczonej sieci.

Sterowanie podtagczasz do sieci za pomocg interfejsu Ethernet.
Na sterowaniu mozesz definiowac¢ ogdlne ustawienia sieciowe i
podtgczy¢ napedy sieciowe.

Dalsze informacje: "Interfejs Ethernet *, Strona 429

Jesli sterowanie jest podtgczone do sieci i podtgczone jest
wspotuzytkowanie zasobdw plikow, to sterowanie pokazuje w oknie
katalogow menedzera plikdw dodatkowe dyski. Jesli uprawnienie
jest dostepne, to funkcje Wybierz dysk, Kopiuj pliki itd. Obowigzuja
takze dla napedow sieciowych.

o Sterowanie protokotuje mozliwe meldunki o btedach
podczas pracy w Sieci.

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenistwo przez manipulowane dane!

Jesli odpracowujesz programy NC bezposrednio z sieci
badz nosnika pamieci USB, to nie masz kontroli na tym, czy
program NC byt zmieniany bgdz manipulowany. Szybkos¢
transmisji danych w sieci moze dodatkowo spowalniac
odpracowanie programu NC . Moze dojs¢ do niepozgdanych
ruchow obrabiarki i kolizji.

> Program NC i wszystkie wywotane pliki skopiowac na naped
TNC:

Podstawy | Menedzer plikéw
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Zabezpieczanie danych

HEIDENHAIN zaleca zabezpieczanie utworzonych na sterowaniu
programow NC i plikéw w regularnych odstepach na PC.

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

Mozna zabezpieczac pliki takze bezposrednio ze sterowania.
Dalsze informacje: "Backup i Restore", Strona 415

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

o Od czasu do czasu nalezy usuwac nie potrzebne wiecej
pliki, aby sterowanie dysponowato dostateczng iloscig
wolnej pamieci dla plikdw systemowych (np. tabela
narzedzi).

Importowanie pliku iTNC 530

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Producent obrabiarek moze dopasowac funkcje
TABELE / NC-PGM DOPASOWAC .
Producent obrabiarek moze przy pomocy regut
aktualizacji udostepni¢ opcje np. automatycznego
usuwania przegtosow z tablic i programoéw NC.

Jesli plik zostanie wybrany z iTNC 530 i ma by¢ wczytany na
TNC 620, nalezy w zaleznosci od typu pliku dopasowac format i
tresc¢, zanim ten plik zostanie wykorzystywany.

Producent obrabiarek okresla, jakie typy plikow mozna importowac
przy pomocy funkcji TABELE / NC-PGM DOPASOWAC . Sterowanie
konwersuje tres¢ wczytanego pliku na obowigzujacy dla TNC 620
format i zachowuje zmiany w wybranym pliku.

Dalsze informacje: "Importowanie tabeli narzedzi', Strona 152
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Dodatkowe narzedzia dla zarzadzania zewnetrznymi
typami plikow

Przy pomocy tych dodatkowych narzedzi mozna wyswietlac lub
edytowac rézne, utworzone zewnetrznie typy plikdw na sterowaniu.

Rodzaje plikow Opis

Pliki PDF (pdf) Strona 101
Tabele Excel (xls, csv) Strona 102
Pliki internetowe (htm, html) Strona 103
ZIP-archiwa (zip) Strona 105
Pliki tekstowe (ASCII-pliki, np. txt, ini) Strona 106
Pliki wideo (ogg, oga, ogv, 0gx) Strona 107
Pliki grafiki (bmp, gif, jpg, png) Strona 107

o Pliki z rozszerzeniami pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg oraz png
musza by¢ przesytane binarnie z PC do sterowania. W
razie koniecznosci nalezy dopasowac oprogramowanie
TNCremo (punkt menu Potaczenie > Konfigurowanie
potaczenia > zaktadka Tryb).

o Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykows, to
mozna niektore nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 489
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Wyswietlanie plikow PDF

Aby otworzy¢ pliki PDF bezposrednio na sterowaniu, nalezy:
» Wybrac menedZera plikow: klawisz PGM MGT — hm'_.wg - ¢
nacisngc e R 520 Nl Increases Operator Cornor
» Wybrac folder, w ktorym zapisany jest plik PDF S 8
» Prosze przesungc kursor na plik PDF =
EnT » klawisz ENT nacisng¢ PG
> Sterowanie otwiera plik PDF przy pomocy oy |

narzedzia dodatkowego Podglad dokumentow
(viewer) we wtasnej aplikacji.

o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na ekran
sterowania i plik PDF zostawic otwartym. Alternatywnie
mozna kliknieciem klawisza myszy na odpowiedni
symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem na ekran
sterowania.

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
Z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazéwki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje odnosnie obstugi podgladu dokumentow
znajdujg sie pod Pomoc.

Aby zamkng¢ Podglad dokumentow nalezy postgpi¢ w nastepujacy
sposob:

» Myszka wybra¢ punkt menu Plik

» Punkt menu Zamkna¢ wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow

Jesli nie uzywamy myszy, to zamykamy Podglad dokumentow w
nastepujacy sposob:

> » Nacisngc¢ klawisz przetgczania softkey
> Poglad dokumentéw otwiera menu rozwijalne
Plik.
» Przesungc kursor na punkt menu Zamknaé¢
Nt » Klawisz ENT nacisngc¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.

o Jesli uzytkuje sie TNC 620 z obstugg dotykowa, to tryb
petnoekranowy zostaje zakoriczony automatycznie po
uptywie 5 sekund.
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Pliki Excel wyswietla¢ i edytowaé
Aby mac otwierac pliki Excel z rozszerzeniem xls, xIsx lub csv
bezposrednio na sterowaniu i dokonywac ich edycji, nalezy:

> Wybraé menedZera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngc

Wybrac¢ folder, w ktérym zapisany jest plik Excel

Prosze przesungc kursor na plik Excel

Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie otwiera plik Excel przy pomocy
narzedzia dodatkowego Gnumeric we wtasnej
aplikacji

v v v Vv

o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na ekran
sterowania i plik Excel zostawic otwartym. Alternatywnie
mozna kliknieciem klawisza myszy na odpowiedni
symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem na ekran
sterowania.

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
Z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazéwki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje do obstugi Ghumeric znajdujg sie pod Pomoc.

Aby zamkng¢ Gnumeric , nalezy:

» Myszka wybra¢ punkt menu Plik

» Punkt menu Zamkna¢ wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy narzedzie dodatkowe
Gnumeric w nastepujacy sposob:
> » Nacisngc¢ klawisz przetgczania softkey

> Narzedzie dodatkowe Gnumeric otwiera menu
rozwijalne Plik.

» Przesungc kursor na punkt menu Zamknaé¢

Nt » Klawisz ENT nacisngc

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Wyswietlanie plikow internetowych

o Sie¢ firmowa musi zapewnia¢ ochrone przed wirusami i

szkodliwym oprogramowaniem. To samo obowigzuje dla
dostepu do Internetu i do innych sieci.

Za srodki zabezpieczajgce dla tej sieci odpowiada
producent obrabiarek lub administrator sieci firmowej,
instalujgc np. Firewall.

Aby otworzyc¢ pliki internetowe o rozszerzeniu htm lub html bezpo-
Srednio na sterowaniu nalezy:

> Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngc ——
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik
internetowy

» Prosze przesunagc¢ kursor na plik internetowy
Klawisz ENT nacisngc¢

> Sterowanie otwiera plik internetowy przy
pomocy narzedzia dodatkowego Przegladarka
internetowa we wtasnej aplikacji.

v

o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran sterowania i przeglgdarke pozostawi¢ otwarta.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy na
odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem
na ekran sterowania.

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
Z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Przegladarki internetowej
znajdujg sie pod Pomoc.

Kiedy uruchamiana jest Przegladarka internetowa, to kontroluje
ona sama regularnie, czy dostepne sg aktualizacje.
Przegladarka internetowa moze byc¢ aktualizowana tylko, jesli

zostanie dezaktywowane oprogramowanie SELinux w tym czasie i
dostepne jest potgczenie z Internetem.

o Po aktualizacji nalezy ponownie aktywowac SELinux .
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Aby zamkng¢ Przegladarke internetowa nalezy postgpic¢ w
nastepujgcy sposob:

» Myszka wybra¢ punkt menu Plik .

» Punkt menu Quit wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.

Jesli nie uzywamy myszy, to zamykamy Przegladarke interneto-

wa w nastepujgcy sposob:

@ » Nacisnac¢ klawisz przetgczenia softkey:
Przegladarka internetowa otwiera menu
rozwijalne Plik

» Przesung¢ kursor na punkt menu Quit

onr » klawisz ENT nacisngc

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikdw.
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Praca z archiwami ZIP
Aby otworzy¢ archiwa ZIP o rozszerzeniu zip bezposrednio na

sterowaniu, nalezy:

> Wybraé menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngc
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik
archiwalny
» Prosze przesunac kursor na plik archiwalny
Nt » Klawisz ENT nacisngc¢

> Sterowanie otwiera plik archiwum przy pomocy
narzedzia dodatkowego Xarchiver we wtasnej

aplikaciji.

o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran sterowania i plik archiwalny zostawi¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy na
odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem
na ekran sterowania.

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
Z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazéwki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje do obstugi Xarchiver znajduja sie pod Pomoc.

Aby zamkng¢ Xarchiver nalezy:

> Przy pomocy myszy punkt menu ARCHIWUM wybrac

» Punkt menu Zakonczy¢ wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Xarchiver w nastepujgcy
Sposob:

@ » Nacisngc¢ klawisz przetgczania softkey

Xarchiver otwiera menu rozwijalne ARCHIWUM.
Przesungc¢ kursor na punkt menu Zakonczy¢

H
v

onr > Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Wyswietlanie lub edycja plikow tekstowych

Aby otworzy¢ i edytowac pliki tekstowe (pliki ASCII, np. z rozsze-
rzeniem txt) , nalezy korzystac¢ z wewnetrznego edytora tekstow.
Prosze postgpi¢ nastepujgco:

> Wybraé menedZera plikow: klawisz PGM MGT
nacisnac
> Wybra¢ naped oraz folder, w ktérym zapisany jest
plik tekstowy
> Prosze przesungc¢ kursor na plik tekstowy
N » Klawisz ENT nacisngc¢

Sterowanie otwiera plik tekstowy przy pomocy
wewnetrznego edytora tekstu.

Podstawy | Menedzer pliké

o Alternatywnie mozna otwierac pliki ASCII takze przy
pomocy narzedzia dodatkowego Leafpad . W obrebie
Leafpad dostepne sg znane z Windows klawisze
skrotow, przy pomocy ktorych mozna szybko edytowac
teksty (STRG+C, STRG+V,...).

o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran sterowania i plik tekstowy zostawi¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy na
odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem
na ekran sterowania.

Aby Leafpad otworzy¢ nalezy:

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

» W menu rozwijalnym wybra¢ punkty menu Tools oraz Leafpad
Aby zamkng¢ Leafpad nalezy:

> Myszkg wybra¢ punkt menu Plik .

» Punkt menu Zakonczy¢ wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.
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Wyswietlanie plikow wideo

@ Ta funkcja musi zostac aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Aby otworzy¢ pliki wideo z rozszerzeniem ogg, oga, ogv lub ogx
bezposrednio na sterowaniu, nalezy:

> Wybraé menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisnac
» Wybrac¢ folder, w ktérym zapisany jest ten plik
wideo
Prosze przesung¢ kursor na plik wideo
ENT Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie otwiera plik wideo we wtasne;j
aplikaciji.

v

o Dla innych formatéw niezbedny jest ptatny pakiet Fluendo
Codec Pack, np. dla plikow MP4.

@ Instalowanie dodatkowego oprogramowania wykonuje
producent obrabiarek.

Wyswietlanie plikow grafiki
Aby otworzy¢ pliki grafiki z rozszerzeniem bmp, gif, jpg lub png

bezposrednio na sterowaniu, nalezy:

> Wyt_)raé menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisnac

Wybrac¢ folder, w ktorym zapisany jest plik grafiki

Prosze przesung¢ kursor na plik grafiki

Klawisz ENT nacisngc¢

Sterowanie otwiera plik grafiki przy pomocy
narzedzia dodatkowego Ristretto we wtasnej
aplikacji.

vV v v Vv

o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na ekran
sterowania i plik grafiki zostawic¢ otwartym. Alternatywnie
mozna kliknieciem klawisza myszy na odpowiedni
symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem na ekran
sterowania.

o Dalsze informacje do obstugi Risteretto znajduja sie pod
Pomoc.
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Aby zamkngc¢ Risteretto nalezy:

» Myszka wybra¢ punkt menu Plik .

» Punkt menu Zakonczy¢ wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy narzedzie dodatkowe
Risteretto w nastepujgcy sposob:

@ » Nacisnac¢ klawisz przetgczania softkey
> Risteretto otwiera menu rozwijalne Plik.
» Przesung¢ kursor na punkt menu Zakonczy¢

» Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.

o Jesli uzytkuje sie TNC 620 z obstugg dotykows, to tryb
petnoekranowy zostaje zakonczony automatycznie po
uptywie 5 sekund.
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3.6 Komunikat o btedach i system pomocy

Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

Sterowanie pokazuje btedy m.in. w przypadku:

Niewtasciwe dane wejsciowe

Btedy logiczne w programie NC

Nie mozliwe do wykonania elementy konturu

Niewtasciwe zastosowanie sond dotykowych

Modyfikacje hardware

Pojawiajgcy sie btad zostaje wyswietlany przez sterowanie w paginie
gorne;j.

Sterowanie wykorzystuje dla réznych klas btedéw nastepujgce ikony
i kolory fontu:

lkona Kolor czcionki Klasa btedu Znaczenie
75 Czerwony Btad Sterowanie pokazuje dialog z opcjami wyboru, z ktorych nalezy
LI Pytanie 0 typ Wyblel’aé.
Dalsze informacje: "Szczegotowe komunikaty o btedach’,
Strona 110
© Czerwony Btad resetu Sterowanie musi by¢ restartowane.

Ten meldunek nie moze zostac¢ skasowany.

0 Czerwony Btad Ten meldunek musi by¢ skasowany, aby moc kontynuowac.

Tylko kiedy przyczyna btedu zostanie usunieta, mozesz skasowac
komunikat o btedach.

26ty Ostrzezenie Mozesz kontynuowac bez koniecznosci kasowania komunikatu.

Wiekszos¢ ostrzezen moze by¢ w kazdej chwili skasowana, w
przypadku niektérych ostrzezen nalezy najpierw usungc¢ przyczyne.

6 Niebieski Informacja Mozesz kontynuowac bez koniecznosci kasowania komunikatu.
Informacja moze by¢ w kazdej chwili skasowana.

a Zielony Wskazowka Mozesz kontynuowac bez koniecznosci kasowania komunikatu.

Sterowanie pokazuje wskazéwke do nastepnego nacisniecia klawi-
sza.

Wiersze tabeli sg uporzgdkowanego wedtug priorytetu. Sterowanie
pokazuje komunikat w paginie gornej tak dtugo, az zostanie on
usuniety lub zastgpiony innym komunikatem wyzszego priorytetu
(klasa btedu),

Sterowanie pokazuje dugie i wielolinijkowe komunikaty o btedach
w skréconej formie. Petna informacja o wszystkich wystepujgcych
btedach znajduje sie w oknie btedow.

Komunikat o btedach, ktory zawiera numer wiersza NC zostat
spowodowany przez ten blok lub przez blok poprzedni.
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Otworzy¢ okno bledow

Gdy otwierasz okno btedéw, otrzymujesz petng informacje o
wszystkich powstatych btedach.

ERR » Klawisz ERR nacisng¢

> Sterowanie otwiera okno btedéw i wyswietla
w catosci wszystkie zaistniate komunikaty o
btedach.

Szczegétowe komunikaty o btedach

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

> Otworzy¢ okno btedow
» Pozycjonowac kursor na odpowiedni komunikat o btedach
DODATK.. > SOftkey DODATK. INFO naCiSﬂaé

RO > Sterowanie otwiera okno z informacjami o
przyczynie btedu i mozliwosci skorygowania

btedu.
BODATK. » Opuszczenie info: softkey DODATK. INFO
INFO ponownie nacisngc

Komunikaty o btedach wysokiego priorytetu

Jesli przy uruchomieniu sterowania po modyfikacji hardware bgdz
aktualizacji wystgpi btad, to sterowanie otwiera automatycznie okno

bteddw. Sterowanie pokazuje btad o typie pytanie.

Ten btgd mozesz skorygowac tylko, jesli pokwitujesz to pytanie za
pomocg odpowiedniego softkey. Niekiedy sterowanie kontynuuje ten
dialog, az zostanie wyjasniona jednoznacznie przyczyna btedu badz

korygowanie btedu.
Jesli wyjgtkowo pojawi sie btad w przetwarzaniu danych, to

sterowanie otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie moze

skorygowac takiego btedu.
Prosze postgpi¢ nastepujgco:
» Zamkng¢ sterowanie

» Nowy start

Softkey WEWNETRZNA INFO

Podstawy | Komunikat o btedach i system pomocy

ykon.program ok
[E3viykon. program au.. @T_est programu e
L ) ! Test programu F
>

o

Softkey WEWNETRZNA INFO dostarcza informacji o komunikatach

o btedach, ktére wytacznie w przypadku ingerencji serwisu sg
uwzgledniane.

» Otworzyc¢ okno bteddw
» Pozycjonowac kursor na odpowiedni komunikat o btedach
WEUNETRZNA > Softkey WEWNETRZNA INFO nacisng¢

> Sterowanie otwiera okno z wewnetrznymi
N > Opuszczenie szczegdtow: softkey
INFO WEWNETRZNA INFO ponownie nacisng¢

informacjami dotyczgcymi btedu.
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Softkey GRUPOWANIE

Jesli aktywujesz softkey GRUPOWANIE , to sterowanie pokazuje
wszystkie ostrzezenia i komunikaty o btedach o tym samym
numerze btedu w wierszu okna bteddw. Dzieki temu lista
komunikatow jest krétsza i bardziej przejrzysta.

Komunikaty o btedach mozna grupowac¢ w nastepujacy sposob:
-~ » Otworzyc¢ okno bteddw

DODAT KOWE

» Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢

FUNKJE

> Softkey GRUPOWANIE nacisng¢
> Sterowanie grupuje identyczne ostrzezenia i
komunikaty o btedach.

> Czestotliwos¢ pojedynczych komunikatow
podana jest w nawiasach w odpowiednim
wierszu.

» Softkey DO TYLU nacisngc¢

Softkey AUTOMAT. ZACHOWAJ AKTYWUJ

Przy pomocy softkey AUTOMAT. ZACHOWAJ AKTYWUJ moga
zostac zapisane numery btedow, ktére sg automatycznie
zachowywane przy wystgpieniu btedu w pliku serwisowym.

ERR > Otworzy¢ okno btedow

> Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

DODATKOWE
FUNKJE

AUTOMAT .
ZAGHOWAT
AKTYWUT

> Softkey AUTOMAT. ZACHOWAJ AKTYWUJ
nacisngc
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce
Automatycznie zachowaj aktywuj.
» Definiowanie wpiséw
= Numery btedow : podac odpowiednie numery
btedow
B Aktywne: postawic¢ haczyk, plik serwisowy
jest generowany automatycznie
® Komentarz: w razie koniecznosci wpisac
komentarz do numeru btedu
» Softkey PAMIEC nacisng¢
‘ - ‘ > Sterowanie zachowuje automatycznie plik
serwisowy przy wystgpieniu wpisanego uprzednio
numeru btedu.

» Softkey DO TYLU nacisng¢
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Usuwanie bltedéw

@ Przy wtgczeniu lub nowym starcie programu NC
sterowanie moze usuwac automatycznie pojawiajgce
sie ostrzezenia bgdz komunikaty o btedach. Czy to
automatyczne usuwanie jest przeprowadzane, okresla
producent obrabiarek w opcjonalnym parametrze
maszynowym CfgClearError (nr 130200).

W stanie przy dostawie sterowania ostrzezenia i
komunikaty o btedach w trybach pracy Test programu
i Programowanie sg automatycznie usuwane w z okna
btedéw. Meldunki w trybach pracy obrabiarki nie sg
usuwane.

Usuwanie btedéw poza oknem bledéw
» Klawisz CE nacisng¢

> Sterowanie usuwa wyswietlany w paginie gornej
btad lub wskazowki.

o W niektorych sytuacjach nie mozna wykorzystywac
klawisza CE do usuwania btedéw, poniewaz ten klawisz
znajduje zastosowanie dla innych funkgji.

Usuwanie bledéw

» Otworzy¢ okno btedow

» Pozycjonowac kursor na odpowiedni komunikat o btedach
» Softkey USUN nacisngc¢

» Alternatywnie usuwanie wszystkich btedow:
softkey USUNAC WSZYSTKIE nacisng¢

USUNAG
WSZYSTKIE

o Jesli w przypadku okreslonego btedu nie usunieto jego
przyczyny, to nie moze on zostac skasowany. W tym
przypadku komunikat o btedach pozostaje zachowany w
systemie.

112 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Podstawy | Komunikat o btedach i system pomocy

Protokét btedow

Sterowanie zapisuje do pamieci pojawiajace sie btedy i wazne
zdarzenia, np. uruchomienie systemu, w pliku protokotu btedow.
Pojemnosc¢ pliku protokotu bteddw jest ograniczona. Jesli plik
protokotu jest petny, to sterowanie uzywa drugiego pliku. Jesli
ten jest rowniez petny, wowczas 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 btedow.

> Otworzy¢ okno btedow

— » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisng¢
PROTOKOE » Otwarcie protokotu btedow: softkey
BLEDOW PROTOKOL BLEDOW nacisng¢
POPRZEDNT » W razie potrzeby nastawic poprzedni plik
PLIK protokotu: softkey POPRZEDNI PLIK nacisnac.

> W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik protokotu:
softkey AKTUALNY PLIK nacisngc.

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

Sterowanie zachowuje zapisy klawiszami i wazne zdarzenia (np.
start systemu) w protokole klawiszy. Pojemnosé protokotu klawiszy
jest ograniczona. Jesli protokét klawiszy jest petny, to nastepuje
przetaczenie na drugi protokét klawiszy. Jesli ten jest rowniez
zapetniony, to wéwczas 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.

— » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngé
TASTEN > Otworzyc¢ plik protokotu klawiszy: softkey
PROTOKOLL TASTEN PROTOKOLL nacisng¢
E—— > W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni protokot
PLIK klawiszy: softkey POPRZEDNI PLIK nacisng¢

> W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik klawiszy:
softkey AKTUALNY PLIK nacisng¢

Sterowanie zapisuje do pamieci kazdy nacisniety podczas obstugi
klawisz pulpitu obstugi w pliku protokotu klawiszy. Najstarszy zapis
znajduje sie na poczatku — najnowszy zapis natomiast na koncu

pliku.
Przeglad klawiszy i softkeys dla przegladu protokotu
Softkey/ Funkcja
klawisze

POCZATEK Skok do poczatku protokotu klawiszy
[ komec | Skok do konca protokotu klawiszy

Szukaj tekstu

Aktualny protokot klawiszy
ROPRZEDNT Poprzedni protokot klawiszy

Wiersz do przodu/do tytu

Powrdt do menu gtéwnego

Teksty wskazowek

W przypadku btednej obstugi, np. nacisniecia niedozwolonego
klawisza lub zapisu wartosci spoza obowigzujgcego zakresu;
sterowanie sygnalizuje operatorowi przy pomocy tekstu
wskazowki w paginie gornej, iz dokonano niewtasciwej obstugi.
Sterowanie wygasza tekst wskazowki przy nastepnym poprawnym
wprowadzeniu.
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Zachowanie plikow serwisowych

W razie potrzeby mozna zachowac aktualng sytuacje sterowania i
udostepnic¢ jg personelowi serwisu do ewaluacji. Przy tym zostaje
zapisana do pamieci grupa plikdw serwisowych (protokoty btedéw
i klawiszy a takze dalsze pliki, ktére informujg o aktualnej sytuac;i
maszyny i obrébki).

0 Aby umozliwi¢ przesytanie plikéw serwisowych droga
mailowa, sterowanie zachowuije tylko aktywne programy
NC o wielkosci do 10 MB w pliku serwisowym. Obszerne
programy NC nie sg zachowywane wraz z nimi przy
generowaniu pliku serwisowego.

Jesli wykonuje sie wielokrotnie funkcje

PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI z tg samg nazwa pliku, to
dotychczas zachowana grupa plikow serwisowych zostaje
nadpisana. Prosze przy ponownym wykonaniu funkgji
wykorzystywac inng nazwe pliku.

Zapisywanie do pamieci plikéw serwisowych
ERR » Otworzy¢ okno btedow

» Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngc¢

PLIKI
PROTOKOEU

PLIKI
SERWISOWE
DO PAMIECI

» Softkey PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI nacisng¢

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktérym
mozna zapisac¢ nazwe lub petng sciezke dla pliku
serwisowego.

» Softkey OK nacisng¢

> Sterowanie zachowuje plik serwisowy.

‘ - ‘

Zamkniecie okna btedow

Aby zamkng¢ ponownie okno bteddw, prosze postgpi¢ w nastepu-
jgcy sposob:

‘ ‘ » Softkey KONIEC nacisngc
K-EC

. » Alternatywnie: nacisngc¢ klawisz ERR .
> Sterowanie zamyka okno bteddow.
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Kontekstowy system pomocy TNCguide

Zastosowanie

o Aby moc uzywac TNCguide , nalezy pobrac pliki pomocy
na stronie internetowej HEIDENHAIN.

Dalsze informacje: "Aktualne pliki pomocy pobierac”,
Strona 121

Kontekstowy system pomocy TNCguide zawiera dokumentacje dla
uzytkownika w formacie HTML. Wywotanie TNCguide wykonuje

sie klawiszem HELP, przy czym sterowanie wyswietla niekiedy
bezposrednio odpowiednig informacje w zaleznosci od sytuacji
(kontekstowe wywotanie). Jesli dokonujemy modyfikacji wiersza NC
i nacisniemy klawisz HELP nastepuje przejscie z reguty doktadnie do
tego miejsca w dokumentacji, w ktérym opisana jest odpowiednia
funkgja.

o Sterowanie probuje zasadniczo uruchomi¢ TNCguide w
tym jezyku, ktory uzytkownik nastawit w sterowaniu jako
jezyk dialogowy. Jesli zadana wersja jezykowa nie jest
jeszcze dostepna w sterowaniu, to otwiera ono wersje w
jezyku angielskim.

Nastepujgca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w

TNCguide :

® |nstrukcja obstugi dla operatora Programowanie tekstem
otwartym (BHBKIlartext.chm)

® nstrukcja dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO
(BHBIso.chm)

B [nstrukcja obstugi dla uzytkownika: Konfigurowanie, testowanie i
wykonywanie programoéw NC (BHBoperate.chm)

B |nstrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli obrobki
(BHBcycle.chm)

® |nstrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli
pomiarowych dla detalu i narzedzia (BHBtchprobe.chm)

® W razie potrzeby instrukcja dla uzytkownika aplikacji TNCdiag
(TNCdiag.chm)

m [ista wszystkich komunikatéw o btedach NC (errors.chm)

Dodatkowo dostepny jest plik z zaktadkami main.chm , w ktérym

przedstawiono wszystkie istniejgce pliki .CHM w formie krétkiego
zestawienia.

@ Opcjonalnie producent obrabiarek moze dotgczy¢ jeszcze
dokumentacje dotyczaca obrabiarki do TNCguide.
Te dokumenty pojawiajg sie wowczas jako oddzielna
ksigzka w pliku main.chm.

The PLE pogram ofthe THE is stomaticaly comi
RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

@

S i
®
- | @
- P e
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Praca z TNCguide

Wywotanie TNCguide

Dla uruchomienia TNCguide dostepnych jest kilka mozliwosci:

Klawiszem HELP

Klikna¢ myszg na softkey, jezeli uprzednio kliknieto na
wyswietlony po prawej stronie u dotu ekranu symbol pomocy
Przez menedzera plikow otworzy¢ plik pomocy (plik CHM).
Sterowanie moze otworzy¢ kazdy dowolny plik CHM, nawet jesli
nie jest on zapisany w wewnetrznej pamieci sterowania

o Na stacji programowania Windows instrukcja

TNCguide jest otwierana w standardowej przeglgdarce

BACK PAGE | PAGE

zdefiniowanej w systemie. - | Ity Be| 3

DIRECTORY |

MINDOW.

Dla wielu softkeys istnieje kontekstowe wywotanie, przy

pomocy ktdérego mozna dotrze¢ bezposrednio do opisu funkcji
odpowiedniego softkey. Ten sposéb funkcjonowania obstugiwany
jest tylko przy pracy z myszka.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

>

wybrac¢ pasek z softkey, na ktérym zostaje wyswietlany zgdany
softkey

Przy pomocy myszy klikng¢ na symbol pomocy, ukazywany przez
sterowanie bezposrednio z prawej strony nad paskiem softkey

Kursor myszy zmienia sie na znak zapytania.

Klikng¢ tym znakiem zapytania na softkey, do ktérego funkgji
chcemy uzyskac objasnienia

Sterowanie otwiera TNCguide. Jesli dla wybranego softkey
niedostepne jest miejsce bezposredniego wejscia do systemu
pomocy, to sterowanie otwiera plik ksigzki main.chm. Mozna
poprzez szukanie petnego tekstu lub przy pomocy nawigac;i
manualnie szuka¢ wymaganego objasnienia.

Jesli dokonuje sie wtasnie edycji w wierszu NC, to do dyspozycji
znajduje sie kontekstowe wywotanie:

>

4
»
>

Wybra¢ dowolny wiersz NC
Zaznaczy¢ wymagane stowo
Klawisz HELP (POMOC) nacisng¢

Sterowanie uruchamia system pomocy i pokazuje opis do
aktywnej funkcji. Nie obowigzuje to dla funkcji dodatkowych lub
cykli producenta maszyn.
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Nawigacja w TNCguide

Najprostszym sposobem jest nawigacja przy uzyciu myszy w
TNCguide . Po lewej stronie widoczny jest spis tresci. Operator
moze kliknieciem na wskazujgcy w prawo tréjkat wyswietlic lezgey
pod nim rozdziat lub wyswietli¢ odpowiednig strone bezposrednio
kliknieciem na odpowiedni wpis. Obstuga jest identyczna z obstugg
Windows Explorer.

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

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

Funkcja

®  Spis tresci z lewej jest aktywny: wybrac wpis
lezgcy ponizej lub powyzej

Okno tekstu po prawej jest aktywne: przesung¢

strone w dot lub w gore, jesli tekst albo grafika
nie zostajg w catosci wyswietlane

(7
=
X
©
<
]

®  Spis tresci z lewej jest aktywny: rozwingc spis
tresci.

= Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkciji

Spis tresci z lewej jest aktywny: zamkna¢ spis
tresci

B Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkciji

B
|

Spis tresci z lewej jest aktywny: klawiszem
kursora wyswietli¢ wybrang strone

B Okno tekstu z prawej jest aktywne: jesli kursor
lezy na linku, to skok na zlinkowang strone

m

z

B
|

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

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

L)

\ ®  Spis tresci z lewej jest aktywny: wybra¢ wpis
lezgcy ponizej lub powyzej

Okno tekstowe z prawej jest aktywne: skok do
nastepnego linku

o |
|

00 Tveu Wybor ostatnio wyswietlanej strony
P

Do PRZODU Kartkowac w przod, jesli uzywano kilkakrotnie
— funkcji wybér ostatnio wyswietlanej strony .
STRONA Przekartkowac o strone do tytu

STRONA Przekartkowac o strone do przodu
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Softkey Funkcja
_ns Spis tresci wyswietli¢/skry¢
E

Przejscie od prezentacji catoekranowej do zredu-
kowanej. W przypadku zredukowanej prezentacji
uzytkownik widzi tylko czes¢ maski sterowania

Fokus zostaje przetgczony wewnetrznie na aplika-
cje sterowania, tak iz przy otwartym TNCguide
mozna w dalszym ciggu obstugiwac sterowa-

nie. Jesli prezentacja petnoekranowa jest aktyw-
na, to sterowanie redukuje przed zmiang fokusu
automatycznie wielkos¢ okna

Zamkniecie TNCguide
K-EC

Spis haset

Najwazniejsze pojecia sg przedstawione w spisie tresci haset
(suwak Indeks) i moga one by¢ wybierane przez operatora
kliknieciem klawisza myszy lub poprzez selekcjonowanie klawiszami
ze strzatka.

Lewa strona jest aktywna.

> Wybrac¢ suwak Indeks

> Prosze wybra¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg
lub myszy zgdane hasto.

Alternatywnie:
> Whpisac litere poczatkowg
> Sterowanie synchronizuje wowczas spis haset z

wprowadzonym tekstem, tak iz mozna szybciej
znalez¢ hasto na wyswietlangj liscie.

> Klawiszem ENT wyswietlamy informacje do
wybranego hasta

* switch.on

|

Reler tayous maching manial

s supaly o THC and machine The'
SYSTEM STARTUP.

e
iy
a N——
o R,

The PLE program of the THC is sutomatically compiled
sttt

o inorupted—caae the massage

o

STOP crcut
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TRAVER:
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Szukanie petnego tekstu

Pod zaktadkg Szuka¢ uzytkownik ma mozliwos¢ przeszukania
catego TNCguide dla odnalezienia okreslonego stowa.

Lewa strona jest aktywna.

» Zaktadke Szukac¢ wybrac

» Pole zapisu Szukaé: aktywowac

» Whpisac szukane stowo

» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .
>

Sterowanie wymienia wszystkie miejsca,
zawierajgce to stowo.

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przejsc¢ do
wymaganego miejsca

> Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miegjsce

o Szukanie tekstu mozna przeprowadzac zawsze tylko
uzywajgc pojedynczego stowa.
Jesli aktywujemy funkcje Szukaj tylko w tytutach , to
sterowanie przeszukuje wytgcznie wszystkie nagtowki
a nie kompletne teksty. Funkcje te aktywujemy mysza
lub wyselekcjonowaniem i nastepnie potwierdzeniem
klawiszem spacji.

120 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Podstawy | Komunikat o btedach i system pomocy

Aktualne pliki pomocy pobieraé

Odpowiednie do software sterowania pliki pomocy mozna znalez¢
na stronie internetowej firmy HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Nawigowac¢ w nastepujacy sposob do odpowiedniego pliku pomocy:
» Sterowania TNC

» Seria, np. TNC 600

» Wymagany numer oprogramowania NC, np.TNC 620 (81760x-16)

0 Firma HEIDENHAIN uproscita schemat wersji od
wersji numer 16 oprogramowania NC:

®  Okres publikacji okresla numer wers;ji.

= Wszystkie typy sterowan danego okresu publikacji
posiadajg ten sam numer wers;ji.

= Numer wersji stacji programowania odpowiada
numerowi wersji oprogramowania NC.

v

W tabeli Pomoc online (TNCguide) wybra¢ pozadang wersje
jezykowg

Pobrac plik ZIP

Rozpakowac plik ZIP

Rozpakowane pliki CHM przesta¢ do sterowania do katalogu
TNC:\tncguide\de lub do odpowiedniego podkatalogu
jezykowego

v vy

o Jesli pliki CHM przesytane sg z TNCremo do sterowania,
nalezy wybrac przy tym tryb binarny dla plikow z
rozszerzeniem .chm.

Jezyk Katalog TNC
Jezyk niemiecki TNC:\tncguide\de
jezyk angielski TNC:\tncguide\en
jezyk czeski TNC:\tncguide\cs
jezyk francuski TNC:\tncguide\fr
jezyk wioski TNC:\tncguidelit
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
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Jezyk Katalog TNC

J. stowenski TNC:\tncguide\sl|
jezyk norweski TNC:\tncguide\no
jezyk stowacki TNC:\tncguide\sk
jezyk koreanski TNC:\tncguide\kr
jezyk turecki TNC:\tncguide\tr
jezyk rumunski TNC:\tncguide\ro
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3.7 Podstawy NC

Przetworniki potozenia i znaczniki referencyjne

Na osiach maszyny znajdujg sie przetworniki przemieszczenia, ktore
rejestrujg pozycje stotu obrabiarki a takze narzedzia. Na osiach
linearnych zamontowane sg z reguty przetworniki liniowe, na stotach
obrotowych i osiach nachylnych przetworniki do pomiaru kata.

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

W wypadku przerwy w doptywie pradu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg rzeczywista. Dla
odtworzenia tego przyporzadkowania, inkrementalne przetworniki
dysponujg znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu znacznika
referencyjnego sterowanie otrzymuje sygnat, ktéry odznacza

staty punkt odniesienia maszyny. W ten sposob sterowanie moze
odtworzy¢ przyporzgdkowanie potozenia rzeczywistego i aktualnego
potozenia obrabiarki. W przypadku przyrzgdow pomiaru potozenia
ze znacznikami referencyjnymi o zakodowanych odstepach, nalezy
osie maszyny przemiesci¢ o maksymalnie 20 mm, w przypadku
przetwornikodw do pomiaru kata o maksymalnie 20°.

W przypadku absolutnych przyrzgdéw pomiarowych po witgczeniu
zostaje przestana do sterowania absolutna wartos¢ potozenia. W ten
sposob, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie bezposrednio
po wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozycji rzeczywistej i
potozenia sar maszyny.

Programowalne osie
Programowalne osie sterowania odpowiadajg standardowo
definicjom osi zgodnie z DIN 66217.

Oznaczenia programowalnych osi mozna zaczerpng¢ z nastepujgce;
tabeli:

0s gidwna 0s réwnolegta 0s obrotu
X U A
Y V B
Z W C

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Liczba, oznaczenie i przyporzadkowanie
programowalnych osi jest zalezne od obrabiarki.
Producent obrabiarek moze zdefiniowac dalsze osie, np.
osie PLC.
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Uktady odniesienia

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

Jako prosty uktad odniesienia dla osi linearnych stuzy na obrabiarce
enkoder liniowy, zamontowany rownolegle do osi. Enkoder

liniowy zawiera w sobie strumien liczba, jednowymiarowy uktad
wspotrzednych.

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

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

0 Odpowiednio do reguty prawej reki koncowki palcow
wskazujg w dodatnim kierunku tych trzech osi gtéwnych.

Aby okresli¢ jednoznacznie punkt w przestrzeni, konieczny jest
oproécz uktadu tych trzech wymiaréw dodatkowo jeszcze poczatek
uktadu wspétrzednych . Jako poczgtek uktadu wspotrzednych

w tréjwymiarowym uktadzie wspoétrzednych stuzy wspolny punkt
przeciecia. Ten punkt przeciecia posiada wspotrzedne X+0, Y40 und
Z+0.

Aby sterowanie przeprowadzato np. zmiane narzedzia zawsze na tej
samej pozycji, obrobke jednakze zawsze w odniesieniu do aktualnej

pozycji potwyrobu, musi ono rozrézniac¢ rozmaite uktady odniesienia.

Sterowanie rozréznia nastepujgce uktady odniesienia:

m  Uktad wspotrzednych obrabiarki M-CS:
Machine Coordinate System

B Bazowy uktad wspotrzednych B-CS:
Basic Coordinate System
= Uktad wspotrzednych potwyrobu W-CS:
Workpiece Coordinate System
® Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-CS:
Working Plane Coordinate System
. Wprowadzany uktad wspotrzednych I-CS:
Input Coordinate System

= Uktad wspotrzednych narzedzia T-CS:
Tool Coordinate System

0 Wszystkie uktady odniesienia bazujg na sobie. Podlegajg
one tancuchowi kinematycznemu danej obrabiarki.
Uktad wspotrzednych obrabiarki jest przy tym
referencyjnym uktadem odniesienia.

Podstawy | Podstawy NC

z
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Uktad wspotrzednych obrabiarki M-CS

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

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

Potozenie i orientacja jednowymiarowych uktadow wspotrzednych
sg definiowane za pomoca translacji i rotacji wychodzac z nosa
wrzeciona w opisie kinematyki.

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

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

Punkt zerowy obrabiarki MZP:
Machine Zero Point

Softkey Zastosowanie [IFzacesssane = . )
Uzytkownik moze poosiowo definiowac przesu- R PN
[Scrr | niecia w uktadzie wspdtrzednych obrabiarki, za il
s . . P . . |
pomocg wartosci OFFSET tabeli punktow odniesie- : o o B B :
nia. :  —— — | oy
@ Producent maszyn konfiguruje kolumny OFFSET tabeli Wodlioh st o
punktow odniesienia odpowiednio do danej obrabiarki. E o 0,000 o
e N ]
. o _ ] o, ] . =
Dalsze informacje: "Menedzer punktéw odniesienia”, Strona 205 =TT """_' N -
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

W zaleznosci od obrabiarki sterowanie moze dysponowac
takze dodatkowag tabelg punktdw odniesienia palet. Producent
obrabiarek moze w niej definiowac wartosci OFFSET, dziatajgce
jeszcze przed zdefiniowanymi przez uzytkownika wartosciami
OFFSET z tabeli punktéw odniesienia. Czy i ktory punkt
odniesienia palety jest aktywny, pokazuje zaktadka PAL
rozszerzonego odczytu statusu. Poniewaz wartosci OFFSET

z tabeli punktéw odniesienia palet nie sg ani widoczne ani
edytowalne, istnieje podczas kazdego przemieszczenie
zagrozenie kolizji!

> Zwroci¢ uwage na informacje w dokumentacji producenta
obrabiarek

> Nalezy stosowac punkty odniesienia palet wytgcznie w
potgczeniu z paletami

> Przed obrobka sprawdzi¢ wskazanie zaktadki PAL

o Wytgcznie producent obrabiarek dysponuje dodatkowo
tak zwanym OEM-OFFSET . Przy pomocy OEM-OFFSET
mozna dla osi obrotu i osi réwnolegtych definiowaé
addytywne offsety osi.

Wszystkie wartosci OFFSET (wszystkich wspomnianych
mozliwosci podawania OFFSET) razem wziete dajg
réznice pomiedzy RZECZ-i REFRZECZ-pozycja osi.
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Sterowanie realizuje wszystkie przemieszczenia w uktadzie
wspotrzednych obrabiarki, niezaleznie od tego, w jakim uktadzie
odniesienia zostaty wprowadzone wartosci.

Przyktad dla obrabiarki 3-osiowej z 0sig Y jako osig klinowa, nie
lezgca prostopadle do ptaszczyzny ZX:

>

>

>

>

>

W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz. odpracowac
wierszNC zL IY+10 .

Sterowanie okresla na podstawie zdefiniowanych wartosci
wymagane wartosci zadane osi.

Sterowanie przemieszcza podczas pozycjonowania osie
obrabiarki Y i Z.

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

Odczyty RZECZ i ZADA. pokazujg wytgcznie przemieszczenie Osi
Y w wejsciowym uktadzie wspotrzednych.

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

Sterowanie okresla na podstawie zdefiniowanych wartosci
wymagane wartosci zadane osi.

Sterowanie przemieszcza podczas pozycjonowania wytgcznie 0
obrabiarki Y.

Odczyty REFRZECZ i RFNOMIN pokazujg wytgcznie
przemieszczenia osi Y w ukfadzie wspotrzednych obrabiarki.

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

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

Bazowy uktad wspotrzednych to tréjwymiarowy kartezjanski uktad
wspotrzednych, ktérego poczatek to koniec opisu kinematyki.
Orientacja bazowego uktadu wspotrzednych odpowiada w
wiekszosci przypadkow uktadowi wspotrzednych obrabiarki. Wyjatki
moggq takze zaistniec, jesli producent obrabiarek wykorzystuje
dodatkowe kinematyczne transformacje.

Opis kinematyki i tym samym potozenie poczgtku uktadu
wspotrzednych dla bazowego uktadu wspétrzednych definiuje
producent obrabiarek w konfiguracji maszyny. Wartosci konfiguracji
maszyny uzytkownik nie moze zmieniac.

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

Softkey Zastosowanie
Uzytkownik okresla potozenie i orientacje uktadu
— wspodirzednych obrabianego przedmiotu np. za

pomocg uktadu impulsowego 3D. Okreslone przy
tym wartosci sterowanie zachowuje w odnie-
sieniu do bazowego uktadu wspotrzednych jako
BAZOWE TRANSFORM.-wartosci w menedzerze
punktéw odniesienia.

@ Producent maszyn konfiguruje kolumny
BAZOWE TRANSFORM.tablicy punktéw odniesienia
odpowiednio do danej obrabiarki.

Podstawy | Podstawy NC
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Dalsze informacje: "Menedzer punktéw odniesienia”, Strona 205

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

W zaleznosci od obrabiarki sterowanie moze dysponowac
takze dodatkowa tablicg punktéw odniesienia palet.

Producent obrabiarek moze w niej definiowa¢ wartosci
BAZOWE TRANSFORMACJE, dziatajgce jeszcze przed
zdefiniowanymi przez uzytkownika wartosciami

BAZOWYCH TRANSFORMACJI z tablicy punktéw odniesienia.
Czy i ktory punkt odniesienia palety jest aktywny, pokazuje
zaktadka PAL rozszerzonego odczytu statusu. Poniewaz wartosci
BAZOWE TRANSFORMACJE z tablicy punktdw odniesienia palet
nie sg ani widoczne ani edytowalne, istnieje podczas kazdego
przemieszczenie zagrozenie kolizji!

> Zwrdcié uwage na informacje w dokumentacji producenta
obrabiarek

> Nalezy stosowac punkty odniesienia palet wytgcznie w
potgczeniu z paletami

> Przed obrobka sprawdzi¢ wskazanie zaktadki PAL .
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Uktad wspotrzednych pétwyrobu W-CS

Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu to tréjwymiarowy
kartezjanski uktad wspotrzednych, ktérego poczgtkiem jest aktywny
punkt odniesienia.

Potozenie i orientacja uktadu wspotrzednych potwyrobu sg zalezne
od wartosci w BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza w tablicy
punktéw odniesienia.

Softkey Zastosowanie
Uzytkownik okresla potozenie i orientacje uktadu
SOFFSET wspotrzednych obrabianego przedmiotu np. za

pomoca uktadu impulsowego 3D. Okreslone przy
tym wartosci sterowanie zachowuje w odnie-
sieniu do bazowego uktadu wspotrzednych jako
BAZOWE TRANSFORM.-wartosci w menedzerze
punktéw odniesienia.

Dalsze informacje: "Menedzer punktéw odniesienia’, Strona 205

Uzytkownik definiuje w uktadzie wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu przy pomocy transformacji potozenie i orientacje uktadu
wspotrzednych ptaszczyzny obrobki.
Transformacje w uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu:
= 3D ROT-funkcje

= PLANE-funkcje

m Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA
® Cykl 7 PUNKT BAZOWY

(przesuniecie przed nachyleniem ptaszczyzny obrébki)
= Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

(odbicie lustrzane przed nachyleniem ptaszczyzny obrébki)
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o Wynik nastepujgcych po sobie transformaciji zalezny jest
od kolejnosci programowanial!

Programowac¢ w kazdym uktadzie wspoétrzednych
wytgcznie podane (zalecane) transformacije.

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

= Jesli transformacje (odbicie lustrzane i przesuniecie)
zostang zaprogramowane przed PLANE-funkcjami
(poza PLANE AXIAL), to zmienia sie przez to potozenie
punktu nachylenia (poczatek uktadu wspotrzednych
ptaszczyzny obrobki WPL-CS) oraz orientacja osi
obrotu
®  Samo przesuniecie zmienia tylko potozenie punktu
nachylenia
®  Samo odbicie lustrzane zmienia tylko orientacje osi
obrotu
B W potgczeniu z PLANE AXIAL i cyklem 19
zaprogramowane transformacje (odbicie lustrzane,
obracanie i skalowanie) nie majg zadnego wptywu na
potozenie punktu nachylenia lub orientacje osi obrotu

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

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytacznie

3-osiowej obrobce nie wystepujg transformacje w
ukfadzie wspotrzednych obrabianego detalu. Wartosci
BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza tablicy
punktow odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na uktad wspoétrzednych ptaszczyzny
obraébki.

W uktadzie wspotrzednych ptaszczyzny obrobki mozliwe
sg oczywiscie dalsze transformacje

Dalsze informacje: "Uktad wspdtrzednych ptaszczyzny
obrobki WPL-CS", Strona 131
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Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-CS

Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki to trojwymiarowy
kartezjanski uktad wspotrzednych.

Potozenie i orientacja uktadu wspotrzednych ptaszczyzny obrobki
sg zalezne od aktywnych transformacji w uktadzie wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu.

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

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytacznie

3-osiowej obrébce nie wystepujg transformacje w
uktadzie wspotrzednych obrabianego detalu. Wartosci
BAZOWE TRANSFORM.aktywnego wiersza tablicy
punktow odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na uktad wspodtrzednych ptaszczyzny
obrobki.

Uzytkownik definiuje w uktadzie wspodtrzednych ptaszczyzny obrobki
przy pomocy transformacji potozenie i orientacje wprowadzanego
uktadu wspotrzednych.

Transformacje w uktadzie wspoétrzednych ptaszczyzny obrébki:
Cykl 7 PUNKT BAZOWY

Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

Cykl 10 OBROT

Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI

Cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA

PLANE RELATIVE

0 Jako PLANE-funkcja dziata PLANE RELATIVE w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu i orientuje uktad
wspotrzednych ptaszczyzny obrobki.
Wartosci addytywnego nachylenia odnosze sie przy
tym zawsze do aktualnego uktadu wspétrzednych
ptaszczyzny obrébki.

o Wynik nastepujgcych po sobie transformacji zalezny jest
od kolejnosci programowanial

o Bez aktywnych transformacji w uktadzie wspotrzednych
ptaszczyzny obrébki potozenie i orientacja
wprowadzanego uktadu wspotrzednych ptaszczyzny

obrobki oraz uktadu wspotrzednych ptaszczyzny obrobki
sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytacznie 3-
osiowej obrobce nie wystepuja transformacje w
uktadzie wspotrzednych obrabianego detalu. Wartosci
BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza tablicy
punktow odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na wejsciowy uktad wspodtrzednych.
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Wprowadzany uktad wspétrzednych I-CS

Wprowadzany uktad wspotrzednych to trojwymiarowy kartezjanski
uktad wspotrzednych.

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

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

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytacznie 3-
osiowej obrébce nie wystepujg transformacje w
uktadzie wspotrzednych obrabianego detalu. Wartosci
BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza tablicy
punktow odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na wejsciowy uktad wspotrzednych.

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

Podstawy | Podstawy NC

o Takze wskazania ZADA., RZECZ, NADA i AKTDY odnosza
sie do wejsciowego uktadu wspotrzednych.

Wiersze przemieszczenia we wprowadzanym ukfadzie
wspotrzednych:

m rownolegle do osi wiersze przemieszczenia

B Wiersze przemieszczenia we wspotrzednych prostokatnych lub
biegunowych

B Wiersze przemieszczenia ze wspotrzednymi kartezjanskimi i
wektorami normalnymi powierzchni

Przyktad
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Takze w wierszach przemieszczenia z wektorami
normalnymi powierzchni zostaje okreslone potozenie
uktadu wspotrzednych narzedzia poprzez kartezjanskie
wspotrzedne X, Y i Z.
W potgczeniu z korekcjg narzedzia 3D moze zostac
przesuniete potozenie uktadu wspotrzednych narzedzia
wzdtuz wektorow normalnych powierzchni.

Odniesiony do poczatku wprowadzanego
uktadu wspotrzednych kontur moze w prosty
sposob by¢ dowolnie transformowany.
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o Orientacja uktadu wspotrzednych narzedzia moze
nastepowac w roznych uktadach odniesienia.

Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych narzedzia T-
CS", Strona 134
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Uktad wspotrzednych narzedzia T-CS

Uktad wspotrzednych narzedzia to tréjwymiarowy kartezjanski

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

Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli’,
Strona 147

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

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

Podstawy | Podstawy NC

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

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

Orientacja uktadu wspotrzednych narzedzia jest zalezna przy
aktywnej funkcji TCPM lub aktywnej funkcji dodatkowej M128 od
aktualnego przystawienia narzedzia.

Przystawienie narzedzia definiuje uzytkownik albo w uktadzie
wspotrzednych obrabiarki albo w uktadzie wspotrzednych
ptaszczyzny obrébki.

Przystawienie narzedzia w uktadzie wspdtrzednych obrabiarki:

Przyktad

Przystawienie narzedzia w uktadzie wspoétrzednych ptaszczyzny
obroébki:

Przyktad
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0 W pokazanych wierszach przemieszczenia z wektorami
mozliwa jest korekcja 3D narzedzia za pomocg wartosci
korekcji DL, DR i DR2 z wiersza TOOL CALL lub z tabeli
korekgcji .tco .

Sposoby funkcjonowania wartosci korekcji sg zalezne od
typu narzedzia.

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

u R2TAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— frez trzpieniowy

B R27pg + DR21a8 + DRZprog = Rrag + DR1ag + DRprog
— frez ksztattowy lub frez kulkowy

® 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— frez ksztattowy narozny lub frez torusowy

o Bez TCPM-funkgji lub funkcji dodatkowej M128 orientacja
uktadu wspotrzednych narzedzia i wprowadzanego
uktadu wspotrzednych sg identyczne.
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3.8 Osprzet: trojwymiarowe uktady impulsowe
i elektroniczne kétka reczne firmy
HEIDENHAIN

Uktadéw pomiarowych 3D (opcja #17)

Aplikacje uktadow impulsowych 3D firmy HEIDENHAIN:

B automatycznie wyregulowac obrabiane czesci

m Szybkie i bardzo doktadne wyznaczenie punktow odniesienia

® Podczas przebiegu programu przeprowadzenie pomiaréw na
obrabianym detalu

B dokonywac pomiaru i sprawdzenia narzedzi

@ Wszystkie funkcje cykli sond pomiarowych sg opisane w
instrukcji obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli
pomiarowych dla detalu i narzedzia . Jesli konieczna jest
ta instrukcja, prosze zwrécic sie do firmy HEIDENHAIN.
ID: 1303437-xx

Przelaczajace sondy impulsowe TS 260, TS 460, TS 642, TS 740 i
TS 760

Sondy dotykowe TS 248 i TS 260 sg szczegolnie atrakcyjne cenowo i
przesytajg sygnaty przez kabel.

Dla obrabiarek ze zmieniaczami narzedzi przydatne sg bezkablowe
sondy pomiarowe TS 642 i TS 740 jak i mniejsze sondy dotykowe TS
4601 TS 760. Wszystkie wspomniane uktady impulsowe dysponuja
transmisjg sygnatu na podczerwieni. Sondy TS 460 oraz TS 760
umozliwiajg rowniez przesytanie na sygnale radiowym. Sonda TS
460 oferuje rowniez opcjonalne zabezpieczenie od korozji.

W przetgczajgcych sondach pomiarowych firmy HEIDENHAIN nie
zuzywajgcy sie optyczny przetacznik badz kilka bardzo doktadnych
czujnikéw cisnieniowych (TS 740 i TS 760) rejestrujg wychylenie
trzpienia stykowego. Wychylenie inicjalizuje tym samym sygnat
przetgczenia, co sprawia, iz sterowanie zachowuje w pamieci
rzeczywistg wartos¢ aktualnego potozenia sondy pomiarowe;.

Narzedziowe sondy pomiarowe TT 160i TT 460

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

Sterowanie udostepnia w tym celu cykle, z pomoca ktorych
mozna ustali¢ promien i dtugos¢ narzedzia przy nieruchomym

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

Sygnat przetgczenia jest generowany przez niezuzywajgcy sie
optyczny przetacznik. Przesytanie sygnatu nastepuje w przypadku
TT 160 przez podtgczony kabel. Sonda TS 460 umozliwia rowniez
przesytanie na podczerwieni oraz na sygnale radiowym.
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Elektroniczne kotka reczne typu HR

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie san osiowych. Odcinek przesuniecia na jeden obrot
kotka recznego jest wybieralny w obszernym zakresie. Oprocz kotek
montowanych HR 130 i HR 150 firma HEIDENHAIN oferuje takze
przenosne kotka reczne HR 510, HR 520 oraz HR 550FS.

Dalsze informacje: "Przemieszczenie elektronicznymi kotkami
recznymi", Strona 187

@ Na sterowaniach z (HSCI: HEIDENHAIN Serial Controller
Interface, szeregowy interfejs dla komponentow
sterowania) mozna podtgczy¢ jednoczesnie i
wykorzystywac na przemian kilka kotek recznych.

Konfigurowanie nastepuje przez producenta obrabiarek!
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4.1 Dane narzedzia

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 moga sktadac sie maksymalnie z
32 znakow.

o Dozwolone znaki: # $% &,-_. 0123456789 @ABC
DEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Mate litery sterowanie zamienia przy zapisie do pamieci
automatycznie odpowiednimi duzymi literami.

Zabronione znaki: <spacja> "' () *+:;<=>?[/]""{|}

~

Narzedzie o numerze O jest okreslone jako narzedzie zerowe |
posiada dtugos¢ L=0 oraz promien R=0. Prosze zdefiniowac w
tabelach narzedzi narzedzie TO rowniez z L=0 i R=0.

Dtugos¢ narzedzia L

Dtugosc¢ narzedzia L nalezy podawac jako dtugos¢ absolutng 4 \
odnosnie punktu odniesienia narzedzia.

L3

o Sterowanie wymaga absolutnej dtugosci narzedzia dla L1
wielu funkgji, jak np. symulacji skrawania materiatu lub L2 -
Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM.

Absolutna diugos¢ narzedzia odnosi sie zawsze do —
punktu odniesienia narzedzia. Z reguty producent

maszyn wyznacza punkt odniesienia narzedzia na nosku
wrzeciona. @ ;

Okreslenie dltugosci narzedzia

Wymiarowanie narzedzia nalezy przeprowadzi¢ zewnetrznie przy
pomocy przyrzadu nastawczego lub bezposrednio na obrabiarce,
np. przy pomocy sondy pomiarowej narzedzi. Jesli zadna z tych
mozliwosci nie jest dostepna, to mozna okresli¢ dtugosci narzedzi
innym sposobem.

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci okreslenia dtugosci narzedzia:
B Przy pomocy ptytki wzorcowe;j

= Przy pomocy trzpienia do kalibracji (narzedzie kontrolne)

o Przed okresleniem dtugosci narzedzia nalezy wyznaczyc¢
punkt odniesienia na osi wrzeciona.

140 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Narzedzia | Dane narzedzia

Okreslenie dlugos$ci narzedzia przy pomocy plytki wzorcowej

o Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy ptytki
wzorcowej mozna stosowac tylko, jesli punkt odniesienia
narzedzia lezy na nosku wrzeciona.

Nalezy uplasowac punkt odniesienia na powierzchni,
ktora nastepnie dotykana jest narzedziem. Ta
powierzchnia musi w razie koniecznosci by¢ najpierw
przygotowana.

Z=0

Aby wyznaczy¢ punkt odniesienia przy pomocy ptytki wzorcowej
nalezy:

» Ustawic ptytke na stole maszyny
» Pozycjonowac nosek wrzeciona obok ptytki wzorcowe;j

» Stopniowo przejezdzac¢ w Z+-kierunku, az ptytka zostanie
wsunieta pod nosek wrzeciona

» Wyznaczy¢ punkt odniesieniaw Z .

Dtugosci narzedzia okreslana jest dalej w nastepujgcy sposob:
» Zamontowac narzedzie

» Dotkng¢ powierzchni

> Sterowanie pokazuje absolutng dtugosc¢ narzedzia jako pozycje
rzeczywistg na odczycie potozenia.

Okreslenie dlugosci narzedzia za pomoca trzpienia do kalibracji i
puszki pomiarowej

Przy wyznaczeniu punktu odniesienia przy pomocy trzpienia do
kalibracji i puszki pomiarowej nalezy:

» Zamocowac puszke pomiarowa na stole maszyny

» Ruchomy pierscient wewnetrzny puszki pomiarowej ustawic na tej
samej wysokosci jak i staty pierscien zewnetrzny

» Zegar pomiarowy ustawi¢ na 0

» Trzpien do kalibracji przemieszczac¢ na ruchomy pierscien
wewnetrzny

» Wyznaczyc¢ punkt odniesieniaw Z .
Dtugosci narzedzia okreslana jest dalej w nastepujgcy sposob:
» Zamontowac narzedzie

» Narzedzie przemieszczac do ruchomego pierscienia
wewnetrznego, az zegar pomiarowy pokaze 0

> Sterowanie pokazuje absolutng dtugosc¢ narzedzia jako pozycje
rzeczywistg na odczycie potozenia.

Promien narzedzia R

Promien narzedzia R zostaje wprowadzony bezposrednio.
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Podstawy o tabeli narzedzi

W tabeli narzedzi mozna definiowac¢ do 32 767 narzedzi wigcznie i
wprowadzac¢ do pamieci ich dane.

Tabeli narzedzi uzywamy w nastepujgcych sytuacjach:

® jesliindeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkkoma
korekcjami dtugosci, ktorych chcemy uzywac
Dalsze informacje: "Indeksowane narzedzie", Strona 143

® jeslimaszyna jest wyposazona w urzadzenie automatycznej
wymiany narzedzi

m Jesli chcesz z cyklem 22 dopracowac przecigganie
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrébki

m Jesli chcesz pracowac z cyklami 251 do 254 .
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obréobki

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Usuwanie wiersza 0 w tablicy narzedzi korumpuje strukture
tablicy. Nastepnie zablokowane narzedzia niekiedy nie sg
rozpoznawane jako zablokowane, przez co nie funkcjonuje
szukanie narzedzia zamiennego. Pdzniejsze wstawienie wiersza
0 nie rozwigzuje tego problemu. Pierwotna tabela narzedzi jest na
state uszkodzona!
» Odtwarzanie tabeli narzedzi

®  Rozszerzenie tabeli narzedzi o nowy wiersz 0

m Kopiowanie uszkodzonej tabeli narzedzi (np. toolcopy.t)

m  Usuwanie uszkodzonej tabeli narzedzi (aktualna tool.t)

= Kopiowanie kopii (toolcopy.t) jako tool.t

= Usuwanie kopii (toolcopy.t)

» Kontaktowac serwis klientowski firmy HEIDENHAIN (NC-
Helpline)

o Wszystkie nazwy tabel muszg rozpoczynac sie z litery.
Nalezy uwzgledni¢ ten warunek przy generowaniu i
organizowaniu dalszych tabel.

Podglad tabeli mozna wybiera¢ klawiszem Uktad ekranu
. W tym celu dostepny jest widok listy lub widok
formularza.

Dalsze ustawienia, jak np.

KOLUMNY SORTOWAC/ WYGASIC, przeprowadzane sg
po otwarciu pliku.
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Przetaczenie wskazania tabeli narzedzi

Sterowanie pokazuje tabele narzedzi w kombinacji z odczytem
pozycji lub jako wskazanie petnoekranowe.

o Nie w kombinacji z rozszerzonym menedzerem narzedzi
(opcja #93).

Przetgczasz podglad tabeli narzedzi w nastepujacy sposob:

NARZEDZIE 4 Softkey TABELA NARZEDZI naCiSﬂaé
DODATKOWE > SOftkey DODATKOWE FUNKJE naCiSﬂaé
oncz. poZ. » Softkey ODCZ. POZ. ustawi¢ na ON .
orF > Sterowanie wyswietla odczyt pozycji.

Indeksowane narzedzie

Wiertto stopniowe, frez do T-rowkoéw, frez tarczowy lub ogélinie
narzedzia z kilkoma danymi odnosnie dtugosci i promienia nie

moga by¢ kompletnie definiowane w jednej tylko tablicy narzedzi.
Kazdy wiersz tabeli dopuszcza wytacznie jedng definicje dtugosci i
promienia.

Aby do jednego narzedzia moc przyporzadkowac kilka danych
korekgiji (kilka wierszy tabeli narzedzi), uzupetniamy dostepng
definicje narzedzia (T 5) o dodatkowy indeksowany numer narzedzia
(np. T 5.1). Kazdy dodatkowy wiersz tabeli sktada sie tym samym z
pierwotnego numeru narzedzia, punktu i indeksu (rosngcego od 1 do
9). Pierwotny wiersz tabeli zawiera przy tym maksymalng dtugosé
narzedzia, a dtugosci nastepnych wierszy tablicy zblizajg sie do
punktu uchwytu narzedzia.

Aby wygenerowac indeksowany numer narzedzia (wiersz w tabeli),
nalezy:

WIeRsz ‘ » Otworzy¢ tabele narzedzi
e » Softkey WIERSZ WSTAW nacisnac

> Sterowanie otwiera okno naptywowe Wiersz
wstaw

» W polu Liczba nowych wierszy = zdefiniowac
liczbe dodatkowych wierszy

» W polu Nr narzedzia podac¢ pierwotny numer
narzedzia wtgcznie z indeksem

» Z OK potwierdzi¢

> Sterowanie rozszerza tabele narzedzi o
dodatkowe wiersze.

o Jesli wykorzystujesz rozszerzony menedzer narzedzi
(opcja #93) , to mozesz przy pomocy softkey
INDEKS WSTAWIC dodac¢ indeksowane narzedzie.
Sterowanie generuje indeks na biezgco i przejmuje
wszystkie wartosci pierwotnego narzedzia.
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Szybkie szukanie nazwy narzedzia:

Jesli softkey EDYCJA jest ustawiony na OFF , to mozna w
nastepujgcy sposob szukac¢ nazwy narzedzia:

> Podac litere poczatkowg nazwy narzedzia, np. M

> Sterowanie pokazuje okno dialogu z wprowadzonym tekstem i
przechodzi do pierwszego wyniku szukania.

» Podac dalsze litery, aby ograniczy¢ zakres, np. MILL

> Jesli sterowanie nie znajdzie zadnych narzedzi z podanymi
literami, to mozna kliknieciem na ostatnio zapisang litere, np.
L jak i klawiszami ze strzatkg przechodzi¢ miedzy wynikami
szukania.

Szybkie szukanie funkcjonuje takze w selekcji narzedzia w TOOL
CALL-wierszu.

Wyswietlanie tylko okreslonych typéw narzedzi (nastawienie filtra)
Softkey FILTR TABELI nacisngé

> Wybra¢ zadany typ narzedzia przy pomocy softkey

> Sterowanie pokazuje tylko narzedzia wybranego typu.

» Ponowne anulowanie filtra: softkey WS.WSZYST nacisng¢

v

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn dopasowuje zakres funkgc;ji filtrowania
do danej maszyny.

Softkey Funkcje filtra tablicy narzedzi

FILTR Wybra¢ funkcje filtrowania

TABELI

Anulowanie ustawien filtrowania i wyswietlanie
wszystkich narzedzi

WS.WSZYST

. Wykorzystywanie standardowego filtra
STANDARDO.
WIERTEO Wyswietli¢c wszystkie wiertta w tabeli narzedzi
J
ez Wyswietlic wszystkie frezy w tabeli narzedzi
i
GHINT -NARZ Wyswietli¢ wszystkie gwintowniki / frezy do

I gwintow w tabeli narzedzi

UkeAD 1. Wyswietlic wszystkie sondy w tabeli narzedzi

!
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Kolumny tabeli narzedzia skrywacé lub sortowaé

Mozna dopasowac przedstawienie tabeli narzedzi na ekranie do
wiasnych potrzeb. Kolumny, ktére nie powinny zostac¢ wyswietlane,
mozna po prostu skrywac.

> Softkey KOLUMNY SORTOWAC/ WYGASIC nacisng¢
» Klawiszem ze strzatkg wybra¢ zgdang nazwe kolumny

» Softkey KOLUMNA WYGASIC nacisng¢, aby usungc te kolumne z
widoku tabeli

Mozna rowniez zmienic¢ kolejnos¢, w ktorej pokazywane sg kolumny
tabeli:

» W polu dialogowym Przesunaé przed: mozna zmienic¢ kolejnosg,
w ktorej pokazywane sg kolumny tabeli. Zaznaczony w Pokazane
kolumny: wpis zostaje przesuniety przed te kolumne

Mozna dokonywac¢ nawigacji w formularzu podtgczong myszka lub
klawiszami nawigacyjnymi.
Prosze postgpi¢ nastepujgco:
> Nac_isnaé klawisze nawigacji, aby przejs¢ do pol
zapisu.
» W obrebie pola zapisu mozna dokonywac
nawigacji klawiszami ze strzatka
» Otworzy¢ menu wyboru klawiszem GOTO .

o Przy pomocy funkcji Liczbe kolumn ustali¢ mozna
okresli¢, ile kolumn (0 -3) ma by¢ ustalona z lewej strony
ekranu. Nawet jesli dokonuje sie nawigacji w tabeli po
prawej stronie, to te kolumny pozostajg widoczne.
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Utworzenie tabeli narzedzi w INCH i aktywowanie

Jesli sterowanie jest przetaczane na jednostke miary
INCH, to nie koniecznie automatycznie zmienia sie
jednostka miary w tabeli narzedzi.

Jesli tu ma byc¢ takze zmieniona jednostka miary, to
nalezy wygenerowac nowag tabele narzedzi.

Aby utworzy¢ tabele narzedzi w INCH oraz jg aktywowac, nalezy:

PGM
MGT

& o

INCH ‘

N WIERSZY
NA KONIEG
WSTAW

ENT
PGM
MGT

NARZEDZIE
TABLICA

>

vV v vV VvV VV VYV Vv VvVYVvYYy v vyvVvyy

vV v vV vV VY

Tryb pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.

wybrac

Narzedzie zerowe (T0) wywotaé

Na nowo uruchomi¢ sterowanie
Przerwa w zasilaniu nie kwitowa¢ z CE
Tryb pracy Programowanie wybrac

Otworzy¢ menedzera plikow

Folder TNC:\table otworzy¢

Zmieni¢ nazwe pliku tool.t, np. na tool_mm.t
Plik tool.t utworzyc

Jednostke miary INCH wybrac

Sterowanie otwiera nowg pustg tabele narzedzi.

Wstawi¢ wiersze tabelaryczne, np. 100 wierszy
Sterowanie dotgcza te wiersze w tabeli.
Pozycjonowac kursor w kolumnie L wiersza 0
0 zapisac

Pozycjonowac kursor w kolumnie R wiersza 0
0 zapisac

Potwierdzi¢ wprowadzenie

Otworzy¢ menedzera plikow

Otworzy¢ dowolny program NC

Tryb pracy Praca reczna wybrac
Przerwa w zasilaniu pokwitowac z CE
Otworzyc¢ tabele narzedzi

Sprawdzi¢ tabele narzedzi

Dalsza tabela, w ktorej nie automatycznie zmienia sie
jednostka miary, to tabela punktow odniesienia.
Dalsze informacje: "Utworzenie tabeli punktow
odniesienia w INCH i aktywowanie", Strona 206
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Podawanie danych narzedzi w tabeli

Dane narzedzi standardowych

Parametry
T

Znaczenie

Numer, z ktérym narzedzie jest wywotywane w
programie NC (np. 5, indeksowane: 5.2)

Dialog

NAZWA

Nazwa, z ktorg narzedzie wywotywane jest w programie NC
(maks. 32 znaki, tylko duze litery, bez spacji)

Nazwa narzedzia ?

Dtugos¢ narzedzia L

Dtugos¢ narzedzia ?

Promien narzedzia R

Promien narzedzia ?

R2

Promien narzedzia dla frezu naroznego ksztattowego (tylko
dla tréjwymiarowej korekcji promienia lub graficznego
przedstawienia obrébki z Frez kulkowy)

Promien narzedzia 2 ?

DL

Wartosc¢ delta dtugosci narzedzia L

Naddatek-dtugos¢ narzedzia ?

DR

Wartosc¢ delta promienia narzedzia R

Naddatek-promien narzedzia ?

DR2

Wartosc¢ delta promienia narzedzia R2

Naddatek promien-narzedzia 2?

TL

Ustawi¢ blokowanie narzedzia
(TL: dla ToolLocked = angl. narzedzie zablokowane)

Narzedzie zablok.? Tak=ENT/
Nie=NOENT

RT

Numer narzedzia zamiennego jako narzedzia zastepczego
(RT: dla ReplacementTool = angl. narzedzie zastepcze)
Puste pole lub zapis 0 oznacza niezdefiniowane narzedzie
zamienne

Zapasowe narzedzie ?

TIME1

Maksymalny okres zywotnosci narzedzia w minutach.
Ta funkcja zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w
podreczniku obstugi maszyny.

Max.okres trwalosci narzedzia ?

TIME2

Maksymalny okres zywotnosci narzedzia przy wywotaniu
narzedzia w minutach: jesli zywotnos¢ osigga lub przekra-
cza aktualny okres trwatosci, to sterowanie dokonuje przy
nastepnym TOOL CALL (z podaniem osi narzedzia) zmiany
na narzedzie zamienne

Max.okres trwat.przy TOOL
CALL?

CUR_TIME

Aktualny okres trwatosci narzedzia w minutach: sterowanie
oblicza aktualny czas zywotnosci (CUR_TIME: dla CURrent-
TIME = angl. aktualny/biezacy czas) samodzielnie. Dla
uzywanych narzedzi mozna wprowadzi¢ wielkos¢ zadang

Aktualny okres trwatosci narz. ?

TYP

Typ narzedzia: klawisz ENT nacisngc, aby dokonac edycji
tego pola. Klawisz GOTO otwiera okno, w ktérym wybierany
jest typ narzedzia.

W menedzerze narzedzi za pomocg softkey WYBOR
otworzy¢ okno wyskakujgce. Mozna okreslac typy narzedzi,
aby dokonywac nastawienia filtra wskazania tak, iz tylko
wybrany typ jest widoczny w tabeli

Typ narzedz.?

DOC

Komentarz do narzedzia (maksymalnie 32 znaki)

Opis narzedzia ?

PLC

Informacja o tym narzedziu, ktéra ma zostac przekazana
do PLC

PLC - status?

LCUTS

Dtugosc ostrza narzedzia

Wprowadzenie wartosci redukuje gtebokos¢ wciecia w
materiat w cyklach

Dl.czesci skraw.w osi narz.?

ANGLE

Maksymalny kat wciecia narzedzia przy posuwisto-zwrot-
nym ruchu wciecia dla cykli

Maksymalny kat naktadany ?
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Parametry
TMAT

Znaczenie

Materiat skrawajgcy narzedzia dla kalkulatora danych
skrawania

Narzedzia | Dane narzedzia

Dialog

Materiat ostrza narzedzia ?

CUTDATA

Tablica danych skrawania dla kalkulatora danych skrawa-
nia

Tabela danych skrawania?

NMAX

Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona dla tego
narzedzia. Nadzorowane zostaje zarowno zaprogramowa-
na warto$¢ (komunikat o btedach) jak i zwiekszenie predko-
sci obrotowej poprzez potencjometr. Funkcja nieaktywna: -
zapisac.

Zakres wprowadzenia: 0 do +999 999, funkcja nieaktywna:
- zapisac

Max.liczba obrotéw [1/min]

LIFTOFF

Okreslenie, czy sterowanie 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 sterowanie przemieszcza
narzedzie od konturu, jesli zostata aktywowana M148 .

Dalsze informacje: "Narzedzie wznosi¢ przy NC-stop
automatycznie od konturu: M148", Strona 322

Odsuniecie dozw.? Tak=ENT/
Nie=NOENT

TP_NO

Odsytacz do numeru sondy impulsowej w tabeli sond
impulsowych

Numer uktadu impulsowego

T-ANGLE

Kat wierzchotkowy narzedzia. Jest wykorzystywany przez
cykl 240, dla obliczenia gtebokosci nakietkowania z zapisa-
nej srednicy

Kat ostrza

PITCH

Skok gwintu narzedzia. Jest wykorzystywany przez cykle
206, 207 i 208 . Dodatni znak liczby oznacza gwint prawo-
ZWOjowy

Narzedzie skok gwintu?

LAST_USE

Doktadny czas, kiedy narzedzie znajdowato sie ostatnio we
wrzecionie

Data/godz. ostatniego wywotania
narz.

PTYP

Typ narzedzia dla ewaluacji w tabeli miejsca

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn!

Typ narz. dla tabeli miejsca?

ACC

Aktywne niwelowanie karbowania dla danego narzedzia
aktywowac lub dezaktywowac (Strona 326).

Zakres wprowadzenia: N (nieaktywny) i Y (aktywny)

ACC aktywny? Tak=ENT/Nie=NO-
ENT

KINEMATIC

Wyswietli¢ kinematyke suportu narzedziowego z softkey
WYBOR . W menedzerze narzedzi za pomoca softkey
WYBOR i z softkey OK przejg¢ nazwe pliku i $ciezke.
Dalsze informacje: "Przyporzadkowanie uchwytu narze-
dziowego', Strona 178

Kinematyka suportu narzedzio-
wego

OVRTIME

Czas przekroczenia okresu zywotnosci narzedzia w
minutach

Dalsze informacje: "Przekroczenie okresu trwatosci",
Strona 158

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn!

Przekroczenie okresu trwatosci
narzedzia
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Parametry Znaczenie Dialog
RCUTS Czotowa szerokos¢ ostrza narzedzia, np. w przypadku Szerokos¢ ptytki wielopotoz.
ptytek wielopotozeniowych.
Wprowadzenie wptywa na helikalne i wahadtowe wciecie w
materiat w cyklach 251, 252 i OCM.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki
LU Uzyteczna dtugos¢ narzedzia dla cykli wiercenia i cykli 25x ~ Uzyteczna dtugos$¢ narzedzia?
Wprowadzenie wartosci ogranicza gtebokosc¢ wciecia w
materiat narzedzia w cyklach.
LU moze by¢ w kombinacji z RN nawet wieksza od LCUTS.
RN Promien szyjki do doktadnej definicji narzedzia dla prezen- ~ Promien szyjki narzedzia?

tacji graficznej np. frezow trzpieniowych lub frezow tarczo-
wych z dtugg szyjka, dowolnego szlifu.

Szlif dowolny RN jest mozliwy wytgcznie przy LU > LCUTS a
takze jest widoczny w symulacji graficzne;j.

Dane narzedzi dla automatycznego wymiarowania narzedzia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarek okresla, czy dla narzedzia z CUT 0
offset R-OFFS zostaje wliczany,

Producent obrabiarek okresla wartos¢ standardowg w
kolumnach R-OFFS i L-OFFS .

Parametry Znaczenie Dialog

CcuT llo$¢ ostrzy narzedzia (maks. 99 ostrzy) Liczba ostrzy narzedzia ?

LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpo- Wart.toler.zuzycia: dtugos¢ ?
znania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla rozpo-  Wartos¢ toler.zuzycia: promien ?
znania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

R2TOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R2 dla Tolerancja na zuzycie: promien
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie  2?
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

DIRECT Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajgcym Kierunek skrawania? M4=ENT/
sie narzedziu M3=NOENT

R-OFFS Pomiar dtugosci: przesuniecie narzedzia pomiedzy Korekcja narzedzia: promien?

srodkiem Stylusa i srodkiem narzedzia.
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Parametry Znaczenie Dialog

L-OFFS Pomiar promienia: dodatkowy offset narzedzia do offset- Korekcja narzedzia: dlugos¢?
ToolAxis pomiedzy gorng krawedzig trzpienia i dolng
krawedzig narzedzia.

LBREAK Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpo- Toler. ztamania narz. : dtugos¢?
znania ztamania. Jesli wprowadzona wartosc¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 3,2767 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla Toler. ztaman. narz.: promien ?

rozpoznania ztamania. Jesli wprowadzona wartos¢ zosta-
nie przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

®

Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i
narzedzia

Edycja tabeli narzedzi

Obowigzujgca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe
TOOL.T i musi zosta¢ zapisana w folderze TNC:\table do pamieci.

Tabele narzedzi, ktére majg by¢ zbierane w archiwum lub uzywane
dla testowania programu, muszg otrzymac inng dowolng nazwe
pliku z rozszerzeniem .T. Dla trybow pracy Test programu i
Programowanie sterowanie wykorzystuje standardowo takze tablice
narzedzi TOOL.T. Dla edycji naciskasz w trybie pracy Test programu
softkey TABELA NARZEDZI.

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

NARZEDZIE
TABLICA

TY U

EDYCJA

ON

aEdyc]a tabeli narzedzi
A Wykon.program automatycznieb Edycia tab
e

10020
11022
12024

15030
18032
17034
18036
LE

E Test programu
dz1

NAVE L R R2 o [+|m

EUG

80 5 ]
60 6 o

70 7 o

80 s o =
a0 9 ]

a0 10 o

90 " ]

a0 12 ]

a0 13 ]
100 1" o

o
100 18 ]
100 1”7 ]
100 18

EOYCIA STANOWIS.
TABLIGA

» Wybrac¢ tabele narzedzi: softkey
TABELA NARZEDZI nacisng¢

» Softkey EDYCJA ustawié na ON .

Jesli dokonujemy edycji tabeli, to wybrane narzedzie
zostaje zablokowane. Jesli to narzedzie konieczne jest w
odpracowanym programie NC, to sterowanie pokazuje
meldunek: Tabela narzedzi zablokowana.

Przy generowaniu nowego narzedzia kolumny dtugosci

i promienia pozostajg puste do manualnego zapisu.
Jesli probuje sie zamontowac takie nowo utworzone
narzedzie, to sterowanie przerywa prace z komunikatem
o btedach. W ten sposob nie moze zosta¢ zamontowane
narzedzie, nie zawierajgce danych geometrycznych.

Mozna dokonywac nawigacji i edycji przy pomocy klawiatury lub
podtgczonej myszy w nastepujgcy sposob:
m Klawisze ze strzatka: nawigacja od komarki do komorki

m Klawisz ENT: skok do nastepnej komorki, w polach wyboru:
otwarcie dialogu wyboru
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= Klikniecie myszg na komorke: nawigacja do komorki
m Podwajne klikniecie na komorke: ustawienie kursora na komaorke,
w polach wyboru: otwarcie dialogu wyboru

Softkey Funkcje edyc;ji tabeli narzedzi

| poczatex | Wybrac¢ poczatek tabeli

[ onzec | Wybrac¢ koniec tabeli

[ strowa | Wybra¢ poprzednig strone tabeli
[ stRowa | Wybrac nastepna strone tabeli

Szukanie tekstu lub liczby

ZNAJDZ

" wremsze | Skok do poczatku wiersza
POCZATEK
ureRsze Skok do konica wiersza
KONIEC
AKTUALNA Kopiowanie aktywnego pola
WARTOSC
KOPIOWAC
skopzIOW. Wstawi¢ skopiowane pole
WARTOSC
WPROWADZ
N WIERSZY Mozliwg do wprowadzenia liczbe wierszy (narze-
NA KONIEG . e , .
WsTAW dzi)dotaczy¢ na koncu tabel
[—— Wstawienie bloku w zapisywalnym numerem
WSTAW narzedzia
— Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

USUN

Sortowanie narzedzi wedtug zawartosci kolumny

SORTOWAG

Mozliwe wpisy z okna wyskakujgcego wybrac

WYBOR

™ Reser Wartosc¢ zresetowac

KOLUMNY

[ eovoan Kursor pozycjonowac na aktualng komorke
AKTUAL .
POLA
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Importowanie tabeli narzedzi

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Producent obrabiarek moze dopasowac funkcje
TABELE / NC-PGM DOPASOWAC .
Producent obrabiarek moze przy pomocy regut
aktualizacji udostepni¢ opcje np. automatycznego
usuwania przegtosow z tablic i programow NC.

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 wykonac¢
komfortowo dopasowanie tabeli narzedzi przy pomocy funkcji
TABELE / NC-PGM DOPASOWAC . Sterowanie konwersuje tres¢
wczytanej tabeli narzedzi na obowigzujacy dla TNC 620 format i
zachowuje zmiany w wybranym pliku.
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Prosze postgpi¢ nastepujgco:
» Zachowac tabele narzedzi iTNC 530 w folderze TNC:\table .

DODATKOWE
FUNKJE

TABELE /
NC-PGM
DOPASOWAC

» Tryb pracy Programowanie wybrac

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢

» Prosze przesungc kursor na tabele narzedzi, ktérg
chcemy importowac

» Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc

» Softkey TABELE / NC-PGM DOPASOWAC nacisngc¢

> Sterowanie zapytuje, czy wybrana tabela narzedzi
ma zosta¢ nadpisana.

» Softkey PRZERWANY nacisng¢

» Alternatywnie do nadpisywania softkey OK
nacisngc

» Otworzy¢ skonwersowang tabele i sprawdzi¢
zawartosc

> Nowe kolumny tabeli narzedzi sg podswietlone na
zielono.

» Softkey UPDATEWSKAZOWKI USUNAC nacisng¢

> Zielone kolumny sg pokazywane ponownie biatym
kolorem

W tabeli narzedzi, w kolumnie Nazwa dozwolone s3
nastepujgce znaki: #S % &,-.0123456789 @ABC
DEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Podczas importu przecinek jest przeksztatcany na punkt.

Sterowanie nadpisuje aktualng tabele narzedzi przy
importowaniu zewnetrznej tabeli z identyczng nazwa.
Aby uniknac¢ strat danych, prosze zabezpieczy¢ przed
importem oryginalng tabele narzedzi!

Jak mozna dokonywac kopiowania tabeli narzedzi
poprzez menedzera plikdw opisano w rozdziale
Menedzer plikow.

Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO

Przy imporcie tabeli narzedzi iTNC 530 s3 przesytane
wszystkie zdefiniowane typy narzedzi Niedostepne typy
narzedzi sg importowane jako typ Niezdefiniowane .
Prosze sprawdzi¢ tabele narzedzi po importowaniu.
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Tabela miejsca dla zmieniacza narzedzi

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki! [Eprma _! E

e\ tool_p. teh

Producent maszyn dopasowuje zakres funkcji tabeli S E— o ———— | LY
miejsca do danej maszyny. -

To01 1
204 Teol z
308 Tool &

Tabela miejsca konieczna jest dla automatycznej zmiany narzedzia. :
W tabeli miejsca zarzgdzamy obtozeniem zmieniacza narzedzi. ,
Tabela miejsca znajduje sie w folderze TNC:\table. Producent
maszyn moze dopasowac nazwe, sciezke lub zawartosé tabeli
miejsca. W razie potrzeby wybraé rézne widoki poprzez softkeys w o
menu FILTR TABELI . e el

&

EOYCIA

BEE]  on

STRONA

3
. ‘l NARZEDZIE

muea | K-EC
YW I

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu
programu

NARZEDZIE » Wybraé tabele narzedzi: softkey

TABLICA

TU U TABELA NARZEDZI nacisngc
STANOWES, > Softkey TABELA MAGAZYNU nacisngc

TABLICA

—_—— > W razie koniecznosci softkey EDYCJA ustawi¢ na
oEE] o EIN/ON .
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Tabele miejsca wybra¢ w rodzaju pracy Programowanie
W trybie pracy Programowanie wybieramy tablice miejsc w naste-

pujgcy sposob:
» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT

nacisngc
» Nacisngc¢ softkey WS.WSZYST
» Wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe pliku
» Potwierdzi¢ klawiszem ENT lub z softkey

WYBIERZ .
Parametry Znaczenie 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 specjalne?
=angl. narzedzie specjalne); jesli to narzedzie specjalne bloku-
je miejsca przed i za swoim miejscem, to prosze zaryglowac
odpowiednie miejsce w szpalcie L (stan L)
F Narzedzie umiesci¢ z powrotem na tym samym migjscu w State miejsce? Tak =
zasobniku (F: dla Fixed = angl. staty, ustalony) ENT / Nie = NO ENT
L Zablokowa¢ miejsce (L: dla Locked = angl. zablokowane) Miejsce zablokowane
tak = ENT / nie = NO
ENT
DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T -
PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma byc¢ przekazana do  PLC-status?
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: zablokowac¢ miejsce powyzej

Zablokowac¢ miejsce
u gory?

LOCKED_BELOW

Magazyn powierzchniowy: zablokowac¢ miejsce ponizej

zablokowac miejsce
na dole?

LOCKED_LEFT

Magazyn powierzchniowy: zablokowac¢ miejsce z lewej

zablokowac¢ miejsce
z lewej?

LOCKED_RIGHT
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Softkey

Funkcje edyc;ji dla tabeli miejsca

POCZATEK

Wybra¢ poczatek tabeli

KONIEC

Wybrac koniec tabeli

STRONA

Wybra¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybrac¢ nastepna strone tabeli

MIEJSCE
TABELA

UST . PONOW

Tabele miejsca zresetowac

Zaleznie od opcjonalnego parametru maszynowe-
go enableReset (nr 106102)

RZAD
KOLUMNA
5

Kolumne Numer narzedzia T zresetowac

Zaleznie od opcjonalnego parametru maszynowe-
go showResetColumnT (nr 125303)

WIERSZE
POCZATEK

Skok do poczatku wiersza

WIERSZE
KONIEC
=

Skok do korica wiersza

WYBOR

Wybor narzedzia z tabeli narzedzi: sterowanie
wyswietla zawartos¢ tabeli narzedzi. Wybrac
narzedzie przy pomocy klawiszy ze strzatkg, przy
pomocy softkey OK przejg¢ do tabeli migjsca

RESET
KOLUMNY

Wartos¢ zresetowacd

EDYCJA
AKTUAL .
POLA

Kursor pozycjonowac na aktualng komarke

SORTOWAC

Sortowanie widoku

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent maszyn okresla funkcje, wtasciwosci i
oznaczenie roznych filtrow wyswietlania.
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Zmiana narzedzia

Automatyczna zmiana narzedzia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Zmiana narzedzia jest funkcjg uzalezniong od obrabiarki.

Przy automatycznej zmianie narzedzia przebieg programu nie
zostaje przerwany. Przy wywotaniu narzedzia z TOOL CALL
sterowanie zmienia narzedzie z magazynu.

Automatyczna wymiana narzedziaprzy przekroczeniu czasu
postoju: M101

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
M101 jest funkcja zalezng od maszyny.

Sterowanie moze po uptynieciu okresu trwatosci automatycznie
zamontowac narzedzie zamienne i kontynuowac obrobke tym
narzedziem. Aktywowac¢ w tym celu funkcje dodatkowg M101.
Dziatanie M101 mozna anulowac przy pomocy M102 .

W tabeli narzedzi zapisujemy w kolumnie TIME2 okres trwatosci
narzedzia, po ktérym nalezy kontynuowac obrobke narzedziem
zamiennym. Sterowanie zapisuje w kolumnie CUR_TIME aktualny
okres trwatosci danego narzedzia.

Jesli aktualny okres trwatosci przekracza zapisang w kolumnie
TIME2 wartosc¢, to najpdzniej minute po uptynieciu okresu trwatosci
na najblizszej mozliwej pozycji w programie zostaje zamontowane
narzedzie zamienne. Zmiana nastepuje dopiero po zakonczeniu
bloku NC.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie odsuwa przy automatycznej zmianie narzedzia z
M101 zawsze najpierw narzedzie w osi narzedzia. Podczas
odsuwania istnieje w przypadku narzedzi, wytwarzajgcych scinki,
niebezpieczenstwo kolizji, np. w przypadku frezéw tarczowych lub
frezéw do T-rowkow!

> M101 uzywac tylko dla obrobki bez scinek
> Zmiane narzedzia dezaktywowac z M102 .

Po zmianie narzedzia sterowanie pozycjonuje, jesli producent

obrabiarek inaczej nie zdefiniowat, wedtug nastepujgcej logiki:

® Jesli pozycja docelowa znajduje sie na osi narzedzia ponizej
aktualnej pozycji, to 0$ narzedzia pozycjonowana jest w ostatniej
kolejnosci

m Jesli pozycja docelowa znajduje sie na osi narzedzia powyzej
aktualnej pozycji, to 0$ narzedzia jest najpierw pozycjonowana
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Warunki dla zmiany narzedzia z M101

o Jako narzedzia zamiennego nalezy uzywac tylko narzedzi
o tym samym promieniu. Sterowanie nie sprawdza
automatycznie promienia narzedzia.

Jesli sterowanie ma kontrolowac¢ promien narzedzia
zamiennego, to nalezy poda¢ w programie NC M108 .

Sterowanie wykonuje automatyczng zmiane narzedzi w
odpowiednich miejscach w programie. Automatyczna zmiana
narzedzia nie jest przeprowadzana:

podczas wykonywania cykli obrobki

podczas gdy korekcja promienia (RR/RL) jest aktywna
bezposrednio po funkcji najazdu APPR

bezposrednio po funkcji odjazdu DEP

bezposrednio przed i po CHF oraz RND

podczas wykonywania makropolecen

podczas zmiany narzedzia

bezposrednio po TOOL CALL lub TOOL DEF

podczas wykonywania cykli SL

Przekroczenie okresu trwatosci

@ Ta funkcja musi zostac aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Stan narzedzia przy koncu zaplanowanego okresu zywotnosci zalezy
m.in. od typu narzedzia, rodzaju obrobki oraz materiatu obrabianego
detalu. Podajemy w kolumnie OVRTIME tablicy narzedzi czas w
minutach, w ktérym moze by¢ stosowane narzedzie poza okresem
zywotnosci.

Producent obrabiarek okresla, czy ta kolumna jest dostepna i jak jest
wykorzystywana przy szukaniu narzedzi.

Kontrola eksploatacji narzedzia

Warunki

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Funkcja sprawdzania uzycia narzedzia musi by¢
aktywowana przez producenta maszyn.

Aby moéc wykonac¢ sprawdzanie eksploatacji narzedzia, nalezy w
menu MOD Generowanie plikdw uzycia narzedzi wigczyc.

Dalsze informacje: "Generowanie pliku uzycia narzedzia’,
Strona 368

Narzedzia | Dane narzedzia
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Generowanie pliku uzycia narzedzia

W zaleznosci od ustawienia w menu MOD dostepne sg nastepujace
mozliwosci, generowania pliku uzycia narzedzia:

= Program NC kompletnie symulowac w trybie pracy Test
programu

= Program NC kompletnie odpracowac w trybach pracy Przebieg
prog.autom./pojed.wierszami

® W trybie pracy Test programu nacisngc softkey
GEN. PLIK EKSPLOAT. NARZEDZI (mozliwe takze bez symulacji)

Utworzony plik uzycia narzedzia znajduje sie w tym samym katalogu
jak i program NC. Zawiera on nastepujace informacje:

Kolumna Znaczenie

TOKEN B TOOL: czas eksploatacji narzedzia
na jedno wywotanie. Zapisy s3
uporzgdkowane chronologicznie
= TTOTAL: catkowity czas pracy narzedzia

B STOTAL: wywotanie podprogramu. Zapisy
sg uporzgdkowane chronologicznie

= TIMETOTAL: catkowity czas obrobki
programu NC zostaje zapisany w
kolumnie WTIME . W kolumnie PATH
sterowanie zapisuje nazwe sciezki
odpowiedniego programu NC. Kolumna
TIME zawiera sume wszystkich
TIME-wpisdw (czas posuwu bez
przemieszczen na biegu szybkim).
Wszystkie pozostate kolumny sterowanie
ustawiana O

= TOOLFILE: w kolumnie PATH sterowanie
zapisuje nazwe sciezki tabeli narzedzi,
przy pomocy ktorej przeprowadzono
test programu. W ten sposoéb sterowanie
moze przy wiasciwym 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 narzedzia z tabeli narzedzi

TIME Czas pracy narzedzia w sekundach (czas

posuwu bez ruchéw na biegu szybkim)

WTIME Czas uzycia narzedzia w sekundach (ogdlny
czas uzywania od zmiany narzedzia do
zmiany narzedzia)

RAD Promien narzedzia R + Naddatek promie-
nia narzedzia DR z tabeli narzedzi. Jednost-
ka to mm

WIERSZ Numer wiersza, w ktérym TOOL CALL-

wiersz zostat zaprogramowany
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Kolumna Znaczenie

PATH = TOKEN = TOOL: nazwa sSciezki
aktywnego programu gtdéwnego lub
podprogramu

B TOKEN = STOTAL: nazwa Sciezki

podprogramu

T Numer narzedzia z indeksem narzedzia

OVRMAX Wystepujacy podczas obrobki maksymalnie

override posuwu (naregulowanie). Dla testu
programu sterowanie zapisuje tu wartosc
100 (%)

OVRMIN Wystepujgcy podczas obrobki minimalnie
override posuwu (naregulowanie). Dla testu
programu sterowanie zapisuje tu wartosc -1

NAMEPROG B 0: numer narzedzia jest zaprogramowany
® 1:nazwa narzedzia jest zaprogramowana

Sterowanie zapisuje czasy eksploatacji narzedzia w oddzielnym

pliku z rozszerzeniem pgmname.H.T.DEP. Ten plik jest widoczny

tylko, jesli parametr maszynowy dependentFiles (nr 122107) jest

ustawiony na MANUAL .

W przypadku sprawdzania uzycia narzedzi pliku palet znajduja sie do

dyspozycji dwie mozliwosci:

m Jesli kursor znajduje sie w pliku palet na zapisie paletowym, to
sterowanie przeprowadza sprawdzenie uzycia narzedzia dla
kompletnej palety.

m Jesli kursor znajduje sie w pliku palet na zapisie programowym,
to sterowanie przeprowadza sprawdzenie eksploatacji narzedzia
dla wybranego programu NC .

Zastosowanie kontroli eksploatacji narzedzia

Przed startem programu mozna sprawdzi¢ w trybach pracy wmnam prograny, automatycz. v [BJTestIpEogEany 0
Przebieg prog.autom./pojed.wierszami, czy w wybranym S 7"“’
programie NC przewidziane do wykorzystywania narzedzia sg -y
. . . . 1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
dostepne i czy dysponujg one jeszcze wystarczajgcym okresem o romt o 2wz vz 2 |
;. . s . ;. . 3 L LL 3 3500 F500 ]
trwatosci. Sterowanie porownuje przy tym wartosci rzeczywiste B L o o :
okresow trwatosci narzedzi z tabeli narzedzi z wartosciami 5 1 75 o M|"“i I A
zadanymi z pliku eksploatacji narzedzi. 5 FPOL_ X100 Y40 = |
— . . , 100% F-OVR LIMIT 1 T
NanzEozics » Softkey UZYCIE NARZEDZIA nacisng¢ . E +0.000 J,;"N
v | +0.000/(§ +0.000
UZYCIE +110.000 som @
Teyb: ZADA @ Tz B 1800 ol o
TesT » Softkey TEST UZYCIA NARZEDZIA nacisng¢ — P —— 2
UZYCIA oK
RETETY > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

Sprawdzanie uzycia narzedzi z rezultatem
sprawdzania eksploatacji narzedzia.

» Softkey OK nacisng¢
> Sterowanie zamyka okno wyskakujgce.
ENT » Alternatywnie klawisz ENT nacisna¢

OK

Przy pomocy funkcji FN18 ID975 NR1 mozna pobiera¢ wyniki
sprawdzania eksploatacji narzedzia.
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4.2 Tabela sond dotykowych

Zastosowanie

W tabeli sond dotykowych tchprobe.tp definiujesz sonde i dane do
operacji probkowania, np. posuw probkowania. Jesli na obrabiarce
wykorzystuije sie kilka sond dotykowych, to mozesz zapisywac dane
dla kazdego uktadu oddzielnie.

Opis funkcjonalnosci
Tabela sond dotykowych zawiera nastepujgce parametry:

Parametry Znaczenie Dane wejsciowe
NO Biezacy numer sondy dotykowej 1...99
Z tym numerem przyporzadkowujesz sonde dotykowg w
kolumnie TP_NO tabeli narzedzi do danych.
TYP Wybor uktadu impulsowego? TS120, TS220, TS249, TS260,
TS440, TS444, TS460, TS630,
0 W przypadku sondy TS 642 dostepne sg TS632, TS640, TS642-3, TS642-6,
nastepujgce wartosci: TS649, TS740, KT130, OEM
B TS642-3: sonda dotykowa jest aktywowana
przetgcznikiem stozkowym. Ten tryb nie jest
obstugiwany.
m TS642-6: sonda dotykowa jest aktywowana
sygnatem na podczerwieni. Stosowac ten
tryb.
CAL_OF1 TS niewspotos. srodka osi gtéwnej? [mm] -99999.9999...+99999.9999
Przesuniecie osi sondy wzgledem osi wrzeciona na osi
gtéwnej
CAL_OF2 TS niewspét.srodka osi pomocn.? [mm] -99999.9999...+99999.9999
Przesuniecie osi sondy wzgledem osi wrzeciona na osi
pomocnicze]
CAL_ANG Kat wrzeciona dla kalibrowania? 0.0000...+359.9999
Sterowanie ustawia sonde dotykowg przed kalibrowaniem
lub prébkowaniem pod katem orientacji (jezeli mozliwe).
F Posuw probkowania? [mm/min] 0...+9999
F nie moze by¢ wiekszym, niz nastawiono w opcjonalnym
parametrze maszynowym maxTouchFeed (nr 122602).
FMAX Bieg szybki w cyklu prébkowania? [mm/min] -99999...+99999
Posuw, z ktérym sterowanie pozycjonuje sonde wstepnie i
miedzy punktami pomiarowymi
DIST Maksymalny zakres pomiaru? [mm] 0.00100...+99999.99999

Jegli trzpien nie zostanie wychylony w zakresie zdefiniowa-

nej wartosci, to sterowanie wydaje komunikat o btedach..
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Parametry Znaczenie Dane wejsciowe

SET_UP Bezpieczna odleglosc? [mm] 0.00100...+99999.99999
Odlegtos¢ sondy od zdefiniowanego punktu probkowania
przy pozycjonowaniu wstepnym
Im mniejsza jest zapisywana wartos¢, tym doktadniej
nalezy definiowac pozycje prébkowania. Bezpieczne odste-
py definiowane w cyklu sondy dziatajg addytywnie do tej
wartosci.
F_PREPOS Prepozyc.na biegu szybkim? ENT/NOENT FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE
Okreslenie predkosci przy pozycjonowaniu wstepnym:
® Pozycjonowanie wstepne z predkoscig z FMAX:
FMAX_PROBE
B Pozycjonowanie wstepne na biegu szybkim maszyny:
FMAX_MACHINE
TRACK Orien.uktadu imp.? Tak=ENT/Nie=NOENT ON, OFF

Ustawienie sondy na podczerwieni przy kazdej operacji

probkowania:

= ON: sterowanie ustawia sonde w zdefiniowanym
kierunku probkowania. W ten sposoéb trzpien sondy
zostaje wychylony zawsze w tym samym kierunku i
doktadnos¢ pomiaru jest zwiekszona.

®  OFF: sterowanie nie ustawia sondy.

SERIAL Numer seryjny? Szeroko$¢ tekstu 15
Sterowanie modyfikuje ten parametr automatycznie w
przypadku sondy z interfejsem EnDat.
REACTION Reakcja? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT NCSTOP, EMERGSTOP
Sondy dotykowe z adapterem zabezpieczenia przed kolizja-
Mi reagujg resetowaniem sygnatu gotowosci, kiedy tylko
rozpoznaja kolizje.
Reakcja na resetowanie sygnatu gotowosci:
B NCSTOP: przerwanie programu NC

= EMERGSTOP: wytgczenie awaryjne (NOT-AUS), szybsze
wyhamowanie osi
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Edycja tabeli sond dotykowych

Mozesz edytowac tabele sond w nastepujacy sposob: [Bl=oveia tabers _m
f > Nacisng¢ klawisz Praca reczna e —
boTvK » Softkey SONDA DETALU nacisngc
SONDA
273 > Sterowanie wyswietla pasek softkey z funkcjami
probkowania. s o e
. , 100% S-OVR
TABELA > Softkey TABELA UKL. IMP. nacisnac 100% F-OVR  LIWIT 1 7
UKE. IMP. . . la +0.000 G +0.000)|| =0
> Sterowanie otwiera tabele sond dotykowych. _0.000 +0.000
— > Softkey EDYCJA ustawi¢ na ON . o T —
= " . Wybraé pozadana wa rtos’é POGZATEK KONIEC STRONA | smim cnnn o “ e
» Przeprowadzi¢ konieczne modyfikacje
o Mozna dokonywaé modyfikacji wartosci tabeli sond
dotykowych takze uzywajgc menedzera narzedzi.
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4.3 Menedzer narzedzi

Podstawy

Ruzszexzone zarzadzanie narzedziami Emi’fuﬁxamﬁahie :\’;ﬁ

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Menedzer narzedzi (zarzadzanie narzedziami) jest ER T TR T T R
H

Nagazyn grow
Magazyn gréw
Magazyn gLowl nie xontrolowan:
Magazyn gkéw
Nagazyn grow
Magazyn gEow nie Kor
Magazyn grow

B wILL b2 RoueH

funkcja zalezng od maszyny, ktéra moze byé cze$ciowo B e
lub kompletnie dezaktywowana. Funkcje definiuje
producent maszyn, uwzgledni¢ instrukcje obstugi

'
¢ B MILL D4 ROUGH
s B wILL_bs_Rouaw
4 B WILL_DS RoUH
5 B MILL_D10_ROUGH
o B wILL_piz_noven
7 B MILL D14 ROVGH
s

s

obrabiarki. ? e e
i 7 B aaern
e S —
Przez menedzera narzedzi producent maszyn moze udostepnic B o s s v e
najrozniejsze funkcje odnosnie handlingu narzedziami. Przyktady: B e o Repeeiing) IR
® Prezentacja i edycja wszystkich danych z tabeli narzedzi i tabeli PR ) T e ] P
o B e e A e s o [Wites

uktadow impulsowych

® Przejrzyste i dopasowywalne przedstawienie danych narzedzia w
formularzach

B Dowolne oznaczenie pojedynczych danych narzedzi w nowym
widoku tabeli

B Mieszane przedstawienie danych z tabeli narzedzi i tabeli miejsca

®  Szybka mozliwos¢ sortowania wszystkich danych narzedzi
kliknieciem myszy

m  Uzycie graficznych srodkdw pomocniczych, np. rozréznianie
kolorem stanu narzedzia lub stanu magazynu

= Kopiowanie i dotgczanie wszystkich nalezgcych do narzedzia
danych narzedzi

® Graficzna prezentacja typu narzedzia w widoku tabeli oraz w
widoku szczegétowym dla ulepszonego przeglgdu dostepnych
typéw narzedzi

Dodatkowo do rozszerzonego organizowania narzedzi w

menedzerze (opcja #93):

m  Udostepnienie specyficznej dla programu lub dla palet kolejnosci
uzycia wszystkich narzedzi

m  Udostepnienie specyficznej dla programu lub dla palet listy
wszystkich narzedzi

0 Jesli dokonujemy edycji narzedzia w menedzerze
narzedzi, to wybrane narzedzie zostaje zablokowane.
Jesli to narzedzie konieczne jest w odpracowanym
programie NC, to sterowanie pokazuje meldunek: Tabela
narzedzi zablokowana.
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Wywotanie menedzera narzedzi

opisanego ponizej sposobu.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Wywotanie menedzera narzedzi moze réznic sie od

[ nanzeoze | > Wybrac tabele narzedzi: softkey
TU L TABELA NARZEDZI nacisnac¢
@ > Pasek softkey dalej przetaczac

NARZEDZIE -
ZARZADZ.

Widok menedzera narzedzi

W nowym widoku sterowanie udostepnia wszystkie informacje o
narzedziach w nastepujgcych czterech fiszkach.

B Tools: specyficzne informacje o narzedziach
®  Miejsca: specyficzne informacje o miejscu narzedzia
Dodatkowo do rozszerzonego organizowania narzedzi w

menedzerze (opcja #93):

B Lista zamontow.: lista wszystkich narzedzi programu NC, ktory
otwarty jest trybie wykonania programu (tylko jesli uprzednio

wygenerowano plik uzycia narzedzi)

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia", Strona 158

® T-kolejnosc¢ pracy: lista kolejnosci wszystkich narzedzi, ktore
zostaty wymienione i zamontowane w programie NC , wybranym
w trybie pracy przebiegu programu (tylko jesli utworzono plik

eksploatacyjny narzedzi)

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia", Strona 158

> Softkey NARZEDZIEZARZADZ. nacisng¢
> Sterowanie przechodzi do nowego widoku tabeli.

pracy dla catej tabeli palet.

o Jesli w trybie pracy przebiegu programu wybrano tablice
palet, to obliczane sg Lista zamontow. i T-kolejnos¢

T T NazwR
0 B NULLWERKZEUG
B wILL_D2_RoucH
B MILL D& ROUGH

]
2

3 B wILL_Ds_RouGH
4 B uILL_DS_RoucH
5 B MILL_D10_ROUGH
s B wIiLL_oiz_noucn
7 B wILL_D1s_Rouen
& B MILL_D16_ROUGH
s B wILL_pis_Rouen
10 B uILL_p20_Roucn
1B wILL_b22 RoueH
12 B MILL Dze_RousH
13 B uILL_Dz6_roucH
14 B wILL_p2e_nouch
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16 B wILL_psz_Rousn
17 B wILL_D3e_Roven
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19 B uTii naA moieH
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Ruzszexzone zarzadzanie narzedziami EFIDDIEHMIEH& :\’/‘:
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Magazyn gréw
Magazyn giéw
magazyn grow
Magazyn g oic
Wagazyn gtow nic
Magazyn gEow e
magazyn grow
Wagazyn oW e Kontro
Magazyn grow
Magazyn grew
Magazyn gkéw
wrzeciono
magazyn grow
Magazyn grew
Magazyn giéw
Magazyn 9Ew nie Kontrolowan:
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Wagazyn 9w e kontro
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Edycja menedzera narzedzi

Menedzer narzedzi jest obstugiwalny zaréwno przy pomocy myszy
albo takze klawiszami i softkeys:

Softkey

Funkcje edycji menedzera narzedzi

POCZATEK

Wybra¢ poczatek tabeli

KONIEC

Wybrac¢ koniec tabeli

STRONA

Wybra¢ poprzednig strone tabeli

Narzedzia | Menedzer narzedzi

Indeks narzeazi ®)

Intormacye
NAME MILL_D2_ROUGH

Dane bazowe [Funkeje

specjalne PLG

ane zuzycia
To 0
Tor +0

T oR2 +0
Acc

0
o

1A
P_No
PTYP O

TP MILLR

Doda tkows dane.
BisLcuts w20
TANGLE  +8
DiPITCH 40
% T.ANGLE 0
5 M

. LaREAK
T RBREAK
4 cur

& brRECT

rﬁﬁuzszezzone 2arzadzanie narzedziami @_!S ?

g
oane okzesu towaroter v | [
O TIuer o ?—-v
o ez o d

GcR TIHE 0

T

NARZEDZIE

NARZEOZIE

inpuiiiol

EOYCIA

bEel  on

STRONA

Wybra¢ nastepna strone tabeli

FORMULARZ
NARZEDZIE

Wywotac¢ widok formularza zaznaczonego narze-
dzia.

Alternatywna funkgcja: klawisz ENT nacisng¢

[

Dalsze przetgczanie suwaka:
Narzedzia i miejsca

Dodatkowo z opcjg #93:

Lista uzbrojenia i T-kolejno$¢ pracy

ZINAJDZ

Funkcja szukania: w funkcji szukania mozna
wybiera¢ przeszukiwang kolumne a nastepnie
szukane pojecie na liscie lub poprzez zapis tego
pojecia

NARZEDZIE
IMPORT

Importowanie narzedzi

NARZEDZIE
EKSPORT

Eksportowanie narzedzi

ZAZNAGZONE
NARZEDZIA
USUNAC

Usuniecie zaznaczonych narzedzi

N WIERSZY
NA KONIEGC
WSTAW

Wstawienie kilku wierszy na koricu tabeli

WIDOK
AKTUALI-
ZOWAC

Aktualizowanie widoku tabeli

Wyswietli¢ kolumne programowanych narzedzi
(jesli etykieta Miejsca jest aktywna)

KOLUMNA
C

PRZESUWAC

Zdefiniowanie nastawienia:

= KOLUMNA SORTOWAC aktywna: klikniecie
myszkg na nagtowek kolumny sortuje jej
zawartosc

= KOLUMNA PRZESUWAC aktywna: kolumna
moze by¢ przesuwana poprzez Drag+Drop

RESET
NASTA-
WIENIA

166

Manualnie przeprowadzone nastawienia (przesu-
niecie kolumny) zresetowac na stan pierwotny
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0 Edycji mozna dokonywac wytgcznie w podgladzie
formularza. Podglad formularza aktywujemy
nacisnieciem softkey FORMULARZ NARZEDZIE lub
klawisza ENT dla narzedzia, na ktorym znajduje sie
kursor.
Jesli obstugujemy menedzera narzedzi bez myszki, to

mozna funkcje, wybrane kwadracikami kontrolnymi, takze
aktywowac lub potem dezaktywowac klawiszem -/+ .

W menedzerze narzedzi mozna klawiszem GOTO szukac¢
numeru narzedzia lub numeru miejsca danego narzedzia.

Nastepujgce funkcje mozna obstugiwa¢ dodatkowo przy pomocy

myszy:

®  Funkcja sortowania Poprzez klikniecie w kolumnie nagtéwka
tabeli sterowanie sortuje dane w rosnacej lub malejgcej
kolejnosci (w zaleznosci od aktywowanego nastawienia)

B Przesuniecie kolumny Poprzez klikniecie w kolumnie nagtéwka
tabeli i nastepujgcego potem przesuniecia nacisnietym
klawiszem myszy mozna uporzgdkowac kolumny w wymaganej
przez operatora kolejnosci. Sterowanie nie zachowuje kolejnosci
kolumn przy opuszczaniu menedzera narzedzi (w zaleznosci od
aktywowanego nastawienia softkey)

® Dodatkowe informacje w podgladzie formularza: teksty
zapisane sterowanie pokazuje wéwczas, jesli ustawiono softkey
EDYCJA OFF/ON na ON i przemieszczamy kursor myszki po
aktywnym polu zapisu i przez sekunde pozostanie ona bez ruchu
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Edycja przy aktywnym widoku formularza

Przy aktywnym widoku formularza oddane sg do dyspozyciji
nastepujgce funkcje:

Softkey

Funkcje edycji widoku formularza

NARZEDZIE

Wybrac¢ dane poprzedniego narzedzia

NARZEDZIE

Wybra¢ dane nastepnego narzedzia

INDEKS
<=

Wybra¢ poprzedni indeks narzedzia (tylko aktyw-
na, jesli indeksowanie jest aktywne)

INDEKS

Wybrac¢ nastepny indeks narzedzia (tylko aktywna,
jesli indeksowanie jest aktywne)

=

WYBOR

Okno wyskakujgce dla dokonania wyboru
otworzy¢ (tylko aktywne dla pdl wyboru)

ODRZUCIC
ZMIANY

Anulowac¢ zmiany, wykonane od ostatniego
wywotania formularza

INDEKS
WSTAWIC

Wstawienie indeksu narzedzia

INDEKS
USUNAC

Usuwanie indeksu narzedzia

BLOK DAN.
KOPIOWAC

Kopiowanie danych wybranego narzedzia

BLOK DAN.
WSTAWIC

168

Skopiowane dane narzedzia wstawi¢ do wybrane-
go narzedzia

Narzedzia | Menedzer narzedzi
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Usuniecie zaznaczonych danych narzedziowych

Przy pomocy tej funkcji mozna w prosty sposéb usungc¢ dane
narzedziowe, ktore nie sg wiecej potrzebne.

Prosze postgpi¢ przy usuwaniu w nastepujacy sposob:

» W menedzerze narzedzi zaznaczy¢ te dane narzedziowe, ktére
chcemy usungc¢ klawiszami ze strzatkg lub myszg

> Softkey ZAZNACZONE NARZEDZIA USUNAC nacisna¢

> Sterowanie wyswietla okno wyskakujgce, w ktorym
przedstawione sg przewidziane do usuwania dane narzedzi.

> Operacje usuwania z softkey WYKONAJ uruchomic.

> Sterowanie ukazuje w oknie naptywowym status operaciji
usuwania.

» Operacje usuwania klawiszem lub softkey END zakonczy¢

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja ZAZNACZONE NARZEDZIA USUNAC usuwa ostatecznie
dane narzedzi. Sterowanie nie przeprowadza automatycznego
zabezpieczenia danych, np. w koszu. Tym samym dane sg
bezpowrotnie usuniete.

> Wazne dane regularnie zabezpieczac na zewnetrznych
napedach

0 Dane narzedzi, zachowane jeszcze w tabeli miejsc, nie
moga zostac¢ usuniete, W tym celu muszg one zostac
najpierw wymontowane z magazynu.

Dostepne typy narzedzi

o W zaleznosci od wybranego typu narzedzia sterowanie
udostepnia w menedzerze narzedzi tylko konieczne pola
wpisu.

Menedzer narzedzi przedstawia rézne typy narzedzi przy pomocy
ikony. Nastepujgce typy narzedzi znajdujg sie do dyspozyciji:

lkona Typ narzedzia Numer typu narzedzia
? Niezdefiniowany, **** 99

ﬂ:‘__ Narzedzie frezarskie,MILL 0

?}‘- Frez zgrubny,MILL_R 9

H Frez wykanczajacy, MILL_F 10

U Frez kulkowy,BALL 22

E.-]l Frez torusowy, TORUS 23
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lkona Typ narzedzia Numer typu narzedzia

E Wiertto,DRILL 1
Et Gwintownik, TAP 2
[3 Nawiertak NC,CENT 4
u Uktad pomiarowy, TCHP 21
E Rozwiertak,REAM 3
4!? Pogtebiacz stozkowy, CSINK 5
'@ Pogteb.z pilotem prow.,TSINK 6
E Wytaczadto,BOR 7
dl Pogtebiacz zwrotny,BCKBOR 8
'ﬁ Frez do gwintow,GF 15
PE Frez do gwintow z fazka pogtebiania, GSF 16
EL Frez do gwintow z pojedyncza ptytka,EP 17
Frez do gwintow z wieloostrzowa ptytka, WSP 18
E Frez do gwintéw wierconych,BGF 19
% Cyrkularny frez do gwintow,ZBGF 20
E Narzedzie scierne 30
B Obciagacz 31
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Dane narzedzia importowac i eksportowaé

Importowanie danych narzedzia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Producent obrabiarek moze przy pomocy regut
aktualizacji udostepni¢ opcje np. automatycznego
usuwania przegtosow z tablic i programow NC.

Poprzez te funkcje mozna w prosty sposob importowac dane
narzedzia, ktére np. zmierzono uprzednio zewnetrznie na urzgdzeniu
nastawczym. Importowany plik musi odpowiadac¢ formatowi CSV
(comma separated value). Typ pliku CSV opisuje strukture pliku
tekstowego dla wymiany strukturyzowanych w prosty sposob
danych. Zgodnie z tym pliki importu musi mie¢ nastepujgca
strukture:
= Wiersz 1: w pierwszym wierszu nalezy zdefiniowac¢ nazwy
kolumn, w ktérych majg znalez¢ sie odpowiednie dane
w nastepnych wierszach. Nazwy kolumn sg rozdzielone
przecinkiem.

® Dalsze wiersze: wszystkie dalsze wiersze zawierajg dane,
ktére chcemy importowac do tabeli narzedzi. Kolejnos¢ danych
musi pasowac do kolejnosci przestawionych w wierszu 1 nazw
kolumn. Dane sg rozdzielone przecinkiem, liczby dziesietne
nalezy definiowac z punktem dziesietnym.

Prosze postgpi¢ przy importowaniu w nastepujgcy sposob:

» Importowang tabele narzedzi skopiowac¢ na dysk twardy
sterowania do katalogu TNC:\systems\tooltab .

» Zaawansowane zarzadzanie narzedziami uruchomic

» W menedzerze narzedzi nacisng¢ softkey NARZEDZIE IMPORT

> Sterowanie pokazuje okno naptywowe z plikami CSV,
zachowanymi w katalogu TNC:\system\tooltab .

» Klawiszami ze strzatkg lub myszg wybra¢ importowany plik,
klawiszem ENT potwierdzi¢

> Sterowanie ukazuje w oknie naptywowym zawartos¢ pliku CSV
» Operacje importu z softkey WYKONAJ uruchomic.
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= |mportowany plik CSV musi by¢ zachowany w
folderze TNC:\system\tooltab .

m Jesliimportujemy dane narzedziowe dostepnych
narzedzi (numer jest zapisany w tabeli miejsca), to
sterowanie wydaje komunikat o btedach. Uzytkownik
decyduje, czy chce poming¢ ten rekord danych lub
wstawié nowe narzedzie. Sterowanie wstawia nowe
narzedzie do pustego wiersza w tabeli narzedzi.

® Jesliimportowany plik CSV zawiera nieznane
kolumny tabeli, to sterowanie pokazuje przy imporcie
meldunek. Dodatkowa wskazéwka informuje, iz dane
nie zostang przejete.

®  Zwroci¢ uwage na poprawne oznaczenie kolumn.
Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w
tabeli", Strona 147

= Mozna importowac¢ dowolne dane narzedziowe,
rekord danych nie musi zawiera¢ wszystkich kolumn
(lub danych) tabeli narzedzi.

B Kolejnos¢ nazw kolumn moze by¢ dowolna, dane
muszg by¢ zdefiniowane w odpowiedniej kolejnosci.

Przyktad

Wiersz 1 z nazwa kolumny
Wiersz 2 z danymi narzedzia
Wiersz 3 z danymi narzedzia

Wiersz 4 z danymi narzedzia
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Dane narzedzia eksportowa¢

Poprzez te funkcje mozna w prosty sposob eksportowac dane
narzedzia, aby np. wczytac je do bazy danych narzedzi systemu
CAM. Sterowanie zachowuje eksportowany plik w formacie CSV
(comma separated value). Typ pliku CSV opisuje strukture pliku
tekstowego dla wymiany strukturyzowanych w prosty sposéb
danych. Plik eksportu ma nastepujgcg strukture:

= Wiersz 1. w pierwszym wierszu sterowanie zachowuje nazwy
kolumn wszystkich zdefiniowanych danych narzedzi. Nazwy
kolumn sg rozdzielone przecinkiem.

= Dalsze wiersze: wszystkie dalsze wiersze zawierajg dane
narzedzi, ktore eksportowano. Kolejnos¢ danych musi pasowac
do kolejnosci przestawionych w wierszu 1 nazw kolumn. Dane sg
rozdzielone przecinkiem, liczby dziesietne sterowanie wydaje z
punktem dziesietnym.

Prosze postgpi¢ przy eksportowaniu w nastepujgcy sposob:

» W menedzerze narzedzi zaznaczyc¢ te dane narzedziowe, ktore
chcemy eksportowac klawiszami ze strzatkg lub myszg

Softkey NARZEDZIE EKSPORT nacisngc

Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce

Zapisac¢ nazwe pliku CSV, klawiszem ENT potwierdzi¢
Operacje eksportu z softkey WYKONAJ uruchomic.

Sterowanie ukazuje w oknie naptywowym status operacji
eksportowania

» Operacje eksportu klawiszem lub softkey END zakonczy¢

v v vVY

o Sterowanie zachowuje eksportowany plik CSV
zasadniczo w folderze TNC:\system\tooltab .
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4.4 Menedzer systemu montazu narzedzi

Podstawy

Przy pomocy menedzera montazu narzedzi mozna generowac
uchwyt narzedziowy i administrowac jego funkcjami. Sterowanie
uwzglednia obliczeniowo uchwyt narzedziowy.

Uchwyty z prostokatnymi gtowicami kgtowymi wspomagajg na 3-
osiowych maszynach obrobke na osiach narzedzi X i Y, poniewaz
sterowanie uwzglednia wymiary gtowic katowych.

W trybie pracy Test programu mozesz sprawdzic¢ suporty
narzedziowe na kolizje z detalem.
Dalsze informacje: "Kontrola na kolizje ", Strona 268

Wraz z opcja software Advanced Function Set 1 (opcja #8) mozna
nastawic¢ ptaszczyzne obrébki pod katami wymienialnych gtowic
kgtowych i przez to dalej pracowac z osig narzedzi Z .

Aby sterowanie uwzgledniato obliczeniowo uchwyty narzedziowe,
nalezy wykonac nastepujgce kroki robocze:

®  Szablony uchwytéw narzedziowych zachowac¢ w pamieci
®  Szablony uchwytéw narzedziowych parametryzowac

B Przyporzadkowanie uchwytu narzedziowego

0 Jesli uzywasz plikow M3D badz STL zamiast

parametryzowanych uchwytéw narzedziowych, to
obydwa pierwsze kroki robocze sg pomijane.

Szablony uchwytéw narzedziowych zachowaé w pamieci

Wiele uchwytéw narzedziowych rozni sie tylko wymiarami, ich
forma geometryczna jest identyczna. Aby nie wszystkie uchwyty
narzedziowe trzeba byto samodzielnie konstruowag, firma
HEIDENHAIN oferuje gotowe szablony uchwytow narzedziowych.
Szablony uchwytow narzedziowych to okreslone geometrycznie, ale
co do wymiaréw zmienialne modele 3D.

Szablony uchwytow narzedziowych muszg by¢ zachowane pod
TNC:\system\Toolkinematics oraz posiadac rozszerzenie .cft .

o Jesli szablony uchwytow narzedziowych nie sg dostepne
na danym sterowaniu, to prosze pobra¢ wymagane dane:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Jesli konieczne sg dalsze szablony uchwytéw
narzedziowych, to prosze skontaktowac sie z
producentem maszyn lub innym dostawca.

o Szablony uchwytéw narzedziowych mogg sktadac sie z
kilku osobnych plikow. Jezeli te sub-pliki sg niekompletne,
to sterowanie pokazuje meldunek o btedach.

Prosze uzywacé tylko kompletnych szablonéw uchwytéow
narzedziowych!
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Szablony uchwytow narzedziowych parametryzowaé

Zanim sterowanie uwzgledni uchwyt narzedziowy obliczeniowo,
nalezy opatrzy¢ szablony uchwytéw rzeczywistymi wymiarami.

Tego parametryzowania dokonujemy w narzedziu dodatkowym
ToolHolderWizard .

Parametryzowane uchwyty narzedziowe o rozszerzeniu .cfx
zachowujemy pod TNC:\system\Toolkinematics .

Narzedzie dodatkowe ToolHolderWizard obstugujemy myszka.
Przy pomocy myszy mozna nastawi¢ wymagany uktad ekranu,
przesuwajac linie rozdzielajgce pomiedzy zakresami Parametry,
Rysunek pomocniczy i 3D-Grafika nacisnietym lewym klawiszem
myszy.

W narzedziu dodatkowym ToolHolderWizard dostepne sg
nastepujgce ikony:

lkona Funkcja
E’ Zamkniecie narzedzia dodatkowego
d Otworzyc¢ plik

Przetaczenie pomiedzy modelem siatkowym i
objetosciowym

Przetgczenie pomiedzy widokiem cieniowanym i
widokiem transparentnym

Wyswietlanie i skrywanie wektoréw transformacji

Wyswietlanie i skrywanie punktéw kontrolnych

Wyswietlanie i skrywanie punktéw pomiarowych

a1
1=l
e
P Nazwy obiektow kolizji wyswietlic lub skryc
tH
&

- Odtworzenie widoku wyjsciowego modelu 3D
+

o Jesli szablon uchwytu narzedziowego nie zawiera
wektoréw transformacji, nazw, punktéw kontrolnych
i punktow pomiarowych, to narzedzie dodatkowe
ToolHolderWizard nie wykonuje zadnej funkcji przy
naciskaniu odpowiedniej ikony.
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Parametryzowanie szablonu uchwytu narzedziowego w trybie
pracy Praca reczna

Aby parametryzowac oraz zachowa¢ w pamieci szablon uchwytu
narzedziowego nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

» Klawisz Praca reczna nacisngc
NARZEDZIE » Softkey TABELA NARZEDZI nacisngc¢
TUU

» Softkey EDYCJA nacisng¢
» Kursor pozycjonowac w kolumnie KINEMATIC

‘ » Softkey WYBOR nacisngc

‘ WYBOR

HOLDER
WIZARD

‘ TooL ‘ » Softkey TOOL HOLDER WIZARD nacisng¢

> Sterowanie otwiera narzedzie dodatkowe
ToolHolderWizard w oknie naptywowym.

L g » lkone OTWORZ PLIK nacisnaé
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce
» Zapomoca obrazu podgladu wybra¢ wymagany
szablon uchwytu narzedziowego
» Klawisz OK nacisng¢

> Sterowanie otwiera wybrany szablon uchwytu
narzedziowego.

> Kursor znajduje sie na pierwszej
parametryzowalnej wartosci.

» Dopasowac wartosci

» W segmencie Plik wyjsciowy zapisac¢ nazwe dla
parametryzowanego uchwytu narzedziowego

» Przycisk GENERUJ PLIK nacisngc¢

» Ewentualnie reagowac¢ na meldunek zwrotny
sterowania

H’ » |kone ZAMKNIJ nacisngc¢
> Sterowanie zamyka narzedzie dodatkowe
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Parametryzowanie szablonu uchwytu narzedziowego w trybie
pracy Programowanie

Aby parametryzowac oraz zachowa¢ w pamieci szablon uchwytu
narzedziowego nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

» Klawisz Programowanie nacisngc

> Klawisz PGM MGT nacisng¢

> Sciezke TNC:\system\Toolkinematics wybrac
> Wybrac szablon uchwytu narzedziowego
>

Sterowanie otwiera narzedzie dodatkowe
ToolHolderWizard z wybranym szablonem
uchwytu narzedziowego.

> Kursor znajduje sie na pierwszej
parametryzowalnej wartosci.

> Dopasowac wartosci

» W segmencie Plik wyjsciowy zapisac¢ nazwe dla
parametryzowanego uchwytu narzedziowego

> Przycisk GENERUJ PLIK nacisng¢

> Ewentualnie reagowac na meldunek zwrotny
sterowania

> lkone ZAMKNIJ nacisngc¢
> Sterowanie zamyka narzedzie dodatkowe
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Przyporzadkowanie uchwytu narzedziowego

Aby sterowanie uwzgledniato uchwyt narzedziowy obliczeniowo, [@corcra tavers narzeazs o Errogramovante ],
nalezy przypisa¢ uchwyt do narzedzia i ponownie wywotaé v ‘
narzedzie. '

0 Parametryzowane uchwyty narzedziowe moga sktadac
sie z kilku osobnych plikéw. Jezeli te sub-pliki sg
niekompletne, to sterowanie pokazuje meldunek o
btedach.

Prosze uzywac tylko kompletnych parametryzowanych -
uchwytéw narzedziowych, bezbtednych plikéw STL b
badz plikéw M3D!

Suporty narzedziowe w formacie STL musza spetnia¢
nastepujgce warunki:

= Max. 20 000 tréjkatow

® Siatka z trojkagtow tworzy zamknietg powtoke
Jesli plik STL nie spetnia wymogow sterowania, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Aby przypisac¢ do narzedzia uchwyt narzedziowy, nalezy:

> Tryb pracy: klawisz Praca reczna nacisngc

NARZEDZIE
TABLICA
TUU

v

Softkey TABELA NARZEDZI nacisng¢

» Softkey EDYCJA nacisng¢

» Pozycjonowac kursor w kolumnie KINEMATIC
wymaganego narzedzia
> Softkey WYBOR nacisngé

> Sterowanie otwiera okno naptywowe z
dostepnymi uchwytami narzedziowymi.

> Zapomoca obrazu podgladu wybra¢ wymagany
uchwyt narzedziowy

> Softkey OK nacisng¢

> Sterowanie przejmuje nazwe wybranego uchwytu
narzedziowego do kolumny KINEMATIC

» Zamkng¢ tabele narzedzi
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5.1 Wiaczenie, wytaczenie

Wiaczenie

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczeinstwo dla obstugujacego!

Przez maszyny i komponenty maszyn powstajg zawsze

zagrozenia mechaniczne. Pola elektryczne, magnetyczne bgdz

elektromagnetyczne sg szczegdlnie niebezpieczne dla osob z

kardiostymulatorami i implantami. Juz z wigczeniem maszyny

powstaje sytuacja zagrozenia!

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
eksploatacji obrabiarki i kierowac sie nimi

> Prosze uwzgledni¢ wskazowki bezpieczenstwa oraz symbole i
kierowac sie nimi
> Stosowac srodki zabezpieczenia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Wigczenie obrabiarki i najechanie punktow
referencyjnych sg funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy
od rodzaju maszyny.

Wigczy¢ obrabiarke i sterowanie w nastepujgcy sposob:
> Wigczy¢ napiecie zasilajgce sterowania i obrabiarki
> Sterowanie pokazuje w nastepnych dialogach status wigczenia.

> Sterowanie pokazuje po udanym rozruchu dialog Przerwa w
zasilaniu

» Klawiszem CE komunikat skasowac

> Sterowanie pokazuje dialog PLC-program
konwersowaé, PLC-program zostaje
automatycznie konwersowany.

> Sterowanie pokazuje dialog Brak napiecia na
przekazniku

@ > Wigczyc zasilanie
> Sterowanie nie przeprowadza autotest
funkcjonowania.

Jesli sterowanie nie stwierdzito zadnego btedu, to pokazuje dialog
Przejecha¢ punkty referencyjne.

Jesli sterowanie stwierdzito btad, to wydaje komunikat o btedach.
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie prébuje osiggnac¢ przy wigczeniu obrabiarki stan
wytgczenia nachylonej ptaszczyzny. Pod pewnymi warunkami
nie jest to mozliwe. Ta sytuacja ma miejsce, np jesli nachylenie
nastepuje pod katem osiowym a obrabiarka jest skonfigurowana
na kat przestrzenny lub jesli dokonano zmian w kinematyce.

> Nachylenie, jesli to mozliwe, zresetowac przed wytgczeniem
> Przy ponownym wigczeniu sprawdzi¢ stan nachylenia

Sprawdzanie pozycji osi

@ Ten rozdziat obowigzuje jest wytacznie dla osi obrabiarki
z enkoderami EnDat.

Jesli po wigczeniu obrabiarki rzeczywista pozycja osi nie jest zgodna
Z pozycja przy wytgczeniu, to sterowanie pokazuje wyskakujgce
okno.

> Sprawdzenie pozycji odpowiednigj OSi

> Jesli rzeczywista pozycja osi jest zgodna z proponowang na
odczycie, to z TAK potwierdzi¢

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Odchylenia pomiedzy rzeczywistymi pozycjami osi i

oczekiwanymi przez sterowanie (zachowanymi przy

wytgczeniu) wartosciami moga prowadzi¢ do niepozgdanych

i nieprzewidzianych ruchow osi. Podczas referencjonowania

dalszych osi i nastepnych przemieszczen istnieje zagrozenie

kolizji!

> Sprawdzenie pozycji osi

> Wyitgcznie przy zgodnosci pozycji osi wyskakujgce okno z TAK
pokwitowac

» Pomimo potwierdzenia 0$ nastepnie ostroznie przemiescic

> W przypadku niezgodnosci lub watpliwosci skontaktowac
producenta obrabiarek

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022 181



Ustawienie | Wigczenie, wytaczenie

Przejechanie punktow referencyjnych

Jesli sterowanie przeprowadzito pomysinie po witgczeniu autotest, to
pokazuje dialog Przejechaé punkty referencyjne.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Wigczenie obrabiarki i najechanie punktow
referencyjnych sg funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy
od rodzaju maszyny.

Jesli maszyna wyposazona jest w absolutne
przetworniki, to przejezdzanie znacznikéw referencyjnych
jest zbedne.

0 Jezeli dokonuje sie wytgcznie edycji programu lub chce
przetestowac program, prosze wybrac po wigczeniu
napiecia zasilajgcego natychmiast rodzaj pracy

Programowanie lub Test programu.

Bez referencjonowanych osi nie mozna ani okresli¢
punktu odniesienia ani dokona¢ zmiany punktu
odniesienia w tabeli. Sterowanie podaje wskazowke
Zjazd na punkty referencyjne .

Punkty referencyjne moga by¢ pézniej dodatkowo

przejechane. Prosze nacisng¢ w tym celu w trybie pracy
Praca reczna softkey PKT.REF. PRZESUN..

Przejechaé punkty referencyjne w zadanej kolejnosci:
o » Dla kazdej osi klawisz NC-start nacisngc lub

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

Alternatywnie przejechac punkty referencyjne w dowolnej kolejno-

sci:
Ex+ ] » Dla kazdej osi nacisngc¢ zewnetrzny klawisz

kierunkowy i trzymac, az punkt referencyjny
zostanie przejechany

> Sterowanie jest gotowe do pracy i znajduje sie w
trybie pracy Praca reczna.
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Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej ptaszczyznie
obrobki

Jesli funkcja Ptaszczyzne robocza nachyli¢ (opcja #8) byta
aktywna przy wytgczeniu sterowania, to aktywuje ono automatycznie
nachylong ptaszczyzne obrobki po restarcie. Przemieszczenia przy
pomocy klawiszy osiowych nastepujg tym samym na nachylonej
ptaszczyznie obrobki.

Przed przejechaniem punktéw referencyjnych nalezy dezaktywowac
funkcje Tilt the working plane , inaczej sterowanie przerywa
operacje z ostrzezeniem. Osie nie aktywowane w aktualnej
kinematyce, mozna referencjonowac takze bez dezaktywowania Tilt
the working plane , np. magazyn narzedzi.

Dalsze informacje: "Aktywowac manualne nachylenie", Strona 254

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. W przypadku
btednego pozycjonowania wstepnego lub niedostatecznego
odstepu komponentéw istnieje podczas referencjonowania
niebezpieczenstwo kolizji!

> Prosze uwzgledni¢ informacje na ekranie

> Przed referencjonowaniem najechac bezpieczng pozycje
> Zwrdci¢ uwage na mozliwosc kolizji

0 Jesli obrabiarka nie dysponuje absolutnymi enkoderami,
to pozycja osi obrotu musi zosta¢ potwierdzona.
Wyswietlona w wyskakujgcym oknie pozycja odpowiada
ostatniej pozycji przed wytgczeniem.
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Wytaczenie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Wytgczenie jest funkcjg uzalezniong od maszyny.

Aby unikngc¢ strat danych przy wytgczeniu, nalezy celowo wytgczyc
system operacyjny sterowania:

» Tryb pracy: klawisz Praca reczna nacisng¢
> Softkey OFF nacisng¢
OFF
— > Z softkey ZAMKNAC potwierdzi¢

KNAC

> Jesli sterowanie wyswietla w oknie naptywowym
tekst Teraz mozesz wytaczy¢ , to mozna
przerwac¢ zasilanie do sterowania

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Sterowanie musi zosta¢ poprawnie wytgczone, aby
biezace procesy zostaty zakoriczone i dane zabezpieczone.
Natychmiastowe wytgczenie sterowania po nacisnieciu
wytgcznika gtéwnego moze w kazdym stanie sterowania
doprowadzi¢ do utraty danych!

> Sterowanie zawsze poprawnie wytgczy¢
> Wyitacznik gtowny nacisngc wytgcznie po komunikacie na
ekranie
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5.2 Przemieszczenie osi maszyny

Wskazowka

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskow
kierunkowych zalezy od rodzaju maszyny.

Przemieszczenie osi zewnetrznymi klawiszami
kierunkowymi

» Tryb pracy: klawisz Praca reczna nacisngc¢

Nacisngc zewnetrzny klawisz kierunkowy i
trzymac, az os zostanie przesunieta

v

> Alternatywnie 0$ przesungc¢ w trybie ciggtym:
nacisngc¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy i
trzymac nacisnietym oraz nacisng¢ NC-start .

=l

Zatrzymac: klawisz NC-stop nacisng¢

[

ol
v

Za pomoca obu tych metod mozna przesuwac kilka osi
rownoczesnie, sterowanie pokazuje wowczas posuw na torze
ksztattowym. Posuw, z ktérym osie zostajg przemieszczane, mozna
zmieni¢ uzywajac softkey F.

Dalsze informacje: "Predkosc¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F oraz
funkcja dodatkowa M", Strona 197

Jesli na maszynie aktywne jest polecenie przemieszczenia,
to sterowanie pokazuje symbol STIB (w j.niem. sterowanie w
eksploatacji/Steuerung in Betrieb).
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Stopniowe pozycjonowanie

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) sterowanie
przesuwa 0$ maszyny o okreslony przez uzytkownika odcinek
(inkrement).

Zakres wprowadzenia dla wciecia to 0,007 mm do 10 mm.

» Tryb pracy: klawisz Praca reczna lub klawisz
Elektroniczne kotko reczne nacisngc

2] o

> Przetgczyc¢ pasek z softkey

KROK
WYMIAR
ON

» Wybrac pozycjonowanie krok po kroku: Softkey
INKREMENT ustawic¢ na ON

» Wpisac wejscie w materiat osi linearnych .
» Z softkey PRZEJECIE WARTOSCI potwierdzi¢

PRZEJECIE
WARTOSCI

Nt » Alternatywnie klawiszem ENT potwierdzi¢

Kursor klawiszem ze strzatkg pozycjonowac na
osie obrotu

H
v

PRZEJECIE

» Wpisac wejscie w materiat osi obrotowych
» 7 softkey PRZEJECIE WARTOSCI potwierdzi¢
Nt » Alternatywnie klawiszem ENT potwierdzic¢

v

Z softkey OK potwierdzi¢
> Inkrement jest aktywny.

> Sterowanie pokazuje nastawione wartosci w
gornym zakresie ekranu.

]

Wytaczenie pozycjonowania krok po kroku
oo » Softkey INKREMENT na OFF

o Jesli znajdujemy sie w menu Dosuw na wymiar
kroku , to mozna z softkey WYLACZENIE wytaczy¢
pozycjonowanie krok po kroku.

Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny
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Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczeinstwo dla obstugujacego!

Ze wzgledu na niezabezpieczone gniazda ztgczy, uszkodzone

kable i niefachowe korzystanie dochodzi zawsze do zagrozen

elektrycznych. Juz z wigczeniem maszyny powstaje sytuacja

zagrozenia!

» Urzadzenia powinien podtgczac i odtgczac wytgcznie personel
Serwisowy

> Obrabiarke wigczyc¢ tylko z podtgczonym koétkiem lub
zabezpieczonym gniazdem zasilania

Sterowanie obstuguje te metode z nastepujgcymi elektronicznymi

kotkami recznymi:

® HR 570: proste kotko reczne bez ekranu, przesytanie danych
przez kabel

. HR 520: kétko reczne z ekranem, przesytanie danych przez kabel

= HR 550FS: kotko reczne z ekranem, przesytanie danych przez
sygnat radiowym

Oprocz tego sterowanie obstuguje w dalszym ciggu kablowe kétka
reczne HR 410 (bez ekranu) i HR 420 (z ekranem).

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent maszyn moze zaimplementowa¢ dodatkowe
funkcje dla kotek HR 5xx.

Przenosne kotka reczne HR 520 i HR 550FS sg wyposazone w
ekran, na ktérym sterowanie pokazuje rozne informacje. Oprécz tego
mozna przy pomocy softkeys kotka obrotowego wykonac¢ wazne
funkcje ustawienia, np. okreslenie i nastawienie punktu odniesienia
lub zapis funkcji M i odpracowanie.

Jak tylko koétko zostanie aktywowane poprzez klawisz aktywowania
kotka, niemozliwa jest obstuga przy pomocy pulpitu sterowniczego.
Sterowanie ukazuje ten stan na ekranie monitora w oknie
pierwszoplanowym.
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Jesli podtgczonych jest kilka kotek do sterowania, to klawisz kotka
na pulpicie obstugi nie znajduje sie w dyspozycji. Kotko reczne
aktywowane jest lub dezaktywowane przy pomocy samego kotka.
Zanim zostanie wybrane inne kotko, nalezy dezaktywowac aktywne
kotko.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Klawisz NOT-AUS
Monitor kotka dla wyswietlenia statusu i wyboru funkcji
Softkeys

Klawisze wyboru osi, mogg by¢ zamieniane przez producenta
obrabiarek odpowiednio do konfiguracji osi

5 Klawisz zezwolenia

6 Klawisze ze strzatkg dla zdefiniowania czutosci kétka
7 Klawisz aktywowania kotka
8
9
1

A WN =

Klawisz kierunku, w ktérym sterowanie przemieszcza wybrang o$
Dotgczenie biegu szybkiego dla klawisza kierunkowego osi

0 Wiagczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn)

11 Klawisz Generuj wiersz NC (funkcja zalezna od obrabiarki,
klawisz zamienialny przez producenta maszyn)

12 Wytaczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn)

13 Klawisz CTRL dla funkcji specjalnych (funkcja zalezna od
maszyny, klawisz zamienialny przez producenta maszyn)

14 Klawisz NC-start (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn)

15 Klawisz NC-stop (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn)

16 Kotko reczne
17 Potencjometr predkosci obrotowej wrzeciona
18 Potencjometr posuwu

19 Podtaczenie kablowe, pomijane w przypadku kétka z sygnatem
radiowym HR 550FS

14

15

16

18
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Ekran kétka recznego
1 Tylko dla kétka na sygnale HR 550FS: wskazanie, czy kotko
znajduje sie w stacji i czy transmisja sygnatu jest aktywna 1
2 Tylko dla kétka na sygnale HR 550FS: wskazanie intensywnosci j
pola, 6 belek = maksymalna intensywnos¢ pola 6
3 Tylko dla kétka na sygnale HR 550FS: stan tadowania baterii, RES B.186 STEPE. 1}
szesc¢ belek = maksymalny stan tadowania. Podzczas tadowania
przebiega pasek z lewej na prawa strone ®  p# STEP MSF OFM  MA
4 X+50.000: pozycja wybranej osi
5 * STIB (sterowanie pracuje); uruchomiono przebieg programu lub
0s jest w ruchu

6 OFFS +0.000: wartosci offsetu z M118 lub z Globalnych
ustawien programowych (opcja #44)

5

10
12

7 S1600: aktualne obroty wrzeciona

8 FO: aktualny posuw, z ktérym wybrana os zostaje momentalnie
przemieszczana

9 E: komunikat o btedach
Jesli na sterowaniu pojawia sie komunikat o btedach, to ekran
kotka pokazuje przez 3 sekundy komunikat ERROR(btad).
Nastepnie pokazywane jest E, jak dtugo ten btad rejestruje
sterowanie.

10 WPL.: funkcja 3D-ROT jest aktywna
W zaleznosci od ustawienia w menu 3D-ROT widoczne sa:
® VT: funkcja przemieszczenia w osi narzedzia jest aktywna
= WP: funkcja rotacji podstawowej jest aktywna

11 RES 0100: aktywna rozdzielczos¢ kétka. Droga, pokonywana
przez wybrang os$ przy jednym obrocie kotka

12 STEP ON |lub OFF: etapowe pozycjonowanie aktywne lub
nieaktywne. Przy aktywnej funkcji sterowanie ukazuje dodatkowo
aktywng inkrementacje przemieszczenia

13 Pasek z softkey: wybdr rozmaitych funkgji, opis w ponizszych
rozdziatach
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Specyfika kétka na sygnale radiowym HR 550FS

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obstugujacego!

Eksploatacja kotek recznych na sygnale radiowym jest ze wzgledu
na baterie i innych uczestnikow komunikacji na sygnale bardziej
podatna na zaktdcenia niz potgczenie kablowe. Nieuwzglednianie
tych warunkow i wskazowek dla zapewnienia bezpiecznej
eksploatacji prowadzi do np. zagrozenia uzytkownika podczas
prac konserwacyjnych lub konfiguracyjnych!

> Sprawdzi¢ potgczenie radiowe kétka na mozliwosc
kolidowania z innymi uczestnikami komunikacji

> Kotko reczne i uchwyt kotka po najpézniej 120 godzinach
nieprzerwanej pracy wytgczyc, aby sterowanie mogto wykonac
przy nastepnym rozruchu test funkcjonowania

> W przypadku eksploatacji wielu kétek na sygnale
radiowym w warsztacie bgdz hali nalezy zapewni¢ pewne
przyporzadkowanie pomiedzy uchwytem kotka i przynaleznym
kotkiem (np. kolorowe naklejki)

> W przypadku eksploatacji wielu kotek na sygnale
radiowym w warsztacie badz hali nalezy zapewni¢ pewne
przyporzadkowanie pomiedzy obrabiarkg i przynaleznym
kotkiem (np. test funkcjonowania)

Kotko na sygnale HR 550FS jest wyposazone w baterie. Bateria jest
tadowana, jak tylko kétko zostanie wstawione do uchwytu kétka.

Uchwyt kétka HRA 551 FS i kétko reczne HR 550FS tworzg razem
jeden blok funkcyjny.

Kotko HR 550FS z baterig moze by¢ eksploatowane do 8 godzin,
zanim bedzie musiato zosta¢ ponownie zatadowane. Petne
natadowanie catkowicie roztadowanego kotka recznego trwa ok. 3
godzin. Jesli nie uzywa sie HR 550FS, to prosze wstawic¢ zawsze
do przewidzianej dla tego kotka stacji. Dzieki temu bateria kotka jest
zawsze zatadowana i istnieje bezposrednie potgczenie stykowe z
obwodem wytgczenia awaryjnego.

Kiedy tylko kétko zostanie wstawione do uchwytu, przetgcza sie

na wewnetrznie na tryb przewodowy. Jesli kotko bytoby w petni
roztadowane, to mozna go dalej uzywac. Ta funkcjonalnosc¢ jest przy
tym identyczna do eksploatacji na sygnale.

o Nalezy dokonywac regularnie czyszczenia kontaktow
uchwytu kétka i samego kotka, aby zapewnic ich
wiasciwe funkcjonowanie.

Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny
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Zakres transmisji sygnatu jest znaczny. Jesli jednakze zdarzy sie,

iz np. na duzych maszynach obstugujgcy osiggnie kraniec zakresu
transmisji, wowczas HR 550 FS ostrzega wyraznie dostrzegalnym
alarmem wibracyjnym. W tym przypadku nalezy zmniejszyc¢
odlegtosc od uchwytu kétka, w ktorym to zintegrowany jest odbiornik
sygnatu.

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Kotko reczne na sygnale inicjalizuje samodzielnie reakcje
wytgczenia w przypadku przerwania sygnatu, petnego
roztadowania baterii lub defektu. Reakcje wytgczenia awaryjnego
mogg podczas obrobki prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia badz
detalu!

> Kotko wstawic do uchwytu jesli nie jest ono wykorzystywane

> Utrzymywac niewielki odstep pomiedzy kétkiem i uchwytem
kotka (zwraca¢ uwage na alarm wibracyjny)

> Przed obrobkg przetestowac kotko reczne

Jesli sterowanie wykonato awaryjny stop, to nalezy na nowo
aktywowac kotko. Prosze postgpi¢ przy tym w nastepujacy sposob:

Klawisz MOD nacisngc.

Sterowanie otwiera menu MOD.

Grupe Ustawienia maszyny wybrac

Softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisna¢

Sterowanie otwiera okno naptywowe dla
konfigurowania kotek na sygnale radiowym.

> Przy pomocy przycisku Start koétka recznego
ponownie aktywowac kotko na sygnale

> Przycisk KONIEC wybrac

FUNKC .
KOEKA
NASTAWIC

VvV v vV VYV

Dla wigczenia do eksploatacji i konfiguracji kétka dostepna jest w
menu MOD odpowiednia funkgcja.

Dalsze informacje: "Kétko na sygnale radiowym HR 550-
\Konfigurowanie FS", Strona 376
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Wybor przewidzianej do przemieszczenia osi

Osie gtowne X, Y i Z jak trzy dalsze, zdefiniowane przez producenta

maszyn osi, mozna aktywowac bezposrednio poprzez klawisze

wyboru osi. Takze wirtualna 0$ VT moze by¢ umieszczona

bezposrednio na jednym z wolnych klawiszy osiowych. Jesli

wirtualna 0$ VT nie znajduje sie na klawiszu wyboru osi, to prosze

postgpi¢ w nastepujacy sposob:

> Softkey kétka F1 (AX) nacisngé

> Sterowanie ukazuje na ekranie kotka wszystkie aktywne osie.
Momentalnie aktywna 0$ miga.

» Wymagang os$ wybra¢ z softkey kotka F1 (->) lub F2 (<-) i
potwierdzi¢ z softkey F3 (OK)

Ustawienie czutosci kotka recznego

Czutos¢ kotka obrotowego okresla, jakg droge ma pokonac os za
jeden obrét kotka. Czutose kotka recznego wynika ze zdefiniowanej
predkosci osiowej kotka i wewnetrznego stopnia predkosci
sterowania. Stopien predkosci opisuje procentowy poziom sktadowy
predkosci kotka. Sterowanie oblicza do kazdego stopnia predkosci
odpowiednig czutosc¢ kotka. Wynikajgce z tego czutosci kétka

sg wybieralne klawiszami ze strzatkg kotka recznego (tylko jesli
inkrementacja/wymiar kroku nie jest aktywna).

Ze stopni predkosci wynikaja, na przyktadzie zdefiniowanej
predkosci kotka wynoszgcej 1 w odpowiednich jednostkach,
nastepujgce czutosci kotka:

Wynikajgce czutosci kotka recznego w mmy/obrot i stopnie/obrot:
0.0001/0.0002/0.0005/0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1

Wynikajgce czutosci kétka recznego w in/obrot:
0.000127/0.000254/0.000508/0.00127/0.00254/0.00508/0.0127/0.0254/0.0508/0.127/0.254/0.508

Przyktady wynikajacych czutosci kétka:

Zdefiniowana predkos¢ kotka Stopien predkosci Wynikajaca czutosé kotka
recznego recznego

10 0.01% 0.00T mm/obrot

10 0.01 % 0.001 stopnie/obrot

10 0.0127 % 0.00005 in/obrdt
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Przemieszczenie osi
> Aktywovyanie kotka: klawisz kdtka na HR 5xx
nacisngc:
> Mozna obecnie obstugiwac sterowanie tylko

poprzez HR 5xx Sterowanie ukazuje okno
naptywowe z tekstem wskazowki na ekranie:

> W razie koniecznosci poprzez softkey OPM
wybra¢ wymagany tryb pracy

> W razie potrzeby trzymac nacisnietym przycisk
zgody

> Wybrac os na kotku obrotowym, ktéra ma zostac

przemieszczona. Wybrac osie dodatkowe poprzez

softkeys

> Przemiesci¢ aktywng os w kierunku + lub
Przemiesci¢ aktywng os$ w kierunku -

> Dezaktywowanie kotka: klawisz kotka na HR 5xx
nacisngc

> Mozna obecnie obstugiwac sterowanie na
pulpicie obstugi.

v

Ustawienia potencjometru
0.00005 in/obrot

WSKAZOWKA

Uwaga mozliwe szkody na obrabianym detalu

Przy przetaczeniu miedzy panelem obstugi maszyny i kotkiem
recznym moze dojs¢ do zredukowania posuwu. To moze
spowodowac widoczne slady na obrabianym detalu.

> Przed przetgczeniem miedzy kotkiem recznym i panelem
obstugi maszyny nalezy odsungc¢ narzedzie od materiatu.

Ustawienia potencjometru override na kétku i na panelu obstugi
maszyny moga byc¢ rozne. Jesli aktywujesz kotko reczne, to
sterowanie aktywuje automatycznie potencjometr posuwu
(wymuszenia ustawienia) kotka. Gdy kétko reczne zostanie
wytgczone, sterowanie aktywuje automatycznie potencjometr
override (wymuszenia) panelu obstugi maszyny.

Aby przy przetgczeniu miedzy potencjometrami posuw sie nie
zwiekszyt, to zostaje on albo zamrozony albo zredukowany.

Jesli posuw przed przetgczeniem jest wiekszy niz posuw po
przetaczeniu, to sterowanie redukuje posuw na mniejszg wartosc.
Jesli posuw przed przetgczeniem jest mniejszy niz posuw po
przetaczeniu, to sterowanie zamraza wartos¢ posuwu. W takim
przypadku nalezy przekrecic¢ potencjometr posuwu z powrotem do
poprzedniej wartosci; dopiero wtedy zacznie dziata¢ aktywowany
potencjometr posuwu.
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Pozycjonowanie krok po kroku

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) sterowanie
przesuwa momentalnie aktywng o$ kotka o okreslony przez
uzytkownika wymiar inkrementu:

>
>

Softkey kétka F2 (STEP) nacisngé

Pozycjonowanie stopniowo: softkey kotka obrotowego 3 (ON)
nacisngc

Wybra¢ wymagang inkrementacje nacisnieciem klawisza F1 lub
F2 . Najmniejsza mozliwa inkrementacja to 0.0007 mm (0.00001
in). Najwieksza mozliwa inkrementacja to 70 mm (0.3937 in).

> Wybrany wymiar kroku z softkey 4 (OK) przejaé
» Klawiszem kotka + lub - przemiescic¢ aktywng o$ kotka w

odpowiednim kierunku

o Jesli trzymamy nacisnietym klawisz F1 lub F2, to

sterowanie zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie
liczby dziesietnej o wspotczynnik 10.

Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza CTRL zwieksza
sie wymiar inkrementu przy nacisnieciu klawisza F1 lub
F2 o wspotczynnik 100.

Zapis dodatkowych instrukcji M

4
>
>

>

Softkey kétka F3 (MSF) nacisngé
Softkey kotka F1 (M) nacisngé

Wybra¢ zadany numer instrukcji M poprzez nacisniecie klawiszy
F1lubF2

Wykonac funkcje dodatkowg M klawiszem NC-start

Zapisanie predkosci obrotowej wrzeciona S

>

v vy

Softkey kotka F3 (MSF) nacisngé

Softkey kétka F2 (S) nacisngé

Wybrac¢ zgdane obrotu nacisnieciem na klawisz F1 lub F2 .
Aktywowanie nowej predkosci obrotowej S klawiszem NC-start

o Jesli trzymamy nacisnietym klawisz F1 lub F2 , to

sterowanie zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie
liczby dziesietnej o wspotczynnik 10.

Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza CTRL zwieksza
sie wymiar inkrementu przy nacisnieciu klawisza F1 lub
F2 o wspotczynnik 100.

194

Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny

Zapis posuwu F

Softkey kétka F3 (MSF) nacisngé

Softkey kétka F3 (F) nacisngc

Wybrac¢ zgdany posuw poprzez nacisniecie klawiszy F1 lub F2 .
Przejg¢ nowy posuw F z softkey kétka F3 (OK)

v

vV vy

o Jesli trzymamy nacisnietym klawisz F1 lub F2, to
sterowanie zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie
liczby dziesietnej o wspotczynnik 10.
Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza CTRL zwieksza
sie wymiar inkrementu przy nacisnieciu klawisza F1 lub
F2 o wspotczynnik 100.

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent obrabiarek moze zablokowa¢ wyznaczanie
punktu odniesienia w pojedynczych osiach.

» Softkey kétka F3 (MSF) nacisngé
» Softkey kotka F4 (PRS) nacisngé

» W razie potrzeby wybrac¢ 0s, na ktorej nalezy wyznaczy¢ punkt
bazowy

» Wyzerowac os$ z softkey kotka F3 (OK) lub z softkey koétka F1iF2
nastawi¢ wymagang warto$¢ a nastepnie z softkey kétka F3 (OK)
przejgc. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Ctrl zwieksza
sie krok zliczania do 10

Zmiana trybu pracy
Poprzez softkey kotka F4 (OPM) mozna przetgczy¢ na kotku tryb
pracy sterowania, o ile aktualny jego stan pozwala na przetgczenie.
> Softkey kotka F4 (OPM) nacisngé
» Wybor poprzez softkeys kétka wymaganego trybu pracy
= MAN: Praca reczna

MDI: Pozycjonow. z recznym wprowadz.

SGL: Wykonanie progr.,pojedynczy blok

RUN: Wykonanie programu, automatycz.

Generowanie kompletnego bloku przemieszczenia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek moze obtozy¢ klawisz kotka
generowanie wiersza NC dowolng funkcja.

» Tryb pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz. wybrac

» W razie potrzeby wybrac przy pomocy klawiszy ze strzatkg
na klawiaturze sterowania ten wiersz NC, za ktorym chcemy
uplasowac nowy wiersz przemieszczenia

» Aktywowanie kotka obrotowego
» Klawisz kotka generowanie bloku NC nacisng¢

> Sterowanie wstawia kompletny wiersz przemieszczenia,
zawierajgcy wszystkie poprzez funkcje MOD wybrane pozycje osi.
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Funkcje w trybach pracy przebiegu programu

W trybach pracy przebiegu programu mozna wykona¢ nastepujace
funkcje:

196

Klawisz NC-start (klawisz kdtka NC-start)
Klawisz NC-stop (klawisz kotka NC-stop)

Jesli nacisnieto klawisz NC-stop : wewnetrzny stop (softkeys
kétka MOP a nastepnie Stop)

Jesli nacignieto klawisz NC-stop : manualne przemieszczenie osi
(softkeys koétka MOP a nastepnie MAN)

Ponowny najazd na kontur, po manualnym przemieszczeniu osi

podczas przerwy w odpracowywaniu programu (softkeys kétka

MOP a potem REPO). Obstuga nastepuje poprzez softkeys kotka,
jak w przypadku softkeys ekranu.

Dalsze informacje: "Ponowny najazd konturu", Strona 302

Wigczenie/wytaczenie funkcji nachylenia ptaszczyzny obrébki
(softkeys kotka MOP a nastepnie 3D)

Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny
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5.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F
oraz funkcja dodatkowa M

Zastosowanie

W trybach pracy Praca reczna oraz Elektroniczne kotko reczne
zapisujemy predkosc¢ obrotowg wrzeciona S, posuw F oraz funkcje
dodatkowg M poprzez softkeys.

Dalsze informacje: "Funkcje dodatkowe M i STOP wprowadzic¢",
Strona 316

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek okresla, jakie funkcje dodatkowe
dostepne sg na obrabiarce i jakie sg dozwolone w trybie
pracy Praca reczna .

Wprowadzenie wartosci

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M
Predkosc¢ obrotowg wrzeciona podajemy w nastepujgcy sposob:
» Softkey S nacisnac

s
‘ ‘ > Sterowanie pokazuje w wyskakujgcym oknie
dialog Pr. obr. wrzeci. S=.
m 1000 (obroty wrzeciona) podac

> Klawiszem NC-start przejgc

Obroty wrzeciona z zapisang predkoscig S uruchamiamy przy
pomocy funkcji dodatkowej M. Funkcje dodatkowag M wpisujemy w
ten sam sposob.

Sterowanie pokazuje we wskazaniu stanu aktualng predkosc¢

obrotowg wrzeciona. W przypadku predkosci obrotowej < 1000
sterowanie pokazuje takze podane migjsce po przecinku.

Posuw F
Posuw podajemy w nastepujgcy sposob:

‘ ‘ » Softkey F nacisnac

. > Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce.
» Zapisac posuw
» Klawiszem ENT potwierdzic¢

Dla posuwu F obowigzuije:

® Jesli wprowadzono F=0, to dziata ten posuw, ktory producent
maszyn zdefiniowat jako minimalny posuw

m  Jesli zapisany posuw przekracza zdefiniowang w parametrze
maszynowym maksymalng wartos¢, zdefiniowang przez
producenta obrabiarki, to dziata ta zdefiniowana wartos¢

® F zostaje zachowany takze po przerwie w doptywie pradu
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. TNC pokazuje posuw na torze ksztattowym

® Przy aktywnym 3D ROT posuw torowy jest wyswietlany przy
przemieszczeniu kilku osi

B Przy nieaktywnym 3D ROT odczyt posuwu pozostaje pusty,
jesli kilka osi zostanie przemieszczanych jednoczesnie

Sterowanie pokazuje w odczycie statusu aktualny posuw.

= W przypadku posuwu < 10 sterowanie pokazuje takze podane
miejsce po przecinku.

B W przypadku posuwu < 1 sterowanie pokazuje dwa miejsca po
przecinku.

Zmiana obrotow wrzeciona i posuwu
Przy pomocy potencjometrow dla predkosci obrotowej wrzeciona S i

NP ) » o ; PN

posuwg F moze by¢ zmlemon'a ustawiona wartos¢ od 0 % do 150'/0. ( \\ D% m l_]_F"“
Potencjometr posuwu redukuje tylko zaprogramowany posuw a nie (¢

ten obliczony przez sterowanie posuw. o] @ @

@ Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej

wrzeciona dziata wytacznie w przypadku maszyn z f\\
bezstopniowym napedem wrzeciona. 2 q = B

Redukowanie posuwu F MAX

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Ograniczenie posuwu zalezy od danej maszyny.

Przy pomocy softkey F MAX mozna redukowac predkosci posuwu
dla wszystkich trybow pracy. Ta redukcja dotyczy wszystkich
przemieszczen na biegu szybkim i przemieszczen z posuwem.
Wprowadzona przez operatora wartosc jest aktywna po wytgczeniu
lub wigczeniu.

Jesli redukowanie posuwu jest aktywne, to sterowanie pokazuje
wykrzyknik za wartoscig posuwu w wyswietlaczu statusu.

Dalsze informacje: "Ogodine wskazanie statusu", Strona 72
Softkey F MAX znajduje sie w nastepujacych trybach pracy:
= Wykonanie progr.,pojedynczy blok

= Wykonanie programu, automatycz.

= Pozycjonow. z recznym wprowadz.

Sposadb postepowania
Aby aktywowac¢ ograniczenie posuwu F MAX, nalezy:

» Tryb pracy: klawisz
Pozycjonow. z recznym wprowadz. wybrac

» Softkey F MAX ustawic¢ na EIN/ON .

» Wymagany maksymalny posuw zapisac
» Softkey OK nacisngc¢

> Sterowanie pokazuje we wskazaniu statusu
wykrzyknik za wartoscig posuwul.
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5.4 Zintegrowane Funkcjonalne
Zabezpieczenie FS

Informacje ogélne

Obrabiarki ze sterowaniem HEIDENHAIN moga by¢ wyposazone
w zintegrowane Funkcjonalne Zabezpieczenie FS lub zewnetrzne
zabezpieczenie. Ten rozdziat orientuje sie wytgcznie na obrabiarki
wyposazone w zintegrowane Funkcjonalne Zabezpieczenie FS.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn dopasowuje koncepcje bezpiecznej
pracy firmy HEIDENHAIN do danej maszyny.

Kazdy obstugujacy obrabiarke jest narazony na niebezpieczenstwo.
Zabezpieczenia mogg co prawda uniemozliwia¢ dostep do stref
zagrozenia, z drugiej strony obstugujgcy musi takze bez srodkow
zabezpieczajgcych (np. przy otwartych drzwiach ochronnych) méc
pracowac przy maszynie.

Koncepcja bezpiecznej pracy HEIDENHAIN umozliwia
konfigurowanie systemu, spetniajgcego wymogi

Performance Level d, kategoria 3 zgodnie z norma

DIN EN ISO 13849-1 i SIL 2 zgodnie z IEC 61508 (DIN EN 61508-1)

Udostepnia ona bezpieczne tryby pracy, zgodnie z
DIN EN ISO 16090-1 (uprzednio DIN EN 12417). Daleko idaca
ochrona zycia i zdrowia personelu jest tym samym zrealizowana.

Podstawe koncepcji bezpiecznej pracy firmy HEIDENHAIN tworzy
dwukanatowa struktura procesorowa, sktadajgca sie z procesora
gtownego MC (main computing unit) oraz jednego lub kilku
modutéw sterowania napedem CC (control computing unit).

Btedy wptywajgce na bezpieczenstwo prowadzg zawsze poprzez
zdefiniowane reakcje stop do pewnego zatrzymania wszystkich
napedow.

Poprzez dwukanatowe bezpieczne wejscia i wyjscia, wptywajgce
we wszystkich trybach pracy na przebiegajgce procesy, sterowanie
inicjalizuje okreslone funkcje bezpieczenstwa i osigga w ten sposob
bezpieczne stany pracy.

W niniejszym rozdziale znajduja sie objasnienia do tych funkcji,
dostepnych na sterowaniu dodatkowo do Funkcjonalnego
Zabezpieczenia FS.
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Funkcje bezpieczenstwa

Aby zapewni¢ spetnienie wymagan w zakresie ochrony osobistej,
zintegrowane Funkcjonalne Zabezpieczenie FS udostepnia szereg
standardowych funkcji bezpieczenstwa. Producent obrabiarki
wykorzystuje normowane funkcje zabezpieczenia przy realizowaniu
Funkcjonalnego Zabezpieczenia FS dla danej obrabiarki.

Mozesz sledzi¢ za stanem aktywnych funkgji zabezpieczenia w
podgladzie statusu osi Funkcjonalnego Zabezpieczenia FS .

Oznaczenie Znaczenie Kratki opis

SSO0, SS1, Safe Stop Bezpieczne zatrzymanie napeddw réznymi sposobami
SS1D, SS1F,

SS2

STO Safe Torque Off Zasilanie silnika jest przerwane. Oferuje zabezpieczenie

od nieoczekiwanego rozruchu napedéw

SOS Safe Operating Stop Bezpieczne zatrzymanie pracy (SOS). Oferuje zabezpie-
czenie od nieoczekiwanego rozruchu napedéw

SLS Safely Limited Speed Bezpiecznie ograniczona predkosc. Nie dopuszcza, iz
napedy przekraczajg wartosci graniczne szybkosci przy
otwartych drzwiach ochronnych.

SLP Safely Limited Position Bezpiecznie ograniczone potozenie. Monitoruje, czy
bezpieczna 0$ nie opuszcza okreslonego zakresu

SBC Safe Brake Control Dwukanatowe sterowanie hamulcami zabezpieczajgcy-
mi silnika

Wskazania statusu Funkcjonalnego Zabezpieczenia FS

Sterowanie pokazuje aktywny bezpieczny tryb pracy przy pomocy
symbolu nad pionowym paskiem softkey:

Symbol Bezpieczne tryby pracy Krétki opis
Tryb pracy SOM_1 aktywny Safe operating mode 1:
Tryb automatyczny, tryb produkcji
Tryb pracy SOM_2 aktywny Safe operating mode 2:
Tryb konfigurowania
Tryb pracy SOM_3 aktywny Safe operating mode 3:

Manualne ingerowanie, tylko dla wykwalifiko-
wanego uzytkownika

= | SOM_4 Tryb pracy SOM_4 aktywny Safe operating mode 4:
Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana Rozszerzone manualne ingerowanie, obser-
przez producenta maszyn i przez niego  wacja procesu, tylko dla wykwalifikowanego
dopasowana. uzytkownika
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Ogoélne wskazanie statusu

W przypadku sterowania z Funkcjonalnym Zabezpieczeniem FS
wskazanie stanu zawiera dodatkowe informacje w odniesieniu do
aktualnego stanu funkcji bezpieczenstwa. Sterowanie pokazuje
aktywne stany eksploatacyjne elementéw Obroty S i Posuw F w
ogolnym wyswietlaczu statusu.

Symbol Znaczenie

Fsoso | Stan zatrzymania (stop) posuwu
ls-sto555.5 | Stan zatrzymania (stop) wrzeciona
Bezpieczna 0$, nie sprawdzona
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Dodatkowy wyswietlacz stanu

Zaktadka FS dodatkowego wyswietlacza statusu zawiera [Bwonanie programs, autamatyez. ﬁ‘w
nastepujace informacje: T ———
Informacje dotyczace Funkcjonalnego Zabezpieczenia (zaktadka s s M CoEs momnnL g
Fs) e s I ?'
Softkey Znaczenie : = %
Bezposred- Aktywny, bezpieczny tryb pracy = |
ni wybor & [ 1 #100:000]» MEETRTT) e
niemozliwy o o p
Mogus: nFNouIN | @0 T B's 200
Informacje do FS: e e P Y =7 =
Pole Znaczenie
0s Osie aktywnej kinematyki
Stan Aktywna funkcja zabezpieczenia
Stop Reakcja stop
SLS2 Maksymalne wartosci obrotow
lub posuwu dla SLS w trybie pracy
SOM_2
SLS3 Maksymalne wartosci obrotow
lub posuwu dla SLS w trybie pracy
SOM_3
SLS4 Maksymalne wartosci obrotéw
lub posuwu dla SLS w trybie pracy
SOM_4

Ta funkcja musi zostac¢ aktywo-
wana przez producenta maszyn i
przez niego dopasowana.

Vmax_act Aktualnie obowigzujgca redukcja
dla obrotéw lub posuwu
wartosci albo z ustawien SLS-albo
z SPLC

W przypadku wartosci wiekszych
od 999 999 sterowanie pokazuje
MAX.

Sterowanie pokazuje stan kontroli osi za pomoca symbolu:

Symbol Znaczenie
o 0s jest sprawdzona lub nie musi by¢ sprawdzana.
& 0s nie jest sprawdzona, ale musi by¢ sprawdzona

dla zapewnienia bezpiecznej eksploataciji.
Dalsze informacje: 'Sprawdzanie pozycji osi",
Strona 203

& FS nie monitoruje osi lub 0s nie jest skonfigurowa-
na jako bezpieczna.
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Sprawdzanie pozycji osi

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Ta funkcja musi zostac aktywowana przez producenta
maszyn.

Po wigczeniu sterowanie sprawdza, czy pozycja osi jest zgodna

Z pozycjag bezposrednio po wytgczeniu. Jesli wystgpi odchylenie
lub FZ rozpozna zmiane, to ta 0s jest odznaczana w odczycie
pozycji. Sterowanie pokazuje w odczycie statusu czerwony trojkgt
ostrzegawczy.

Osie, ktére sg odznaczone, nie mogg by¢ przemieszczane wiece)
przy otwartych drzwiach maszyny. W takich przypadkach nalezy
najechac dla odpowiednich osi pozycje kontrolna.

Prosze postgpi¢ przy tym w nastepujgcy sposob:

Tryb pracy Praca reczna wybrac

Softkey NAJAZD POZYCJI KONTR. nacisng¢

Sterowanie pokazuje niesprawdzone osie.

Softkey OSIE WYBIERZ nacisng¢

W razie koniecznosci wybrac os$ przy pomocy softkey
Alternatywnie nacisng¢ softkey URUCHOM. JEDN.LOG. .
Klawisz NC-start nacisngc

0s przemieszcza sie na pozycje kontrolna.

Po osiggnieciu pozycji kontrolnej sterowanie pokazuje meldunek.
Klawisz zezwolenia nacisng¢ na pulpicie obstugi obrabiarki
Sterowanie przedstawia 0$ jako sprawdzona.

Opisang uprzednio operacje powtorzy¢ dla wszystkich osi, ktore
chcemy przejechac¢ na pozycje kontrolng

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

vVV VvV VYV VvV VvV VvV VvV VVvYYyYy

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli
kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. W
przypadku btednego pozycjonowania wstepnego lub
niedostatecznego odstepu komponentow istnieje podczas
najazdu niebezpieczenstwo kolizji!

» Przed najazdem pozycji kontrolnych w razie koniecznosci
najechac bezpieczng pozycje
> Zwrdci¢ uwage na mozliwosc kolizji

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Gdzie znajduje sie pozycja kontrolna, okresla producent
maszyn.
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Aktywowanie ograniczenia posuwu

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn.

Przy pomocy tej funkcji mozna zapobiegac¢ pojawieniu sie reakgcji
SS1 (bezpieczne zatrzymanie napeddw) przy otwarciu drzwi
ochronnych.

Przez nacisniecie softkey F LIMITOWANY sterowanie ogranicza
predkos¢ osi i predkos¢ obrotowg wrzeciona lub wrzecion do
wartosci okreslonych przez producenta obrabiarek. Miarodajnym dla
limitowania jest wybrany przetgcznikiem kluczowym bezpieczny tryb
pracy SOM_x.

Przy aktywnym SOM_1 osie i wrzeciona sg zatrzymywane, poniewaz
w in SOM_1 jest to jedyny dopuszczalny przypadek, kiedy drzwi
ochronne moga by¢ otwierane.

m » Tryb pracy Praca reczna wybrac

E > Softkey-pasek przetgczyc

F > Wigczanie i wytgczanie limitowania posuwu

LIMITOWANY
[OFF | ON
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5.5 Menedzer punktow odniesienia

Wskazowka
- 4 H H 4 H H H Fraca Igczna EFIDUIMHH :
o Nalezy stosowac koniecznie tabele punktéw odniesienia 2
w nastepujgcych przypadkach: — S — E— —
PHIAcyen preyparieach.. ‘ ) — e N
® Jesli maszyna wyposazona jest w osie obrotu (stét ] E 2 5 - :
obrotowy lub gtowica obrotowa) i uzytkownik pracuje v
z wykorzystaniem funkcji Ptaszczyzne robocza l':—.i
nachyli¢ (opcja #8) I
= Jeslimaszyna jest wyposazona w gfowicowy system ek -
zmiany : [ | 1800s[c | +0.000
L . Y +72. 640 [l +0.000 :
= Jesli pracowano na starszych modelach sterowania z R T ram
REF-opartymi tabelami punktow zerowych e =
. R . ‘ rarcon. | IR rohcom | ke
®  Chcemy dokonywac obrébki kilku takich samych o LA N o 5
detali, zamocowanych pod réznymi kgtami

Tabela punktéw odniesienia moze zawiera¢ dowolng liczbe
wierszy (punktéw odniesienia). Aby zoptymalizowaé wielkosé pliku
i szybkos¢ przetwarzania, nalezy uzywac tylko tylu wierszy, ile
potrzebnych jest dla zarzgdzania punktami odniesienia.

Nowe wiersze mogg zostac¢ wstawione ze wzgledow
bezpieczenstwa tylko na koncu tabeli.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Producent obrabiarek moze zdeponowac wartosci
domyslne dla pojedynczych kolumn nowego wiersza
tabelarycznego.

Punkty odniesienia palety i punkty odniesienia

Jesli pracujemy z paletami, nalezy zwrdéci¢ uwage, aby zachowane
w tablicy punkty odniesienia odnosity sie do aktywowanych punktow
odniesienia palet.

Dalsze informacje: "Palety", Strona 331
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Utworzenie tabeli punktow odniesienia w INCH i
aktywowanie

o Jesli sterowanie jest przetaczane na jednostke miary
INCH , to nie koniecznie automatycznie zmienia sie
jednostka miary w tabeli punktéw odniesienia.

Jesli tu ma byc¢ takze zmieniona jednostka miary, to
nalezy wygenerowac nowag tabele punktow odniesienia.

Aby utworzy¢ tabele punktéw odniesienia w INCH oraz jg aktywo-
wag, nalezy:

» Tryb pracy Programowanie wybrac

PGM
MGT

v

Otworzy¢ menedzera plikow
Folder TNC:\table otworzy¢

» Zmieni¢ nazwe pliku preset.pr, np. na
preset_mm.pr

Plik preset_inch.pr utworzy¢
» Jednostke miary INCH wybra¢

> Sterowanie otwiera nowa pustg tabele punktow
odniesienia.

> Sterowanie pokazuje komunikat o btedach
odnosnie brakujgcego pliku prototypu.

» Usuwanie komunikatu o btedach

» Wstawi¢ wiersze tabelaryczne, np. dziesie¢
wierszy

> Sterowanie dotgcza te wiersze w tabeli.
» Pozycjonowac kursor w kolumnie ACTNO wiersza

‘ INCH ‘

N WIERSZY
NA KONIEG
WSTAW

0
1 zapisac
ENT » Potwierdzenie wprowadzenia
» Otworzy¢ menedzera plikow
» Zmieni¢ nazwe pliku preset_inch.pr na
preset.pr
» Tryb pracy Praca reczna wybrac

PKT.0ON. ‘ » Otworzy¢ menedzera punktow odniesienia
ZARZADZ.
» Sprawdzi¢ tabele punktéw odniesienia

o Dalsza tabela, w ktdrej nie automatycznie zmienia sie
jednostka miary, to tabela narzedzi.
Dalsze informacje: "Utworzenie tabeli narzedzi w INCH i
aktywowanie", Strona 146
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Zachowanie punktéw odniesienia w tabeli

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent obrabiarek moze zablokowa¢ wyznaczanie
punktu odniesienia w pojedynczych osiach.
Producent obrabiarek moze okresli¢ inng Sciezke dla
tabeli punktéw odniesienia.

Tabela punktow odniesienia nosi nazwe PRESET.PR i jest zapisana
standardowo w folderze TNC:\table\ do pamieci.

PRESET.PR jest edytowalna w trybie pracy Praca reczna i
Elektroniczne kotko reczne tylko, jesli nacisnieto softkey
PKT.ODN.PKT.ODN. ZMIENIC . Mozna otworzy¢ tabele punktow

odniesienia PRESET.PR w trybie pracy Programowanie , jednakze nie

mozna jej edytowac.

Uzytkownik posiada kilka mozliwosci, zapisu do pamieci punktow

odniesienia i rotacji podstawowych w tabeli punktow odniesienia:

= Manualny zapis

® Poprzez cykle probkowania w trybie pracy Praca recznai
Elektroniczne kotko reczne

® Poprzez cykle probkowania 400 do 405, 14xx i 410 do 419 w
trybie automatycznym
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

= W menu 3D-ROT mozna ustawic, iz rotacja
podstawowa ma dziatac¢ takze w trybie Tryb
manualny .
Dalsze informacje: "Aktywowac manualne
nachylenie', Strona 254

m  Podczas okreslania punktu odniesienia pozycje osi
nachylenia musza by¢ zgodne z sytuacjg nachylenia.

B Zachowanie sterowania przy okreslaniu punktu
odniesienia jest przy tym zalezna od ustawienia
opcjonalnego parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601).

Dalsze informacje: "Wstep', Strona 217

B PLANE RESET nie resetuje aktywnej 3D-ROT.

m  Sterowanie zachowuje w wierszu 0 zawsze ten punkt
odniesienia, ktéry zostat wyznaczony manualnie
przy pomocy klawiszy osiowych lub poprzez softkey
w ostatniej kolejnosci przez uzytkownika. Jesli
manualnie wyznaczony punkt odniesienia jest
aktywny, to sterowanie ukazuje we wskazaniu statusu
tekst PR MAN(O) .
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Kopiowanie tabeli punktow odniesienia

Kopiowanie tabeli punktéw odniesienia do innego foldera (dla
zabezpieczenia danych) jest dozwolone. Wiersze, zabezpieczone
od zapisu sg takze w skopiowanych tabelach zasadniczo
zabezpieczone od zapisu.

Prosze nie zmienia¢ w skopiowanych tabelach liczby wierszy! Jesli
chcemy ponownie aktywowac tablice, to moze to prowadzi¢ do
problemow.

Aby maoc aktywowac tabele punktow odniesienia skopiowang do
innego foldera, nalezy skopiowac jg z powrotem.

Przed wyborem nowej tabeli punktow odniesienia, nalezy na nowo
aktywowac punkt odniesienia.

Zachowanie punktéw odniesienia manualnie w tabeli punktow
odniesienia

Aby zapisac¢ punkty odniesienia do tabeli, nalezy wykonac to w
nastepujacy sposob:

» Tryb pracy Praca reczna wybrac

X+ » Przesung¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go) albo

Ve odpowiednio pozycjonowac zegar pomiarowy

z

LINEIRE

PKT.ODN.
ZARZADZ.

» Softkey TABELA PRESET nacisngc
> Sterowanie otwiera tabele punktéw odniesienia
i ustawia kursor na wiersz aktywnego punktu
odniesienia.
e ‘ » Softkey PKT.ODN. ZMIENIC nacisngc¢
AMTENES > Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozycji mozliwosci wprowadzenia.
» Wybrac wiersz w tabeli punktow odniesienia,
ktory chcemy zmieni¢ (numer wiersza odpowiada
numerowi punktu odniesienia)

» W razie koniecznosci wybrac¢ kolumne w tabeli
punktow odniesienia, ktérg chcemy zmienic

PKT DN » Poprzez softkey wybrac¢ jedng ze znajdujgcych sie
do dyspozycji mozliwosci wprowadzenia
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Mozliwosci zapisu

Softkey

=

Funkcja

Przejecie pozycji rzeczywistej narzedzia (zegara
pomiarowego) jako nowego punktu bazowego:
funkcja zapisuje do pamieci punkt odniesienia
tylko na tej osi, na ktorej lezy wtasnie kursor.

PKT.ODN.
NOWY
ZAPISAC

Przypisanie pozycji rzeczywistej narzedzia (zegara
pomiarowego) dowolnej wartosci: funkcja zapisu-
je do pamieci punkt odniesienia tylko na tej osi,

na ktorej lezy wtasnie kursor. Zapisa¢ wymagang
wartos¢ w oknie pierwszoplanowym

PKT.ODN.

KORY -
GOWAC

Przesuniecie inkrementalne juz zapisanego w
tablicy punktu odniesienia: funkcja zapisuje do
pamieci punkt odniesienia tylko na tej osi, na
ktorej lezy wiasnie kursor. Zapisa¢ wymagang
wartosc¢ korekeji z wtasciwym znakiem liczby w
oknie pierwszoplanowym Przy aktywnym wskaza-
niu cali: zapisa¢ wartos¢ w calach, sterowanie
przelicza zapisang warto$¢ na mm

EDYCJA
AKTUAL .
POLA

Bezposrednie wprowadzenie nowego punktu
odniesienia bez obliczania kinematyki (specy-
ficznie dla osi). Nalezy uzywac tej funkcji tylko
wowczas, jesli maszyna wyposazona jest w stot
obrotowy i operator chce ustawic¢ bezposred-
nim zapisem 0 punkt odniesienia na srodku stotu
obrotowego. Funkcja zapisuje do pamieci warto-
$¢ tylko na tej osi, na ktorej lezy wtasnie kursor.
Zapisa¢ wymagang wartos¢ w oknie pierwszopla-
nowym. Przy aktywnym wskazaniu cali: zapisa¢
wartos¢ w calach, sterowanie przelicza zapisang
wartos¢ na mm

BAZOWE
TRANSFORM.

OFFSET

Widok BAZOWE TRANSFORM./OFFSET wybrac.
W widoku standardowym BAZOWE TRANSFORM.
wyswietlane sg kolumny X, Y i Z. W zaleznosci od
maszyny zostajg pokazane dodatkowo kolumny
SPA, SPBi SPC. Tu sterowanie zapisuje rotacje
podstawowg (dla osi narzedzia Z sterowanie
wykorzystuje kolumne SPC). W widoku OFFSET
sg wyswietlane wartosci offset odnosnie preset.

AKTYWNY
PKT . ODN.

ZACHOWAG

Zapis momentalnie aktywnego punktu odniesienia
do dowolnie wybieralnego wiersza tabeli: funkcja
zapisuje do pamieci punkt odniesienia we wszyst-
kich osiach i aktywuje nastepnie automatycznie
odpowiedni wiersz tabeli. Przy aktywnym wskaza-
niu cali: zapisa¢ wartosé w calach, sterowanie
przelicza zapisang wartos¢ na mm
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Edycja tabeli punktow odniesienia

Softkey

Funkcja edycji w trybie tabelarycznym

POCZATEK

Wybra¢ poczatek tabeli

KONIEC

Wybrac¢ koniec tabeli

STRONA

Wybra¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybrac nastepna strone tabeli

PKT.ODN.
ZMIENIC

Wybor funkeji dla zapisu punktu odniesienia

Wyswietli¢ wybdr transformacji bazowych lub
offsetu osi

AKTY -
WOWAC

PKT.ODN.

Aktywowac punkt odniesienia aktualnie wybrane-
go bloku tabeli punktéw odniesienia

NA KONIEG
WSTAW

N WIERSZY

Wstawienie kilku wierszy na korncu tabeli

WARTOSC

AKTUALNA

KOPIOWAC

Skopiowac aktualnie zaznaczone pole

SKOPIOW.
WARTOSC

WPROWADZ

Wstawi¢ skopiowane pole

RESET
WIERSZA

Resetowanie aktualnie wybranego bloku: sterowa-
nie wpisuje we wszystkich kolumnach znak - .

WIERSZ
WSTAW

Wstawianie pojedynczych wierszy na koncu tabeli

WIERSZ
USUN

210

Kasowanie pojedynczych wierszy na korcu tabeli

Ustawienie | Menedzer punktéw odniesienia

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Ustawienie | Menedzer punktéw odniesienia

Zabezpieczenie punktu odniesienia od nadpisywania

Mozna zabezpieczac¢ od nadpisywania dowolne wiersze w tabeli
punktéw odniesienia za pomocg kolumny LOCKED . Zabezpieczone
od nadpisywania wiersze sg akcentowane w tabeli punktow
odniesienia kolorem.

Jesli chcemy nadpisywac zabezpieczony od zapisu wiersz
manualnym cyklem prébkowania, to nalezy z OK potwierdzic i
wpisac¢ hasto (w przypadku zabezpieczenia z hastem).

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Wiersze zablokowane przy pomocy funkgji

BLOKOWAC / ROZBLOK. HASLO , moga by¢ rozblokowane
wytgczenie przy pomocy wybranego hasta. Zapomniane hasta nie
mogag zostac zresetowane. Zablokowane wiersze pozostajg przez
to na state zablokowane. Tym samym tabela punktow odniesienia
nie jest wiecej wykorzystywalna bez ograniczenia.

> Wybraé w pierwszej kolejnosci alternatywe za pomocg funkcji
BLOKOWAC / ROZBLOK. .

» Notowanie hasta

Prosze w nastepujacy sposob zabezpieczy¢ punkt odniesienia od
nadpisywania:

PKT.ODN.
ZMIENIC

» Kolumne BLOKOWAC wybra¢

> Softkey PKT.ODN. ZMIENIC nacisngc¢

AKTUAL .
POLA

Eovoan ‘ > Softkey EDYCJA AKTUAL. POLA nacisngc

Zabezpieczenie punktu odniesienia bez hasta:

> Softkey BLOKOWAC / ROZBLOK. nacisngc
> Sterowanie zapisuje L do kolumny LOCKED.

BLOKOWAC /
ROZBLOK.

Zabezpieczenie punktu odniesienia z hastem:

BLOKOWAG /
ROZBLOK.
HASEO

> Softkey BLOKOWAC / ROZBLOK. HASLO
nacisngc

> Hasto zapisa¢ w oknie naptywowym

» Przy pomocy softkey OK lub przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢:

> Sterowanie zapisuje ### do kolumny LOCKED.

‘ - ‘
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Anulowaé¢ zabezpieczenie od zapisu

Aby mdc edytowac zabezpieczony od zapisu wiersz, prosze postg-
pi¢ w nastepujgcy sposob:

> Softkey PKT.ODN. ZMIENIC nacisng¢
ZMIENIC

» Kolumne LOCKED wybra¢

EDvcan > Softkey EDYCJA AKTUAL. POLA nacisnag¢
AKTUAL .
POLA

Punkt odniesienia zabezpieczony bez hasta:

> Softkey BLOKOWAC / ROZBLOK. nacisngc
fozaLor > Sterowanie anuluje zabezpieczenie od zapisu.

Zabezpieczenie punktu odniesienia hastem:

BLOKOWAG / > Softkey BLOKOWAC / ROZBLOK. HASLO

ROZBLOK. . ,
HASEO nacisngc

> Hasto zapisa¢ w oknie naptywowym

Przy pomocy softkey OK lub przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢

> Sterowanie anuluje zabezpieczenie od zapisu.

v
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Aktywowa¢ punkt odniesienia

Aktywowanie punktu odniesienia w trybie pracy Praca reczna.

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo znacznych szkod!

Nie zdefiniowane pola w tabeli punktéw odniesienia zachowujg
sie inaczej niz zdefiniowane z wartoscig 0 pola: z 0 definiowane
pola nadpisujg przy aktywowaniu poprzednig wartosg, dla
niezdefiniowanych podl pozostaje zachowana poprzednia wartosc.

> Przed aktywowaniem punktu odniesienia sprawdzi¢, czy
wszystkie kolumny sg zapetnione wartosciami

0 Wskazowki dotyczace obstugi:

®  Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli
punktow odniesienia, sterowanie resetuje aktywne
przesuniecie punktu zerowego, odbicie lustrzane,
obrot i wspotczynnik skalowania.

® Funkcja Ptaszczyzne robocza nachyli¢ (cykl 19 lub
PLANE) pozostaje aktywna.

» Tryb pracy Praca reczna wybrac

=]

ZARZADZ.

PKT. GDN. ‘ » Softkey TABELA PRESET nacisngc

» Wybrac¢ numer punktu odniesienia, ktory chcemy
aktywowac

GoTO > Alternatywnie klawiszem GOTO wybra¢ numer
punktu odniesienia, ktéry chcemy aktywowac

Nt > Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

[ P00, ‘ > Softkey PKT.ODN. AKTYWOWAC nacisna¢

> Potwierdzi¢ aktywowanie punktu odniesienia
] Sterowanie ustawia odczyt i rotacje podstawowa.
Opuszczenie tabeli punktéw odniesienia

A\

I
oz
[S]

v

Aktywowanie punktu odniesienia w programie NC

Aby aktywowac punkty odniesienia z tabeli punktéw odniesienia
podczas przebiegu programu, nalezy uzywac cyklu 247 lub funkgji
PRESET SELECT.

W cyklu 247 definiujesz numer punktu odniesienia, ktéry chcesz
aktywowac. W funkcji PRESET SELECT definiujesz numer punktu
odniesienia lub wpis w kolumnie Doc, ktory chcesz aktywowac.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrébki
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5.6 Ustawienie punktow odniesienia bez
sondy 3D

Wskazowka

Przy wyznaczaniu punktow odniesienia ustawia sie wyswietlacz
sterowania na wspotrzedne znanej pozycji obrabianego detalu.

0 Przy pomocy uktadu impulsowego 3D dostepne s3
manualne funkcje probkowania.

Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia
przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)",
Strona 241

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent obrabiarek moze zablokowa¢ wyznaczanie
punktu odniesienia w pojedynczych osiach.

Przygotowanie
> zamocowac i ustawi¢ obrabiany przedmiot
> narzedzie zerowe 0 znanym promieniu zamontowac

> Upewnic sie, ze sterowanie wyswietla rzeczywiste wartosci
potozenia
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Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy freza
trzpieniowego

» Tryb pracy Praca reczna wybrac

X+ » Przesung¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

Y+

) [5 ¥ [=

Wyznaczenie punktu odniesienia na osi

Wybrac os

> Sterowanie otwiera okno dialogowe PUNKT
ODNIESIENIA - WYZNACZ Z=

Alternatywnie nacisng¢ softkey USTAW PRESET
Wybor osi przy pomocy softkey

» Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: ustawic
wyswietlacz na znang pozycje obrabianego
przedmiotu (np. 0) lub zapisaé¢ grubosé blachy
d. Na ptaszczyznie obrébki: uwzglednic¢ promien
narzedzia

5]
v

P
USTAW

=
vy

EN

5

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

Jesli uzywamy w osi dosuwu ustawione wstepnie narzedzie, to

prosze nastawic¢ wyswietlacz osi dosuwu na dtugos¢ L narzedzia lub

na sume Z=L+d.

o Wskazowki dotyczgce obstugi:

= Wyznaczony klawiszami osiowymi punkt bazowy
sterowanie zapisuje automatycznie do pamieci w
wierszu 0 tabeli punktow odniesienia.

®  Jesli producent obrabiarek zablokowat jedng z osi, to
na tej osi nie mozna wyznaczy¢ punktu odniesienia.
Softkey odpowiedniej osi nie jest widoczny.

m  Zachowanie sterowania przy okreslaniu punktu
odniesienia jest przy tym zalezna od ustawienia
opcjonalnego parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601).

Dalsze informacje: "Wstep", Strona 217
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Wykorzystywanie funkcji probkowania z mechanicznymi
czujnikami lub czujnikami zegarowymi

Jesli na danej maszynie brak elektronicznej sondy pomiarowej 3D,
to mozna wykorzystywac wszystkie opisane uprzednio manualne
funkcje prébkowania (wyjatek: funkcje kalibrowania) takze z
mechanicznymi sondami lub dotykajgc po prostu powierzchni, .

Dalsze informacje: 'Stosowanie sondy pomiarowej 3D (opcja #17)",
Strona 217

Zamiast elektronicznego sygnatu, wytwarzanego automatycznie
przez sonde pomiarowg 3D podczas wykonywania funkcji
probkowania; inicjalizuje sie sygnat przetgczenia dla przejecia
pozycji probkowania manualnie za pomocg klawisza.

Prosze postgpi¢ przy tym w nastepujgcy sposob:

DIGITAL.

» wybra¢ poprzez softkey dowolng funkcje
<& probkowania

» Mechaniczny trzpien przesungc na pierwsza
pozycje, ktdra ma zostac przejeta przez
sterowanie

Przejg¢ pozycje: softkey Przejecie pozycji rzecz
nacisngé

> Sterowanie zachowuje aktualng pozycje.

» Mechaniczny trzpien przesung¢ na nastepna
pozycje, ktéra ma zostac przejeta przez
sterowanie

Przejg¢ pozycje: softkey Przejecie pozycji rzecz
nacisngc

> Sterowanie zachowuje aktualng pozycje.

» W razie koniecznosci najechac dalsze pozycje i
jak to uprzednio opisano przejgc

» Punkt bazowy: w oknie menu zapisac
wspotrzedne nowego punktu odniesienia, z
softkey USTAW PRESET przejg¢ lub zapisac
wartosci do tabeli
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow zerowych”,
Strona 224
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktéw odniesienia”,
Strona 225

» Zakonczyc¢ funkcje probkowania: klawisz END
nacisngc

e

v

i

v

o Jesli prébuje sie na zablokowanej osi wyznaczy¢ punkt
odniesienia, to sterowanie wydaje w zaleznosci od
ustawienia producenta obrabiarek ostrzezenie lub
komunikat o btedach.
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5.7 Stosowanie sondy pomiarowej 3D

Wstep

(opcja #17)

Zachowanie sterowania przy wyznaczaniu punktu odniesienia
jest przy tym zalezne od ustawienia parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204607):

® chkTiltingAxes: NoCheck sterowanie nie kontroluje, czy aktualne

wspotrzedne osi obrotu (pozycje rzeczywiste) sg zgodne z ze
zdefiniowanym przez uzytkownika kgtami nachylenia.

m chkTiltingAxes: ChecklfTilted sterowanie sprawdza dla
aktywnej nachylonej ptaszczyzny obrobki, czy przy okreslaniu
punktu odniesienia w osiach X, Y i Z aktualne wspotrzedne osi
obrotu sg zgodne ze zdefiniowanymi przez uzytkownika katami
nachylenia (3D-ROT-menu). Jesli pozycje te nie sg zgodne, to
sterowanie otwiera menu Plaszcz.obrobki niekonsystentna.

= chkTiltingAxes: CheckAlways sterowanie sprawdza dla
aktywnej nachylonej ptaszczyzny obrobki, czy przy okreslaniu
punktu odniesienia w osiach X, Y i Z aktualne wspétrzedne osi
obrotu sg zgodne. Jesli pozycje te nie sg zgodne, to sterowanie
otwiera menu Plaszcz.obrobki niekonsystentna.

Wskazowki dotyczgce obstugi:

m Jedli ta kontrola jest wytgczona, to funkcje
probkowania dokonujg obliczen PL i ROT z pozycjg osi
obrotu réwng 0.

B Wyznaczac¢ punkt odniesienia zasadniczo zawsze
na wszystkich trzech osiach gtownych. Tym samym
punkt odniesienia jest jednoznacznie i poprawnie
zdefiniowany. Dodatkowo nalezy uwzgledniaé
przy tym mozliwe odchylenia, wynikajgce z pozycji
nachylenia osi.

m Jesli ustawiasz punkty odniesienia bez sondy 3D
i pozycje nie sg zgodne, to sterowanie wydaje
komunikat o btedach.

Jesli parametr maszynowy nie jest nastawiony, sterowanie
kontroluje jak przy chkTiltingAxes: CheckAlways
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Zachowanie przy nachylonych osiach

Jesli pozycje te nie sg zgodne, to sterowanie otwiera menu
Plaszcz.obrobki niekonsystentna.

Softkey Funkcja

3D-ROT
STATUS
PRZEJMIJ

Sterowanie ustawia w menu 3D-ROT tryb Tryb
manualny 3D-ROT na Aktywne. Osie linearne
sg przemieszczane przy nachylonej powierzchni
obrobki.

Tryb Tryb manualny 3D-ROT pozostaje tak dfugo
aktywny, az zostanie on przetgczony na nieak-
tywny .

3D-ROT
STATUS
IGNORUJ

Sterowanie ignoruje nachylong ptaszczyzne
obraébki.

Zdefiniowany punkt odniesienia obowigzuje tylko
dla tego stanu nachylenia.

ickons Sterowanie pozycjonuje osie obrotu, jak to

TUSTONAG okreslono w menu 3D-ROT i przetgcza Tryb
manualny 3D-ROT na Aktywne.
Tryb Tryb manualny 3D-ROT pozostaje tak dtugo
aktywny, az zostanie on przetgczony na nieak-
tywny .

Ustawienie osi obrotu

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza kontroli kolizyjnosci przed
ustawieniem osi obrotu. W przypadku nie wykonanego
pozycjonowania wstepnego istnieje zagrozenie kolizji.

> Przed ustawieniem najechac bezpieczng pozycje

Aby wyjustowac osie obrotu, nalezy:
— » Softkey OSIE OBR. JUSTOWAC nacisna¢

» W razie koniecznosci zdefiniowa¢ posuw

» W razie koniecznosci wybrac opcje nachylenia
o ‘ = NO SYM
B SYM +
= SYM-
m > Wybrac¢ zachowanie przy pozycjonowaniu
[
> Klawisz NC-start nacisngc¢

> Sterowanie ustawia osie. Przy tym funkcja
nachylenia ptaszczyzny obrobki jest aktywna.

o Tylko jesli Tryb manualny 3D-ROT zostanie ustawiony
na Aktywne , to mozna wybrac opcje nachylenia.

Dalsze informacje: "Aktywowac¢ manualne nachylenie”,
Strona 254
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Przeglad

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
obrabiarek dla zastosowania sondy impulsowej 3D.

Funkcje sondy wykonywane odrecznie dostepne sg
tylko wraz z opcjg oprogramowania #17 Funkcje sondy
pomiarowe;.

Jesli stosowane sg uktady pomiarowe HEIDENHAIN

z interfejsem EnDat, to opcja # 17 funkcje sondy
pomiarowej jest dostepna automatycznie.

o Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

W trybie pracy Praca reczna znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce
cykle sondy pomiarowe;:

Softkey Funkcja Strona
T Kalibrowanie sondy 3D 226
Knj-%ccw,
DIGITAL. Okreslenie obrotu od podstawy 237
& 3D poprzez prébkowanie ptasz-
czyzny
DIGITAL. Ustalenie obrotu podstawowe- 234
- go poprzez prosta
DIGITAL. Wyznaczenie punktu odniesie- 242
< nia na wybieralnej osi
DIGITAL. Wyznaczenie naroza jako 243
&’* ’ punktu bazowego
DIGITAL. Wyznaczenie $rodka kota jako 245
“ punktu bazowego
bIorTAL. Wyznaczenie osi Srodkowej 248
= jako punktu bazowego
TABELA Administrowanie danymi sondy 161
e pomiarowe;
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@ Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i
narzedzia

Przemieszczenia w przypadku kétka z ekranem

Podczas manualnego cyklu uktadu impulsowego mozliwe jest
przekazanie kontroli do kétka recznego z ekranem.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:
» Uruchomi¢ manualny cykl prébkowania

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu pierwszego punktu
probkowania

Pierwszy punkt wyprobkowac

Na koétku recznym aktywowac kotko

Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce Kétko reczne aktywne .
Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu drugiego punktu
probkowania

Na koétku recznym dezaktywowac koétko

Sterowanie zamyka okno wyskakujgce.

Drugi punkt wyprébkowac

Wyznaczy¢ punkt odniesienia

Zakonczy¢ funkcje probkowania

vVvVvyYyy

vV v VvV oy

o Jesli kotko recznej jest aktywne, nie mozna uruchomic
cykli probkowania.

Anulowaé monitorowanie sondy pomiarowe;j

Anulowaé monitorowanie sondy pomiarowej

Jesli sterowanie nie otrzymuje stabilnego sygnatu od trzpienia
sondy, to wyswietlany jest softkey MONITOR. UKL.IMPUL. OFF .

Aby dezaktywowac¢ monitorowanie sondy nalezy:
o » Tryb pracy Praca reczna wybrac

UKLAD IMP
MONITOR.
OFF

» Softkey UKLAD IMP MONITOR. OFF nacisng¢

> Sterowanie dezaktywuje monitorowanie sondy na
30 sekund.

» W razie koniecznosci przesungc trzpien, aby
sterowanie otrzymywato stabilny sygnat od
trzpienia sondy

Tak dtugo jak monitorowanie sondy jest wytgczone,
sterowanie wydaje komunikat o btedach

Monitorowanie sondy dezaktywowane na 30 sekund . Ten
komunikat o btedach pozostaje aktywny tylko 30 sekund.

0 Jesli sonda w przeciggu 30 sekund otrzyma stabilny
sygnat, to aktywuje sie automatycznie monitorowanie
sondy i komunikat o btedach jest kasowany.
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli monitorowanie sondy jest dezaktywowane, to sterowanie
nie przeprowadza kontroli kolizyjnosci. Poprzez takie zachowanie
nalezy zapewni¢, aby trzpien mogt pewnie sie przemieszczac. W
przypadku btednie wybranego kierunku przemieszczenia istnieje
zagrozenie kolizji!

> Przemieszczac osie ostroznie w trybie pracy Praca reczna .

Funkcje w cyklach sondy pomiarowej

W manualnych cyklach sondy impulsowej sg pokazywane softkeys,
przy pomocy ktérych mozna wybiera¢ kierunek probkowania lub
rutyne prébkowania. Jakie softkeys sg pokazywane, zalezy od
danego cyklu:

Softkey Funkcja

. Wybrac kierunek prébkowania
+

Przejg¢ aktualng wartosc¢ pozycji

Probkowac odwiert (okrag wewnetrzny) automa-

A

® tycznie
Probkowac czop (okrgg zewnetrzny) automatycz-
nie
DIGITAL. Okrag wzordw (punkt srodkowy kilku elementéw)
ElL wyprébkowad

Wybrac¢ rownolegty do osi kierunek prébkowania
dla wiercenia, czopow lub okregu wzoréw

|
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Automatyczna rutyna probkowania odwiertéw, czopdw i okregu
wzoru

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznego kontrolowania
kolizyjnosci trzpieniem dotykowym. W przypadku automatycznych
operacji probkowania sterowanie pozycjonuje sonde samodzielnie
na pozycje probkowania. Przy btednym pozycjonowaniu
wstepnym i nieuwzglednionych przeszkodach istniej zagrozenie
kolizji!

» Zaprogramowac odpowiednig pozycje wstepng

> Uwzgledni¢ przeszkody przy pomocy bezpiecznych odstepow

Jesli wykorzystujemy rutyne probkowania, aby wyprébkowac
odwiert lub czop albo okrgg szablonu automatycznie, to sterowanie
otwiera formularz z koniecznymi polami dla zapisu.

Pola zapisu w formularzach Pomiar czopu oraz Pomiar odwiertu

Pole wprowadzenia Funkcja
Srednica czopu? lub Srednica elementu probkowania (dla
Srednica odwiertu? odwiertu opcjonalnie)

Odstep bezpieczenstwa? Odlegtos¢ do elementu prébkowania
na ptaszczyznie

Bezpieczna wysok. inkr.?  Pozycjonowanie sondy w kierunku
osi wrzeciona (wychodzac z aktual-
nej pozycji)

Kat startu ? Kat dla pierwszej operacji prébko-
wania (0° = dodatni kierunek w osi
gtéwnej, tzn. dla osi wrzeciona Z w
X+). Wszystkie dalsze katy probko-
wania wynikajg z liczby punktow
probkowania.

llos¢ punktow dotyku? Liczba zabiegow prébkowania (3 - 8)

Kat rozwarcia? Probkowanie kota petnego (360°)
wycinka kota (kat rozwarcia<360°)

Automatyczna rutyna probkowania:
> Wypozycjonowac wstepnie sonde

DIoTTAL. > Wybor funkcji probkowania: softkey
R PROBKOWANIE CC nacisnaé
» Odwiert ma by¢ probkowany automatycznie:
softkey ODWIERT nacisng¢
@ > Wybrac rownolegty do osi kierunek probkowania
A

Uruchomi¢ funkcje probkowania: klawisz NC-start
nacisngc

v

> Sterowanie wykonuje wszystkie pozycjonowania
wstepne i zabiegi prébkowania automatycznie.

N
N
N
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Dla najazdu pozycji sterowanie wykorzystuje zdefiniowany w tabeli
uktadu impulsowego posuw FMAX. Wtasciwa operacja probkowania
zostaje wykonana ze zdefiniowanym posuwem probkowania F.

o Wskazowki dotyczgce obstugi i programowania:

B Zanim rozpoczniemy automatyczng rutyne
probkowania, nalezy wypozycjonowac wstepnie
sonde w poblizu pierwszego punktu prébkowania.
Pozycjonowac uktad impulsowy w odwiercie z
przesunieciem o okoto bezpieczny odstep od $cianki.
Bezpieczny odstep odpowiada sumie wartosci z
tabeli uktadéw impulsowych i z formularza danych
wejsciowych.

® W przypadku duzej srednicy okregu wewnetrznego
sterowanie moze prepozycjonowac sonde takze po
torze kotowym, z posuwem pozycjonowania FMAX . W
tym celu zapisujemy w formularzu zapisu bezpieczny
odstep dla prepozycjonowania i Srednice odwiertu.
Pozycjonowac¢ uktad impulsowy w odwiercie z
przesunieciem o okoto bezpieczny odstep od Scianki.
Uwzgledni¢ przy prepozycjonowaniu kat startu dla
pierwszej operacji pomiaru (przy 0° sterowanie
prébkuje w dodatnim kierunku osi gtéwnej).

m  Jesli kgt rozwarcia zawiera wartosc¢ 360°, sterowanie
pozycjonuje sonde detalu po ostatniej operacii
probkowania z powrotem na pozycje przed startem
funkgji probkowania.

Wybor cyklu sondy
» Tryb pracy Praca reczna lub Elektroniczne kétko reczne
wybrac

boTYK » Wybrac¢ funkcje probkowania: softkey
SONDA DETALU nacisnaé

3z
> Wybrac cykl sondy: np. softkey
& PROBKOWANIE POS nacisnad

> Sterowanie pokazuje na ekranie odpowiednie
menu.

o Wskazowki dotyczgce obstugi:

= Jesli wybieramy manualng funkcje prébkowania,
to sterowanie otwiera formularz, w ktérym sg
wyswietlane wszystkie konieczne informacije.
Zawartos¢ formularza zalezy od odpowiedniej funkcji.

= W niektdrych polach mozna zapisac takze wartosci.
Aby przejs¢ do zadanego pola, uzywac klawiszy ze
strzatkg. Mozna pozycjonowac kursor tylko w polach,
ktore sg edytowalne. Pola, ktére nie sg edytowalne,
przestawiane sg szarym kolorem.
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Protokotowanie wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Sterowanie musi by¢ przygotowane dla tej funkcji przez
producenta maszyn.

Po wykonaniu przez sterowanie dowolnego cyklu sondy, zapisuje
ono wartosci pomiaru do pliku TCHPRMAN.html.
Jesli w parametrze maszynowym FN16DefaultPath (nr 102202) nie

okreslono sciezki, to sterowanie zachowuje pliki TCHPRMAN.html w
katalogu gtownym TNC: .

0 Wskazowki dotyczace obstugi:
= Jesli wykonuje sie kilka cykli sondy jeden po drugim,
to sterowanie zachowuje wartosci pomiaru jedna po
drugiej.

Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
punktéw zerowych

o Jesli chcemy zapisac wartosci pomiaru do
pamieci w uktfadzie wspotrzednych obrabianego
detalu, to nalezy wykorzystac funkcje
ZAPIS TAB.PKT..ZAPIS TAB.PKT. ZEROWYCH. Jesli
chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do pamieci w
bazowym uktadzie wspotrzednych, to nalezy wykorzystac
funkcje ZAPIS PKT.ODN. ZAPIS PKT.ODN. TABELA.

Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych z cykli
sondy do tabeli punktéw odniesienia®, Strona 225

Poprzez softkey ZAPIS TAB.PKT. ZEROWYCH sterowanie moze po
wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci
pomiaru do tabeli punktow zerowych:

» Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

> Zapisac¢ zgdane wspotrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowe;).

» Numer punktu zerowego w polu Numer w tabeli? podac
> Softkey ZAPIS TAB.PKT. ZEROWYCH nacisng¢

> Sterowanie zapisuje w pamieci punkt zerowy pod wprowadzong
nazwag do podanej tabeli punktow zerowych
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Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
punktéw odniesienia

o Jesdli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do pamieci w = -
bazowym uktadzie wspoétrzednych, to nalezy wykorzystac
funkcje ZAPIS PKT.ODN..ZAPIS PKT.ODN. TABELA.
Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do
pamieci w uktadzie wspoétrzednych obrabianego
detaluy, to nalezy wykorzystac¢ funkcje
ZAPIS TAB.PKT..ZAPIS TAB.PKT. ZEROWYCH.

Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych z cykli e ,
sondy do tabeli punktéw zerowych', Strona 224 1,879

K line in table
m

omm/min Ovr 1008 |Mtprs

Poprzez softkey ZAPIS PKT.ODN. TABELA sterowanie moze po V- e
wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci

pomiaru do tabeli punktéw zerowych. Wartosci pomiaru zostang

wowczas zapisane w odniesieniu do statego uktadu wspotrzednych

maszyny (REF-wspdtrzedne). Tabela punktow odniesienia nosi

nazwe PRESET.PR i jest zapisana w folderze TNC:\table\ do pamieci.

» Przeprowadzenie dowolnej funkgji probkowania

» Zapisac¢ zgdane wspotrzedne punktu odniesienia do
proponowanych poél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowe;).

Numer punktu odniesienia w polu Numer w tabeli? podac
Softkey ZAPIS PKT.ODN. TABELA nacisna¢

Sterowanie otwiera menu Nadpisywa¢ aktywny preset?.
Softkey PKT.ODN. PRZEKROCZ. nacisngc

Sterowanie zapisuje w pamieci punkt zerowy pod

wprowadzonym numerem do tabeli punktéw odniesienia

= Numer punktu odniesienia nie dostepny: sterowanie
zachowuje wiersz dopiero po nacisnieciu softkey
WIERSZ UTWORZYC (Wiersz w tabeli utworzyc?)

= Numer punktu odniesienia jest zabezpieczony: softkey
WPIS W ZABLOK. WIERSZU nacisngc¢, aktywny punkt
odniesienia jest nadpisywany

= Numer punktu odniesienia jest zabezpieczony hastem: softkey
WPIS W ZABLOK. WIERSZU nacisna¢ i podac hasto, aktywny
punkt odniesienia zostaje nadpisany

v Vv VvV Vvyy

0 Jesli zapetnianie wiersza w tabeli nie jest mozliwe ze
wzgledu na zablokowanie, to sterowanie pokazuje
wskazowke. Przy tym funkcja probkowania nie zostaje
przerwana.
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5.8 Kalibrowanie sondy pomiarowej 3D
(opcja #17)

Wstep

Aby okresli¢ doktadnie rzeczywisty punkt przetgczenia sondy
pomiarowej 3D, nalezy kalibrowac sonde. Inaczej sterowanie nie
moze okresla¢ doktadnych wartosci przy pomiarze.

o Wskazowki dotyczgce obstugi:

®  Nalezy kalibrowac¢ sonde zawsze ponownie w
nastepujgcych przypadkach:

B Uruchamianie

Ztamanie trzpienia sondy
Zmiana trzpienia sondy
Zmiana posuwu probkowania

Wystgpienie niedociggtosci, np. przez rozgrzanie
maszyny

B Zmiana aktywnej osi narzedzia

® Jesli po operacji kalibrowania nacisniemy softkey
OK, to wartosci kalibrowania zostajg przejete dla
aktywnego uktadu pomiarowego. Zaktualizowane
dane narzedzi dziatajg natychmiast, ponowne
wywotanie narzedzia nie jest konieczne.

Przy kalibrowaniu sterowanie ustala uzyteczng dtugosc trzpienia
sondy i uzyteczny promien kulistej koncowki sondy. Dla kalibrowania
3D-sondy pomiarowej zamocowujemy pierscien nastawczy lub czop
0 znanej wysokosci i znanym promieniu na stole maszyny.

Sterowanie dysponuje cyklami kalibrowania dla kalibrowania
dtugosci oraz kalibrowania promienia:

SONDA
A7

‘ DOTYK ‘ > SOftkey SONDA DETALU naCisnaé

TS
KALIBROW.
A7

» Pokazac cykle kalibrowania: TS KALIBROW.
nacisngc

» Wybrac¢ cykl kalibrowania

Cykle kalibrowania

Softkey Funkcja Strona
Kalibrowa¢ dtugosc 227
0

Okreslenie promienia i offsetu srodka 228
pierscieniem kalibrujgcym

Okreslenie promienia oraz przesu- 228
Gz niecia wspotosiowosci przy pomocy
czopu lub trzpienia kalibrujgcego

Okreslenie promienia i offsetu srodka 228
LA kulkg kalibrujgca
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Kalibrowanie uzytecznej dlugosci

0 Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

zi

@ Uzyteczna dtugos¢ sondy pomiarowej odnosi sie zawsze
do punktu odniesienia narzedzia. Punkt odniesienia

maszyn moze takze uplasowac punkt odniesienia
narzedzia w innym miejscu. b

» Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, iz dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.
» Wybrac funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy
@zzzlez‘z: pomiarowej: softkey TS dlugosc kalibrowac

nacisngc

> Sterowanie pokazuje aktualne dane kalibrowania.

» Baza dla dtugosci?: zapisa¢ wysokosc¢ pierscienia
nastawczego w oknie menu

» Przemiesci¢ sonde pomiarowa blisko nad
powierzchnig pierscienia nastawczego

» Jesli to konieczne zmienic kierunek
przemieszczenia przy pomocy softkey lub
klawiszami ze strzatkg

» Probkowanie powierzchni: klawisz NC-start
nacisnac

» Wynik skontrolowac

» Softkey OK nacisngg¢, aby przejg¢ wartosci

» Softkey PRZERWANY nacisng¢ aby zakonczy¢
funkcje kalibrowania.

> Sterowanie protokotuje operacje kalibrowania w
pliku TCHPRMAN.html.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022

narzedzia znajduje sie czesto na tak zwanym nosie Y
wrzeciona (powierzchnia ptaska wrzeciona). Producent @

227
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Kalibrowaé¢ promien i wyrowna¢ offset wspotosiowosci
sondy pomiarowej

o Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Przy kalibrowaniu promienia kulki sondy sterowanie wykonuje
automatyczng rutyne prébkowania. W pierwszym przejsciu
sterowanie okresla srodek pierscienia kalibrujgcego lub czopu
(pomiar zgrubsza) i pozycjonuje sonde w centrum. Nastepnie we
wtasciwej operacji kalibrowania (pomiar dokfadny) okreslany jest
promien kulki prébkowania. Jesli mozliwy jest pomiar rewersyjny z
danym ukfadem, to w dalszym przejsciu okreslane jest przesuniecie
wspotosiowosci.

Wiasciwose, czy lub jak mozna orientowac uktad pomiarowy, jest w
przypadku uktadéw firmy HEIDENHAIN juz zdefiniowana z gory. Inne
sondy sg konfigurowane przez producenta maszyn.

0s sondy pomiarowej nie znajduje sie normalnie rzecz biorgc
doktadnie w osi wrzeciona. Funkcja kalibrowania moze okresla¢
przesuniecie pomiedzy osig sondy pomiarowej i 0sig wrzeciona
poprzez pomiar odwrécony (obrét o 180°) oraz wyrownywac je
obliczeniowo.

0 Mozna okresli¢ przesuniecie wspoétosiowosci tylko przy
pomocy odpowiedniego uktadu pomiarowego.
Jezeli wykonujemy kalibrowanie zewnetrzne, to nalezy
prepozycjonowac¢ uktad pomiarowy po srodku nad kulkg
kalibrowania lub ktem kalibrujgcym. Prosze zwrécic
uwage, aby pozycje probkowania mogty by¢ najezdzane
bezkolizyjnie.

W zaleznosci od tego, jak sonda pomiarowa moze by¢ orientowana,
przebiega réznie rutyna kalibrowania:

® Qrientacja niemozliwa lub orientacja tylko w jednym kierunku
mozliwa: sterowanie wykonuje pomiar w przyblizeniu oraz pomiar
dokfadny i okresla uzyteczny promien kulki sondy (kolumna R w
tool.t)

= QOrientacja mozliwa w dwadch kierunkach (np. kablowe uktady
impulsowe firmy HEIDENHAIN): sterowanie wykonuje pomiar
zgrubsza i pomiar dokfadny, obraca sonde o 180° i wykonuje
dalszg rutyne probkowania. Poprzez pomiar rewersyjny zostaje
okreslone dodatkowo do promienia, przesuniecie srodka (CAL_OF
w tchprobe.tp).

® Dowolna orientacja mozliwa (np. uktady impulsowe na
podczerwieni firmy HEIDENHAIN): sterowanie wykonuje pomiar
zgrubsza i pomiar doktadny, obraca sonde o 180° i wykonuje
dalsza rutyne probkowania. Poprzez pomiar rewersyjny zostaje
okreslone dodatkowo do promienia, przesuniecie srodka (CAL_OF
w tchprobe.tp).
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Kalibrowanie przy pomocy pierscienia kalibrujagcego
Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie z pierscieniem w
nastepujgcy sposob:
» Kulke sondy w trybie pracy Praca reczna
pozycjonowac w odwiercie pierscienia
nastawczego

> Woybrac¢ funkcje kalibrowania: softkey
TS kalibrowac na okregu nacisng¢

Sterowanie pokazuje aktualne dane kalibrowania.
Zapisac srednice pierscienia nastawczego
Zapisac kat startu

Zapisac liczbe punktéw probkowania
Probkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

3D-sonda pomiarowa dokonuje probkowania
automatyczna rutyng wszystkich koniecznych
punktow i oblicza rzeczywisty promien gtowki
sondy Jesli pomiar odwrocenia jest mozliwy, to
sterowanie oblicza offset wspodtosiowosci

> Wynik skontrolowac

> Softkey OK nacisnag¢, aby przejg¢ wartosci

» Softkey K-EC nacisnac¢ aby zakoriczy¢ funkcje
kalibrowania.

> Sterowanie protokotuje operacje kalibrowania w
pliku TCHPRMAN.html.

VvV v vV VvV Yy

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtowki sondy,
sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.
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Kalibrowanie przy pomocy czopu lub trzpienia kalibrujacego
Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie z czopem lub ktem
kalibrujgcym w nastepujgcy sposob:
> Gtowke sondy pozycjonowac w trybie pracy Praca
reczna po srodku nad ktem kalibrujgcym

» Woybrac¢ funkcje kalibrowania: softkey
TS kalibrowanie na czopie nacisngc
Wprowadzi¢ srednice zewnetrzng czopu
Zapisac bezpieczny odstep
Zapisac kat startu
Zapisac liczbe punktéw probkowania

Probkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

3D-sonda pomiarowa dokonuje probkowania
automatyczna rutyng wszystkich koniecznych
punktow i oblicza rzeczywisty promien gtowki
sondy Jesli pomiar odwrocenia jest mozliwy, to
sterowanie oblicza offset wspodtosiowosci

> Wynik skontrolowac

> Softkey OK nacisnag¢, aby przejg¢ wartosci

» Softkey K-EC nacisnac¢ aby zakoriczy¢ funkcje
kalibrowania.

> Sterowanie protokotuje operacje kalibrowania w
pliku TCHPRMAN.html.

vV Vv v vyYVvyy

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtowki sondy,
sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.
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Kalibrowanie przy pomocy kulki kalibrujacej
Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie z kulkg w nastepuja-
cy Sposob:
» Gtowke sondy pozycjonowac w trybie pracy Praca
reczna po srodku nad kulkg kalibrujgca

» Wybrac¢ funkcje kalibrowania: softkey
TS kalibrowanie na kuli nacisngc

Zapisac srednice zewnetrzng kulki

Zapisac¢ bezpieczny odstep

Zapisac kat startu

Zapisac liczbe punktéw probkowania

W razie potrzeby wybra¢ pomiar dtugosci
W razie potrzeby zapisac baze dla dtugosci
Probkowanie: klawisz NC-start nacisngé

3D-sonda pomiarowa dokonuje probkowania
automatyczng rutyng wszystkich koniecznych
punktow i oblicza rzeczywisty promien gtowki
sondy Jesli pomiar odwrocenia jest mozliwy, to
sterowanie oblicza offset wspotosiowosci

» Wynik skontrolowac

» Softkey OK nacisng¢, aby przejg¢ wartosci

» Softkey K-EC nacisnac, aby zakonczy¢ funkcje
kalibrowania

> Sterowanie protokotuje operacje kalibrowania w
pliku TCHPRMAN html.

B i

:Of\:
K.:“

vV VvV vV v v vV VY

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtowki sondy,
sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

Wyswietlanie wartosci kalibrowania

Sterowanie zapisuje do pamieci w tabeli narzedzi uzyteczng dtugosc
i uzyteczny promien sondy. Przesuniecie wspotosiowosci sondy
sterowanie zapisuje w tabeli sondy, w kolumnach CAL_OF1 (0$
gtowna) i CAL_OF2 (0$ pomocnicza). Aby wyswietli¢ zachowane
wartosci, prosze nacisna¢ softkey TABELA UKL. IMP..

Dalsze informacje: "Tabela sond dotykowych", Strona 161

Przy kalibrowaniu sterowanie generuje automatycznie plik protokotu
TCHPRMAN.html, w ktérej zachowywane sg wartosci kalibrowania.

o Upewnic sieg, iz numer narzedzia w tablicy narzedzi i
numer sondy w tablicy uktadow impulsowych pasuja
do siebie. To obowigzuje niezaleznie od tego, czy
chcemy odpracowywac cykl sondy pomiarowej w trybie
automatycznym czy tez w trybie Praca reczna .

Bcavoia tavels = Errogramowanie Y
by

CAL_OF2 CALANG | F FUAX o1sT
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5.9 Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu z uktadem pomiarowym 3D
(opcja #17)

Wprowadzenie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zalezy od obrabiarki, czy ukosne zamocowanie detalu
mozna kompensowacé z offsetem (kat obrotu stotu).

o Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN. A B

Ukosne zamocowanie obrabianego przedmiotu sterowanie
kompensuje obliczeniowo poprzez rotacje podstawows (kat rotacji
podstawowej) lub poprzez offset (kat obrotu stotu).

W tym celu sterowanie ustawia kat obrotu na ten kat, ktéry ma
utworzy¢ powierzchnia przedmiotu z osig bazowa kata ptaszczyzny
obrobki.

Rotacja podstawowa: sterowanie interpretuje zmierzony kat

jako rotacje wokot kierunku narzedzia w uktadzie wspoétrzednych
przedmiotu i zachowuje te wartosci w kolumnach SPA, SPB i SPC
tabeli punktéw odniesienia.

Offset: sterowanie interpretuje zmierzony kat jako osiowe
przesuniecie w ukfadzie wspotrzednych maszyny i zachowuije te
wartosci w kolumnach A_OFFS, B_OFFS lub C_OFFS tabeli punktow
odniesienia.

Dla okreslenia rotacji podstawowej lub offsetu nalezy wyprébkowac
dwa punkty na bocznej stronie przedmiotu. Kolejnos¢ probkowania
tych punktow wptywa na obliczany kat. Okreslony kat wskazuje

od pierwszego do drugiego punktu prébkowania. Mozna okresla¢
rotacje od podstawy takze poprzez odwierty lub czopy. To wymaga
jednakze konsystentnej ptaszczyzny obrobki. Obliczenie rotacii
podstawowej nastepuje w wejsciowym uktadzie wspotrzednych (I-
CS).

Jesli w aktywnie nachylonej ptaszczyznie obrébki okreslana jest
rotacja podstawowa, to nalezy uwzgledniaé:

= Jedli aktualne wspétrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) sg zgodne, to ptaszczyzna obrobki
jest konsystentna. Rotacja podstawowa jest tym samym
obliczana w wejsciowym ukfadzie wspotrzednych (I-CS) w
zaleznosci od osi narzedzia.

= Jesli aktualne wspotrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) nie sg zgodne, to ptaszczyzna obrébki
nie jest konsystentna. Rotacja podstawowa jest tym samym
obliczana w uktadzie wspotrzednych detalu (W-CS) w zaleznosci
od osi narzedzia.
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6 Wskazowki dotyczgce obstugi i programowania:

= Kierunek probkowania dla pomiaru ukosnego
potozenia przedmiotu wybiera¢ zawsze prostopadle
do osi bazowej kata.

B Aby obrét podstawy zostat wtasciwie przeliczony
w przebiegu programu, nalezy zaprogramowac
W pierwszym wierszu przemieszczenia obydwie
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki.

® Mozna uzywac takze rotacji podstawowej w
kombinacji z funkcjg PLANE (poza PLANE AXIAL). W
tym przypadku nalezy najpierw aktywowac rotacje
podstawowag a nastepnie funkcje PLANE.

= Mozna aktywowac rotacje podstawowa lub offset
takze bez prébkowania przedmiotu. Zapisa¢ w tym
celu wartos¢ w menu obrotu podstawowego oraz
nacisnac¢ softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY
lub OBROT STOLU NASTAW.

B Zachowanie sterowania przy okreslaniu punktu
odniesienia jest przy tym zalezna od ustawienia
parametru maszynowego chkTiltingAxes (nr
204601).

Dalsze informacje: "Wstep", Strona 217
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Okreslenie rotacji podstawowej manualnie

DIGITAL.
- \Rot

» Softkey Prébkowanie rotacja nacisngé
> Sterowanie otwiera menu Probkowanie obrotu.
» Nastepujgce pola sg wyswietlane:

= Kat rotacji podstawowej

m Offset stotu obrotowego

= Numer w tabeli?

> Sterowanie pokazuje aktualng rotacje
podstawowg i offset w polu.

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

> Wybor kierunku probkowania lub rutyny
probkowania przy pomocy softkey

Klawisz NC-start nacisngc

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania

» Klawisz NC-start nacisngc

> Sterowanie okresla rotacje podstawowg i offset
oraz wyswietla je.

» Softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY
nacisnac

» Softkey KONIEC nacisngc

Sterowanie protokotuje operacje probkowania w pliku
TCHPRMAN.html.

Zachowanie rotacji podstawowej w tabeli punktéw
odniesienia
» Po operacji probkowania wprowadzi¢ numer punktu odniesienia

w polu wprowadzenia Numer w tabeli? , pod ktorym sterowanie
ma zachowac aktywna rotacje podstawowg

Softkey OBROT P. DO TAB.PKTOD nacisng¢
Sterowanie otwiera menu Nadpisywac aktywny preset?.
Softkey PKT.ODN. PRZEKROCZ. nacisng¢

Sterowanie zachowuje rotacje podstawowg w tabeli punktow
odniesienia.

VvV vV Vv
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Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu
poprzez obrét stotu

Dostepne sg trzy mozliwosci, kompensowania ukosnego potozenia
detalu obrotem stotu:

B Ustawic stot obrotowy

= Okresli¢ obrot stotu

= Obrot stotu zachowac w tabeli punktow odniesienia

Ustawié stot obrotowy

Okreslone ukosne potozenie mozna kompensowaé odpowiednim
pozycjonowaniem stotu obrotowego.

0 Aby wykluczy¢ podczas ruchow kompensacyjnych
kolizje, pozycjonowac wstepnie wszystkie osie przed
obrotem stotu. Sterowanie wydaje przed obrotem stotu
dodatkowo meldunek ostrzegawczy.

» Po operacji probkowania softkey STOL OBR. JUSTOWAC
nacisngc

> Sterowanie otwiera ostrzezenie.

> W razie koniecznosci z softkey OK potwierdzi¢

> Klawisz NC-start nacisngc¢

> Sterowanie ustawia stot obrotowy.

Okresli¢ obrat stotu

Mozna naznaczy¢ odrecznie punkt odniesienia na osi stotu
obrotowego.

> Po operacji probkowania softkey OBROT STOLU NASTAW
nacisngc

> Jesli rotacja podstawowa jest juz nastawiona, to sterowanie
otwiera menu Rotacje podstawowa zresetowac?.

» Softkey ROT.PODST. USUN nacisng¢

> Sterowanie usuwa rotacje podstawowa w tabeli punktéw
odniesienia i wstawia offset.

> Alternatywnie ROT.PODST. ZACHOWAC nacisngc¢

> Sterowanie wstawia offset do tabeli i dodatkowo zachowuje
rotacje podstawowag w tabeli punktow odniesienia.
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Obrét stotu zachowacé w tabeli punktow odniesienia

Mozna takze zachowac ukosne potozenie stotu obrotowego

w dowolnym wierszu tabeli punktow odniesienia. Sterowanie
zachowuje kat w kolumnie offsetu stotu obrotowego, np. w kolumnie
C_OFFS w przypadku osi C.

» Po operacji prébkowania softkey OBR.STOLU DO TAB.PKTOD
nacisnac

> Sterowanie otwiera menu Nadpisywa¢ aktywny preset?.

» Softkey PKT.ODN. PRZEKROCZ. nacisng¢

> Sterowanie zachowuje offset w tabeli punktéw odniesienia.

W razie koniecznosci nalezy zmieni¢ podglad w tabeli punktow
odniesienia z softkey TRANSFORMACJA BAZ./OFFSET , aby tym
samym zostata pokazana ta kolumna.

Wyswietli¢ rotacje podstawowa i offset

Jesli wybieramy funkcje DIGITAL. ROT , to sterowanie pokazuje
aktywny kat rotacji podstawowej w polu Kat rotacji podstawowej
oraz aktywny offset w polu Offset stotu obrotowego .

Poza tym rotacja podstawowa i offset sg wyswietlane przez
sterowanie w uktadzie ekranu PROGRAM + POLOZENIE w zaktadce
STATUS WSPOLRZ. .

Jesli sterowanie przemieszcza osie zgodnie z rotacjg podstawowsa,
to zostaje wyswietlony symbol dla rotacji we wskazaniu statusu.

Anulowac¢ rotacje podstawowag i offset

> Wybor funkcji probkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE ROT

Kat rotacji podstawowej: 0 podac

Alternatywnie Offset stotu obrotowego: 0 podac

Z softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY przejgc
Alternatywnie z softkey OBROT STOLU NASTAW przejac
Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey K-EC nacisngé

vV vy VvyYyysy
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Okreslenie obrotu od podstawy 3D

Poprzez prébkowanie trzech pozycji mozna okresli¢ ukosne
potozenie dowolnie nachylonej powierzchni. Przy pomocy funkcji
Probkowanie plaszczyzna okreslamy to potozenie ukosne

i zapisujemy jako rotacje podstawowg 3D do tabeli punktow
odniesienia.

o Wskazowki dotyczgce obstugi i programowania:

B Kolejnosc i potozenie punktow probkowania okreslajg,
jak sterowanie oblicza ustawienie ptaszczyzny.

® Pjerwsze dwa punkty okreslajg ustawienie osi
gtéwnej. Prosze zdefiniowaé drugi punkt w dodatnim
kierunku przewidzianej osi gtéwnej. Potozenie
trzeciego punktu okresla kierunek osi pomocniczej
i osi narzedzia. Prosze zdefiniowac trzeci punkt na
dodatniej osi Y przewidzianego uktadu wspodtrzednych
obrabianego przedmiotu.

m 1. Punkt: lezy na osi gtowne;j

B 2 Punkt: lezy na osi gtownej, w dodatnim kierunku
wychodzgc z pierwszego punktu

® 3. Punkt: lezy na osi pomocniczej, w dodatnim

kierunku przewidzianego uktadu wspétrzednych
przedmiotu

Przy pomocy opcjonalnego zapisu kata bazowego jestesmy w
stanie, zdefiniowac¢ zadane ustawienie probkowanej ptaszczyzny.
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Sposéb postepowania
berTAL. > Wybor funkcji prébkowania: softkey
- PROBKOWANIE PL nacisnaé

> Sterowanie pokazuje aktualng rotacje
podstawowg 3D.

> Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu prébkowania

> Wybdr kierunku prébkowania lub rutyny
probkowania przy pomocy softkey

> Prébkowanie: klawisz NC-start nacisngc

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
trzeciego punktu prébkowania

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc.

> Sterowanie okresla rotacje podstawowg 3D
i pokazuje wartosci dla SPA, SPB i SPC, w
odniesieniu do aktywnego uktadu wspotrzednych
> W razie potrzeby zapisa¢ kat bazowy

Aktywowac obrot od podstawy 3D:
[ asTavIC > Softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY

OBROT . e
PODSTAWOWY nacisngc

Zachowanie rotacji podstawowej 3D w tabeli punktow odniesienia:
oBrRoT P » Softkey OBROT P. DO TAB.PKTOD nacisng¢

Do
TAB.PKTOD

> Zakonczyc¢ funkcje prébkowania: softkey K-EC

e nacisng¢

Sterowanie zapisuje do pamieci rotacje podstawowg 3D w
kolumnach SPA, SPB lub SPC tabeli punktéw odniesienia.

Wyswietlenie obrotu od podstawy 3D
Jesli w aktywnym uktadzie odniesienia zachowana jest rotacja

podstawowa 3D, to sterowanie wyswietla symbol # dla rotacji
3D we wskazaniu stanu. Sterowanie przemieszcza osie maszyny
odpowiednio do rotacji podstawowej 3D.
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Ustawi¢ obrét od podstawy 3D

Jesli obrabiarka dysponuje dwoma osiami obrotu i wyprébkowana
rotacja podstawowa 3D jest aktywna, to mozna ustawic rotacje
podstawowg 3D za pomocag osi obrotu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza kontroli kolizyjnosci przed
ustawieniem osi obrotu. W przypadku nie wykonanego
pozycjonowania wstepnego istnieje zagrozenie kolizji.

> Przed ustawieniem najechac bezpieczng pozycje

Prosze postgpi¢ nastepujaco:
0STE OBA. » Softkey OSIE OBR. JUSTOWAC nacisna¢
s > Sterowanie pokazuje obliczone katy osi.
> Sterowanie ostrzega na rysunku pomocniczym
ze wskazowka, aby uwidocznic zagrozenie kolizji
przy wychyleniu.
> Zapisac posuw
W razie koniecznosci wybrac rozwigzanie
Sterowanie aktywuje rotacje 3D i aktualizuje
odczyt katow osi.
TURN > Wybodr zachowania pozycjonowania

i

NO SYM

\ 2 4

Klawisz NC-start nacisngc

> Sterowanie ustawia osie. Przy tym funkcja
nachylenia ptaszczyzny obrobki jest aktywna.

E '{"

Po ustawieniu ptaszczyzny mozna nastepnie ustawi¢ o$ gtéwna za
pomoca funkcji Prébkowanie Rot .

Anulowanie obrotu od podstawy 3D

DIGITAL. > Wybor funkcji prébkowania: softkey
& PROBKOWANIE PL nacisngé

> Dla wszystkich katow zapisac 0

> Softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY
nacisnac

» Zakonczyc¢ funkcje probkowania: softkey K-EC
nacisnac
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Poréwnanie offsetu i rotacji podstawowej 3D
Ponizszy przyktad pokazuje réznice tych obydwu opcji:

Offset Rotacja podstawowa 3D

Stan wyjsciowy Stan wyjsciowy

Odczyt cyfrowy potozenia: Odczyt cyfrowy potozenia:

®  Aktualna pozycja ® Aktualna pozycja

= B=0 " B=0

= C=0 B C=0

Tabela punktow odniesienia: Tabela punktow odniesienia:

= SPB=0 ® SPB=-30

= B_OFFS =-30 5 B_OFFS=+0

® C_OFFS=+0 ® C_OFFS=+0
Przemieszczenie w +Z w niena- Przemieszczenie w +Z w niena-
chylonym uktadzie chylonym uktadzie

Przemieszczenie w +Z w nachy-  Przemieszczenie w +Z w

lonym uktadzie nachylonym uktadzie
PLANE SPATIAL z SPA+0 SPB+0  PLANE SPATIAL z SPA+0 SPB
SPC+0 +0 SPC+0

> Orientacja nie jest poprawna! > Orientacja jest poprawna!

> Nastepna obrobka
przebiega poprawnie.

o HEIDENHAIN zaleca stosowanie rotacji podstawowej 3D,
poniewaz ta opcja jest bardziej uniwersalna.
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5.10 Wyznaczenie punktu odniesienia przy

pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)

Przeglad

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek moze zablokowa¢ wyznaczanie
punktu odniesienia w pojedynczych osiach.

Jesli prébuje sie na zablokowanej osi wyznaczy¢ punkt
odniesienia, to sterowanie wydaje w zaleznosci od
ustawienia producenta obrabiarek ostrzezenie lub
komunikat o btedach.

Funkcje dla wyznaczenia punktu bazowego na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujgcych softkey:

Softkey Funkcja Strona
DIGLTAL. Wyznaczenie punktu odniesieniana 242
<& dowolnej osi
DIGITAL. Wyznaczenie naroza jako punktu 243
Eb,rr ) bazowego
DIGITAL. Wyznaczenie srodka kota jako 245

@\ cc

punktu bazowego

DIGITAL.
oL

Wyznaczenie osi srodkowej jako 248
punktu bazowego

as
i

Przy aktywnym przesunieciu punktu zerowego okreslona
wartos¢ odnosi sie do aktywnego punktu odniesienia
(niekiedy manualnego punktu odniesienia trybu

Praca reczna). W odczycie potozenia przesuniecie
punktu zerowego zostaje przeliczone .
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Wyznaczenie punktu odniesienia w dowolnej osi

o Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

T > Wybrac¢ funkcje probkowania: softkey

[ )= PROBKOWANIE POZYCJI nacisnaé

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
punktu probkowania

> Przez softkey wybrac os i kierunek probkowania,
np. probkowanie w kierunku Z-

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc

> Punkt bazowy: poda¢ wspotrzedng zadang

> Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejac
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow zerowych",
Strona 224
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow odniesienia’,
Strona 225

> Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey K-EC
nacisngc
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Naroze jako punkt odniesienia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Zalezy od obrabiarki, czy ukosne zamocowanie detalu
mozna kompensowac z offsetem (kat obrotu stotu).

o Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Manualna funkcja probkowania Naroze jako punktu odniesienia
okresla kgt oraz punkt przeciecia dwoch prostych.

DIGITAL.

P
P

» Wybdr funkeji probkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE P .

» Pozycjonowac¢ sonde w poblizu pierwszego
punktu probkowania na pierwszej krawedzi
obrabianego przedmiotu

» Wybor kierunku prébkowania: wybrac przy
pomocy softkey

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc

» Pozycjonowac¢ sonde w poblizu drugiego punktu
probkowania na tej samej krawedzi

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisnac

» Pozycjonowac sonde w poblizu pierwszego
punktu probkowania na drugiej krawedzi
obrabianego przedmiotu

» Wybor kierunku probkowania: wybrac przy
pomocy softkey

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisnac

» Pozycjonowac sonde w poblizu drugiego punktu
probkowania na tej samej krawedzi

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc

» Punkt bazowy: podac¢ obydwie wspotrzedne
punktu odniesienia w oknie menu

» Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejgé
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow zerowych",
Strona 224
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow odniesienia’,
Strona 225

» Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey KONIEC
nacisng¢
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o Mozna okresli¢ punkt przeciecia dwoch prostych takze
poprzez odwierty lub czopy i wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia.

Z softkey ROT 1 mozna aktywowac kat pierwszej prostej jako
rotacje podstawowg lub offset, z softkey ROT 2 kat lub offset drugiej
prostej.

Jesli aktywujemy rotacje podstawowa, to sterowanie zapisuje
automatycznie pozycje i rotacje podstawowg do tabeli punktéow
odniesienia.

Jesli aktywujemy offset, to sterowanie zapisuje automatycznie
pozycje i offset lub tylko pozycje do tabeli punktéw odniesienia.
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Punkt srodkowy okregu jako punkt odniesienia

Punkty srodkowe odwiertow, wybran okragtych, petnych cylindrow,
czopow, wysepek w ksztatcie kota, mozna wyznaczac jako punkty
odniesienia.

Okrag wewnetrzny:

Sterowanie probkuje scianke wewnetrzng okregu we wszystkich Y
czterech kierunkach osi wspotrzednych.

W przypadku przerwanych okregdw (tukéw kotowych) mozna
dowolnie wybiera¢ kierunek probkowania.

> Pozycjonowac gtéwke sondy w poblizu srodka
okregu

DIGITAL. > Wybra¢ funkcje probkowania: softkey
«© DIGITAL. CC nacisnac

» Wybra¢ softkey wymaganego kierunku
probkowania

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisng¢. Sonda
dokonuje prébkowania wewnetrznej Scianki
okregu w wybranym kierunku. Powtorzyc te
operacje. Po trzeciej operacji prébkowania mozna
oblicza¢ punkt srodkowy (zalecane sg cztery
punkty prébkowania)

» Zakonczy¢ operacje probkowania, przejsc¢ do
menu ewaluacji: softkey EWALUACJA nacisngc¢

» Punkt bazowy: podac obydwie wspotrzedne
punktu srodkowego okregu w oknie menu

> Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejac
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow zerowych",
Strona 224
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow odniesienia’,
Strona 225

» Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey K-EC
nacisngc

o Sterowanie moze oblicza¢ okrag zewnetrzny lub
wewnetrzny juz z trzema punktami prébkowania, np.
w przypadku wycinkow kota. Doktadniejsze wyniki
otrzymujemy, jesli okregi okreslamy z czterema punktami
probkowania. Jesli to mozliwe pozycjonowac wstepnie
sonde zawsze na srodku.
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Okrag zewnetrzny:
» Pozycjonowac gtéwke sondy w poblizu
pierwszego punktu probkowania poza okregiem

DIGITAL. » Wybrac funkcje probkowania: softkey
- DIGITAL. CC nacisnac

> Wybra¢ softkey wymaganego kierunku
probkowania

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisng¢. Sonda
dokonuje probkowania wewnetrznej scianki
okregu w wybranym kierunku. Powtérzy¢ te
operacje. Po trzeciej operacji prébkowania mozna
oblicza¢ punkt srodkowy (zalecane sg cztery
punkty prébkowania)

> Zakonczyc¢ operacje probkowania, przejsc¢ do
menu ewaluacji: softkey EWALUACJA nacisngé

» Punkt bazowy: podac¢ wspotrzedne punktu
odniesienia

> Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejac
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktéw zerowych”,
Strona 224
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktéw odniesienia”,
Strona 225

» Zakonczyc¢ funkcje probkowania: softkey K-EC
nacisngc

<Y

Po probkowaniu sterowanie ukazuje aktualne wspétrzedne punktu
srodkowego okregu i promien okregu.
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Wyznaczenie punktu bazowego za pomoca kilku odwiertow /
czopow okragtych

Manualna funkcja prébkowania Okrag wzoru jest czescig funkgcji
Okr. okregu. Pojedyncze okregi mozna okreslac¢ rownolegtymi do osi
operacjami probkowania.

Na drugim pasku softkey znajduje sie softkey DIGITAL. CC (okrag
wzoru), przy pomocy ktérego mozna wyznaczy¢ punkt odniesienia
poprzez uktad kilku odwiertéw lub czopow okragtych. Mozna
wyznaczy¢ punkt przeciecia dwoch lub kilku probkowanych
elementow jako punkt odniesienia.

Wyznaczenie punktu odniesienia w punkcie przeciecia kilku
odwiertow/czopow okragtych:

> Wypozycjonowac¢ wstepnie sonde
Wybrac¢ funkcje probkowania Okrag wzoru

DIGITAL.

101 » Wybrac¢ funkcje probkowania: softkey
%} cC

DIGITAL. CC nacisngc
» Softkey DIGITAL. CC (okrag wzoru) nacisngc

2

DIGITAL.
2 |cc
el

Czop okragty wyprobkowac

» Czop okragty ma zostac¢ wyprobkowany

‘%‘ automatycznie: softkey Czop nacisngc
ﬁ » Kat startu zapisac lub przy pomocy softkey
wybrac

Uruchomi¢ funkcje prébkowania: klawisz NC-start
nacisngc

—+

o
E
v

Odwiert wyprébkowac

» Odwierty majg zostac¢ wyprobkowane

‘ ‘ automatycznie: softkey Odwiert nacisngc¢
= » Kat startu zapisac lub przy pomocy softkey
@ wybrac
o » Uruchomic funkcje prébkowania: klawisz NC-start

nacisngc

» Powtdrzyc¢ operacje dla pozostatych elementow
» Zakonczyc¢ operacje probkowania, przejsc¢ do
menu ewaluacji: softkey EWALUACJA nacisng¢

» Punkt bazowy: podac¢ obydwie wspotrzedne
punktu srodkowego okregu w oknie menu

» Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejgé
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktéw zerowych”,
Strona 224
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow odniesienia’,
Strona 225

» Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey K-EC
nacisngc
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Ustawienie | Wyznaczenie punktu odniesienia przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)

0s srodkowa jako punkt odniesienia

DIGITAL. > Wybor funkcji probkowania: softkey Y
o PROBKOWANIE CL nacisnaé

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

» Woybrac¢ kierunek probkowanie z softkey
» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngé

» Punkt bazowy: podac¢ wspotrzedne punktu
odniesienia w oknie menu, z softkey
USTAW PRESET przejac¢ lub wartosci zapisa¢ do
tabeli
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow zerowych®,
Strona 224
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych
z cykli sondy do tabeli punktow odniesienia’,
Strona 225

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey K-EC
nacisngc

o Po drugim punkcie prébkowania zmieniamy w menu
ewaluacji w razie koniecznosci potozenie osi srodkowej
i tym samym os dla okreslania punktu odniesienia. Przy
pomocy softkeys wybieramy przy tym pomiedzy osig
gtéwnag, pomocniczg lub osig narzedzia. W ten sposob
raz okreslone pozycje mozna zachowywac zarowno na
osi gtéwnej jak i na osi pomocnicze;.
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Pomiar obrabianych detali z uktadem pomiarowym 3D

Mozna wykorzystywac takze sonde pomiarowg w trybach pracy
Praca recznai Elektroniczne kétko reczne, aby przeprowadzac
proste pomiary na obrabianym detalu. Dla kompleksowych zadan

pomiarowych znajdujg sie do dyspozycji liczne programowalne cykle

probkowania .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej okreslamy:
®  wspotrzedne potozenia i z tego
B wymiary i kat na przedmiocie

Okreslanie wspétrzednej pozycji na ustawionym przedmiocie
DIGITAL. > Wybor funkcji probkowania: nacisngc softkey
< PROBKOWANIE POS
» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
punktu probkowania
» Wybrac kierunek probkowania i jednoczesnie 0s,
do ktorej ma sie odnosic¢ wspotrzedna: nacisngc
odpowiedni softkey.
» Uruchomi¢ operacje probkowania: klawisz
NC-start nacisngc
> Sterowanie ukazuje wspotrzedng punktu
probkowania jako punkt odniesienia.

Okreslenie wspétrzednych punktu naroznego na ptaszczyznie
obrébki

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego.
Dalsze informacje: "Naroze jako punkt odniesienia ", Strona 243

Sterowanie ukazuje wspotrzedne wyprobkowanego naroza jako
punkt odniesienia.
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Ustawienie | Wyznaczenie punktu odniesienia przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)

Okreslenie wymiarow przedmiotu
DIGITAL. > Wybdr funkcji probkowania: nacisngc softkey
L= PROBKOWANIE POS

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania A

» Wybrac¢ kierunek probkowanie z softkey

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

> Wyswietlong wartos¢ zanotowac jako punkt
odniesienia (tylko,jesli uprzednio wyznaczony
punkt odniesienia dalej dziata)

» Punkt odniesienia: 0 podac¢

» Przerwac dialog: nacisnag¢ klawisz END

» Ponowny wybor funkcji prébkowania: nacisng¢
softkey PROBKOWANIE POS

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania B

> Wybdr kierunku probkowania przy pomocy
softkey: ta sama oS, jednakze przeciwny kierunek
jak przy pierwszym prébkowaniu.

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc

> We wskazaniu Wartos¢ pomiaru znajduje sie

odlegtos¢ pomiedzy obydwoma punktami na osi
wspotrzednych.

Ustawi¢ wyswietlacz potozenia ponownie na wartosci przed
pomiarem dtugosci

> Wybdr funkcji probkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE POS

» Pierwszy punkt probkowania ponownie wyprobkowac
> Ustawi¢ punkt bazowy na zanotowang wartosc
» Przerwac dialog: nacisna¢ klawisz END

Pomiar kata

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kat na
ptaszczyznie obrobki. Zmierzony zostaje

® kgt pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

® kat pomiedzy dwoma krawedziami

Zmierzony kat zostaje wyswietlony jako wartos¢ maksymalnie 90°.
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Ustawienie | Wyznaczenie punktu odniesienia przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)

Okresli¢ kat pomiedzy osig bazowa kata i krawedzig obrabianego

przedmiotu

DIGITAL.
— \RoT

>

4

Wybor funkeji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE ROT

Kat obrotu: wyswietlony kgt obrotu zanotowac,
jesli chcemy uprzednio przeprowadzony obrot
podstawowy pozniej ponownie odtworzy¢

Przeprowadzi¢ obrot podstawowy z przewidziang
do poréwnania strong

Dalsze informacje: "Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu z uktadem pomiarowym 3D
(opcja #17)", Strona 232

Przy pomocy softkey

PROBKOWANIE ROTwyswietli¢ kgt pomiedzy
osig bazowg kata i krawedzig przedmiotu jako kat
obrotu

Anulowac obrot podstawowy lub odtworzy¢
pierwotny obrot podstawowy

ustawic¢ kat obrotu na zanotowang wartosc

Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami przedmiotu

>

DIGITAL.
(///‘\ ROT

Wybor funkeji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE ROT

Kat obrotu: wyswietlony kgt obrotu zanotowac,
jesli chcemy uprzednio przeprowadzony obrot
podstawowy p6zniej ponownie odtworzy¢

Przeprowadzi¢ obrot podstawowy z przewidziang
do porownania strong

Dalsze informacje: "Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu z uktadem pomiarowym 3D
(opcja #17)", Strona 232

Druga strone wyprobkowac tak samo jak przy
pierwszym obrocie podstawowym, kata obrotu
nie ustawiac tuna 0

Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROT
wyswietli¢ kgt PA pomiedzy krawedziami
przedmiotu jako kgt obrotu

Anulowac obrot lub odtworzy¢ ponownie
pierwotng wartos¢ obrotu od podstawy: nastawic
kat obrotu na zanotowang wartos¢

A\

10

PA
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

5.11 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Zastosowanie, sposob pracy

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcje dla Ptaszczyzne robocza nachyli¢ sg
dopasowywane przez producenta obrabiarek do
sterowania i obrabiarki.

Producent maszyn okresla, czy programowane
katy zostajg interpretowane przez sterowanie jako
wspotrzedne osi obrotowych (katy osi) lub jako
komponenty katowe ukosnej ptaszczyzny (katy
przestrzenne).

Sterowanie wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrobki na
obrabiarkach z gtowicami obrotowymi a takze stotami obrotowymi
podziatowymi. Typowe zastosowanie to np. wykonywanie otworow
skosnych lub wykonywanie konturow potozonych skosnie w
przestrzeni. Przy tym ptaszczyzna obrébki zostaje zawsze pochylona
o aktywny punkt zerowy. Jak zwykle, obrébka programowana jest na
ptaszczyZnie gtownej (np. ptaszczyzna X/Y), jednakze wykonana na
ptaszczyznie, ktora zostata nachylona do ptaszczyzny gtowne.
Dla pochylenia ptaszczyzny obrébki sg trzy funkcje do dyspozycji:
= Manualne nachylenie z softkey 3D ROT w trybach pracy Praca

reczna i Elektroniczne kétko reczne

Dalsze informacje: 'Aktywowa¢ manualne nachylenie’,

Strona 254

®  Sterowane nachylenie, cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA w
programie NC
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

m  Sterowane nachylenie, funkcja PLANE w programie NC
Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe i Programowanie DIN/ISO

Funkcje sterowania dla nachylania ptaszczyzny obrébki stanowig

transformacje wspotrzednych. Przy tym ptaszczyzna obrobki lezy

zawsze prostopadle do kierunku osi narzedzia.

252 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Typy maszyn

Sterowanie rozréznia przy nachylaniu ptaszczyzny obrébki dwa typy
maszyn:

Maszyna ze stotem obrotowym podziatowym

= Nalezy ustawi¢ obrabiany przedmiot poprzez odpowiednie
pozycjonowanie stotu obrotowego, np. przy pomocy L-wiersza,
na wymagane potozenie obrobkowe

® Potozenie transformowanej osi narzedzia nie zmienia sie w
odniesieniu do statego uktadu wspotrzednych maszyny. Jesli stot
— czyli obrabiany przedmiot — np. obracamy o 90°, to caty uktad
wspotrzednych nie obraca sie wraz z nim. Jesli w trybie pracy
Praca reczna nacisniemy klawisz kierunkowy osi Z+, to narzedzie
przemieszcza sie w kierunku Z+

m  Sterowanie uwzglednia dla obliczania transformowanego ukfadu
wspotrzednych tylko mechanicznie uwarunkowane przesuniecia
odpowiedniego stotu obrotowego —tak zwane ,translatoryjne”
przypadajgce wielkosci

Maszyna z gtowica obrotowa

®  Nalezy ustawic narzedzie poprzez odpowiednie pozycjonowanie
gtowicy obrotowej, np. przy pomocy L-wiersza, na wymagane
potozenie obrébkowe

®  Potozenie nachylonej (przeksztatconej) osi narzedzia zmienia
sie w stosunku do statego uktadu wspotrzednych maszyny: jesli
obracamy gtowice obrotowg maszyny —to znaczy narzedzie—
np. w osi B 0 +90°, to obraca sie uktad wspotrzednych. Jesli
nacisniemy w trybie pracy Praca reczna klawisz kierunkowy
0si Z+, 1o narzedzie przesuwa sie w kierunku X+ statego uktadu
wspotrzednych maszyny

®  Sterowanie uwzglednia dla obliczenia przeksztatconego uktadu
wspotrzednych mechanicznie uwarunkowane wzajemne
przesuniecia gtowicy obrotowe;j (translatoryjne przypadajace
wielkosci) i wzajemne przesuniecia, ktore powstajg poprzez
nachylenie narzedzia (3D korekcja dtugosci narzedzia)

o Sterowanie obstuguije funkcje Ptaszczyzne robocza
nachyli¢ wytgcznie w potgczeniu z osig wrzeciona Z.

Wyswietlenie potozenia w uktadzie pochylonym
Wyswietlone w polu stanu pozycje (ZAD. i RZECZ.) odnoszg sie do
nachylonego uktadu wspotrzednych.

Przy pomocy parametru maszynowego

CfgDisplayCoordSys (nr 127501) producent obrabiarki okresla, w
jakim uktadzie wspétrzednych wskazanie statusu pokazuje aktywne
przesuniecie punktu zerowego.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny obrébki

= Funkcja Przejecie wartosci rzeczywistej nie jest dozwolona,
jesli funkcja Nachylenie ptaszczyzny obrobki jest aktywna

® Pozycjonowania PLC (ustalane przez producenta maszyn) nie sg
dozwolone

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022

253



Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Aktywowaé manualne nachylenie

‘ 3D-ROT ‘ > Softkey 3D ROT nacisnaé Fraca reczna [« BYProgramowanie {"Vg

2-7§ > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce .
Ptaszczyzne robocza nachylic. | =
4

» Kursor pozycjonowac klawiszami ze strzatkg na o |
pozadang funkcje | I l

., > Tryb m D-ROT [nreantyw ¥ [ ¢ [

= Tryb manualny 0§ NARZ :v nusiny seseese posvivmom i B

® Tryb manualny 3D-ROT e — —
® Tryb manualny rotacja podstawowa . B
> Softkey AKTYWNA nacisnaé i

[PPSO | so-ror fiare.oa

Superpozycla kolka I

100% F-OVR LIMIT 1
AKTYWNA

» Kursor pozycjonowac klawiszem ze strzatkg na
pozgdang os obrotu

. » W razie koniecznosci softkey 3D-ROT: WART. OSI
(kAT pnzest] KAT PRZE. nacisng¢

> Sterowanie przetgcza pola wpisu na kat
przestrzenny.
Podac kat nachylenia
» Klawisz END nacisngc¢

> Wpisywanie danych jest zakonczone.

o Jesli ustawisz Tryb manualny 3D-ROT na Aktywna,
to mozesz przy pomocy softkey 3D-ROT: WART. OSI
KAT PRZE. wybrac, czy wartosci dziatajg jako wartosci
osi bgdz jako katy przestrzenne.

Tryb manualny o$ NARZ

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Funkcje aktywuje producent maszyn.

Jesli funkcja Przemieszczenie w osi narzedzia jest aktywna, to

sterowanie pokazuje w odczycie statusu symbol $

Przemieszczenie mozliwe jest tylko w kierunku osi narzedzia.
Sterowanie blokuje wszystkie inne osie.

Ruch przemieszczeniowy dziata w uktadzie wspotrzednych
narzedzia T-CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych narzedzia T-CS',
Strona 134
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Tryb manualny 3D-ROT
Jesli funkcja 3D-ROT jest aktywna, to sterowanie pokazuje w
odczycie statusu symbol &

Wszystkie osie sg przemieszczane na nachylonej ptaszczyznie
obrobki.

Jesli w tabeli punktéw odniesienia zachowana jest dodatkowo
rotacja podstawowa lub rotacja podstawowa 3D, to jest ona
uwzgledniana automatycznie.

Ruchy przemieszczeniowe dziatajg w uktadzie wspotrzednych
ptaszczyzny obrobki WPL-CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-
CS', Strona 131

Tryb manualny rotacja podstawowa
Jesli funkcja rotacji podstawowej jest aktywna, to sterowanie

pokazuje w odczycie statusu symbol ¥ .

Jesli w tabeli punktéw odniesienia zachowana jest juz rotacja
podstawowa lub rotacja podstawowa 3D, to sterowanie pokazuje
dodatkowo jeszcze odpowiedni symbol.

o Jesli Tryb manualny rotacja podstawowa jest aktywny,
to aktywna rotacja podstawowa lub rotacja podstawowa
3D jest uwzgledniana przy manualnym przemieszczeniu
osi. Sterowanie pokazuje w odczycie statusu dwa
symbole.

Ruchy przemieszczeniowe dziatajg w uktadzie wspodtrzednych detalu
W-CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych pétwyrobu W-CS",
Strona 129
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Przebieg programu 3D-ROT

Jesli aktywujesz funkcje Ptaszczyzne robocza nachyli¢ dla trybu
pracy Wykonanie prog. , to obowigzuje wpisany kat rotacji od
pierwszego bloku NC odpracowywanego programu NC.

Jesli w programie NC uzywasz cyklu 19 PLASZCZ.ROBOCZA
badz funkcji PLANE, to zadziatajg tam okreslone wartosci kata.
Sterowanie resetuje w oknie wprowadzone tam wartosci kgtow na 0.

Sterowanie wykorzystuje nastepujace rodzaje
transformacji przy nachyleniu:

= COORD ROT
® jesli uprzednio odpracowywano PLANE-funkcje z
COORD ROT
= po PLANE RESET
® przy odpowiedniej konfiguracji parametru

maszynowego CfgRotWorkPlane (nr 201200)
przez producenta obrabiarki

= TABLE ROT

® jesli uprzednio odpracowywano PLANE-funkcje z
TABLE ROT .

® przy odpowiedniej konfiguracji parametru
maszynowego CfgRotWorkPlane (nr 201200)
przez producenta obrabiarki

®

Nachylona ptaszczyzna robocza pozostaje aktywng takze
po restarcie sterowania.

Dalsze informacje: "Przejechanie punktu odniesienia przy
nachylonej ptaszczyznie obrébki", Strona 183

Dezaktywowaé¢ manualne nachylenie

Dla dezaktywowania nalezy ustawi¢ w menu Ptaszczyzne robocza
nachyli¢ pozadang funkcje na Nieaktyw.

Nawet jesli dialog 3D-ROT- w trybie pracy Praca reczna jest
ustawiony na Aktyw. , to resetowanie nachylenia (PLANE RESET)
funkcjonuje poprawnie przy aktywnej transformacji bazowe;j.
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Nastawi¢ aktualny kierunek osi narzedzia jako aktywny
kierunek obrobki

7 ok i i i i i E onanie programu, automatycz. fond [BYProgr n:
@ Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil [Eamrcnnse pios e ] @ Peoaanouenis
Funkcje aktywuje producent maszyn. giommnniming]

Przy pomocy tej funkcji mozna w trybach pracy Praca reczna
oraz Elektroniczne kotko reczne przemieszczac¢ narzedzie
klawiszami kierunkowymi osi lub kotkiem reczny w kierunku, w
ktérym momentalnie wskazuje 0o$ narzedzia.

toon rom Aty Po: TGS\ prag\...\_Ste h
= @® 7
[x | bezals | +0.000 -

UZyWaé teJ funkCJ|, Jeéll 7)16,744 +0.000
, . . . 7 +0.400 ‘.‘f"’@
B chcemy wysung¢ narzedzie z materiatu podczas przerwania T T — — - o
przebiegu programu 5-osiowego w kierunku osi narzedzia ‘?“ I T , ‘e

® chcemy przy pomocy kotka lub zewnetrznych klawiszy
kierunkowych w trybie manualnym przeprowadzi¢ obrobke z
podstawionym narzedziem

a-RoT » Wybrac reczne nachylenie: softkey 3D OBR
g@ nacisngc

» Pozycjonowac kursor klawiszem ze strzatkg na
punkt menu Tryb manualny o$ NARZ .

» Softkey AKTYWNA nacisngc

AKTYWNA

» Klawisz END nacisngc¢

Dla dezaktywowania nalezy ustawi¢ w menu nachylenia ptaszczyzny
obrobki punkt menu Tryb manualny o$ NARZ na Nieaktywne.

Jesli funkcja Przemieszczenie w kierunku osi narzedzia jest aktywna,
to wskazanie stanu pokazuje symbol $

Wyznaczy¢ punkt odniesienia w ukladzie pochylonym

Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostato zakonczone, prosze
wyznaczy¢ punkt odniesienia jak w uktadzie nie pochylonym.
Zachowanie sterowania przy wyznaczaniu punktu odniesienia jest
przy tym niezalezne od nastawienia parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601):

Dalsze informacje: "Wstep', Strona 217
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Testowanie i odpracowywanie | Grafiki (opcja #20)

6.1 Grafiki (opcja #20)

Zastosowanie

W nastepujgcych trybach pracy sterowanie symuluje obrobke
graficznie:

Praca reczna

Wykonanie progr.,pojedynczy blok
Wykonanie programu, automatycz.
Test programu

Pozycjonow. z recznym wprowadz.

o W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.

widoczny jest obrabiany detal, aktywny wtasnie w trybach
pracy Przebieg prog.autom./pojed.wierszami .

Grafika odpowiada przedstawieniu definiowanego detalu, ktéry
obrabiany jest narzedziem.

W przypadku aktywnej tabeli narzedzi sterowanie uwzglednia
dodatkowo wpisy w kolumnach L, LCUTS, LU, RN, T-ANGLE i R2.

Sterowanie nie pokazuje grafiki, jesli

nie wybrano programu NC
Wybrany jest uktad ekranu bez grafiki
aktualny program NC nie zawiera poprawnej definicji detalu

w przypadku definicji pétwyrobu za pomoca podprogramu wiersz
BLK-FORM jeszcze nie zostat odpracowany

o Programy NC z 5-osiowg lub nachylong obrobkg moga

spowolni¢ przebieg symulacji. W menu MOD w grupie
Ustawienia grafiki mozesz zredukowac¢ Jakos¢ modelu
i w ten sposob zwiekszy¢ szybkos¢ symulacii.

Dalsze informacje: "Ustawienia grafiki', Strona 362

@ Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykowg, to

mozna niektére nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 489

Grafika bez opcji #20 Advanced Graphic Features
Bez opcji #20 model nie jest dostepny w nastepujgcych trybach
pracy:

Praca reczna

Wykonanie progr.,pojedynczy blok
Wykonanie programu, automatycz.
Test programu

Pozycjonow. z recznym wprowadz.

Softkeys PROGRAM + DETAL i DETAL sg przedstawione szarym
kolorem.

Grafika liniowa w trybie pracy Programowanie funkcjonuje takze bez
opcji #20.
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Opcje podgladu
Nalezy postgpi¢ nastepujaco, aby przejs¢ do OPCJE WIDOKU :
» Wybrac¢ pozadany tryb pracy
> Softkey OPCJE WIDOKU nacisnag¢
WIDOKU

Dostepne softkeys zalezg od nastepujacych ustawien:
m  Ustawiony podglad
Podglad wybierasz przy pomocy softkey WIDOK.

®  Ustawiona jakos¢ modelu
Jakos¢ modelu wybierasz w menu MOD w grupie Ustawienia
grafiki.

Sterowanie oferuje nastepujgce OPCJE WIDOKU:

Softkey Funkcja
omn.pazeD Wyswietlanie obrabianego detalu
Lew X

Wyswietlanie narzedzia
Dalsze informacje: "Narzedzie', Strona 263

Wyswietlanie trajektorii narzedzia
Dalsze informacje: "Narzedzie", Strona 263

Wybor widoku
Dalsze informacje: "Podglad’, Strona 264
ToRY Zresetowanie trajektorii narzedzia
;;Séi;iAc
UST. PoNOW Zresetowanie detalu

BLK
KSZTALT

Wyswietlanie ramek detalu

Wyodrebnienie krawedzi detalu w modelu 3D

Pokazac¢ plik STL gotowego przedmiotu

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla
uzytkownika Programowanie dialogowe Iub
Programowanie DIN/ISO.

Wyswietlanie numerow wierszy Sciezek narzedzia

Wyswietlanie punktéw koncowych sciezek narze-
dzia
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Softkey Funkcja

Wyswietlanie obrabianego detalu kolorem

pETAL Oczyszczanie detalu

oKRESE Czesci materiatu, oddzielone od detalu po obréb-
ce, sg usuwane z grafiki.

ToRy Zresetowanie trajektorii narzedzia
NARZEDZIA
ZRESETOWAC

Obracanie i zoomowanie detalu

e
{4 Dalsze informacje: "Obracanie grafiki, zoomowa-
nie i przesuwanie grafiki", Strona 265
= Przesuniecie ptaszczyzny skrawania w prezentacji
i ] 3-ptaszczyznowe;j

Dalsze informacje: "Przesuniecie ptaszczyzny
skrawania", Strona 267

Wskazowki dotyczgce obstugi:

= Przy pomocy parametru maszynowego
clearPathAtBlk (nr 124203) okresla sig, czy trajektorie
narzedzia w trybie Test programu sg kasowane czy
tez nie w przypadku nowej BLK-Form.

®  Jesli punkty nie zostaty poprawnie wydane przez
postprocesor, to pojawiajg sie slady obrobki na detalu.
Aby we wiasciwym czasie rozpoznac te niepozgdane
Slady obrobki (przed obrébkg), mozna sprawdzaé
zapisane zewnetrznie programy NC wyswietlaniem
toréw narzedzi na odpowiednie niedociggtosci.

m  Sterowanie zachowuje remanentnie stan softkeys.

262 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Testowanie i odpracowywanie | Grafiki (opcja #20)

Narzedzie

Wyswietlanie narzedzia na ekranie

Jesli w tabeli narzedzi zdefiniowane sg kolumny L i LCUTS, to
narzedzie jest przedstawiane graficznie.

o Realistyczna prezentacja narzedzia wymaga niekiedy
dalszych definicji, np. w kolumnach LU i RN dla obszaréw
dowolnie wyszlifowanych.

Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 147

Sterowanie pokazuje narzedzie réznymi kolorami:

= turkusowy: dtugosc¢ narzedzia

B czerwony: dtugosc ostrza i narzedzie wcinajgce w materiat
® niebieski: dtugosc¢ ostrza i narzedzie odsuniete od materiatu

Wyswietlanie trajektorii narzedzia
Sterowanie pokazuje nastepujace ruchy przemieszczeniowe:

Softkey Funkcja

0bG. NARZ Przemieszczenia na biegu szybkim i z zaprogra-
= mowanym posuwem

0DC. NARZ Przemieszczenia z zaprogramowanym posuwem
Sldv

00 NARZ Bez przemieszczenia
2's[d

NARZEDZIE

B o

usT vcwn

SZL

=

0 Jesli przemieszczenie nastepuje w obrabianym detalu na
posuwie szybkim, to zaréwno przemieszczenia jak i detal
sg pokazywane w odpowiednim miejscu czerwonym
kolorem.

DETAL

A X

NARZEDZIE

e X

0DC.NARZ

S

02: 4.
WIDOK

OBl

2.5
ToRY
NARZEDZIA
ZRESETOWAG

UST. PONOW.
BLK
KSZTALT

[

-
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Podglad

Sterowanie oferuje nastepujgce podglady: = i e

Softkey Funkcja

WTDOK Widok z gory
=

wIboK Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

=

WIDOK 3D-prezentacja

;
ClEn o E— —
= ©ED 00:09:56 F MAX

WIDOK

O

| wanzeozie

me s x|

UST. PONOW
BLK
KSZTALT

ool

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Prezentacja pokazuje trzy ptaszczyzny skrawania i model 3D,
podobnie jak rysunek techniczny.

Test programu

00:07:57

=

| NARZEDZIE

T 1N |

WIDOK

CBlw

UST. PONOW

KSZTALT

3D-prezentacja

Przy pomocy prezentacji 3D o duzej rozdzielczosci mozna  p——
jeszcze lepiej przedstawi¢ powierzchnie obrabianego przedmiotu.
Sterowanie wytwarza poprzez symulowane zrédto Swiatfa realng
sytuacje wizualng swiatfa i cienia.

o Lanad 00:08:5¢8 F MAX

START
START O3, BLOK

=]

i RESET.

WIOOKY. START

o o
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Obracanie grafiki, zoomowanie i przesuwanie grafiki
Aby grafike np. obracac¢ nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:
» Wybraé funkcje dla obracania i zoomowania

=R
v > Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys.
Funkcja
< Obrocenie prezentacji 5°-krokami
- w pionie
Odwrdcenie prezentacji 5°-kroka-
il -’ mi w poziomie
Prezentacje powiekszac¢ stopnio-
wo

Prezentacje zmnigjszac stopnio-
WO

pierwotng wielkos¢ i kat

Prezentacje przesuwac w gore i w
dot

Prezentacje przesuwac w lewo i w

1:@ Prezentacje zresetowac na
=
prawo

1E

I Prezentacje zresetowac na
@s pierwotng pozycje i kat

Mozna zmieni¢ prezentacje grafiki takze przy pomocy myszy.

Nastepujgce funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

> Aby obracac¢ przedstawiany model tréjwymiarowo: trzymac
nacisnietym prawy klawisz myszy i przemieszczac¢ mysz. Jesli
jednoczesnie nacisniemy klawisz Shift, to mozna obraca¢ model
poziomo lub pionowo

aby przesuwac przedstawiony model: trzymac nacisnietym

srodkowy klawisz myszy lub kétko myszy i przemieszczac mysz.

Jesli jednoczesnie nacisniemy klawisz Shift, to mozna przesuwac

model poziomo lub pionowo.

Aby zmieni¢ wielkos¢ okreslonego segmentu: nacisnietym lewym

klawiszem myszy wybrac¢ obszar.

Po zwolnieniu lewego klawisza myszy sterowanie powieksza ten

widok.

» Aby dowolny fragment szybko powiekszy¢ lub zmniejszy¢: kotko
myszy obroci¢ w przod lub w tyt

> Aby powrdci¢ do widoku standardowego: nacisnac¢ klawisz Shift

i podwajne klikniecie prawego klawisza myszy. Jesli klikniemy

podwajnie tylko na prawy klawisz myszy, to kat rotacji pozostaje

zachowany

v

v

A\

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022

265




Testowanie i odpracowywanie | Grafiki (opcja #20)

Szybkos¢ Ustawienie testu programu

o Ostatnio nastawiona szybkos¢ pozostaje aktywng do
przerwy w zasilaniu. Po wigczeniu sterowania szybkos¢
jest ustawiona na MAX.

Po uruchomieniu programu, sterowanie ukazuje nastepujgce
softkeys, przy pomocy ktérych mozna nastawic¢ szybkos¢ symulacii:

Softkey Funkcje
Testowac program NC z predkoscig, z ktorg
@ zostanie on odpracowywany (zaprogramowane
posuwy zostang uwzglednione)
=N\ Szybkos¢ symulacji zwiekszac¢ stopniowo
(€,
= Szybkos¢ symulacji zmniejszac stopniowo
©
x| an Program testowac z maksymalng mozliwg
@ szybkoscig (nastawienie podstawowe)

Mozna nastawic szybkos¢ symulacji takze przed startem progra-

mu
N > Wybrac¢ funkcje dla nastawienia szybkosci
symulacji
@) ymulacji
=N > Wybrac¢ zadana funkcje przy pomocy softkey, np.
@ stopniowe zwiekszenie szybkosci symulacji

Powtodrzenie symulacji graficznej

Program obrébki mozna dowolnie czesto graficznie symulowac. W
tym celu mozna grafike zresetowac¢ ponownie na pétwyrob.

Softkey Funkcja

UST. FoNOW Wyswietlanie nieobrobionego detalu
BLK
KSZTALT
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Przesuniecie ptaszczyzny skrawania

Ustawienie podstawowe ptaszczyzny skrawania jest tak wybrane, iz
lezy ona na ptaszczyznie obrobki na srodku detalu i na osi narzedzia
na gornej krawedzi detalu.

Ptaszczyzne skrawania przesuwamy w nastepujacy sposob:

» Softkey Przesuniecie ptaszczyzny skrawania
nacisngc
> Sterowanie pokazuje nastepujace softkeys:

|

Softkey Funkcja
= = Przesung¢ pionowg ptaszczyzne
[.D I [DU skrawania na prawo lub na lewo

— Przesuniecie pionowej ptaszczy-
=l zny skrawania w przéd lub w tyt

J0

L%'» Przesung¢ pozioma ptaszczyzne
L1l skrawania do géry lub na dot

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie
przesuwania modelu 3D. Przesuniecie pozostaje aktywne, nawet jesli
aktywujemy nowy detal.

Plaszczyzne skrawania zresetowacé

Przesunieta ptaszczyzna skrawania pozostaje aktywna, nawet jesli
aktywujemy nowy detal. Jesli wykonuje sie restart sterowania, to
ptaszczyzna skrawania resetuje sie automatycznie.

Aby przesuna¢ ptaszczyzne skrawania manualnie na potozenie
podstawowe, nalezy:

fgr > Softkey Resetowanie ptaszczyzny skrawania

@l nacisngc
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6.2 Kontrola na kolizje

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozesz przeprowadzi¢ rozszerzong
kontrole kolizji.

Sterowanie ostrzega w nastepnych przypadkach:

= Kolizje miedzy uchwytem narzedziowym i detalem

= Kolizje miedzy narzedziem i detalem

Sterowanie uwzglednia przy tym takze nieaktywne stopnie
narzedzia stopniowego.

®  Przy zdejmowaniu materiatu na posuwie szybkim

® Rozszerzona kontrola kolizyjnosci pomaga w
zredukowania niebezpieczenstwa kolizji. Sterowanie
nie moze jednakze uwzgledni¢ wszystkich konstelacji
przy eksploataciji.

® Funkcja Rozszerzone kontrole w symulacji uzywa
do monitorowania detalu informacji z definicji detalu.
Nawet jesli kilka detali jest zamocowanych na
obrabiarce, to sterowanie moze monitorowac tylko
aktywny detal!

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

9 Mo
10 END PGM WARNING WM

Testowanie i odpracowywanie | Kontrola na kolizje

=

F A

Aby aktywowac rozszerzong kontrole kolizji, nalezy:
> Softkey ustawi¢ na ON .

> Sterowanie przeprowadza rozszerzong kontrole
kolizyjnosci podczas testowania programul.

268

53

Gl

$TOP
w

==

START RESET
B .

M
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6.3 Okreslenie czasu obroébki (opcja #20)

Zastosowanie

Czas obroébki w trybie pracy Test programu

Sterowanie oblicza czas trwania przemieszczen narzedzia i pokazuje
ten czas jako czas obrobki podczas testu programu. Sterowanie
uwzglednia przy tym ruchy posuwowe i czasy zatrzymania.

Ustalony przez sterowanie czas jest tylko warunkowo przydatny

do kalkulowania czasu wytwarzania, poniewaz nie uwzglednia on
czasow zaleznych od maszyny (np. dla zmiany narzedzia).

Aby wybrac funkcje stopera, nalezy:

> Wybdr funkcji stopera
PANTEG » Wybra¢ pozadang funkcje przy pomocy softkey,
np. zachowanie wyswietlanego czasu
Softkey Funkcje stopera
PANTEG Zapamietywac wyswietlony czas
bo0A3 Sume z zapamietanego i wyswietlanego czasu
@©+@® pokazac
usT. FoNow Skasowac wyswietlony czas

00:00:00

Czas obrébki w trybach pracy maszyny

Wskazanie czasu od startu programu do konca programu. W
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.
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6.4 Przedstawienie potwyrobu w przestrzeni
roboczej (opcja #20)

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozna sprawdzi¢ graficznie
potozenie detalu i punktu odniesienia w przestrzeni roboczej
obrabiarki. Grafika pokazuje punktu odniesienia, ustawiony w
programie NC za pomocg cyklu 247 . Jesli nie okreslono w
programie NC punktu odniesienia, to grafika pokazuje aktywny na
obrabiarce punkt odniesienia.

Dalszy transparentny prostopadtoscian przedstawia potwyréb,
ktérego wymiary zawarte sg w tabeli BLK FORM . Sterowanie
przejmuje wymiary z definicji detalu wybranego programu NC.
Gdzie dokfadnie znajduje sie potwyrob w przestrzeni roboczej

jest normalnie rzecz biorgc bez znaczenia dla testu programu.
Jesli zostanie aktywowane monitorowanie przestrzeni roboczej
CZESC W PRACY PRZESTRZ. , to nalezy tak graficznie przesung¢
detal, aby znajdowat sie on w obrebie tej przestrzeni. Prosze uzywac
w tym celu ukazanych w nastepnej tabeli softkeys.

Oprocz tego mozna przejac aktualny stan obrabiarki do trybu pracy
Test programu .

Aktualny stan obrabiarki zawiera nastepujgce dane:
m  aktywna kinematyka maszyny

m  aktywne zakresy przemieszczenia
®  aktywny tryb pracy
m  aktywne strefy pracy
= aktywny punkt odniesienia
Softkey Funkcja
Przesuniecie detalu w dodatnim
— B lub ujemnym kierunku X
Przesuniecie detalu w dodatnim
o & 7@ lub ujemnym kierunku Y
Przesuniecie detalu w dodatnim
t e V@ lub ujemnym kierunku Z
g Przejecie aktualnego stanu
= obrabiarki
AKTYHNE Wyswietlanie aktywnego zakresu
i przemieszczenia
et Wybrac zakres przemieszczenia
CEPLLE Zakresy przemieszczenia s3
konfigurowane przez producenta
obrabiarek.
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Softkey Funkcja

Wigczy¢ badz wytgczy¢ funkcje
monitorowania
Wyswietlenie punktu referencyjne-
go maszyny

PKT.0DH. Wartosci osi gtéwnej aktywnego

ZRESE - . . . .y

TowAC punktu odniesienia ustawic dla

symulacjina 0

o Sterowanie pokazuje w przypadku detalu w przestrzeni
roboczej BLK FORM tylko schematycznie.

= Przy BLK FORM CYLINDER zostaje przedstawiony
prostopadtoscian jako detal

= Przy BLK FORM ROTACJA nie zostaje przedstawiony
zaden detal
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6.5 Pomiar

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu moga by¢ wyswietlane za pomoca
softkey POMIAR nastepujace informacje:

B przyblizone wspotrzedne jako wartosci XYZ

® opcjonalne wskazanie

= FMAX: jesli sterowanie wykonuje obrobke z maksymalnym
posuwem.

= Numer narzedzia

= Nazwa narzedzia

Aby wybrac funkcje pomiaru, nalezy:

> Softkey POMIAR ustawi¢ na EIN/ON .

» Wskaznik myszy przesung¢ na odpowiednie
miejsce

> Sterowanie pokazuje kule pozycjonowania i
orientacje powierzchni przy pomocy czarno-
biatego pierscienia i lezgcej prostopadle do niego
linii.

> Sterowanie wyswietla w niebieskim polu
tekstowym odpowiednie informacje.

0 Softkey POMIAR dostepny jest w nastepujacych
podgladach:

= Widok z gory
®m 3D-prezentacja
Dalsze informacje: "Podglad", Strona 264
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6.6 Opcjonalne zatrzymanie przebiegu
programu

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Zachowanie tej funkcji jest zalezne od maszyny.

Sterowanie przerywa opcjonalnie przebieg programu przy

blokach NC, w ktorych zaprogramowano M1. Jesli wykorzystujemy
M1 w trybie pracy Przebieg programu, to sterowanie nie wytgcza
wrzeciona i chtodziwa.

o1 > Softkey MO1 ustawi¢ na AUS/OFF

—~ ON
(3] > Sterowanie nie przerywa trybu Przebieg
programu lub Test programu w blokach NC z M1.

> Softkey MO1 ustawi¢ na EIN

> Sterowanie przerywa tryb Przebieg programu lub
Test programu w blokach NC z M1.
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6.7 Pomijanie blokéw NC

Wiersze NC mozna poming¢ w nastepujgcych trybach pracy:
= Test programu

® Wykonanie programu, automatycz.

= Wykonanie progr.,pojedynczy blok

= Pozycjonow. z recznym wprowadz.

o Wskazowki dotyczgce obstugi:
® Ta funkcja nie dziata dla wierszy TOOL DEF.
® Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane
takze po przerwie w doptywie pradu.
= Ustawienie softkey UKRYC dziata tylko w
odpowiednim trybie pracy.

Test programu i przebieg programu

Zastosowanie

Wiersze, oznaczone przy programowaniu znakiem /, mozna
poming¢ podczas trybu Test programu lub Przebieg prog.autom./
pojed.wierszami :

Softkey UKRYC ustawi¢ na EIN/ON .
Sterowanie pomija bloki NC

Softkey UKRYC ustawi¢ na AUS/OFF .
Sterowanie wykonuje lub testuje bloki NC.

v v.v Vv

‘ UKRYC ‘

Sposodb postepowania
Wiersze NC mozna skry¢ opcjonalnie.

Aby skry¢ wiersze NC w trybie pracy Programowanie , nalezy:

USUNAC

» Wybra¢ pozgdany wiersz NC
‘ ‘ > Softkey WSTAW nacisng¢

> Sterowanie wstawia /-znak.

Aby ponownie wyswietli¢ wiersze NC w trybie pracy Programowa-
nie, nalezy:

» Wybrac¢ skryty blok NC

» Nacisngc¢ softkey USUNAC
> Sterowanie usuwa /-znak.
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Pozycjonow. z recznym wprowadz.

Zastosowanie

o Aby poming¢ bloki NC w trybie pracy Pozycjonow.
Z recznym wprowadz. , konieczna jest klawiatura
alfanumeryczna.

Odznaczone bloki NC mozna w ten sposéb poming¢ w trybie pracy
Pozycjonow. z recznym wprowadz. :

> Softkey UKRYC ustawi¢ na EIN/ON .
> Sterowanie pomija bloki NC

» Softkey UKRYC ustawi¢ na AUS/OFF .
> Sterowanie odpracowuje bloki NC.

Sposob postepowania

Aby skry¢ bloki NC w trybie pracy Pozycjonow. z recznym
wprowadz. nalezy postgpi¢ nastepujaco:

» Wybrac¢ pozgdany wiersz NC

? » Klawisz / nacisng¢ na alfaklawiaturze
> Sterowanie wstawia znak /.

Aby ponownie wyswietli¢ bloki NC w trybie Pozycjonow. z
recznym wprowadz. nalezy:

> Wybrac skryty wiersz NC

» Klawisz Backspace nacisng¢
> Sterowanie usuwa znak /.
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6.8 Eksportowanie gotowego przedmiotu

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozesz za pomoca softkey
DETAL EKSPORT eksportowac aktualny stan symulacji skrawania
jako model 3D w formacie STL.

Wielkos¢ pliku zalezy od ztozonosci geometrii.

st programu
Test programu

L1

o Eksportowane pliki STL mozesz np. wykorzystywac
jako detal w programie NC narzuconego dodatkowego
zabiegu obroébki.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe |lub Programowanie DIN/ISO.

LI

I

DETAL
EXSPORT

T

=

B

—

Aby eksportowac¢ model 3D, nalezy postgpi¢ w nastepujacy
sposob:
> Generowac¢ pozadany stan symulacji skrawania
» Softkey DETAL EKSPORT nacisng¢

EKSPoRT Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.
Podac¢ zadang nazwe pliku
Wybra¢ wymagany folder docelowy
Potwierdzi¢ wprowadzone dane

Test programu
G Test programy

[HHHHHN

3 ot scn

Z
W Lo [ et

oAzl essaeaes
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6.9 Test programu

Zastosowanie

Symulacja programoéw NC i czesci programow w trybie pracy

Test programu jest pomocna przy rozpoznawaniu btedéw
programowania a takze przy unikaniu niepozadanych przerw w
przebiegu programu oraz kolizji. Symulacja skrawania umozliwia
przy tym zaréwno sprawdzenie wizualne wyniku obrébki jak i ruchow
przemieszczeniowych maszyny.

Sterowanie wspomaga przy wyszukiwaniu nastepujgcych zrodet
btedow:

= Btad programowania

m  Geometryczne niezgodnosci

® Brakujgce dane

= Nie mozliwe do wykonania skoki

®  Zdejmowanie materiatu na posuwie szybkim
B Btedy obrobki

m  Uzycie zablokowanych narzedzi

= Naruszenia przestrzeni roboczej

B Kolizje miedzy chwytem narzedzia lub uchwytem
narzedziowym i detalem

Nastepujgce funkcje i informacje znajdujg sie do dyspozycji:
Symulacja blokami

Przerwanie testowania przy dowolnym bloku NC
Skrywanie lub pomijanie dowolnych blokéw NC
Ustalony czas obrobki

Dodatkowy wyswietlacz statusu

Prezentacja graficzna

o Funkcje prezentacji graficznej a takze jakos¢
przedstawianego modelu zalezg od ustawien w
funkcji MOD Ustawienia grafiki .

Dalsze informacje: "Ustawienia grafiki', Strona 362
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Prosze uwzgledni¢ podczas testu programu

Sterowanie rozpoczyna test programu w przypadku detali w formie

prostopadtoscianu po wywotaniu narzedzia z nastepujgcej pozyciji:

®  Na ptaszczyznie obrébki po srodku definiowanej BLK FORM

®= Na osi narzedzia T mm powyzej zdefiniowanego w BLK FORM
punktu MAX.

Sterowanie rozpoczyna test programu w przypadku rotacyjnie

symetrycznych detali po wywotaniu narzedzia z nastepujacej pozycji:

B na ptaszczyznie obrébki na pozycji X=0, Y=0

®= Na osi narzedzia T mm nad zdefiniowanym potwyrobem

Funkcje FN 27: TABWRITE i FUNCTION FILE sg uwzgledniane tylko

w trybach pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie

programu, automatycz. .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie uwzglednia w trybie pracy Test programu

wszystkich ruchdw osi obrabiarki, np. pozycjonowania PLC i

przemieszczenia z makro zmiany narzedzia i funkcji M. Dlatego

tez bezbtednie wykonany test moze odbiegac¢ od poznigjszej

obrobki. Podczas obrobki istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

> Przetestowac program NC z pdzniejszej pozycji obrébki
(CZESC W PRACY PRZESTRZ.)

> Zaprogramowac pewng pozycje posrednig po zmianie
narzedzia i przed pozycjonowaniem wstepnym

> Program NC ostroznie przetestowac w trybie pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok .

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Producent obrabiarek moze takze dla trybu pracy
Test programu zdefiniowa¢ makro zmiany narzedzia,
symulujgce doktadnie zachowanie maszyny.
Czesto producent obrabiarek zmienia przy tym
symulowang pozycje zmiany narzedzia.

Testowanie i odpracowywanie | Test programu
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Przeprowadzenie testu programu

o Dla testu programu nalezy aktywowac tabele narzedzi
(status S). Wybra¢ w tym celu w trybie pracy Test
programu poprzez menedzera plikéw wymagana tabele
narzedzi.

Mozna wybra¢ dla testu programu dowolng tabele punktéw
odniesienia (status S).

Kiedy w trybie pracy Test programuzostanie nacisniety softkey
RESETOWAC + START , sterowanie wykorzystuje automatycznie
aktywny punkt odniesienia z trybow pracy obrabiarki dla symulacii.
Ten punkt odniesienia pozostaje przy starcie testu programu tak
dtugo wybrany, az zdefiniowany zostanie w programie NC inny punkt
odniesienia. Sterowanie odczytuje wszystkie kolejne zdefiniowane
punkty odniesienia z wybranej dla testowania programu tablicy
punktow odniesienia.

Przy pomocy funkcji CZESC W PRACY PRZESTRZ. aktywujemy
monitorowanie przestrzeni roboczej dla testu programu,

Dalsze informacje: "Przedstawienie potwyrobu w przestrzeni

roboczej (opcja #20)", Strona 270

) » Tryb pracy: klawisz Test programu nacisngc
» Menedzer plikow: klawisz PGM MGT i wybrac plik,

ktéry chcemy przetestowac

Sterowanie pokazuje nastepujace softkeys:

Softkey Funkcja
ResET Zresetowac detal, zresetowac takze dotychczaso-
T we dane narzedzia i caty program NC testowac

Test catego programu NC

START Przeprowadzic¢ test kazdego wiersza programu
oddzielnie

sTOP Wykonuje Test programu do bloku NC N .
i

Zatrzymanie testu programu (softkey pojawia sie
tylko, jesli uruchomiono test programu)

Test programu mozna w kazdej chwili — takze w cyklach obrobki
— przerwac i ponownie kontynuowac. Aby méc ponownie
kontynuowac test, nie nalezy przeprowadzac nastepujgcych akcji:

m Klawiszami ze strzatkg lub klawiszem GOTO wybrac inny blok NC

®  Przeprowadzenie zmian w programie NC .
= Wybra¢ nowy program NC
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WykonanieTest programu do okreslonego bloku NC

Przy pomocy STOP W sterowanie wykonuje Test programu tylko do Brest proasan
bloku NC o numerze N .

Aby zatrzymac Test programu na dowolnym bloku NC , nalezy:
sTo » Softkey STOP W nacisngc e
w

=

» Stop przy: N = podac¢ numer bloku, na ktérym
symulacja ma by¢ zatrzymana

» Program Podac nazwe programu NC , w ktorym
znajduje sie blok NC z wybranym numerem bloku

> Sterowanie pokazuje nazwe wybranego
programu NC .

> Jesli Stop ma nastapic w wywotanym z PGM
CALLprogramie NC , to wpisac te nazwe

» Powtorzenia = podac liczbe powtdrzen, ktére
majg by¢ wykonane, jesli N znajduje sie w obrebie
powtorzenia czesci programu.

Default 1: sterowanie zatrzymuje sie przed
symulacjg N

Mozliwosci w stanie zatrzymania

Jesli przerywamy Test programu przy pomocy funkcji STOP W, to w
tym stanie dostepne sg nastepujgce mozliwosci:

= Wiersze NC pominaé wigczyc¢ lub wytgczy¢

= Wybieralne zatrzymanie programu wigczy¢ lub wytgczy¢
®  Zmiana rozdzielczosci grafiki i modelu
|

Dokonywanie zmian w programie NC w trybie pracy
Programowanie .

Jesli w trybie pracy Programowanie dokonuje sie zmian w
programie NC , to symulacja zachowuije sie w nastepujgcy sposob:

®  Zmiany przed miejscem przerwania: symulacja rozpoczyna sie
od poczatku

= Zmiany po miejscu przerwania: z GOTO mozliwe jest
pozycjonowanie na miejsce zatrzymania programu
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Zastosowanie klawisza GOTO

Skoki w programie klawiszem GOTO

Przy pomocy klawisza GOTO mozna, niezaleznie od aktywnego trybu
pracy, przeskoczy¢ w programie do okreslonego miejsca.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Klawisz GOTO nacisna¢
> Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce.
» Podac¢ numer

» Przy pomocy softkey wybrac instrukcje skoku, np.
o wprowadzong liczbe przeskoczy¢ w dot

N LINII

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

Softkey Funkcja
N N O liczbe wprowadzonych wierszy przeskoczy¢ w
gore
W Linz 0O liczbe wprowadzonych wierszy przeskoczy¢ w
dot
_fﬂfn Skok na podany numer bloku

o Nalezy stosowac funkcje skoku GOTO tylko przy
programowaniu i testowaniu programow NC. Przy
odpracowywaniu nalezy uzywac funkcji Skan do bl..
Dalsze informacje: "Dowolne wejscie do programu NC:
szukanie bloku", Strona 296

Szybki wybor klawiszem GOTO

Klawiszem GOTO mozna otworzy¢ okno Smart-Select, w ktérym w
prostym sposob mozna wybiera¢ funkcje specjalne lub cykle.

Przy wyborze funkgji specjalnych nalezy:

» Klawisz SPEC FCT nacisngc¢
» Klawisz GOTO nacisngc

> Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce z
podglagdem struktury funkcji specjalnych

» Wybra¢ pozadang funkcje

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

Otworzy¢é okno wyboru klawiszem GOTO

Jesli sterowanie udostepnia menu z opcjami wyboru, to klawiszem
GOTO mozna to okno otworzy¢. Tym samym widoczne sg mozliwe
do wykonania wpisy.
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Pasek przewijania

Przy pomocy suwaka przewijania (pasek przewijania ekranu) po
prawej stronie okna programu mozna przesuwac zawartos¢ ekranu
przy pomocy myszy. Przy tym poprzez wielkosc¢ i pozycje suwaka
przewijania mozna wywnioskowac¢ dtugosc¢ programu i pozycije
kursora.
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6.10 Przebieg programu

Zastosowanie

W trybie pracy Wykonanie programu, automatycz. sterowanie
wykonuje program NC nieprzerwanie do korica programu lub
zaprogramowanego przerwania pracy.

W trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok sterowanie
wykonuje kazdy blok NC pojedynczo po kliknieciu na klawisz
NC-start . W cyklach wzordéw punktowych i CYCL CALL PAT
sterowanie zatrzymuje sie po kazdym punkcie. Definicja
obrabianego detalu jest interpretowana jako blok NC.

Nastepujgce funkcje sterowania mozna wykorzystywac w trybach
pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie programu,
automatycz. :

®  Przerwanie przebiegu programu

Przebieg programu od okreslonego bloku NC
Pomijanieblokéw NC .

Edycja tabeli narzedzi TOOL.T

Edycja aktywnej tabeli punktow zerowych lub tabeli korekg;ji
Q-parametry kontrolowac i zmienia¢

Dotgczenie pozycjonowania kotkiem

Funkcje dla prezentacji graficznej

Dodatkowy wyswietlacz stanu

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenistwo przez manipulowane dane!

Jesli odpracowujesz programy NC bezposrednio z sieci
badz nosnika pamieci USB, to nie masz kontroli na tym, czy
program NC byt zmieniany bgdz manipulowany. Szybkos¢
transmisji danych w sieci moze dodatkowo spowalnia¢
odpracowanie programu NC . Moze dojs¢ do niepozgdanych
ruchow obrabiarki i kolizji.

» Program NC i wszystkie wywotane pliki skopiowac¢ na naped
TNC:

rEWVananie programu, automatycz.

+0. 000/ Gl
+110.000
@
ov 1008

~
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T
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Wykonanie programu NC

Przygotowanie

» Zamocowac obrabiany przedmiot na stole maszyny
» Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)

» Konieczne tabele oraz pliki palet wybrac (status M)
» Program NC wybra¢ (status M)

o Wskazéwki dotyczgce obstugi:

® Posuw i predkosc¢ obrotowg wrzeciona mozna
zmieniac przy pomocy potencjometrow.

= Mozna poprzez softkey FMAX zredukowac
predkos¢ posuwu. Ta redukcja dotyczy wszystkich
przemieszczen na biegu szybkim i przemieszczen z
posuwem nawet po restarcie sterowania.

Przebieg programu sekwencjg wierszy
» Program NC klawiszem NC-start uruchomic

Przebieg programu pojedynczymi wierszami
» Kazdy blok NCprogramu NC wykona¢ pojedynczo klawiszem
NC-start .

Segmentowanie programéw NC

Definicja, mozliwosci zastosowania

Sterowanie daje mozliwos¢ komentowania programoéw NC z [@rcaeza ) Brzoozenomanie =] -
blokami segmentaciji. Bloki segmentacii to krotkie teksty (max. 252
znakow), ktére nalezy rozumiec jako komentarze lub teksty tytutowe

dla nastepujgcych po nich wierszy programu.

Dtugie i kompleksowe programy NC mozna poprzez odpowiednie
bloki segmentowania ksztattowac bardziej poglagdowo i zrozumiale.
A to utatwia szczegolnie pozniejsze zmiany w programie NC.

Bloki segmentowania mozna wstawia¢ w dowolnym miejscu do
programu NC .

Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wtasnym oknie jak réwniez
dokonac ich opracowania lub uzupetnienia. Prosze wykorzysta¢ w
tym celu odpowiedni ukfad ekranu.

Wigczone punkty segmentowania zostajg zarzadzane przez
sterowanie w oddzielnym pliku (koncéwka .SEC.DEP). W ten sposdb
zwieksza sie szybkos¢ nawigacji w oknie segmentacii.

W nastepujacych trybach pracy mozna wybiera¢ uktad ekranu
PROGRAM + CZLONY :

= Wykonanie progr.,pojedynczy blok
® Wykonanie programu, automatycz.
® Programowanie

nnnnnn

Ukazaé okno segmentowania/aktywne okno zmieni¢
» Wyswietli¢ okno segmentac;ji: dla uktadu ekranu
softkey PROGRAM + CZLONY nacisngc

‘ » Zmieni¢ aktywne okno: softkey OKNO ZMIEN
T nacisng¢

PROGRAM
+
GZLONY
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Wybieraé wiersze w oknie segmentowania

Jezeli wykonuije sie skoki w oknie segmentowania od wiersza
do wiersza, sterowanie prowadzi wyswietlanie tych wierszy w
oknie programu. W ten sposdb mozna z pomocag kilku krokéw
przeskakiwa¢ duze czesci programu

Kontrolowanie i zmiany parametrow Q

Sposoéb postepowania

Mozna dokonywac kontrolowania parametrow Q i ich zmiany we [Edwkonanie progzanu, automatvez. o [JPEootanovanie
wszystkich trybach pracy. TR vt e 7
» W razie koniecznosci przerwaé program (np.klawisz NC-STOP PRSI e e e ™
i softkey WEWNETRZ. STOP nacisnac) lub test program o onr s v st snramsion o ] — v
zatrzymac e s l'T_.i
— . .. P L
" »  Wywotanie funkgcji parametréw Q: softkey Q INFO I
0 lub klawisz Q nacisng¢ PR | e i e
> Sterowanie przedstawia wszystkie parametry i : — -
przynalezne aktualne warto$ci. 1000 — e
, . £ omm/min Qv 100% M58 : ®
» Prosze wybrac przy pomocy klawiszy ze strzatka m— . — s | o
lub klawisza GOTO zgdany parametr —
» Jesli chcemy zmieni¢ wartosé, L [ =
to nalezy nacisng¢ softkey i
EDYCJA AKTUAL. EDYCJA AKTUAL. POLA, esottuns oisaooimy mesmnia
podac nowg wartos¢ i potwierdzi¢ klawiszem ENT
» Jesli nie chcesz zmienia¢ wartosci, to prosze 352:;? - oo et oo
nacisna¢ softkey AKTUALNA WARTOSC lub e
zakonczy¢ dialog klawiszem END T T eoscmaroan s ms
o Jesli chcemy skontrolowac lub zmienic¢ e
parametry stringu, to nalezy nacisngc¢ softkey | L e %
POKAZ PARAMETRY q QL QR gs. Sterowanie wyswietla e I A S B o oo e

nastepnie odpowiedni typ parametru. Uprzednio opisane
funkcje obowigzujg takze.

Podczas gdy sterowanie wykonuje program NC,
nie mozesz modyfikowa¢ zmiennych w oknie Lista
parametrow Q . Sterowanie umozliwia modyfikacje
wytgcznie podczas przerwy w wykonaniu lub po
anulowaniu wykonania programu.

Konieczny w tym celu stan sterowanie posiada

po wykonaniu bloku NC np. w Wykonanie

progr.,pojedynczy blok .

Nastepujgcych parametrow Q i QS nie mozesz

modyfikowac¢ w oknie Lista parametréw Q :

m Parametry z numerami pomiedzy 100 i 199, poniewaz
istnieje ryzyko pokrzyzowania z funkcjami specjalnymi
sterowania

B Parametry z numerami pomiedzy 1200 i
1399, poniewaz istnigje ryzyko kolidowania ze
specyficznymi funkcjami producenta obrabiarki

Wszystkie parametry z wyswietlonymi komentarzami
sterowanie wykorzystuje w obrebie cykli lub jako
parametry przekazu.
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We wszystkich trybach pracy (wyjatek tryb pracy Programowanie)
mozesz wyswietla¢ parametry Q takze w dodatkowym wskazaniu

statusu.

» W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np.klawisz
NC-STOP oraz softkey WEWNETRZ. STOP nacisngc) lub test
program zatrzymac

o

PROGRAM
+
POLOZENIE

STATUS

Q-PARAM.

i
PARAMETRY
LISTA

> Wywotanie paska softkey dla uktadu ekranu

> Wybrac¢ ekran z dodatkowym wyswietlaczem
statusu

> Sterowanie ukazuje na prawej potowie ekranu
formularz statusu Przeglad .

> Nacisng¢ softkey STATUS Q-PARAM.

» Nacisng¢ softkey QPARAMETRY LISTA.
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

> Zdefiniowac¢ dla kazdego typu parametru
(Q, QL, QR, QS) numery parametrow, ktore
chcemy kontrolowac. Pojedyncze parametry Q
rozdzielamy przecinkiem, nastepujgce po sobie
parametry Q tgczymy przy pomocy myslinika,
np.1,3,200-208. Zakres wprowadzenia dla
kazdego typu parametru wynosi 132 znaki.

Wskazanie na zaktadce QPARA zawiera zawsze

osiem znakow po przecinku. Wynik Q1 = COS 89.999
sterowanie pokazuje np. jako 0.00001745 . Bardzo
duze lub bardzo mate wartosci sterowanie pokazuje w
pisowni wyktadniczej. Wynik Q1 = COS 89.999 * 0.001
sterowanie pokazuje jako +1.74532925e-08, przy czym
e-08 odpowiada wspodtczynnikowi 108,
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Obroébke przerwaé, zatrzymaé lub anulowaé
Istniejg rézne mozliwosci zatrzymania przebiegu programu:

®  Przerwanie przebiegu programu, np. przy pomocy funkcji
dodatkowej MO

®  Zatrzymanie przebiegu programu, np. przy pomocy klawisza
NC-stop

® Przerwanie przebiegu programu, np. przy pomocy klawisza
NC-stop w potagczeniu z softkey WEWNETRZ. STOP

m  Zakonczenie przebiegu programu, np. przy pomocy funkcji
dodatkowych M2 lub M30

Aktualny stan przebiegu programu sterowanie pokazuje we
wskazaniu stanu:

Dalsze informacje: "Ogodine wskazanie statusu", Strona 72

Przerwany, anulowany (zakonczony) przebieg programu umozliwia
w przeciwienstwie do zatrzymanego stanu m.in. nastepujgce akcje
uzytkownika:

= Wybor tryb pracy
® Sprawdzanie i zmiana parametru Q przy pomocy funkcji Q INFO.

B Zmiana ustawienia dla zaprogramowanego z M1 opcjonalnego
przerwania

= Zmiana ustawienia dla zaprogramowanego z / pomijania wierszy
NC

6 Sterowanie konczy w przypadku powaznych btedéw
przebieg programu, np. po wywotaniu cyklu ze stojgcym
wrzecionem.
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Sterowane programowo przerwania programu

Przerwania pracy mozna okresli¢ bezposrednio w programie
NC. Sterowanie przerywa przebieg programu w NC-wierszu,
zawierajgcym nastepujgce dane:

= programowany stop STOPP (z lub bez funkcji dodatkowej)
= programowany stop MO
B uwarunkowany stop M1

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie traci poprzez okreslone manualne interakcje
dziatajgce modalnie informacje programowe i tym samym
tzw. kontekst. Po utracie kontekstu moze dochodzi¢ do
nieprzewidzianych badz niepozadanych przemieszczen. Podczas
nastepnych zabiegow obrébkowych istnieje niebezpieczenstwo
kolizji!
> Unikac¢ nastepujgcych interakgji:

B Przemieszczenie kursora na inny wiersz NC

m |nstrukcja skoku GOTO na inny wiersz NC

B Edycja wiersza NC

B Zmiana wartosci parametréw Q przy pomocy softkey
Q INFO

B Zmiana trybu pracy

> Odtworzenie kontekstu poprzez powtdrzenie koniecznych
wierszy NC

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja dodatkowa M6 moze rowniez prowadzic¢
do przerwania przebiegu programu. Zakres funkgcji
dodatkowej ustala producent maszyn.
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Manualne przerwanie programu

Podczas gdy program NC jest odpracowywany w trybie Wykonanie
programu, automatycz. , nalezy wybrac tryb pracy Wykonanie
progr.,pojedynczy blok. Sterowanie przerywa obrobke, po tym
kiedy zostat wykonany aktualny krok obrébki.

Anulowanie obraébki

Tﬁl » Klawisz NC-stop nacisng¢
— > Sterowanie nie wykonuje do korica aktualnego
bloku NC.

> Sterowanie pokazuje w odczycie statusu symbol
dla zatrzymanego stanu.

> Pewne operacje, jak np. zmiana trybu pracy, nie sg
mozliwe.

> Kontynuowanie programu klawiszem NC-start
jest mozliwe.

» Softkey WEWNETRZ. STOP nacisng¢

WEWNETRZ .
STOP

> Sterowanie pokazuje krotko we wskazaniu

X statusu symbol dla przerwania programu.
> Sterowanie pokazuje w odczycie statusu symbol
o dla zakonczonego, nieaktywnego stanu.
> Operacje, jak np. zmiana trybu pracy, sg ponownie
mozliwe.

Korekty w czasie przebiegu programu

Zastosowanie

Podczas przebiegu programu mozliwy jest dostep do
zaprogramowanych tablic korekcji oraz do aktywnej tablicy punktow
zerowych. Te tablice mozesz takze modyfikowa¢. Zmodyfikowane
dane zadziatajg dopiero po ponownym aktywowaniu korekcji.

Opis funkgciji

Tabele punktow zerowych aktywujesz przy pomocy funkcji SEL
TABLE w obrebie programu NC. Tabela punktéw zerowych posuwu
pozostaje tak dtugo aktywna, az zostanie wybrana nowa tabela.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Sterowanie pokazuje nastepujace informacje w zaktadce TRANS
dodatkowego wyswietlacza statusu:

® Nazwa i Sciezka aktywnej tabeli punktow zerowych
m Aktywny numer punktu zerowego
= Komentarz z kolumny DOC aktywnego numeru punktu zerowego

Tabele korekcyjng aktywujesz przy pomocy funkcji SEL CORR-TABLE
w programie NC.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext
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Odreczna aktywacja tabeli

o Jezeli pracujesz bez SEL TABLE , to nalezy
aktywowac pozgdang tabele punktéw zerowych
bgdz tabele korekcyjng w trybie pracy Wykonanie
progr.,pojedynczy blok lub Wykonanie programu,
automatycz. .

Aktywujesz tabele w trybie Wykonanie programu, automatycz. w

nastepujgcy sposob:

> Przejsc do trybu pracy Wykonanie programu,
automatycz. .

> Klawisz PGM MGT nacisngc¢

» Wybor pozadanej tablicy
> Sterowanie aktywuje tabele dla wykonania
programu i zaznacza plik o statusie M.

Edycja tabeli korekcji w przebiegu programu
Mozesz dokonac edycji tabeli korekcyjnej w nastepujacy sposob:
» Softkey TABLICE KOREKCJI OTWORZ nacisngc

TABLICE
KOREKCJT
OTWORZ

» Nacisngc¢ softkey pozadanej tablicy, np.
PKT.ZEROW TABELA

> Sterowanie otwiera aktywng tablice punktow
zerowych.

» Softkey EDYCJA ustawi¢ na ON .
» Woybra¢ pozadang wartosc
» Zmiana wartosci

PKT.ZEROW
TABELA

o Zmienione dane zadziatajg dopiero po ponownym
aktywowaniu korekcji.

Przejecie pozycji rzeczywistej do tabeli punktow zerowych

W tabeli punktow zerowych mozesz klawiszem
PRZEJMIJ POZYCJE RZECZ przeja¢ aktualng pozycje narzedzia na
odpowiedniej osi.

Pozycje rzeczywistg narzedzia przejmujesz w nastepujgcy sposob
do tabeli punktéw zerowych:

» Softkey EDYCJA ustawi¢ na ON .

Wybra¢ pozgdang wartosc

Nacisna¢ klawisz PRZEJMIJ POZYCJE RZECZ

Sterowanie przejmuje pozycje rzeczywistg
wybranej osi.

VvV Vv V

0 Po zmianie wartosci w tabeli punktéw zerowych, nalezy
te zmiane klawiszem ENT zapisa¢ do pamieci. W
przeciwnym razie zmiana ta nie zostanie uwzgledniona
przy wykonaniu programu NC .

Kiedy punkt zerowy zostanie zmieniony, to ta modyfikacja
stanie sie aktywna dopiero po ponownym wywotaniu
cyklu 7 bgdZ TRANS DATUM .
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Przesunigcie osi maszyny w czasie przerwania obrobki

Podczas przerwania przebiegu programu mozliwe jest przesuwanie [ [ W
wszystkich osi w trybie recznym. Jesli w momencie przerwania

funkcja Tilt the working plane (opcja #8) jest aktywna, to dostepny =
jest softkey 3D ROT .

W menu 3D ROT mozna wybiera¢ miedzy nastepujagcymi funkcjami:

BHE\KLaxtext\ Stempel stamp.h
amp_n. £

Ie

E

“."IH-
ig8 3
—

] L 3

v .
Softkey Symbol Funkcja I ]
odczytu e ———T— l

x +50. ] +0. il
statusu LI | —— -
- - , - ; +0.400 & @l
Bez Mozna przemieszczac osie w ukfadzie T R R— X B o
B symbolu  wspotrzednych obrabiarki M-CS. ! CE T N ﬂ ‘I e |

Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych
obrabiarki M-CS", Strona 125

w-cs Mozna przemieszczac osie w ukfadzie

> ' wspotrzednych detalu W-CS.
Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych
potwyrobu W-CS", Strona 129

WPL-CS @ Mozna przemieszczac osie w ukfadzie
& wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-
CS.
Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych
ptaszczyzny obrébki WPL-CS', Strona 131
T-cs K Mozna przemieszczac osie w uktadzie
wspotrzednych narzedzia T-CS.
Sterowanie blokuje inne osie.

Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych
narzedzia T-CS', Strona 134

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Funkcje przemieszczenia w kierunku osi narzedzia
odblokowuje producent obrabiarek.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Podczas przerwania przebiegu programu mozna manualnie
przemieszczac osie, np. dla wyjscia z odwiertu przy nachylonej
ptaszczyznie obrobki. Przy btednym ustawieniu 3D ROTistnieje
zagrozenie kolizji!

> Korzystne jest stosowanie funkcji T-CS .

> Uzywac niewielkiego posuwu

Zmiana punktu odniesienia podczas przerwy w pracy

Jesli podczas przerwy w pracy dokonujemy zmiany aktywnego
punktu odniesienia, to mozliwe jest ponowne wejscie do przebiegu
programu tylko z GOTO lub przebiegiem do wiersza w miegjscu
przerwania.
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Przyktad: odsuniecie wrzeciona od materiatu po ztamaniu
narzedzia

» Przerwanie obrobki
» Odblokowac¢ klawisze kierunkowe osi: softkey RECZNA OBSLUGA
nacisngc

» Przemieszczac osie maszyny przy pomocy zewnetrznych
klawiszy kierunkowych

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Na niektorych obrabiarkach nalezy po softkey
RECZNA OBSLUGA nacisngc¢ klawisz NC-Start dla
zwolnienia klawiszy kierunkowych osi.

Kontynuowanie przebiegu programu po przerwaniu
Sterowanie zachowuje przy przerwaniu przebiegu programu
nastepujgce dane:

® ostatnie wywotywane narzedzie

m aktywne transformacje wspodtrzednych (np. przesuniecie punktu
zerowego, obrdt, odbicie lustrzane)

®  wspotrzedne ostatnio zdefiniowanego punktu srodkowego
okregu

Zapamietane dane zostajg wykorzystywane dla ponownego
najechania na kontur po przesunieciu recznym osi maszyny w czasie
przerwy w pracy maszyny (softkey POZYCJA URUCHOM.) .

o Wskazowki dotyczgce obstugi:

® Zachowane dane pozostajg do zresetowania aktywne,
np. przez wyboér programu.

® Po przerwaniu programu za pomocg softkey
WEWNETRZ. STOP, nalezy uruchomic obrobke
na poczatku programu lub przy pomocy funkcji
SKANOW. BLOKOW .

= W przypadku przerwania programu w obrebie
powtorzen czesci programu lub podprogramow
ponowne wejscie do programu musi nastgpic¢
W miejscu przerwania za pomocg funkgji
SZUKANIESKANOW. BLOKOW .

= W cyklach obrobki nastepuje przebieg do wiersza
zawsze na poczgtku cyklu. Jesli przebieg programu
zostanie przerwany w czasie cyklu obrobki, to
sterowanie powtarza po ponownym wejsciu do
programu juz wykonane kroki obrébkowe.

Kontynuowanie programu klawiszem NC-start

Po przerwie mozna kontynuowac przebieg programu przy pomocy
klawisza NC-start , jesli zatrzymano program NC w nastepujacy
Sposob:

® Klawisz NC-stop nacisniety

®  Programowane przerwanie pracy

292 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Testowanie i odpracowywanie | Przebieg programu

Przebieg programu kontynuowa¢ po wykryciu biedu

Przy usuwalnym komunikacie o btedach:

> usungc przyczyne btedu

» Usuwanie komunikatu o btedach na ekranie: nacisng¢ klawisz CE

» Ponowny start lub przebieg programu rozpoczg¢ w tym miejscu,
w ktérym nastapito przerwanie

WyjsScie z materiatu po przerwie w zasilaniu

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Tryb pracy Wyjscie z materiatu konfiguruje i aktywuje
producent obrabiarek.

Za pomoca trybu pracy Wyjscie z materiatu mozna odsungc
narzedze od materiatu po przerwie w zasilaniu.

Jesli przed przerwg w zasilaniu aktywowano ograniczenie
posuwu, to jest ono jeszcze aktywne. Ograniczenie
posuwu mozesz dezaktywowac za pomocg softkey
OGRANICZ. POSUWU ANULOWAC .

Tryb pracy Wyjscie z materiatu jest wybieralny w nastepujgcych
sytuacjach:

® Przerwa w doptywie pradu

B Brak napiecia na przekazniku

®  Przejechanie punktow referencyjnych

Tryb pracy Wyjscie z materiatu oferuje dodatkowo nastepujace

tryby przemieszczenia:
Tryb Funkcja

Osie maszyny Przemieszczenia wszystkich osi w uktadzie
wspotrzednych obrabiarki

Nachylony system  Przemieszczenia wszystkich osi w aktywnym
uktadzie wspotrzednych

Dziatajgce parametry: pozycja osi nachylenia

NARZ-0s Przemieszczenia osi narzedzia w aktywnym
uktadzie wspotrzednych

Gwint Przemieszczenia osi narzedzia w aktywnym
uktadzie wspotrzednych z ruchem kompen-
sujgcym wrzeciona

Dziatajgce parametry: skok gwintu i kierunek
obrotu

o Jesli funkcja Tilt the working plane (opcja #8) jest
odblokowana na sterowaniu, to dostepny jest dodatkowo
tryb przemieszczenia nachylony system .

Sterowanie wybiera wstepnie automatycznie tryb przemieszczenia
oraz przynalezne parametry. Jesli tryb przemieszczenia albo
parametry nie zostaty wtasciwie wybrane z gory, to mozna je
nastawi¢ manualnie.
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WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Przerwa w doptywie pradu podczas obrébki moze prowadzi¢ do
niekontrolowanego tak zwanego zjechania lub do wyhamowania
osi. Jesli narzedzie znajdowato sie przed przerwa w zasilaniu

w materiale, to dodatkowo osie po restarcie sterowania nie
moga by¢ referencjonowane. Dla osi nie referencjonowanych
sterowanie przejmuje ostatnio zachowane wartosci osiowe jako
aktualng pozycje, ktéra moze odbiegac od rzeczywistej pozycji.
Nastepne ruchy przemieszczenia nie sg dlatego tez zgodne z
przemieszczeniami przed przerwg w zasilaniu. Jesli narzedzie
znajduje sie przy tych przemieszczeniach jeszcze w materiale, to
moze dojs¢ do naprezen i tym samym do uszkodzenia narzedzia
oraz detalu!

> Uzywac niewielkiego posuwu

> Dla nie referencjonowanych osi uwzglednic, iz monitorowanie
obszaru przemieszczenia nie jest dostepne

Przyktad

Podczas gdy cykl nacinania gwintu zostat odpracowany na
nachylonej ptaszczyznie obrébki, nastgpita przerwa w zasilaniu.
Nalezy odsung¢ gwintownik od materiatu:

» Wigczy¢ napiecie zasilajgce sterowania i obrabiarki

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

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

> Tryb pracy Wyjscie z materiatu aktywowac:
softkey WYCOFAC nacisngc.

> Sterowanie pokazuje komunikat Odsuniecie
wybrano .

Pokwitowac przerwe w zasilaniu: klawisz CE
nacisngc
> Sterowanie konwersuje program PLC.

v

CE

@ > Wigczyc¢ zasilanie
> Sterowanie sprawdza funkcjonowanie wytaczenia
awaryjnego. Jesli przynajmniej jedna os nie
jest referencjonowana, to nalezy poréwnac
wyswietlane wartosci potozenia z rzeczywistymi
wartosciami osiowymi i zgodnos¢ potwierdzic, i/
lub kontynuowac dialog.
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> Sprawdzi¢ wybrany z gory tryb przemieszczenia: w razie potrzeby
GWINT wybraé

> Sprawdzi¢ wybrany z gory skok gwintu: w razie potrzeby skok
gwintu zapisac

> Wybrany z gory kierunek obrotu sprawdzi¢: w razie koniecznosci
wybrac kierunek obrotu gwintu
Gwint prawoskretny: wrzeciono obraca sie w kierunku ruchu
wskazowek zegara przy wejsciu w materiat potwyrobu, w
kierunku przeciwnym do wskazowek zegara przy wyjsciu z
materiatu. Gwint lewoskretny: wrzeciono obraca sie w kierunku
przeciwnym do wskazowek zegara przy wejsciu w materiat
przedmiotu, w kierunku wskazowek zegara przy wyjsciu

> Aktywowac wyjscie: softkey WYCOFAC nacisng¢

> Wyjscie z materiatu: wysung¢ narzedzie zewnetrznymi
klawiszami osiowymi lub przy pomocy elektronicznego kétka
recznego
Klawisz osiowy Z+: wyjscie z potwyrobu
Klawisz osiowy Z-: najazd do potwyrobu

> Zamkniecie wyjscia z materiatu: powréci¢ do
pierwotnego paska softkey

ODSUNANTE > Tryb pracy Wyjscie z materiatu zakonczyc¢:
ZAKONGZYG softkey ODSUWANIE ZAKONCZYC nacisnac.
> Sterowanie sprawdza, czy tryb pracy Wyjscie
z materiatu moze zostac zakoriczony, w razie
potrzeby kontynuowac dialog.

> Odpowiedzie¢ na zapytanie upewniajgce: jesli narzedzie nie
zostato poprawnie wycofane od materiatu, to softkey NIE
nacisngc. Jesli narzadzie zostato poprawnie wycofane, to softkey
TAK nacisngc.

> Sterowanie skrywa dialog Odsuniecie wybrano .

» Dokonac inicjalizacji maszyny: w razie koniecznosci przejechac
punkty referencyjne

> Odtworzy¢ pozadany stan obrabiarki: w razie koniecznosci
zresetowac nachylong ptaszczyzne obrébki
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Dowolne wejscie do programu NC: szukanie bloku

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Funkcja SKANOW. BLOKOW musi by¢ odblokowana i
konfigurowana przez producenta obrabiarek

Przy pomocy funkcji SKANOW. BLOKOW mozna program NC
odpracowywac z dowolnie wybieralnego bloku NC. Obrobka
przedmiotu do tego bloku NC zostaje uwzgledniona obliczeniowo
przez sterowanie.

Jesli program NC zostat anulowany w nastepujacych warunkach, to
sterowanie zachowuje punkt przerwania pracy:

m Softkey WEWNETRZ. STOP
B Wytgczenie awaryjne
® Przerwa w zasilaniu

Jesli sterowanie znajdzie przy restarcie zachowany w pamieci punkt
przerwania obrobki, to wydaje komunikat. Mozna przeprowadzi¢
skanowanie wierszy bezposrednio do miejsca przerwania.

Istniejg nastepujgce mozliwosci kontynuowania przebiegu do

wiersza:

® Przebieg do wiersza w programie gtownym, niekiedy z
powtdrzeniami

= Wielostopniowy przebieg do wiersza w podprogramach i cyklach
sondy

B Przebieg do wiersza w tablicach punktow
® Przebieg do wiersza w programach palet

Sterowanie resetuje na poczatku szukania bloku wszystkie dane
jak przy wyborze programu NC. Podczas szukania bloku mozna
przechodzi¢ miedzy Wykon.program automatycznie i Wykon.
progr. pojedyn. blok .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Funkcja SKANOW. BLOKOW pomija zaprogramowane cykle
uktadu impulsowego. W ten sposob parametry wyniku nie
zawierajg zadnych lub zawierajg niekiedy btedne wartosci. Jesli
nastepna obrobka wykorzystuje parametry wyniku, to istnieje
zagrozenie kolizji!

> Funkcja SKANOW. BLOKOW wykorzystywana wielostopniowo
Dalsze informacje: "Sposob postepowania przy
wielostopniowym przebiegu do wiersza", Strona 298

o Funkcja SKANOW. BLOKOW nie moze by¢
wykorzystywana wraz z nastepujgcymi funkcjami:

m  Aktywny filtr stretch

m  Cykle sondy pomiarowej 0, 1, 3 i 4 w fazie szukania
przy skanowaniu wierszy

wykonanle programu,
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Sposoéb postepowania przy prostym przebiegu do wiersza

o Sterowanie udostepnia tylko te dialogi w oknie
wyskakujgcym, ktére sg konieczne dla wykonania.

> Softkey SKANOW. BLOKOW nacisngé

> Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce, w ktorym
zadany jest z gory aktywny program gtowny.

> Przebieg do: N =: numer bloku NC poda¢, w
ktérym ma nastgpi¢ wejscie do programu NC

» Program: nazwa i sciezka programu NC, w ktorym
znajduje sie wiersz NC, sprawdzic albo przy
pomocy softkey WYBOR podaé

> Powtérzenia: poda¢ numer powtoérzenia, ktére
ma odpracowane jako nastepne, jesli wiersz
NC znajduje sie w obrebie powtdrzenia czesci

programu.
» W razie koniecznosci softkey ROZSZERZ.
nacisngc
osams » Softkey OSTATNI WIERSZ NC WYBRAC nacisnaé,
= aby wybrac ostatnie zachowane przerwanie pracy
£ > Klawisz NC-start nacisngé

> Sterowanie uruchamia przebieg do wiersza,
oblicza do podanego wiersza NC i pokazuje
nastepny dialog.
Jesli zmieniono status obrabiarki:

£ > Klawisz NC-start nacisngc¢

> Sterowanie odtwarza ponownie status obrabiarki,
np. TOOL CALL, funkcje M i pokazuje nastepny
dialog.
Jesli zmieniono pozycje osi:
£ > Klawisz NC-start nacisng¢
> Sterowanie przejezdza w podanej kolejnosci na
wybrane pozycje i pokazuje nastepny dialog.
Najechanie osi w samodzielnie wybranej
kolejnosci:
Dalsze informacje: "Ponowny najazd konturu’,
Strona 302
13 > Klawisz NC-start nacisngc¢

> Sterowanie odpracowuje dalej program NC.
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Przyktad prosty przebieg do wiersza

o Sterowanie pokazuje liczbe powtdrzen takze po
wewnetrznym stop w odczycie statusu w zaktadce
Przeglad.

Po wewnetrznym stop nalezy wejs¢ do programu w bloku NC 12
przy trzeciej obrébce LBL 1.

Prosze zapisac¢ w oknie wyskakujgcym nastepujgce dane:

= Przebieg do: N =12

® Powtorzenia 3

Sposob postepowania przy wielostopniowym przebiegu do wiersza
Jesli chcemy wejs¢ do podprogramu, wywotywanego kilkakrotnie
przez program gtowny, to nalezy wykorzystywac wielostopniowe
szukanie bloku. Przy tym przechodzi sie najpierw w programie
gtéwnym do wymaganego wywotania podprogramu. Przy pomocy
funkcji SKAN DO BL. KONTYNUOWAC przechodzisz od tego miejsca
dalej.

6 Wskazowki dotyczgce obstugi:

m  Sterowanie udostepnia tylko te dialogi w oknie
wyskakujgcym, ktére sg konieczne dla wykonania.

B Mozna takze SKANOW. BLOKOW takze kontynuowac,
bez odtwarzania statusu obrabiarki i pozycji
osiowych pierwszego miejsca wejscia. Nacisngc
w tym celu softkey SKAN DO BL. KONTYNUOWAC,
zanim klawiszem NC-Start zostanie potwierdzone
odtworzenie.
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Przebieg do wiersza pierwszego wejscia:
> Softkey SKANOW. BLOKOW nacisngc
> Zapisac pierwszy wiersz NC, do ktérego chcemy

wejsc
» W razie koniecznosci softkey ROZSZERZ.
nacisngc
osTATNI » Softkey OSTATNI WIERSZ NC WYBRAC nacisnag,
aby wybrac ostatnie zachowane przerwanie pracy
ISk Klawisz NC-start nacisngc

v Vv

Sterowanie uruchamia przebieg do wiersza,
oblicza do podanego wiersza NC.

Jesli sterowanie ma odtworzy¢ status obrabiarki na podanym
wierszu NC:
13 > Klawisz NC-start nacisngc¢

> Sterowanie odtwarza ponownie status obrabiarki,
np. TOOL CALL, funkcje M.

Jesli sterowanie ma odtworzy¢ pozycije osi:

13 > Klawisz NC-start nacisngc¢
> Sterowanie przejezdza w podanej kolejnosci na
wybrane pozycje.
Jesli sterowanie ma odpracowac wiersz NC:

» Tuwybrac tryb pracy Wykon. progr. pojedyn.
blok .
13 > Klawisz NC-start nacisngc¢

> Sterowanie odpracowuje wiersz NC.
Przebieg do wiersza nastepnego wejscia:

SKAN D0 8L > Softkey SKAN DO BL. KONTYNUOWAC nacisnag¢

KONTYNUOWAG

» Zapisac wiersz NC, do ktérego chcemy wejs¢
Jesli zmieniono status obrabiarki:

13 > Klawisz NC-start nacisngc¢

Jesli zmieniono pozycje osi:

0 > Klawisz NC-start nacisngc¢

Jesli sterowanie ma odpracowac wiersz NC:

13 > Klawisz NC-start nacisngc¢

> Kroki ewentualnie powtorzyc, aby przejs¢ do
nastepnego miejsca wejscia do programu

> Klawisz NC-start nacisngc¢
> Sterowanie odpracowuje dalej program NC.
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Przyktad wielostopniowego przebiegu do wiersza

Odpracowuije sie program gtowny z kilkkoma wywotaniami
podprogramoéw do programu NC Sub.h. W programie gtéwnym
pracujemy z cyklem sondy pomiarowej. Wynik cyklu sondy
pomiarowej wykorzystuje sie pézniej dla pozycjonowania.

Po wewnetrznym stop nalezy wejs¢ w bloku NC 8 przy drugim
wywotaniu podprogramu. To wywotanie podprogramu znajduje sie
w bloku NC 53 programu gtéwnego. Cykl sondy dotykowej znajduje
sie w bloku NC 28 programu gtéwnego, czyli przed pozadanym
miejscem wejscia do programu.

> Softkey SKANOW. BLOKOW nacisng¢
> Prosze zapisa¢ w oknie wyskakujgcym
nastepujace dane:
® Przebieg do: N =28
= Powtodrzenia 1

> Tuwybrac tryb pracy Wykon. progr. pojedyn.
blok .
£ > Klawisz NC-start nacisng¢, az sterowanie

odpracuje cykl sondy pomiarowej
> Sterowanie zachowuje wynik.
siam 00 8L > Softkey SKAN DO BL. KONTYNUOWAC nacisna¢
= Prosze zapisa¢ w oknie wyskakujgcym
nastepujace dane:
= Przebieg do: N =53
® Powtorzenia 1

Klawisz NC-start nacisngc, az sterowanie
odpracuje ten wiersz NC

> Sterowanie przechodzi do podprogramu Sub.h.

T
i
v

2]

siam 00 oL » Softkey SKAN DO BL. KONTYNUOWAC nacisngc
» Prosze zapisac¢ w oknie wyskakujgcym

nastepujgce dane:
® Przebieg do: N =8
= Powtoérzenia 1

13 > Klawisz NC-start nacisng¢, az sterowanie
odpracuje ten wiersz NC
> Sterowanie odpracowuje dalej podprogram i
przechodzi nastepnie z powrotem do programu
gtéwnego.
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Przebieg do wiersza w tabelach punktéw

Jesli wechodzimy do tabeli punktéw, wywotywanej z programu
gtéwnego, wykorzystujemy softkey ROZSZERZ..

Softkey SKANOW. BLOKOW nacisng¢
Sterowanie ukazuje okno wyskakujace.
Softkey ROZSZERZ. nacisng¢
Sterowanie rozszerza okno wyskakujgce.

Numer punktu: poda¢ numer wiersza tabeli
punktow, do ktérej wehodzimy

vVvVvVvYyyVvy

» Plik punktéw: podac nazwe i Sciezke tablicy
punktow
0STATNI » Softkey OSTATNI WIERSZ NC WYBRAC nacisna¢,
aby wybrac ostatnie zachowane przerwanie pracy
> Klawisz NC-start nacisngc¢

Jesli chcemy wejsc¢ do szablonu punktow przy pomocy skanowania
wierszy, to nalezy postgpic¢ jak w przy wejsciu do tablicy punktow. W
polu Numer punktu podajemy wymagany numer punktu. Pierwszy
punkt w szablonie punktéw ma numer 0.
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Skanowanie wierszy w programach palet

Przy pomocy menedzera palet (opcja #22) mozna wykorzystywac
funkcje PRZEBIEG DO WIERSZASKANOW. BLOKOW takze w
potgczeniu z tabelami palet.

Jesli przerywasz odpracowywanie tabeli palet, to sterowanie oferuje

ostatnio wybrany wiersz NC przerwanego programu NC dla funkgcji
SKANOW. BLOKOW .

Przy SKANOW. BLOKOW w tablicy palet definiowany jest
dodatkowo pole Wiersz palety. Wprowadzenie odnosi
sie do wiersza tabeli palet NR. Ten wpis jest zawsze
konieczny, poniewaz program NC moze wystepowac
takze kilka razy w jednej tabeli palet.

Funkcja SKANOW. BLOKOW nastepuje zawsze z
orientacjg na obrabiany detal, nawet jesli wybrano
metode obrobki TO i CTO . Po SKANOW. BLOKOW
sterowanie pracuje ponownie zgodnie z wybrang metoda
obrobki.

Softkey SKANOW. BLOKOW nacisng¢
Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce.
Wiersz palety: poda¢ numer wiersza tabeli palet

W razie koniecznosci Powtorzenia zapisac, jesli

wiersz NC znajduje sie w obrebie powtdrzenia

czesci programu

» W razie koniecznosci softkey ROZSZERZ.
nacisngc

> Sterowanie rozszerza okno wyskakujgce.

» Softkey WYBRAC OSTATNI WIERSZ nacisna¢, aby
wybrac ostatnie zachowane przerwanie pracy

vV vV y

OSTATNI

[ =]

Klawisz NC-start nacisngc¢

Ponowny najazd konturu

Przy pomocy funkcji POZYCJA URUCHOM. sterowanie

przemieszcza narzedzie w nastepujgcych sytuacjach do konturu

obrabianego detalu:

B Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu po przesunieciu
0Si maszyny w czasie przerwy, ktora zostata wykonana bez
WEWNETRZ. STOP

B Ponowny najazd podczas skanowania wierszy,np.po przerwaniu
z WEWNETRZ. STOP

m Jesli pozycja osi zmienita sie po otwarciu obwodu regulacji w
czasie przerwy w programie (zalezne od maszyny)

302
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Sposéb postepowania
Aby najechac kontur nalezy:

» Softkey POZYCJA URUCHOM. nacisng¢
URUGHOM. > W razie potrzeby odtworzy¢ stan maszyny
Najechac osie w kolejnosci, pokazywanej przez sterowanie:

0 > Klawisz NC-start nacisngc¢

Najechac¢ osie w samodzielnie wybranej kolejnosci:

> Softkey OSIE WYBIERZ nacisna¢
i » Nacisngc¢ softkey osiowy pierwszej osi

13 > Klawisz NC-start nacisngc¢

» Nacisng¢ softkey osiowy drugiej osi
13 > Klawisz NC-start nacisngc¢

» Operacje powtorzyc¢ dla kazdej osi

6 Jesli narzedzie znajduje sie na osi narzedzia ponizej
punktu najazdu, to sterowanie udostepnia 0$ narzedzia
jako pierwszy kierunek przemieszczenia.

Sposéb dziatania w przypadku manualnych osi

Manualne osie (osie reczne) to nie napedzane osie, ktore
obstugujgcy musi sam pozycjonowac.

Jesli ponowny najazd nastepuje z udziatem osi recznych, to

sterowanie nie pokazuje kolejnosci najazdu. Sterowanie pokazuje
automatycznie softkeys dostepnych osi.

Aby najechac kontur nalezy:

E > Nacisngc¢ softkey osiowy recznej osi

» Pozycjonowac reczng 0s na pokazang w dialogu
wartosc

> Jeslireczna os osigga pozycje za pomocg
przetwornika, to sterowanie usuwa
automatycznie wartos¢ z dialogu.

— » Ponownie nacisng¢ softkey osiowy recznej osi
i > Sterowanie zapamietuje te pozycje.

o Jesli zadne inne reczne osie nie majg by¢
pozycjonowane, to sterowanie udostepnia dla
pozostatych osi odpowiednig kolejnos¢ pozycjonowania.
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6.11 Odpracowywanie programéw CAM

Jesli generujemy program NC zewnetrznie przy pomocy systemu
CAM, nalezy uwzglednia¢ zalecenia przedstawione w ponizszych
rozdziatach. W ten sposob mozna wykorzystywac optymalnie
wydajne prowadzenie przemieszczenia sterowania i osiggac z
reguty lepsze jakosciowo powierzchnie detali przy krétszym czasie
obrébki. Sterowanie osigga znakomitg doktadnos¢ konturu pomimo
wysokich szybkosci obrébki . Bazg tego jest system operacyjny
czasu HEROS 5 w kombinacji z funkcjg ADP (Advanced Dynamic
Prediction) TNC 620. W tym przypadku sterowanie przetwarza takze
doskonale programy NC o wysokim zageszczeniu punktow.

0d modelu 3D do programu NC

Proces generowania programu NC na podstawie modelu CAD
mozna przedstawi¢ w nastepujgcy uproszczony sposob:

» CAD: generowanie modelu
Dziaty designu udostepniajg model 3D obrabianego detalu. W
idealnym przypadku model 3D jest skoncypowany po srodku
tolerancji.

> CAM: generowanie toru ksztatlowego, korekcja narzedzia
Programista CAM okresla strategie obrébki dla obrabianego
zakresu na detalu. System CAM oblicza wowczas z powierzchni
modelu CAD tory ksztattowe dla przemieszczenia narzedzia.
Te tory narzedzia sktadajg sie z pojedyriczych punktow, tak
obliczanych przez system CAM, iz obrabiana powierzchnia
zgodnie z zadanymi btedami cieciw i tolerancjami w optymalny
sposob jest zblizona do wymaganej powierzchni. W ten sposéb
powstaje niezalezny od obrabiarki program NC, tak zwany
CLDATA (cutter location data). Postprocesor generuje z CLDATA
specyficzny dla obrabiarki i sterowania program NC, ktory
moze by¢ przetwarzany przez sterowanie CNC. Postprocesor
jest dopasowany odnosnie obrabiarki i sterowania. Jest on
centralnym komponentem tgczgcym system CAM i sterowanie
CNC.

> TNC: prowadzenie przemieszczenia, monitorowanie tolerancji,
profil predkosci
Sterowanie oblicza ze zdefiniowanych w programie NC punktéw
przemieszczenia pojedynczych osi maszyny i konieczne przy
tym profile predkosci. Wydajne funkcje filtrowania przetwarzajg
i wygtadzajg kontur przy tym tak, iz sterowanie dotrzymuje
maksymalnie dozwolonego odchylenia od toru ksztattowego.

» Mechatronika: regulowanie posuwu, technika napedowa,
obrabiarka
Obrabiarka przeksztatca za pomocg uktadu napedowego
obliczone przez sterowanie przemieszczenia i profile predkosci
na realne ruchy narzedzia.
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Uwzglednié przy konfigurowaniu postprocesora

Prosze uwzglednié¢ nastepujace punkty przy konfigurowaniu
postprocesora.

Wydawanie danych pozycji osi zasadniczo ustawi¢ zawsze na
cztery miejsca po przecinku. W ten sposoéb ulepsza sie jakosc
danych NC i mozna unikng¢ btedow zaokrgglenia, posiadajgcych
widoczny wptyw na powierzchnie detalu Wydawanie z piecioma
miejscami po przecinku moze wydatnie zwiekszy¢ jakos¢
powierzchni optycznych komponentéw i komponentow z bardzo
duzymi promieniami (niewielkie krzywizny), jak np. form w sferze
motoryzacyjnej

Wydawanie danych przy obrobce z wektorami normalnych
powierzchni (LN-wiersze, tylko programowanie z dialogiem
tekstem otwartym) ustawi¢ zasadniczo zawsze na siedem miejsc
po przecinku

Nalezy unika¢ nastepujgcych po sobie inkrementalnych blokéw
NC, poniewaz inaczej tolerancja pojedynczych blokéw moze na
wyjsciu by¢ sumowana

Tolerancje w cyklu 32 tak ustawic, iz przy zachowaniu
standardowym bedzie ona przynajmniej dwa razy wieksza niz
zdefiniowany btad cieciwy w systemie CAM. Nalezy uwzgledni¢
takze wskazowki w opisie funkcjonalnosci cyklu 32

Zbyt duzy wybrany btad cieciwy w programie CAM moze, w
zaleznosci od odpowiedniego zakrzywienia konturu, prowadzic¢
do zbyt dtugich odstepdw miedzy wierszami NC z kazdorazowo
znacznymi zmianami kierunku. Przy odpracowywaniu moze
dojs¢ przez to do zmniejszania posuwu na przejsciach

wierszy. Regularne przyspieszenia (rowne sile wzbudzenia),
uwarunkowane zatamaniami posuwu niehomogenicznego
programu NC, mogg prowadzi¢ do niekorzystnego wzbudzenia
wibracji struktury obrabiarki

Obliczone przez system CAM punkty toru mozna tgczy¢ zamiast
Z wierszami prostych takze z wierszami okregu. Sterowanie
oblicza wewnetrznie okregi doktadniej niz jest to definiowalne w
formacie wprowadzenia danych

Na doktadnie prostych torach nie wydawac¢ zadnych punktow
posrednich. Punkty posrednie, nie lezgce catkiem doktadnie na
prostym torze mogg mie¢ widoczny wptyw na powierzchnie
detalu

Na przejsciach krzywizny (narozach) powinien leze¢ tylko jeden
punkt danych NC

Unika¢ statych krotkich odstepow miedzy wierszami. Krotkie
odstepy miedzy wierszami powstajg w systemie CAM poprzez
znaczne zmiany krzywizny konturu przy jednoczesnych bardzo
niewielkich btedach cieciwy. Doktadnie proste tory wymagajg
krotkich odstepdw miedzy wierszami, wymuszanych czesto przez
state wydawanie punktow przez system CAM

Nalezy unika¢ doktadnego synchronicznego rozmieszczenia
punktow na powierzchniach z rownomierng krzywizng, poniewaz
mogg przez to powstawac wzory na powierzchni detalu.
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m W programach symultanicznych 5-osiowych: unika¢ podwojnego
wydawania pozycji, jesli odrozniajg sie one tylko réznymi
przystawieniem narzedzia

Unika¢ wydawania posuwu w kazdym wierszu NC. To moze mie¢
negatywny wptyw na profil predkosci sterowania

Dalsze pomocne dla operatora obrabiarki konfiguracje:

m  Uzywaj modeli 3D w formacie STL jako detalu i gotowego
przedmiotu do realistycznej symulacji graficznej

Dla lepszego segmentowania obszernych programéw NC
wykorzystywac funkcje segmentowania sterowania

Dla dokumentowania programu NC wykorzystywac¢ funkcje
komentarza sterowania

Dla obrébki odwiertow i prostych geometrii wybrania
wykorzystywac szeroko dostepne cykle sterowania
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

W przypadku pasowania wydawac kontury z korekcjg promienia
narzedzia RL/RR . W ten sposodb operator obrabiarki moze
przeprowadzac w prosty sposob konieczne korekcje

Posuwy dla pozycjonowania wstepnego, rozdzielanie obrobki
i wciecia na gtebokos¢ oraz definiowanie z parametrami Q na
poczatku programu

Przyktad: zmienne definicje posuwu

POSUW POZYCJONOWANIA
POSUW WGLEBNY

POSUW FREZOWANIA

w
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Przy programowaniu CAM nalezy uwzgledniaé

Dopasowanie btedu cieciwy

o Wskazdéwki dotyczgce programowania:

® Dla obrobki wykanczajacej btad cieciwy w systemie
CAM nie definiowa¢ wiekszym niz 5mm. W cyklu 32
uzywac na sterowaniu 1,3 do 3-krotnej tolerancji T .

®  Przy definiowaniu obrébki zgrubnej zwrdécic¢ uwage,
aby suma ze zdefiniowanych btedow cieciwy i
tolerancji T byta mniejsza niz zdefiniowany naddatek
obrobki. W ten sposaéb unika sie uszkodzenia konturu.

m  Konkretne wartosci zalezg od dynamiki obrabiarki.

Btad cieciwy w programie CAM dopasowac w zaleznosci od obrobki:

= Obrobka zgrubna z preferencja na predkosé:
Wykorzystywac wieksze wartosci dla btedu cieciwy | odpowiednig
do tego tolerancje w cyklu 32 . Decydujgcym dla obydwu
wartosci jest konieczny naddatek na konturze. Jesli na obrabiarce
dostepny jest cykl specjalny, to nastawic tryb obrobki zgrubne;.
W trybie obrobki zgrubnej maszyna jedzie z reguty z wiekszymi
posunieciami i wiekszymi przyspieszeniami
= Typowa tolerancja w cyklu 32: miedzy 0,05 mmi 0,3 mm
= Typowy btad cieciwy w systemie CAM: miedzy

0,004 mm i 0,030 mm

= Obrobka na gotowo z preferencja na duzg doktadnosé:
Wykorzystywac mniejsze wartosci dla btedu cieciwy |
odpowiednig do tego niewielkg tolerancje w cyklu 32 .
Zageszczenie danych musi by¢ tak duze, aby sterowanie
mogto doktadnie rozpoznac przejscia lub naroza. Jesli na
obrabiarce dostepny jest cykl specjalny, to nastawic¢ tryb obrobki
wykanczajgcej. W trybie obrobki wykanczajgcej maszyna jedzie z
reguty z mniejszymi posunieciami i mniejszymi przyspieszeniami
= Typowa tolerancja w cyklu 32: miedzy 0,002 mm i 0,006 mm
= Typowy btad cieciwy w systemie CAM: miedzy

od 0,007 mm i 0,004 mm

= Obrobka na gotowo z preferencja na duza doktadnosé
powierzchni:
Wykorzystywac mniejsze wartosci dla btedu cieciwy |
odpowiednig do tego wiekszg tolerancje w cyklu 32 . W
ten sposob sterowanie wygtadza lepiej kontur. Jesli na
obrabiarce dostepny jest cykl specjalny, to nastawic¢ tryb obrobki
wykanczajgcej. W trybie obrobki wykanczajgcej maszyna jedzie z
reguty z mniejszymi posunieciami i mniejszymi przyspieszeniami
= Typowa tolerancja w cyklu 32: miedzy 0,010 mm i 0,020 mm
® Typowy btad cieciwy w systemie CAM: ok. 0,005 mm

V%
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Dalsze dopasowania
Prosze uwzglednia¢ nastepujgce punkty przy programowaniu CAM

® Przy powolnych posuwach obrobkowych lub konturach z
wiekszymi promieniami zdefiniowac btad cieciwy ok. trzy do
pieciu razy mniejszym niz tolerancja T w cyklu 32. Dodatkowo
zdefiniowa¢ maksymalny odstep punktéw pomiedzy 0,25 mmi
0,5 mm . Dodatkowo nalezy wybrac¢ bardzo maty btgd geometrii
lub btad modelu (maks. 1 um).

m Takze przy wiekszych posuwach obrobkowych nie sg zalecane
wieksze odstepy punktéw na zakrzywionych fragmentach
konturu niz 2.5 mm

B Na prostych elementach konturu dostatecznym jest jeden punkt
NC na poczatku i na koncu przemieszczenia po prostej, unikac
wydawania pozycji posrednich

B Nalezy unika¢ w programach symultanicznych 5-osiowych, aby
stosunek dtugosci wierszy linearnych byt znacznie zmieniony
odnosnie dtugosci wierszy osi obrotu. Przez to moze dochodzi¢
do znacznego redukowania posuwu w punkcie odniesienia
narzedzia (TCP)

= Limitowanie posuwu dla ruchéw kompensacyjnych (np.
poprzez M128 F...,) nalezy wykorzystywac tylko w sytuacjach
wyjatkowych. Limitowanie posuwu dla ruchow kompensacyjnych
moze powodowac znaczne zredukowanie posuwu w punkcie
odniesienia narzedzia (TCP).

® Programy NC dla obrobki symultanicznej 5-osiowej z frezami
kulkowymi wydawac na srodek kulki. Dane NC sg w ten sposob
bardziej rownomierne. Dodatkowo mozna w cyklu 32 nastawi¢
wiekszg tolerancje osi obrotu TA (np. miedzy 1°i 3°) dla
jeszcze bardziej réwnomiernego przebiegu posuwu w punkcie
odniesienia narzedzia (TCP)

= W programach NC z symultaniczng obrobkg 5-osiowg z frezami
torusowymi lub kulkowymi nalezy wybra¢ mniejsza tolerancje osi
obrotu na biegun potudniowy kulki dla danych wyjsciowych NC.
Standardowym znaczeniem jest na przyktad 0.1°. Decydujgcym
dla tolerancji osi obrotu jest jednakze maksymalnie dozwolone
uszkodzenie konturu. Te uszkodzenia konturu sg zalezne
od ewentualnego ukosnego potozenia narzedzia, promienia
narzedzia i gtebokosci wciecia narzedzia.
Przy 5-osiowym frezowaniu obwiedniowym przy pomocy
frezu trzpieniowego mozna obliczy¢ maksymalnie mozliwe
uszkodzenie konturu T bezposrednio z dtugosci wejscia frezu L i
dozwolonej tolerancji konturu TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]
Przyktad: L =10 mm, TA=0.1°T=0.0175mm
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Mozliwosci ingerencji na sterowaniu

Aby madc wptywac na zachowanie programéw CAM bezposrednio
na sterowaniu, dostepny jest cykl 32 TOLERANCJA . Uwzglednij
takze wskazowki w opisie funkcjonalnosci cyklu 32. Oprécz tego
uwzgledni¢ wzajemnie zaleznosci ze zdefiniowanym w systemie
CAM btedem cieciwy, .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrébki

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Niektorzy producenci maszyn umozliwiajg dopasowanie
obrabiarki do danej obrobki poprzez dodatkowy cykl,

np. cykl 332 Tuning. Przy pomocy cyklu 332 mozesz
modyfikowac ustawienia filtra, ustawienia przyspieszenie
i ustawienia szarpnie¢ posuwowych.

Przyktad

Prowadzenie przemieszczenia ADP

@ Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Niedostateczna jako$¢ danych programoéw NC z systemow CAM
prowadzi czesto do gorszej jakosci powierzchni frezowanych

detali. Funkcja ADP (Advanced Dynamic Prediction) rozszerza
dotychczasowe obliczanie z wyprzedzeniem dopuszczalnego
mozliwego profilu posuwu i optymalizuje prowadzenie
przemieszczenia osi posuwu przy frezowaniu. Tym samym mozna
frezowac lepsze jakosciowo powierzchnie przy krotszym czasie
obrobki, takze w przypadku wahajgcym sie rozmieszczeniu punktéow
na sasiednich torach narzedzia. Naktady dodatkowej obrobki zostajg
sg znacznie zredukowane lub nie wystepuja.

Najwazniejsze zalety ADP w skrocie:

® symetryczne zachowanie posuwu na torze ruchu do przodu i do
tytu przy frezowaniu dwukierunkowym

réwnomierny przebieg posuwu na lezgcych obok siebie torach
frezowania

ulepszona reakcja na niekorzystne efekty, np. krotkie
stopnie schodkowe, znaczne tolerancje btedu cieciwy,
znacznie zaokraglone wspdtrzedne punktéw naroznych, w
wygenerowanych w systemach CAM programach NC

dokfadne dotrzymanie dynamicznych charakterystyk takze w
trudnych warunkach
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6.12 Funkcje wyswietlania programu

Przeglad

W trybach pracy Wykon. progr. pojedyn. blok i Wykon.program
automatycznie sterowanie pokazuje softkeys, przy pomocy ktorych
mozna wyswietla¢ program obrébki stronami:

Softkey Funkcja
sTRONA W programie NC o strone ekranu przekartkowac
do tytu
sTRONA W programie NC o strone ekranu przekartkowac
do przodu
PozATEK Wybrac¢ poczatek programu
KONTEG Wybrac¢ koniec programu
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6.13 Automatyczny start programu

Zastosowanie

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Aby mdc przeprowadzi¢ automatyczne uruchomienie
programu, sterowanie musi by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obstugujacego!

Funkcja AUTOSTART uruchamia obrébke automatycznie. Otwarte
obrabiarki z niezabezpieczong przestrzenig obrébki sg znacznym
zagrozeniem dla obstugujgcego!

> Funkcji AUTOSTART uzywac na zamknietych obrabiarkach

Przy pomocy softkey AUTOSTART mozna uruchomi¢ w jednym z
trybow przebiegu programu we wprowadzalnym przez uzytkownika
momencie aktywny w danej chwili w odpowiednim trybie pracy
program NC :

AUTOSTART > Wyswietli¢ okno dla okreslenia czasu
uruchomienia

> Czas (godz:min:sek): godzina, o ktorej
program NC ma by¢ uruchomiony

» Data (DD.MM.RRRR): data, kiedy program NC ma
by¢ uruchomiony

> Aby aktywowac uruchomienie: Softkey OK
nacisngé
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6.14 Tryb pracy Pozycjonow. z recznym
wprowadz.

Dla prostej obrobki lub dla wstepnego ustalenia potozenia
narzedzia przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonow. z recznym
wprowadz.. Tu mozna, zaleznie od parametru maszynowego
programinputMode (nr 101207), zapisa¢ krotki program NC w
jezyku dialogowym lub zgodnie z DIN/ISO i bezposrednio wykonac.
Program NC jest zachowywany w pliku SMDI.

Nastepujgce funkcje mozna m.in. wykorzystywac:
= Cykle

m Korekcje promienia

m Powtdrzenie czesci programu

. Q-parametry

W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz. mozna
aktywowac¢ dodatkowy odczyt statusu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie traci poprzez okreslone manualne interakcje
dziatajgce modalnie informacje programowe i tym samym

tzw. kontekst. Po utracie kontekstu moze dochodzi¢ do
nieprzewidzianych bgdz niepozgdanych przemieszczen. Podczas
nastepnych zabiegéw obrobkowych istnieje niebezpieczenstwo
kolizji!

> Unikac¢ nastepujgcych interakgji:
® Przemieszczenie kursora na inny wiersz NC
m [nstrukcja skoku GOTO na inny wiersz NC
B Edycja wiersza NC

B Zmiana wartosci parametréw Q przy pomocy softkey
Q INFO

B Zmiana trybu pracy

> Odtworzenie kontekstu poprzez powtorzenie koniecznych
wierszy NC
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Zastosowac pozycjonowanie z recznym wprowadzaniem
danych

> Tryb pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
wybrac
» Programowanie wymaganej dostepnej funkgiji
l > Klawisz NC-start nacisngc¢

Sterowanie odpracowuje wyodrebiony wiersz NC.
Dalsze informacje: "Tryb pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.", Strona 312

o Wskazowki dotyczgce obstugi i programowania:
®  Nastepujgce funkcje nie sg dostepne w trybie pracy
Pozycjonow. z recznym wprowadz. :
® Programowanie dowolnego konturu FK
= Wywotanie programu
= PGM CALL
= SEL PGM
= CALL SELECTED PGM
®  Grafika programowania
= Grafika przebiegu programu
® Za pomocg softkey BLOK ZAZNACZ, BLOK WYTNIJ
itd. mozna ponownie wykorzystywac takze fragmenty
programu z innych programow NC, a przy tym szybko
i komfortowo.
Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe i Programowanie DIN/ISO

® Przy pomocy softkey QPARAMETRY LISTA oraz
Q INFO mozna kontrolowa¢ parametry Q i dokonywac
ich zmiany.
Dalsze informacje: "Kontrolowanie i zmiany
parametrow Q', Strona 285
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programowac kilkoma wierszami programu i wypetnic.

Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy
wierszy prostych nad obrabianym przedmiotem i z odstepem
bezpieczenstwa 5 mm nad wierconym otworem. Nastepnie zostaje
wykonany odwiert przy pomocy cyklu 200 WIERCENIE .

Narzedzie wywotac: os narzedzia Z,
Predkosé obrotowa wrzeciona 2000 obr/min
Narzedzie wysunac¢ (F MAX = bieg szybki)

Narzedzie z FMAX pozycjonowac¢ nad otworem, wigczy¢
wrzeciono

Definiowanie cyklu

Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem

Gtebokos$¢ wiercenia (znak liczby=kierunek pracy)
Posuw wiercenia

Gtebokos¢ kazdego wciecia w materiat przed powrotem

Czas przebywania tam po kazdym wyjsciu z materiatu w
sekundach

Wspotrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu
Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem
Czas przebywania narzedzia na dnie wiercenia w sekundach

Gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka narzedzia lub
cylindrycznej czesci narzedzia

Wywotac cykl
Wyjscie narzedzia z materiatu

Koniec programu

w
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Przyktad: zniwelowaé¢ uko$ne potozenie obrabianego detalu na
maszynach ze stolem obrotowym

» Wykonac rotacje podstawowag przy pomocy sondy pomiarowej
3D

Dalsze informacje: "Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu z uktadem pomiarowym 3D (opcja #17)",

Strona 232

Zanotowac kat obrotu i anulowac rotacje

> Tryb pracy wybra¢: klawisz Pozycjonow. z
recznym wprowadz. nacisngc

v

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

END > Zakonczy¢ wprowadzenie

BBENM

> Klawisz NC-start nacisngc: potozenie ukosne
zostanie usuniete poprzez obroét stotu

Zabezpieczanieprograméw NC z SMDI

Plik SMDI jest stosowany dla krétkich i przejsciowo koniecznych
programow NC . Jesli program NC ma by¢ mimo to zachowywany,

to nalezy:
> Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisngc
» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngc
» Plik SMDI zaznaczy¢
KoP1Uz > Plik kopiowac: softkey KOPIUJ nacisnag¢
b
PLIK DOCELOWY =

> Prosze zapisac nazwe, pod ktorg aktualna zawartosc pliku
SMDI ma zostac¢ zachowana w pamieci, np. Odwiert.

> Softkey OK nacisngc

» Opuszczenie menedzera plikow: softkey K-EC

. nacisngé
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6.15 Funkcje dodatkowe M i STOP wprowadzié

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych sterowania — zwanych takze M-

funkcjami —steruje sie

® przebieg programu, np. przerwa w przebiegu programu

= funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wigczanie i wytgczanie
obrotow wrzeciona i chtodziwa

®  zachowanie narzedzia na torze ksztattowym

Mozna podac¢ do czterech funkcji dodatkowych M przy koncu bloku
pozycjonowania lub takze w oddzielnym bloku NC . Sterowanie
pokazuje wowczas dialog: Funkcja dodatkowa M ?

Z reguty podaje sie w dialogu tylko numer funkcji dodatkowej. Przy
niektérych funkcjach dodatkowych dialog jest kontynuowany, aby
mozna byto wprowadzi¢ parametry do tej funkcji.

W trybach pracy Praca reczna i Elektroniczne kétko reczne
podaje sie funkcje dodatkowe poprzez softkey M.

Dziatanie funkcji dodatkowych

Niezaleznie od zaprogramowanej kolejnosci niektore funkcje
dodatkowe dziatajg na poczatku wiersza NC a niektore na koncu.

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku NC, w ktérym sg one
wywotywane.

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku NC, w ktérym
sg one zaprogramowane. Jesli funkcja dodatkowa dziata modalnie,
to nalezy anulowac ponownie te funkcje w oddzielnym nastepnym
wierszu NC . Jesli funkcje dodatkowe sg jeszcze aktywne, to
sterowanie anuluje te funkcje przy koncu programu.

o Jegli kilka funkcji M jest zaprogramowanych w
jednym wierszu NC, to kolejnosc¢ przy wykonaniu jest
nastepujaca:
B Dziafajgce na poczatku wiersza funkcje M sg
wykonywane przed dziatajgcymi na koricu wiersza
m Jesli wszystkie funkcje M dziatajg na poczatku lub

na koncu wiersza, to nastepuje ich wykonanie w
zaprogramowanej kolejnosci

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowa w bloku STOP

Zaprogramowany wiersz STOP przerywa przebieg programu lub test
programu, np. dla sprawdzenia narzedzia. W wierszu STOP mozna
zaprogramowac funkcje dodatkowg M:

» Programowanie przerwy w przebiegu programu:
nacisng¢ klawisz STOP .

» W razie koniecznosci podac¢ funkcje dodatkowg M

Przyktad
87 STOP
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6.16 Funkcje dodatkowe dla kontroli przebiegu
programu, wrzeciona i chtodziwa

Przeglad

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent maszyn moze wptywac na zachowanie
opisanych ponizej funkcji dodatkowych.

M Dziatanie Dziatanie w na na
wierszu poczatku koncu
M0 Przebieg programu STOP [
Wrzeciono STOP
M1 Wybieralne zatrzymanie programu (]
STOP
w razie koniecznosci Wrzeciono
STOP

ewent. Chtodziwo OFF (funkcja jest
okreslana przez producenta maszyn)

M2 Przebieg programu STOP [
Wrzeciono STOP
Chtodziwo off
Skok powrotny do wiersza 1
Kasowanie wskazania statusu
Zakres funkcji jest zalezny od
parametru maszynowego

resetAt (nr 100901)
M3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem n
wskazowek zegara
M4 Wrzeciono ON w kierunku przeciw- m
nym do ruchu wskazéwek zegara
M5 Wrzeciono STOP L]
M6 Zmiana narzedzia [
Wrzeciono STOP

Przebieg programu STOP

o Poniewaz funkcja dziata réznie, w zaleznosci od
producenta obrabiarek, HEIDENHAIN zaleca dla zmiany
narzedzia stosowanie funkcji TOOL CALL.

M8 chtodziwo ON u
M9 chtodziwo OFF n
M13  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem n
wskazowek zegara
Chtodziwo ON

M14  Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu m
wskazéwek zegara
Chtodziwo on

M30 JakM2 [
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6.17 Funkcje dodatkowe dla danych
wspoétrzednych

Programowanie zwigzanych z maszyna wspotrzednych:
M91/M92

Punkt zerowy podziatki

Na podziatce marka wzorcowa okresla potozenie punktu zerowego Xy
podziatki. -
X (Z)Y)

Punkt zerowy maszyny
Punkt zerowy obrabiarki jest konieczny aby:

= Wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania (wytgcznik
kraficowy programu)

B najechad state pozycje maszynowe (np.pozycje zmiany
narzedzia)
B wyznaczy¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Producent maszyn okresla dla kazdej osi odstep punktu zerowego
maszyny od punktu zerowego podziatki wymiarowej do parametru
maszyny.

Postepowanie standardowe
Sterowanie odnosi wspotrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu .

Dalsze informacje: "Ustawienie punktéw odniesienia bez sondy 3D",
Strona 214

Zachowanie z M91 - punkt zerowy maszyny

Jesli wspotrzedne w blokach pozycjonowania odnoszg sie do punktu
zerowego obrabiarki, to nalezy podac w tych blokach NC funkcje
MO1.

o Jesli w wierszu NC z funkcjg dodatkowg M91
programujesz inkrementalne wspétrzedne,
to wspotrzedne te odnoszg sie do ostatniej
zaprogramowanej pozycji z M91. Jesli aktywny
program NC nie zawiera pozycji programowanej z
M91 , to wspotrzedne odnoszg sie do aktualnej pozycji
narzedzia.

Sterowanie pokazuje wartosci wspotrzednych w odniesieniu
do punktu zerowego maszyny. W wyswietlaczu statusu prosze
przetgczy¢ wyswietlacz wspotrzednych na REF, .

Dalsze informacje: "Wskazania statusu', Strona 72

318 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Testowanie i odpracowywanie | Funkcje dodatkowe dla danych wspoétrzednych

Postepowanie z M92 - punkt bazowy maszyny

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Oproécz punktu zerowego obrabiarki moze jej producent
wyznaczyc¢ jeszcze jedng statg pozycje maszyny jako
punkt bazowy obrabiarki.

Producent maszyn okresla dla kazdej osi odlegtosc
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny.

Jesli wspotrzedne w blokach pozycjonowania powinny odnosic¢
sie do punktu odniesienia obrabiarki, to prosze wprowadzi¢ w
tych blokach NC funkcje M92.

o Takze z M91 lub M92 sterowanie wykonuje poprawnie
korekcje promienia. Dtugos¢ narzedzia jednakze nie
zostaje uwzgledniona.

Dziatanie

M91 i M92 dziatajg tylko w tych wierszach NC, w ktorych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku wiersza.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspotrzedne majg odnosic sie zawsze do punktu zerowego zA
maszyny, to mozna zaryglowac wyznaczanie punktu odniesienia dla
jednej lub kilku osi.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane dla Y
wszystkich osi, to sterowanie nie wyswietla wiecej softkey Y
PUNKT ODNIES. USTAW w trybie pracy Praca reczna .

llustracja pokazuje uktady wspoétrzednych z punktem zerowym
maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby maéc symulowac graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietli¢ potwyrob w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, .

Dalsze informacje: "Przedstawienie potwyrobu w przestrzeni
roboczej (opcja #20)", Strona 270
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Najechanie pozycji w nienachylonym wejsciowym
ukladzie wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie
obrobki: M130

Zachowanie standardowe przy pochylonej ptaszczyznie obrobki

Wspotrzedne w wierszach pozycjonowania sterowanie odnosi do
pochylonego uktadu wspotrzednych.

Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-
CS", Strona 131

Zachowanie z M130

Wspotrzedne w blokach prostych sterowanie odnosi pomimo
aktywnej, pochylonej ptaszczyzny obrobki do niepochylonego
wejsciowego uktadu wspdtrzednych.

M130 ignoruje wytgcznie funkcje Tilt the working plane,
uwzglednia jednakze aktywne transformacje przed i po nachyleniu.
To znaczy, sterowanie uwzglednia przy obliczeniach pozycji katy
osiowe osi obrotu, nie znajdujgce sie w ich potozeniu zerowym.

Dalsze informacje: "Wprowadzany uktad wspotrzednych I-CS',
Strona 132

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Funkcja dodatkowa M130 jest aktywna tylko wierszami. Nastepne
zabiegi obrobkowe sterowanie wykonuje ponownie w nachylonym
uktadzie wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-CS . Podczas
obroébki istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

> Sprawdzi¢ przebieg i pozycje przy pomocy symulacji

Wskazowki dla programowania

m Funkcja M130 jest dozwolona tylko przy aktywnej funkcji
Tilt the working plane .

m Jesli funkcja M130 jest kombinowana z wywotaniem cyklu, to
sterowanie przerywa odpracowywanie komunikatem o btedach.

Dziatanie

M130 dziata wierszami w wierszach prostych bez korekcji promienia
narzedzia.
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6.18 Funkcje dodatkowe dla zachowania na
torze ksztattowym

Dotaczenie pozycjonowania kétkiem recznym podczas
przebiegu programu: M118 (opcja #21)

Postepowanie standardowe

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent maszyn musi dopasowac sterowanie do tej
funkciji.

Sterowanie przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu
programu jak to zostato okreslone w programie NC .

Postepowanie z M118

Z M118 mozna przeprowadzi¢ w czasie przebiegu programu reczne
poprawki przy pomocy kota recznego. W tym celu zaprogramowac
M118 i podac poosiowa wartos¢ (0$ linearna lub o$ obrotowa).

Zapis

Jesli w wierszu pozycjonowania podajemy M118 , to sterowanie
kontynuuje dialog i odpytuje poosiowe wartosci. Prosze uzywac
pomaranczowych klawiszy osiowych lub ASCllI-klawiatury dla
wprowadzenia wspotrzednych.

Dziatanie

Pozycjonowanie kotkiem recznym zostanie anulowane poprzez
programowanie M118 bez podawania wspotrzednych lub
zamkniecie programu NC z M30 / M2 .

o Przy przerwaniu programu pozycjonowanie kotkiem jest
rowniez anulowane.

M118 zadziata na poczatku wiersza.

Przyktad

Podczas przebiegu programu nalezy moc dokonywac
przemieszczenia przy pomocy kétka obrotowego na ptaszczyznie
obrobki X/Y o £1 mm i na osi obrotu B 0 +5° od zaprogramowanej
wartosci:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 z programu NC dziata zasadniczo w uktadzie
wspotrzednych maszyny.
Sterowanie pokazuje w zaktadce POS HR dodatkowego
odczytu stanu zdefiniowang w obrebie M118Max.
wartos¢ .
Dotaczenie kotka obrotowego dziata takze w trybie
pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.!
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Skasowanie obrotu: M143

Postepowanie standardowe

Obrot podstawowy dziata tak dtugo, az zostanie wycofany lub
nadpisany inng wartoscig.

Postepowanie z M143

Sterowanie usuwa zaprogramowana rotacje podstawowg z
programu NC.

0 Funkcja M143 nie jest dozwolona przy starcie programu
z wybranego wiersza.

Dziatanie
M143 dziata od tego wiersza NC, w ktorym zaprogramowano M143,
M143 zadziata na poczatku wiersza.

0 M143 usuwa wpisy w kolumnach SPA, SPB w SPC w tabeli
punktow odniesienia. Przy ponownym aktywowaniu
odpowiedniego wiersza rotacja podstawowa we
wszystkich kolumnach wynosi 0.

Narzedzie wznosié¢ przy NC-stop automatycznie od
konturu: M148

Postepowanie standardowe

Sterowanie zatrzymuje przy NC-stop wszystkie ruchy
przemieszczenia. Narzedzie zatrzymuje sie w punkcie przerwania
przemieszczenia.

322 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Testowanie i odpracowywanie | Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztattowym

Postepowanie z M148

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Funkcja jest konfigurowana i aktywowana przez
producenta maszyn.

Przy pomocy parametru maszynowego CfgLiftOff
(nr 201400) producent obrabiarek definiuje dystans
pokonywany przez sterowanie przy LIFTOFF . Przy
pomocy parametru maszynowego CfgLiftOff funkcja
moze zostac¢ dezaktywowana.

Operator ustawia w tabeli narzedzi w kolumnie LIFTOFF dla
aktywnego narzedzia parametr Y. Sterowanie przemieszcza

narzedzie wéwczas o 2 mm od konturu w kierunku osi narzedzia od

konturu.

Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli’,
Strona 147

LIFTOFF dziata w nastepujgcych sytuacjach:
®  Przy zainicjalizowanym przez operatora NC-stop

B Przy zainicjalizowanym przez software stop NC, np. jesli w
uktadzie napedowym pojawit sie btgd
® W przypadku przerwy w zasilaniu

o Przy ruchu powrotnym z M148 sterowanie nie wznosi
narzedzia koniecznie i wytgcznie w kierunku osi
narzedzia.

Przy pomocy funkcji M149 sterowanie dezaktywuje
funkcje FUNCTION LIFTOFF, bez resetowania kierunku
wznoszenia. Jesli programujesz M148 , to sterowanie
aktywuje automatyczne wznoszenie narzedzia w
zdefiniowanym w FUNCTION LIFTOFF kierunku
wznoszenia.

Dziatanie

M148 dziata tak dtugo, az zostanie ona dezaktywowana z M149
badz FUNCTION LIFTOFF RESET .

M148 zadziata na poczagtku wiersza, M149 na korncu wiersza.
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Funkcje specjalne | Aktywne niwelowanie karbowania/wibracji ACC (opcja #145)

7.1 Aktywne niwelowanie karbowania/wibracji
ACC (opcja #145)

Zastosowanie

@ Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy obrébce zgrubnej (frezowanie z wysoka wydajnoscig) pojawiaja
sie znaczne sity sktadowe frezowania. W zaleznosci od obrotéw
narzedzia, jak i od pojawiajgcych sie na maszynie rezonansow i
wolumenu skrawania (wydajnos¢ skrawania przy frezowaniu) moze
dochodzi¢ do tak zwanego terkotania. To terkotanie jest znacznym
obcigzeniem dla maszyny. Na powierzchni obrabianego przedmiotu
to terkotanie prowadzi to powstawania karbéw i zagtebien. Takze
narzedzie zuzywa sie przez to terkotanie w znacznym stopniu

oraz nieregularnie, w ekstremalnych przypadkach moze dojs¢ do
pekniecia narzedzia.

Dla zredukowania sktonnosci do wibracji maszyny HEIDENHAIN
oferuje z ACC (Active Chatter Control) skuteczng funkcje
regulowania. Przy skrawaniu o wielkiej wydajnosci zastosowanie
tej funkcji regulowania wptywa szczegdlnie pozytywnie. Z ACC
mozliwa jest znacznie wyzsza wydajnos¢ skrawania. W zaleznosci
od typu maszyny mozna zwiekszy¢ wolumen skrawania 0 25 % i
nawet wiecej. Jednoczesnie redukujemy obcigzenie dla maszyny |
zwiekszamy okres trwatosci narzedzia.

o ACC przeznaczone jest w szczegdlnosci dla skrawania
zgrubnego i skrawania o wielkiej wydajnosci i w tej
sferze jest stosowalne niezwykle efektywne. Jakie
zalety posiada ACC dla obrébki na danej obrabiarce
i dla dostepnych narzedzi, nalezy stwierdzi¢ poprzez
odpowiednie proby.
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ACC aktywowaé

Aby aktywowac ACC, nalezy wykonac¢ nastepujgce kroki robocze:

® Dla odpowiedniego narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T, kolumne
ACC ustawi¢ naY

® Dla odpowiedniego narzedzia w tabeli TOOL.T, w kolumnie CUT
zdefiniowac liczbe ostrzy narzedzia

Wrzeciono musi by¢ wigczone

Czestotliwos¢ natarcia zebow musi leze¢ w zakresie miedzy 20 i
50 Hz

Jesli funkcja ACC jest aktywna, to sterowanie ukazuje we wskazaniu
pozycji symbol Ace

ACC aktywowac lub na krétko dezaktywowac przy pracy maszyny:
» Tryb pracy: klawisz Wykonanie programu,
automatycz., Wykonanie progr.,pojedynczy
blok lub Pozycjonow. z recznym wprowadz.
nacisngc

> Softkey-pasek przetgczyc

ACC aktywowac: softkey ustawic¢ na ON

Sterowanie pokazuje we wskazaniu potozenia
symbol ACC.

Dalsze informacje: "Wskazania statusu’,
Strona 72

_— > ACC dezaktywowac: softkey ustawi¢ na OFF .

B@E
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7.2 Definiowanie licznika

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Funkcje aktywuje producent maszyn.

Przy pomocy funkcji FUNCTION COUNT mozna sterowac z
programu NC prostym licznikiem. Za pomocg tego licznika mozna
np. zlicza¢ ilos¢ wytworzonych detali.

Prosze postgpi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:
> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

» Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisng¢

FUNKCJE
PROGRAMOWE

FUNCTION
COUNT

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

> Softkey FUNCTION COUNT nacisng¢

Sterowanie obstuguje tylko jeden licznik. Jesli odpracowujemy
program NC, w ktorym zresetujemy licznik, to postep licznika
innego programu NC zostanie skasowany.

> Nalezy sprawdzi¢ przed obrébka, czy licznik jest aktywny

» W razie koniecznosci zanotowac stan licznika i po obrébce w
menu MOD ponownie wprowadzi¢

o Mozesz grawerowac aktualny stan licznika przy pomocy
cyklu 225 .
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

Dziatanie w trybie pracy Test programu

W trybie pracy Test programu mozna symulowac licznik. Przy tym
dziata tylko stan odczytu licznika, zdefiniowany bezposrednio w
programie NC. Nie dotyczy to stanu licznika w menu MOD.

Dziatanie w trybie pracy Wykon. progr. pojedyn. blok i
Wykon.program automatycznie

Stan licznika z menu MOD dziata tylko w trybach pracy Wykon.
progr. pojedyn. blok i Wykon.program automatycznie.

Stan licznika pozostaje zachowany takze przy restarcie sterowania.
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FUNCTION COUNT definiowaé
Funkcja FUNCTION COUNT udostepnia nastepujgce mozliwosci:

Softkey Funkcja
FUNCTION Licznik zwiekszyc’ 01
- COUNT |
INC
FUNCTION Licznik zresetowaé
 couNT
RESET
FUNGTION Liczbe zadang (wartos¢ docelowa) ustawi¢ na
TARGET wymagang wartos¢
Zakres wartosci: 0 — 9999
[ FuncTIon Licznik ustawi¢ na wymagang wartosc
[ Zakres wartosci: 0 — 9999
FUNCTION Licznik zwiekszy¢ o wartosc
[ Zakres wartosci: 0 — 9999
FUNGTION Program NC powtdérzy¢ od labela (znacznika), jesli
REPEAT pozostaty jeszcze do wytworzenia detale
Przyktad

Stan licznika zresetowac

Zapisac zadang liczbe zabiegow obrobkowych
Whpisa¢ znacznik skoku

Obrobka

Zwiekszy¢ stan licznika

Powtorzyc¢ obrobke, jesli pozostaty jeszcze do wytworzenia
detale
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8.1 Menedzer palet (opcja #22)

Zastosowanie
@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil - [T g
Menedzer palet jest funkcja zalezng od rodzaju maszyny. T — ' e [* -
Nizej zostaje opisany standardowy zakres funkcji. = E

Tabele palet (.p) znajdujg zastosowanie gtownie w centrach
obrobkowych ze zmieniaczami palet. Przy tym tabele palet wywotujg
rozne palety (PAL), opcjonalnie zamocowania (FIX) z przynaleznymi
programami obrobki NC (PGM). Tabele palet aktywujg wszystkie
zdefiniowane punkty odniesienia i tabele punktéw zerowych. .
Bez zmieniacza palet mozna stosowac tabele palet, aby ,_cT

odpracowywac programy NC z réznymi punktami odniesienia z tylko
jednym NC-start .

-

STRONA

t

K-EC

W

\ KONIEC

0 Nazwa pliku tabeli palet musi rozpoczynac sie z litery.

Kolumny tabeli palet

Producent obrabiarek definiuje prototyp dla tabeli palet, otwierajgcy
sie automatycznie, jesli generowana jest tabela palet.

Prototyp moze zawiera¢ nastepujgce kolumny:

Kolumna Znaczenie Typ pola

NR Sterowanie generuje wpis automatycznie. Pole obowigzkowe
Wpis jest konieczny dla pola Numer wiersza funkgcji
SKANOW. BLOKOW.

TYP Sterowanie rozréznia nastepujgce rodzaje wypisu: Pole obowigzkowe
= PAL paleta
® FIX zamocowanie
® PGM program NC

Whpisy wybieramy klawiszem ENT i klawiszami ze
strzatka lub z softkey.

NAZWA Nazwa pliku Pole obowigzkowe

Nazwy dla palet i zamocowania okresla producent
maszyn, nazwe programu NC definiuje technolog. Jesli
program NC nie jest zachowany w katalogu tabeli palet,
to nalezy podac petng nazwe Sciezki.

DATA Punkt zerowy Pole opcjonalne

Jesli tablica punktéw zerowych nie jest zachowana Wpis konieczny przy zastosowaniu
w katalogu tabeli palet, to nalezy podac petng nazwe tablic punktow zerowych.

Sciezki. Punkty zerowe z tablicy punktéw zerowych

aktywujesz w programie NC za pomoca cyklu 7.

PRESET Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu Pole opcjonalne

Prosze zapisa¢ wymagany numer punktu odniesienia
detalu.
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Kolumna Znaczenie Typ pola
LOKACJA Miejsce przebywania palety Pole opcjonalne
Zapis MA odznacza, iz paleta lub zamocowanie znajdu-  Jesli kolumna jest dostepna, to wpis
je sie w przestrzeni roboczej maszyny i moze byc¢ jest konieczny.
obrabiana. Aby zapisa¢ MA nalezy nacisngc¢ klawisz
ENT. Przy pomocy klawisza NO ENT mozna usunac
zapis i tym samym skasowac obrobke.
LOCK Wiersz zablokowany Pole opcjonalne
Za pomocay zapisu * mozna wykluczy¢ wiersz tabli-
cy palet z obrobki. Nacisnieciem klawisza ENT wiersz
zostaje odznaczony z *. Przy pomocy klawisza NO ENT
mozna anulowac to zablokowanie. Mozna zabloko-
wac odpracowywanie dla pojedynczych programaow,
zamocowac lub catych palet. Nie zablokowane wiersze
(np. PGM) zablokowanej palety takze nie sg odpracowy-
wane.
PALPRES Numer punktu odniesienia palety Pole opcjonalne
Wpis konieczny przy zastosowaniu
punktow odniesienia palet.
W-STATUS Stan obrobki Pole opcjonalne
Whis konieczny przy zorientowanej na
narzedzie obrébki.
METHOD Metoda obrobki Pole opcjonalne
Wpis konieczny przy zorientowanej na
narzedzie obrobki.
CTID Identnumer dla ponownego wejscia do programu Pole opcjonalne
Wpis konieczny przy zorientowanej na
narzedzie obrobki.
SP-X, SP-Y, Bezpieczna wysokos$¢ w osiach linearnych X, Y i Z Pole opcjonalne
SP-Z
SP-A, SP-B, Bezpieczna wysokos¢ w osiach obrotu A, B i C Pole opcjonalne
SP-C
SP-U, SP-V, Bezpieczna wysokos¢ w osiach rownolegtych U, Vi W Pole opcjonalne
SP-W
DOC Komentarz Pole opcjonalne
COUNT Liczba zabiegéw obrébkowych Pole opcjonalne
Dla wiersz typu PAL: aktualna wartosc rzeczywista jest
dla zdefiniowanej w kolumnie TARGET wartosci zadane;
licznika palet
Dla wierszy typu PGM: wartosg¢, o ktérg wzrasta
wartosc¢ rzeczywista licznika palet po odpracowaniu
programu NC
TARGET Ogdlna liczba zabiegoéw obrabki Pole opcjonalne

Wartos¢ zadana dla licznika palet w wierszach typu PAL

Sterowanie powtarza programy NC tej palety tak dtugo,
az wartosc¢ zadana zostanie osiggnieta.
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0 Mozna usung¢ kolumne LOCATION , jesli uzywa sie
tablic palet, w ktorych sterowanie ma obrabiac¢ wszystkie
wiersze.
Dalsze informacje: "Kolumny wstawiac lub usuwac',
Strona 336
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Edycja tabeli palet

Jesli generuje sie nowa tabele palet, to jest ona najpierw pusta. Przy
pomocy softkeys mozna wstawia¢ wiersze i dokonywac edyciji.

Softkey Funkcje edycji
PocZATEK | Wybrac¢ poczatek tabeli
KONIEC Wybrac’ koniec tabeli
sTRONA Wybrac¢ poprzednig strone tabeli
STRONA Wybrac¢ nastepng strone tabeli
uzensz Wstawi¢ wiersz na koncu tabeli
WSTAW
_— Usung¢ wiersz na koncu tabeli
USUN
N wzeRszy Wstawienie kilku wierszy na koncu tabeli
NA KONIEC
WSTAW
AKTUALNA Kopiowanie aktualnej wartosci
WARTOSG
KOPIOWAC
skoPTow. Wstawienie skopiowanej wartosci
WARTOSC
WPROWADZ
wrensze Wybrac¢ poczatek wiersza
POCZATEK
=
[ wzensze Wybra¢ koniec wiersza
KONIEC
—
Szukanie tekstu lub wartosci
ZNAJDZ
KoLuNNY Sortowanie lub skrywanie kolumn tablicy
SORTOWAC/
WYGASIC
™ covoan Edycja aktualnego pola
AKTUAL .
POLA
Sortowanie wedtug tresci kolumn
- SORTOWAC
e Funkcje dodatkowe np. Zachowaj
FUNKJE
Otworzy¢ wybor Sciezki pliku
WYBOR
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Wybér tabeli palet
Mozna wybiera¢ lub utworzy¢ nowa tabele palet w nastepujgcy
Sposob:
> » Przejs¢ do trybu pracy Programowanie lub do
innego trybu pracy przebiegu programu.
Pam » Klawisz PGM MGT nacisng¢

Jesli tabele palet nie sg widoczne:

P > Nacisng¢ softkey TYP WYBIERZ
WYBIERZ > Nacisng¢ softkey WS.WSZYST .

> Wybrac tabele palet przyciskami ze strzatkg lub
wprowadzi¢ nazwe dla nowej tabeli (.p)

> Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

0 Mozna klawiszem Uktad ekranu przechodzi¢ miedzy
podglagdem listy i podglgdem formularza.

Kolumny wstawia¢ lub usuwaé

o Ta funkcja jest aktywowana dopiero po wprowadzeniu
kodu 555343 .

W zaleznosci od konfiguracji w nowo utworzonej tabeli palet nie
sg dostepne wszystkie kolumny. Aby np. pracowac z orientacjg na
narzedzia, konieczne sg kolumny, ktére najpierw nalezy wstawic.

Aby wstawic¢ kolumne do pustej tabeli palet, prosze postgpic¢ w
nastepujgcy sposob:
> Otworzyc tabele palet
S » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢
FUNKJE
— > Softkey FORMAT EDYCJA nacisngc¢

EDYeIA > Sterowanie otwiera okno naptywajgce, w ktorym
sg pokazane wszystkie dostepne kolumny.
» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybrac¢ zgdang
kolumne

Softkey WSTAW SZPALTE nacisng¢

WSTAW
SZPALTE

v

EnT » Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Z softkey USUNIECIE SZPALTY mozna ponownie usung¢ kolumne.

Palety | Menedzer palet (opcja #22)
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Odpracowanie tabeli palet

W parametrze maszynowym okresla sie, czy sterowanie
ma odpracowywac tabele palet blokami czy tez w trybie

ciggtym.

Mozna odpracowac tabele palet w nastepujgcy sposob:

> Przejs¢ do trybu pracy Wykonanie programu,
automatycz. lub Wykonanie progr.,pojedynczy
blok .

PGM > Klawisz PGM MGT nacisngc¢

MGT

Jesli tabele palet nie sg widoczne:

s > Nacisngc¢ softkey TYP WYBIERZ
WYBLERZ » Nacisng¢ softkey WS.WSZYST
> Wybrac¢ tabele palet przy pomocy klawiszy ze
strzatkg

> Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

W razie koniecznosci wybra¢ uktad ekranu

°

0 > Klawiszem NC-start odpracowac

Aby mac obejrze¢ zawartos¢ programu NC przed jego
odpracowywaniem, prosze postgpi¢ w nastepujacy sposob:

> Wybor tablicy palet

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg prosze wybra¢ program NC,

ktoéry chcemy sprawdzic¢
— > Softkey OTWORZ PROGRAM nacisng¢
> Sterowanie ukazuje na ekranie wybrany program.
> Klawiszami ze strzatkg program NC
przekartkowac

» Softkey END PGM PAL nacisna¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do tabeli
palet.

W parametrze maszynowym okresla sie, jak sterowanie
ma zareagowac na btad.
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Uktad ekranu przy odpracowywaniu tabeli palet

Jesli chcemy zobaczy¢ jednoczesnie tres¢ programu i tresc tablicy
palet, to wybieramy uktad ekranu PALETA + PROGRAM. Podczas
odpracowywania sterowanie przedstawia na lewej potowie monitora
program NC i na prawej pofowie monitora palete.

Edycja tablicy palet

Jesli tabela palet jest aktywna w trybie pracy Wykonanie programu,
automatycz. lub Wykonanie progr.,pojedynczy blok, to softkey do
zmiany tabeli w trybie pracy Programowanie nie sg aktywne.

Mozna dokonywac¢ zmian w tej tabeli z softkey EDYCJA PALETY w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedyniczy blok lub Wykonanie
programu, automatycz. .

Szukanie bloku w tablicach palet

Przy pomocy menedzera palet mozesz korzystac z funkcji

SKAN. BLOK. takze w potaczeniu z tabelami palet.

Jesli przerywasz odpracowywanie tabeli palet, to sterowanie oferuje
ostatnio wybrany wiersz NC przerwanego programu NC dla funkgji
SKAN. BLOK. .

Dalsze informacje: "Skanowanie wierszy w programach palet",
Strona 302

Licznik palet

Na sterowaniu mozesz definiowac licznik palet. Dzieki temu mozesz
np. przy obrébce paletowej z automatyczng zmiang narzedzia
definiowac¢ elastycznie wytwarzang liczbe sztuk.

W tym celu nalezy okresli¢ wartos¢ zadang w kolumnie TARGET
tabeli palet. Sterowanie powtarza programy NC tej palety tak dtugo,
az wartosc¢ zadana zostanie osiggnieta.

Standardowo kazdy odpracowany program NC zwieksza wartos¢
rzeczywistg o 1. Jesli np. program NC wytwarza kilka detali, to te
wartos¢ definiujesz w kolumnie COUNT tabeli palet.

Dalsze informacje: "Zastosowanie", Strona 332
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QWkonanie progr. pojedyriczy blok
Gl Wykon. progr. pojedyr. blok

; L

THC: \nc_prog\P380.P
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T
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8.2 Menedzer punktow odniesienia palet

Podstawy

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przeprowadzac¢ zmiany w tabeli punktow odniesienia
palet tylko po uzgodnieniu z producentem maszyn.

Tablica punktéw odniesienia palet dostepna jest dodatkowo do
tablicy punktow odniesienia detalu (preset.pr). Punkty odniesienia
detalu odnoszg sie do aktywowanego punktu odniesienia palety.

Sterowanie pokazuje aktywny punkt odniesienia palety na pasku
statusu w zaktadce PAL.

Zastosowanie

Poprzez punkty odniesienia palet mozna kompensowac na przyktad
uwarunkowane mechanicznie roznice pomiedzy pojedyrnczymi
paletami w prosty sposob.

Mozna ustawic¢ takze uktad wspoétrzednych na palecie, wyznaczajg
np. punkt odniesienia palety po srodku bloku mocowania.

Praca z punktami odniesienia palet

Jesli chcemy pracowac z punktami odniesienia palet, to nalezy
wstawi¢ do tablicy palet kolumne PALPRES .

W tej kolumnie zapisujemy numery punktow odniesienia z tablicy
punktow odniesienia palet. Standardowo zmienia sie punkt
odniesienia palety zawsze wtedy, kiedy zostaje zamontowana nowa
paleta, czyli w wierszach z typem PAL tablicy palet.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Mimo rotacji podstawowej wykonywanej przez aktywny

punkt odniesienia palety sterowanie nie pokazuje symbolu we

wskazaniu stanu. Podczas wszystkich nastepnych przemieszczen

osiowych istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

> W razie koniecznosci sprawdzi¢ aktywny punkt odniesienia
palety w zaktadce PAL

» Sprawdzi¢ przemieszczenia obrabiarki

> Nalezy stosowac punkty odniesienia palet wytgcznie w
potgczeniu z paletami
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8.3 Obrdbka zorientowana na narzedzie

Podstawy zorientowanej na narzedzie obrobki

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Zorientowana na narzedzie obrobka jest funkcjg zalezna
od rodzaju maszyny. Nizej zostaje opisany standardowy
zakres funkgji.

Przy pomocy zorientowanej na narzedzie obrobki mozna takze na
obrabiarce bez zmieniacza palet obrabiac kilka detali razem i tym
samym zaoszczedzi¢ czas zmiany narzedzia.

Ograniczenie

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Nie wszystkie tablice palet i programy NC sg odpowiednie dla
zorientowanej na narzedzie obrobki. W obrobce zorientowanej na
narzedzie sterowanie nie odpracowuje programow NC jednolicie,
lecz dzieli je odpowiednio do wywotywania narzedzia. Przez
takie rozdzielenie programéw NC zresetowane funkgcje (stany
obrabiarki) nie moga dziata¢ w catym programie. W przypadku
istnieje podczas obrobki zagrozenie kolizji!
> Uwzgledni¢ wymienione ograniczenia
> Tablice palet i programy NC dopasowac do obrébki
zorientowanej na narzedzie
m |nformacje programowe po kazdym narzedziu w kazdym
programie NC ponownie programowac (np. M3 lub M4)

®  Funkcje specjalne i funkcje dodatkowe przed kazdym
narzedziem w kazdym programie NC zresetowac (np. Tilt
the working plane lub M138)

> Tablice palet z przynaleznymi programami NC ostroznie
przetestowac w trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy
blok .

Nastepujgce funkcje nie sg dozwolone:

FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Zmiana punktu odniesienia palety

Nastepujace funkcje wymagajg przede wszystkim szczegolnej
ostroznosci przy ponownym wejsciu do programu:

B Zmiana standéw maszyny z funkcjami dodatkowymi (np. M13)
Zapis w konfiguracji (np. WRITE KINEMATICS)
Przetgczenie obszaru przemieszczenia

Cykl 32

Nachylenia ptaszczyzny obrobki
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Kolumny tabeli palet dla zorientowanej na narzedzie obrébki

Jesli producent obrabiarek inaczej nie skonfigurowat, konieczne sg
dla zorientowanej na narzedzie obrobki nastepujgce kolumny:

Kolumna Znaczenie

W-STATUS Status obrébki okresla postep obrébki. Prosze
podac dla nieobrobionego detalu BLANK . Stero-
wanie zmienia ten wpis przy obrébce automatycz-
nie.

Sterowanie rozréznia nastepujgce rodzaje wypisu:
= BLANK/ brak wpisu: detal, obrébka konieczna

® INCOMPLETE: niekompletnie obrobiony, dalsza
obrébka konieczna

= ENDED: kompletnie obrobiony, dalsza obrébka
nie jest konieczna

= EMPTY: puste miejsce, obrébka nie jest
konieczna

m SKIP: obrébke poming¢
METHOD Podanie metody obrébki

Zorientowana na narzedzie obrobka jest rowniez
mozliwa przy kilku zamocowaniach jednej palety,
jednakze nie kilku palet.

Sterowanie rozréznia nastepujgce rodzaje wypisu:
= WPOQ: orientacja na detal (standard)

= TO: orientacja na narzedzie (pierwszy detal)

® CTO: orientacja na narzedzie (dalsze detale)

CTID Sterowanie generuje identnumer dla ponownego
wejscia do programu z przebiegiem do wiersza
startu automatycznie.

Jesli ten wpis zostanie usuniety lub zmieniony,
to ponowne wejscie do programu nie jest wiecej
mozliwe.

SP-X, SP-Y, Wpis bezpiecznej wysokosci na dostepnych

SP-Z, SP-A, osiach jest opcjonalny.

SP-B, SP-C, Mozna podac dla tych osi bezpieczne pozycije.

SP-U, SP-V, Te pozycje najezdza sterowanie tylko, jesli produ-

SP-W cent obrabiarek uwzglednit je przy opracowywaniu
makrosow NC.

Przebieg operacji obrobkowych zorientowanych na
narzedzie

Warunki
Warunki dla wykonania zorientowanej na narzedzie obrobki:

B Producent obrabiarek musi zdefiniowa¢ makro zmiany narzedzia
dla obrébki zorientowanej na narzedzie

= W tablicy palet musi by¢ zdefiniowana metoda obrébki
zorientowanej na narzedzie TOi CTO

m Programy NC wykorzystujg przynajmniej czesciowo te same
narzedzia

® W-STATUS programow NC pozwala na dalszg obrébke
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Przebieg

1 Sterowanie rozpoznaje przy odczycie zapisu TO lub CTO, iz w
tych wierszach tablicy palet ma nastgpi¢ obrébka zorientowana
na narzedzie

2 Sterowanie wykonuje program NC z wpisem TO do TOOL CALL

3 W-STATUS zmienia sie z BLANK na INCOMPLETE i sterowanie
wprowadza wartos¢ w polu CTID

4 Sterowanie wykonuje wszystkie dalsze programy NC z wpisem
CTO do TOOL CALL

5 Sterowanie wykonuje z nastepnym narzedziem dalsze kroki
obrobki, jesli powstanie nastepujgca sytuacja:
= Nastepny wiersz tablicy ma wpis PAL
= Nastepny wiersz tablicy ma wpis TO lub WPO

m Dostepne s3 jeszcze wiersze tabeli, nie posiadajgce wpisu
ENDED lub EMPTY

6 Przy kazdej obrobce sterowanie aktualizuje wpis w polu CTID

7 Jesli wszystkie wiersze tabeli tej grupy posiadajg wpis ENDED, to
sterowanie obrabia nastepne wiersze tablicy palet

Status obrobki zresetowaé

Jesli chcemy jeszcze raz uruchomic¢ obrobke, to zmieniamy W-
STATUS na BLANK lub na brak wpisu.

Jesli w wierszu PAL zmienimy status, to zmieniajg sie
automatycznie wszystkie lezgce ponizej wiersze FIX i PGM.
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Ponowne wejscie do programu z przebiegiem wierszy

Po przerwie mozna takze ponownie wejs¢ to tablicy palet.
Sterowanie moze podpowiedzie¢ wiersz tablicy oraz wiersz NC, w
ktérym przerwano wykonanie.

Przebieg do wiersza wejscia do tablicy palet nastepuje wedtug
detalu.

Po ponownym wejsciu sterowanie moze obrabia¢ znowu
z orientacjg na narzedzie, jesli w nastepujgcych wierszach
zdefiniowana jest narzedziowa metoda obrébki TO i CTO.

Prosze uwzglednié¢ przy ponownym wejsciu

® Zapis w polu CTID pozostaje zachowany przez dwa tygodnie. Po
nich traci on swojg waznos¢ i ponowne wejscie jest niemozliwe.

m  Zapis w polu CTID nie moze by¢ zmieniany lub usuwany.

= Dane w polu CTID sg niewazne po aktualizacji software.

®  Sterowanie zachowuje numery punktéw odniesienia dla
ponownego wejscia. Jesli zmienimy ten punkt odniesienia, to
przesuwa sie rowniez obrobka.

® Po edycji programu NC w obrebie zorientowanej na narzedzie
obrobki ponowne wejscie nie jest wiecej mozliwe.

Nastepujace funkcje wymagajg przede wszystkim szczegolnej

ostroznosci przy ponownym wejsciu do programu:

B Zmiana standéw maszyny z funkcjami dodatkowymi (np. M13)

Zapis w konfiguracji (np. WRITE KINEMATICS)

Przetgczenie obszaru przemieszczenia

Cykl 32 Tolerancja

Nachylenia ptaszczyzny obrébki
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8.4 Batch Process Manager (opcja #154)

Zastosowanie aplikacji

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Funkcje Batch Process Manager konfiguruje i
odblokowuje producent obrabiarek.

Przy pomocy Batch Process Manager umozliwiane jest planowanie
zlecen produkcyjnych na obrabiarce.

Zaplanowane programy NC zachowujemy na liscie zlecen. Lista
zlecen jest otwierana z Batch Process Manager .

Nastepujgce informacje sg wyswietlane:
m Bezbtednos¢ programu NC

® (Czas przebiegu programéw NC

® Dostepnosé narzedzi
| |

Harmonogram koniecznych interwencji odrecznych na
obrabiarce

o Aby otrzymywac wszystkie informacje, funkcja kontroli
eksploatacji narzedzia musi by¢ odblokowana i wigczona!

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia',
Strona 158

Podstawy

Batch Process Manager dostepny jest w nastepujgcych trybach
pracy:

= Programowanie

= Wykonanie progr.,pojedynczy blok

= Wykonanie programu, automatycz.

W trybie pracy Programowanie mozesz generowac liste zlecen oraz
dokonywac jej zmian.

W trybach pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz. zostaje odpracowana lista zlecen.
Modyfikacja jest tylko warunkowo mozliwa.

Palety | Batch Process Manager (opcja #154)

344 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Palety | Batch Process Manager (opcja #154)

Wskazania na ekranie monitora

Jesli Batch Process Manager otwierasz w trybie pracy
Programowanie , to dostepny jest nastepujgcy uktad ekranu:

) Batch Process Manager @
a1 Programmieren b BPM
TNC:\nc_prog‘\demo‘'Pallet\PALLET.P
eczne manualne czynnosci  Oblekt IEZS| nastepna man. czynnose:
Obrobka palety nie...‘ 2 1 < 1m 2
6s
Program Koniee Pkt.odNar Pon| paleta
Nazwa
1
PART_1.H | is v v
Tabela punktow zero..
% B palette: 2 & v/ I
PART_21.H 14s J J Punkt odniesienia
PART_22.H 21s 6 r o 12 4 e 3
Zablokowany 1
B
Obrob. aktywowac
3
WSTAW " STATUS S2CZEG.
PRZESUN RESES — WYEGH:
USUNAG TOWAG = orf  [onl

1 Pokazuje wszystkie konieczne interwencje reczne
2 Pokazuje nastepng interwencje reczng
3 Pokazuje aktualne softkeys producenta obrabiarek
4 Pokazuje zmienialne wpisy podswietlonego na niebiesko wiersza
5 Pokazuje aktualne softkeys
6 Pokazuje liste zlecen
Kolumny listy zlecen
Kolumna Znaczenie
Nie nazwa Status opcji Paleta, Zamocowanie lub Program
kolumny
Program Nazwa lub sciezka opcji Paleta, Zamocowanie lub
Program
Informacje do licznika palet:
= Dla wierszy typu PAL: aktualna wartosc¢
rzeczywista (COUNT) i okreslona wartosé
zadana (TARGET) licznika palet
® Dla wierszy typu PGM: wartosg, o ktorg
wzrasta wartosc rzeczywista po odpracowaniu
programu NC
Metoda obrobki:
m  QObrdbka zorientowana na detal
. Obrobka zorientowana na narzedzie
Okres Czas przebiegu w sekundach
trwania Ta kolumna jest pokazywana tylko na ekranie 19-
calowym.
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Kolumna Znaczenie

Koniec Koniec czasu przebiegu
®m (Czas w Programowanie

®  Faktyczna godzina w Wykonanie
progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz.

Pkt.odn. Status punktu odniesienia detalu

Nar Status stosowanych narzedzi

Pgm Status programu NC

Sts Stan obrébki

W pierwszej kolumnie zostaje przedstawiony status Paleta,
Zamocowanie i Program przy pomocy ikon.

Ikony majg nastepujgce znaczenie:

lkona Znaczenie
[ | Paleta, Zamocowanie lub Program jest zaryglo-
- wany
Paleta lub Zamocowanie nie sg odryglowane dla
E’ obrobki
Ten wiersz jest wtasnie odpracowywany w
* trybie Wykonanie progr.,pojedynczy blok lub
Wykonanie programu, automatycz. i nie jest
edytowalny
; W tym wierszu nastepuje manualne przerwanie

wykonywania programu

W kolumnie Program przedstawiana jest metoda obrobki przy
pomocy ikon.

Ilkony majg nastepujgce znaczenie:

lkona Znaczenie

Nie ikona Obrdbka zorientowana na detal

Obrdbka zorientowana na narzedzie
r ® Poczagtek

I_ = na koncu

W kolumnach Pkt. odn., Nar i Pgm przedstawiany jest status przy
pomocy ikon.

Ikony majg nastepujgce znaczenie:

lkona Znaczenie

Sprawdzenie nieudane, np. okres trwatosci narze-
dzia uptynat

' Kontrola jest zakonczona
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lkona Znaczenie

E Kontrola nie jest jeszcze zakonczona
Struktura programu nie jest poprawna, np. paleta
nie zawiera podrzednych programow

@ Punkt odniesienia detalu jest zdefiniowany

Skontrolowa¢ wprowadzone dane

Mozesz przyporzgdkowac punkt odniesienia
detalu do palety albo do wszystkich podrzednych
programow NC.

o Wskazoéwki dotyczgce obstugi:

= W trybie pracy Programowanie kolumna Narz jest
zawsze pusta, poniewaz sterowanie sprawdza status
dopiero w trybach Wykonanie progr.,pojedynczy
blok i Wykonanie programu, automatycz..

= Jesli funkcja kontroli eksploatacji narzedzia nie jest
odblokowana lub wtgczona na obrabiarce, to w
kolumnie Pgm ikona nie jest wyswietlona.

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia",
Strona 158

W kolumnie Sts przedstawiana jest status obrobki przy pomocy ikon.
Ilkony majg nastepujgce znaczenie:

lkona Znaczenie

Detal, obrobka konieczna

Niekompletnie obrobiony, dalsza obrébka koniecz-

-
v
W B

K Kompletnie obrobiony, dalsza obrdbka nie jest
| konieczna
%4 Pomijanie obrobki

1
o Wskazoéwki dotyczgce obstugi:
m  Status obrobki jest dopasowywany automatycznie
podczas obrobki
= Tylko jesli kolumna W-STATUS jest dostepna w tabeli
palet, to widoczna jest kolumna Sts w Batch Process
Manager .

Dalsze informacje: "Obrébka zorientowana na
narzedzie", Strona 340
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Batch Process Manager otworzy¢

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Przy pomocy parametru maszynowego standardEditor
(nr 102902) producent obrabiarek okresla, jaki edytor
standardowy wykorzystuje sterowanie.

Tryb pracy Programowanie

Jesli sterowanie nie otwiera tabeli palet (.p) w Batch Process
Manager jako listy zlecen, to nalezy:

» Wybrac¢ pozgdang liste zlecen
> Pasek z softkey przetgczyé

DODATKOWE > SOftkey DODATKOWE FUNKJE naCisnaé
FUNKJE
e > Softkey WYBRAC EDYTORA nacisng¢

Rk > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Wybraé
edytora.

BPM-EDITOR wybrac¢

> Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

> Alternatywnie softkey OK nacisng¢

> Sterowanie otwiera liste zlecen w Batch Process
Manager.

Z
5
4
v

Tryb pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz.

Jesli sterowanie nie otwiera tabeli palet (.p) w Batch Process
Manager jako listy zlecen, to nalezy:

» Klawisz Uktad ekranu nacisngc

» Klawisz BPM nacisngc

> Sterowanie otwiera liste zlecen w Batch Process
Manager.

HQ

Softkeys
Dostepne sg nastepujgce softkeys:

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent maszyn moze konfigurowac¢ wtasne softkeys.

Softkey Funkcja

Strukture drzewa rozktadac i sktadaé

SZCZEG.
OFF

Edycja otwartej listy zlecen

Pokazuje softkeys PRZED WSTAW, PO WSTAW i
USUNAC

WSTAW
USUNAC
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Softkey Funkcja

Wiersz przesungc¢

PRZESUN

Wiersz zaznaczy¢

ETYKIETA

_— Anulowac zaznaczenie
ANULOWAG
e Przed pozycja kursora wstawi¢ nowe Paleta,
wsTAW Zamocowanie lub Program .
- Po pozycji kursora wstawi¢ nowe Paleta,
wSTAW Zamocowanie lub Program

Usungc¢ wiersz lub blok

USUNAC

Przejscie do innego aktywnego okna

Mozliwe wpisy z okna wyskakujgcego wybrac
WYBOR
STATUS Status obrobki zresetowac na detal
RESE-
TOWAC
T Wybrac¢ obrébke zorientowang na detal lub zorien-
OBROBKT towang na narzedzie
Konieczne manualne czynnosci odstonic lub
zamkngc
NARZEDZIE - Otworzy¢ zaawansowanego menedzera narzedzi
ZARZADZ.
e Przerwanie obrobki

STOP

Wskazowki dotyczgce obstugi:

m Softkeys NARZEDZIEZARZADZ. i WEWNETRZ. STOP
sg dostepne tylko w trybach pracy Wykonanie
progr.,pojedynczy blok i Wykonanie programu,
automatycz. .

= Jesli kolumna W-STATUS jest dostepna w tabeli palet,
to dostepny jest takze softkey STATUS RESETOWAC .

B Jesli kolumny W-STATUS, METHOD i CTID sg
dostepne w tabeli palet, to dostepny jest takze softkey
METODA OBROBKI .

Dalsze informacje: 'Obrobka zorientowana na
narzedzie", Strona 340

snim
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Utworzenie listy zlecen
Nowa liste zlecer mozna utworzy¢ tylko w menedzerze plikow.

o Nazwa pliku listy zlecen musi rozpoczynac sie z litery.

» Klawisz Programowanie nacisnac

Klawisz PGM MGT nacisngc¢
Sterowanie otwiera menedzera plikow
Nowy > Softkey NOWY PLIK nacisngé

PLIK

PGM
MGT

A2 4

» Podac nazwe pliku z rozszerzeniem (.p)
> Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

> Sterowanie otwiera pustg liste zlecen w Batch
Process Manager.

» Softkey WSTAWIENIE USUN nacisngé
USUNAG
- > Softkey PO WSTAW nacisngc
HSTAY > Sterowanie ukazuje po prawej stronie rozne typy.
> Wybra¢ odpowiedni typ
= Paleta
® Zamocowanie
= Program
> Sterowanie dotgcza pusty wiersz do listy zlecen.
> Sterowanie ukazuje po prawej stronie wybrany
typ.
> Definiowanie zapisu

® Nazwa: podac bezposrednio nazwe Iub jesli
jest dostepna wybra¢ w oknie wyskakujgcym

= Tabela punktéw zerowych: podac
bezposrednio punkt zerowy lub jesli jest
dostepny wybra¢ w oknie wyskakujgcym

®  Punkt odniesienia: bezposrednio podac punkt
odniesienia detalu

® Zablokowany: wybrany wiersz jest pomijany
przez obrébke

E Obrob. aktywowac: wybrany wiersz
odblokowac dla obrébki

enT > Whpisy klawiszem ENT potwierdzi¢

& o
3 I

> W razie koniecznosci wykonane kroki powtorzy¢

EDYCIA > SOftkey EDYCJA naCisnaCI
[oFE]  on
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Zmiana listy zlecen

Liste zlecert mozna zmieni¢ w trybie pracy Programowanie ,
Wykonanie progr.,pojedyniczy blok i Wykonanie programu,
automatycz. .

Wskazowki dotyczgce obstugi:

m Jedlilista zlecen jest wybrana w trybach pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz. , to nie jest mozliwa zmiana
tej listy zlecen w trybie Programowanie .

B Zmiana listy zlecen podczas obrobki jest tylko
warunkowo mozliwa, poniewaz sterowanie okresla
pewien zakres zabezpieczony.

®m Programy NC w zabezpieczonym zakresie sg
pokazywane jasnoszarym kolorem.

W Batch Process Manager dokonuje sie zmiany wiersza na liscie
zlecen w nastepujgcy sposob:
> Otwarcie zadanej listy zlecen

» Softkey EDYCJA nacisng¢

> Przesungc kursor na wymagany wiersz, np.
Paleta

> Sterowanie pokazuje wybrany wiersz niebieskim
kolorem.

> Sterowanie ukazuje po prawej stronie zmienialne
WpISYy.

» W razie koniecznosci softkey OKNO ZMIEN
nacisngc

> Sterowanie przechodzi do innego aktywnego
okna.

> Nastepujgce wpisane dane mozna zmienic:

Nazwa

Tabela punktow zerowych

Punkt odniesienia

Zablokowany

Obrob. aktywowac

EnT > Zmienione wpisy klawiszem ENT potwierdzi¢

> Sterowanie przejmuje zmiany.

EDYCIA > SOftkey EDYCJA naCisnaé
oFe]  on
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W Batch Process Manager dokonuje sie przesuniecia wiersza na
liscie zlecen w nastepujgcy sposob:

> Otwarcie zgdanej listy zlecen

» Softkey EDYCJA nacisngc

> Ustawic¢ kursor na wymagany wiersz, np. Program

> Sterowanie pokazuje wybrany wiersz niebieskim
kolorem.

» Softkey PRZESUN nacisngc

Softkey ETYKIETA nacisng¢

Sterowanie zaznacza wiersz na pozycji kursora.
Kursor pozycjonowac na zgdang pozycje

Jesli kursor znajduje sie na odpowiedniej pozycji,
to sterowanie wyswietla softkeys PRZED WSTAW i
PO WSTAW .

o > Softkey PRZED WSTAW nacisngc
HeTAY > Sterowanie wstawia wiersz na nowej pozycji.
i > Softkey DO TYLU nacisna¢

vV Vv VYV

Ebvean > Softkey EDYCJA nacisna¢
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9.1 MOD-funkcja

Poprzez Funkcje MOD mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i
mozliwosci wprowadzenia danych. Oprocz tego aby zwolni¢ dostep
do zabezpieczonych obszaréw, mozna zapisac liczby kodu.

Wybor funkcji MOD
Aby otworzy¢ menu MOD, nalezy: [@race eommm @ﬁm
- > Klawisz MOD nacisngc. T o

> Sterowanie otwiera okno naptywajgce, w ktérym
sg pokazane dostepne funkcje MOD

WOKAZOWKT
© LIGENGIT

=

w1

Zmienié¢ nastawienia
W menu MOD oproécz obstugi przy pomocy myszy mozliwa jest
takze nawigacja na klawiaturze:

> Przefgczyc¢ klawiszem Tab z okna zapisu po prawej stronie do
okna wyboru grup i funkcji z lewej strony

> Wybdr funkcji MOD
> Klawiszem Tab lub klawidzem ENT przejs$¢ do pola zapisu

> W zaleznosci od funkcji zapisa¢ wartosc i z OK potwierdzi¢ lub
dokona¢ wyboru i z Przejaé potwierdzic¢

0 Jesli mamy do dyspozyciji kilka mozliwosci nastawienia,
to mozna przez nacisniecie klawisza GOTO wyswietli¢
okno, w ktorym widoczne sg wszystkie mozliwosci
ustawienia naraz. Klawiszem ENT wybieramy ustawienie.
Jegli nie chcemy zmienic ustawienia, to prosze zamknac
okno przy pomocy klawisza END.

Zamkniecie funkcji MOD

Aby wyjs¢ z menu MOD, nalezy:
» Nacisng¢ softkey KONIEC lub klawisz END .
> Sterowanie zamyka okno wyskakujgce.
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Przeglad funkcji MOD

Niezaleznie od wybranego trybu pracy dostepne sg nastepujace [@Fzeca seszna ﬁm
grupy z podrzednymi obszarami i funkcjami: |
Zapis liczby klucza s _ @
m |iczba klucza 2 i e =
Ustawienia wskazania Nk % oy
= Wyswietlacze potozenia g S, (T— j
m Jednostka miary (mm/cale) dla wskazania potozenia = o
® Zapis programowania dla MDI [ Crm— mﬁ .
B Wyswietli¢ godzine ! T —— m ;
= Wyswietli¢ wiersz info i “ “ ” H H )| i ]
Ustawienia grafiki

® Typ modelu

m Jakos$¢ modelu

Ustawienia licznika

B Aktualny stan licznika

®m Wartos¢ docelowa dla licznika
Ustawienia maszyny

Kinematyka

Limity przemieszczenia

Plik eksploatacji narzedzia
Zewnetrzny dostep
Konfigurowanie kétka na sygnale
Konfigurowanie uktadéw pomiarowych
Ustawienia systemowe

®m Nastawienie czasu systemowego
m  Definiowanie potgczenia sieciowego
m Sje¢: IP konfiguracja

Funkcje diagnozy

= Bus diagnoza

® TNCdiag

= Diagnoza napedu

| |

|

Konfiguracja hardware
HeROS-informacja
Ogélne informacje
® |nformacja o wers;ji
Informacje producenta obrabiarki
Informacje o maszynie
Informacja o licencji
Czasy maszynowe

o Zakres Informacje producenta obrabiarki jest dostepny
po zdefiniowaniu przez producenta obrabiarki parametru
maszynowego CfgOeminfo (nr 131700).

Zakres Informacje o maszynie jest dostepny po
zdefiniowaniu przez eksploatatora obrabiarki parametru
maszynowego CfgMachinelnfo (nr 131600, opcje #56 -
#61) .
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9.2 Wyswietlanie numeréw software

Zastosowanie

W zakresie MOD Informacja o wersji w grupie Ogolne informacje
sterowanie pokazuje nastepujgce informacje dotyczagce
oprogramowania:

= Typ sterowan.: oznaczenie sterowania (administrowane przez
firme HEIDENHAIN)

= NC-SW: numer software NC (administrowany przez firme
HEIDENHAIN)

= NCK: numer software NC (administrowany przez firme
HEIDENHAIN)

® PLC-SW: numer lub nazwa software PLC (administrowane przez
producenta maszyn)

356 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



MOD-funkcje | Podanie kodu

9.3 Podanie kodu

Zastosowanie
Sterowanie potrzebuje kodu dla nastepujgcych funkcji:

Funkcja Liczba kodu
Wybor parametréw uzytkownika 123
Konfigurowanie interfejsu Ethernet NET123

Zwolnienie funkgji specjalnych przy programo- 555343
waniu Q-parametrow

Sterowanie pokazuje w dialogu kodu, czy klawisz Caps Lock jest
aktywny.

Funkcje dla producenta obrabiarek w dialogu kodu
W menu MOD sterowanie wyswietlane sg dwa klawisze softkey
OFFSET ADJUST i UPDATE DATA .

Za pomocg softkey OFFSET ADJUST moze by¢ okreslone
automatycznie konieczne dla osi analogowych napiecie offsetowe a
nastepnie zosta¢ zachowane w pamieci.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Ta funkcja moze by¢ wykorzystywana przez wyszkolony
personel!

Za pomocag softkey UPDATE DATA producent obrabiarek moze
dokonywac aktualizacji software na sterowaniu.

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Przy wykonywaniu aktualizacji software moze dojs¢ do utraty

danych przy niewtasciwym postepowaniu.

> Nalezy wykonywac aktualizacje oprogramowania tylko zgodnie
z instrukcja

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w instrukcji obstugi
maszyny
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9.4 tadowanie konfiguracji maszynowe;j

Zastosowanie

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja RESTORE nadpisuje ostatecznie aktualng konfiguracje
maszynowa z plikami backupu. Sterowanie nie przeprowadza
przed funkcjg RESTOREautomatycznego zabezpieczania plikow.
Tym samym pliki sg bezpowrotnie stracone.

> Aktualng konfiguracje maszyny zabezpieczy¢ przed
wykonaniem funkcji RESTORE .

> Uzywacé funkgji wytaczenie po uzgodnieniu z producentem
obrabiarek

Producent maszyn moze udostepni¢ backup z konfiguracja
maszyny. Po zapisie kodu RESTORE mozna tadowac backup na
maszynie lub stacji do programowania.

Aby zatadowac backup nalezy:

» Wybraé funkcje MOD Zapis liczby klucza
Stowo kodu RESTORE zapisa¢

Softkey OK nacisng¢

W menedzerze plikdw sterowania wybrac plik backupu
(np. BKUP-2013-12-12_.zip) .

Sterowanie otwiera okno naptywowe dla backupu.
Nacisna¢ wytgczenie awaryjne

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie uruchamia operacje backupu.

v vy

vV v vV
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9.5 Wybraé¢ wyswietlacz potozenia

Zastosowanie

Dla trybu pracy Praca reczna oraz trybow pracy Wykonanie
programu, automatycz. i Wykonanie progr.,pojedynczy blok
mozesz wptyngc¢ w grupie Ustawienia wskazania na wyswietlanie
wspotrzednych:

llustracja po prawej stronie pokazuje rozne potozenia narzedzia:
= Pozycja wyjsciowa

= Potfozenie docelowe narzedzia

®  Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

®  Punkt zerowy maszyny

Dla odczytu potozenia sterowania mozna wybiera¢ nastepujgce

wspotrzedne:
Wskazanie Funkcja
ZAD. Pozycja zadana; zadana aktualnie przez sterowanie wartosc
o Wskazanie ZAD i RZECZ réznig sie wytgcznie odnosnie btedu nadazania.
RZECZ. Pozycja rzeczywista, momentalna pozycja narzedzia
@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarki definiuje, czy wskazanie ZAD i RZECZ odbiega o
naddatek DL wywotania narzedzia od zaprogramowanej pozycji.
REFRZECZ Pozycja referencyjna; pozycja rzeczywista w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
RFNOMIN Pozycja referencyjna; pozycja zadana w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
B.NAD. Btgd nadgzania; roznica pomiedzy pozycjg zadang i rzeczywista
AKTDY Dystans do zaprogramowanej pozycji w wejsciowym uktadzie wspotrzednych; réznica

pomiedzy pozycja rzeczywistg i docelowa

Przyktady z cyklem 11:

> Wspotczynnik skalowania 0.2

> LIX+10

> AKTDY pokazuje 10 mm.

> Wspotczynnik skalowania nie ma wptywu.

Przyktady z cyklem 11 i nachylong ptaszczyzng obrobki:
> Nachylenie A 0 45°

Wspotczynnik skalowania 0.2

LIX+10

AKTDY pokazuje 10 mm.

Wspotczynnik skalowania i nachylenie nie majg wptywu.

VvV Vv Vvy
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Wskazanie Funkcja

REFDY Dystans do zaprogramowanej pozycji w uktadzie wspotrzednych maszyny; réznica
pomiedzy pozycja rzeczywistg i docelowg
Przyktady z cyklem 11:
> Wspotczynnik skalowania 0.2
> LIX+10
> REFDY pokazuje 2 mm.
> Wspotczynnik skalowania ma wptyw na droge i tym samym na wskazanie.
Przyktady z cyklem 11 i nachylong ptaszczyzng obrobki:
> Nachylenie A 0 45°
Wspotczynnik skalowania 0.2
LIX+10
REFDY pokazuje 1.4 mmw osi X i Z.

Wspotczynnik skalowania i nachylenie majg wptyw na droge i tym samym na
wskazanie.

VvV VVvYYy

M118 Odcinki przemieszczenia, ktore zostaty pokonane przy pomocy funkcji superpozycji
kotka (M118)

Przy pomocy funkcji MOD Wyswietlacz pozycji 1 wybierasz
wskazanie potozenia w wyswietlaczu statusu.

Przy pomocy funkcji MOD Wyswietlacz pozycji 2 wybierasz
wskazanie potozenia w dodatkowym wyswietlaczu statusu.
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9.6 System miar wybraé

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji MOD Jednostka miary wyswietlania pozycji
w grupie Ustawienia wskazania okreslasz, czy sterowanie ma
wyswietla¢ wspdtrzedne w mm lub calach (inch).

= Metryczny system miar: np. X = 15,789 (mm) wskazanie z 3
miejscami po przecinku

m  System calowy: np. X = 0,6216 (cale) wskazanie z 4 miejscami po
przecinku

Jesli wyswietlacz calowy jest aktywny, to sterowanie ukazuje posuw
rowniez w cal/min. W programie wykonywanym w calach nalezy
wprowadzi¢ posuw ze wspotczynnikiem 10 wiekszym.
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9.7 Ustawienia grafiki

Przy pomocy funkcji MOD Parametry symulacji w grupie
Ustawienia grafiki wybierasz typ i jakos¢ modelu.

Aby definiowac¢ ustawienia grafiki, nalezy:

W menu MOD grupe Ustawienia grafiki wybrac

Typ modelu wybrac

Jako$¢ modelu wybrac

Softkey PRZEJAC nacisna¢

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie zachowuje wybrane ustawienia.

Sterowanie pokazuje w trybie pracy Test programu symbole
aktywnych ustawien grafiki.

VvV Vv v v.Vvy

W funkcji MOD Parametry symulacji dostepne sg nastepujgce ustawienia:

Typ modelu
Symbol Wybér Wiasciwosci Zastosowanie
& 3D bardzo szczegodtowy, obrébka frezowaniem z tylnym
B kompleksowy czasowo i duzo miejsca  nacinaniem,
pamieci
] 2.5D szybko obrobka frezowaniem bez tylnego
L= nacinania
] bez modelu bardzo szybko grafika liniowa

Jakos$¢é modelu

Symbol Wybor Wiasciwosci

EEEE® bardzo B Duza szybkosc¢ transmisji danych
wysoka = Dokfadne przedstawienie geometrii narzedzia
B Przedstawienie punktow koricowych wiersza i numeréw wierszy mozliwe

@E@O wysoka m Duza szybkos¢ transmisji danych
B Doktadne przedstawienie geometrii narzedzia

@®O0 Srednia = Srednia szybko$é transmisji danych
B Przyblizona geometria narzedzia

@00 niska ®  Niska szybkosc¢ transmisji danych
= Nieznacznie przyblizona geometria narzedzia
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Przy punkcie Ustawienia grafiki nalezy uwzglednié

Wynik symulacji jest w znacznym stopniu zalezny nie tylko od
ustawien MOD lecz takze od programu NC . Wysoka jakos¢
modelu i program symulacji w 5 osiach z wieloma, bardzo krétkim
blokami NC, spowalniajg w okreslonych warunkach szybkosc¢
symulacji.

Z drugiej strony niska jako$¢ modelu moze prowadzi¢ do
znieksztatconych wynikéw symulaciji, jesli bardzo krotkie wiersze NC
nie sg widoczne ze wzgledu na niska rozdzielczos¢.

HEIDENHAIN zaleca nastepujgce ustawienia:

®  Szybkie wizualizowanie programu 3-osiowego lub kontrolowanie
programu NC na wiasciwe wykonanie

= Typ modelu: 2.5D
= Jakos¢ modelu: srednia
m Sprawdzanie programu NC przy pomocy grafiki symulacji
= Typ modelu: 3D
= Jakos¢ modelu: bardzo wysoka
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9.8 Ustawienie licznika

Przy pomocy funkcji MOD Licznik w grupie Ustawienia licznika
mozesz dokonywac¢ zmian aktualnego stanu licznika (rzecz.
wartos¢) i wartosé docelowg (warto$¢ zadana).

Aby okresli¢ ustawienia licznika, nalezy postgpi¢ w nastepujacy
sposob:

W menu MOD grupe Ustawienia licznika wybrac

Aktualny stan definiowac

Wartos¢ docelowa definiowac

Softkey PRZEJAC nacisna¢

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie zachowuje wybrane ustawienia.

Sterowanie przejmuje zdefiniowane wartosci natychmiast do
wskazania statusu.

VvV Vv v v.Vvy

W funkcjach MOD Licznik dostepne sg nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja

Stan licznika zresetowac
RESETOWAC

Zwiekszy¢ stan licznika

Zredukowac stan licznika

Podtgczong myszg mozna bezposrednio podawac zgdane wartosci.

Dalsze informacje: "Definiowanie licznika', Strona 328

MOD-funkcje | Ustawienie licznika
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9.9 Zmiana ustawien obrabiarki

Wybér kinematyki

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Funkcje Kinematyka konfiguruje i aktywuje producent
obrabiarek.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Wszystkie zachowane kinematyki moga by¢ wybrane

jako aktywna kinematyka obrabiarki. Wedtug niej sa
wykonywane wszystkie manualne przemieszczenia i obrobka.
Podczas wszystkich nastepnych przemieszczen osi istnieje
niebezpieczenstwo kolizji!

> Funkcji Kinematyka uzywac wytgcznie w trybie pracy Test
programu .

> Funkcji Kinematyka uzywac tylko w razie koniecznosci dla
wyboru aktywnej kinematyki maszyny

Przy pomocy funkcji MOD Kinematyka w grupie Ustawienia
maszyny mozesz wybrac¢ dla testowania programu inng kinematyke
niz aktywna kinematyka maszyny. W ten sposéb mozesz testowac
programy NC , ktérych kinematyka nie jest zgodna z aktywng
kinematyka obrabiarki.

Producent maszyn musi zdefiniowaé i aktywowac rézne rodzaje
kinematyki. Jesli wybierasz jeden rodzaj kinematyki dla testowania
programu, to nie ma to wptywu na kinematyke maszyny.

Aby dokonac¢ zmiany kinematyki, nalezy:

W menu MOD wybrac¢ grupe Ustawienia maszyny
Wybra¢ funkcje Kinematyka

W kanale SIM wybrac¢ kinematyke

Softkey PRZEJAC nacisna¢

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie zapamietuje wybrang kinematyke dla trybu pracy Test
programu.

VvV Vv v VvyYVvyy

0 Prosze zwrdci¢ uwage, aby wybrano dla sprawdzenia
obrabianego przedmiotu wtasciwg kinematyke przy
testowaniu programu.
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Definiowanie limitow przemieszczenia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Funkcje Limity przemieszczenia konfiguruje i aktywuje
producent obrabiarki.

Przy pomocy funkcji MOD Limity przemieszczenia w grupie
Ustawienia maszyny ograniczasz rzeczywiscie uzywalny

zakres przemieszczenia w obrebie maksymalnego zakresu
przemieszczenia. W ten sposdb mozesz definiowac na kazdej osi

granice przemieszczenia, aby np. zabezpieczy¢ komponent od kolizji.

Dla definiowania granic przemieszczenia nalezy:

» W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia maszyny

> Wybrac¢ funkcje Limity przemieszczenia .

> Okresli¢ wartos¢ w kolumnie Dolny limit bagdZz Gorny limit .

lub

Aktualng pozycje przejaé z softkey PRZEJMIJ POZYCJE RZECZ .
Softkey PRZEJAC nacisng¢

Sterowanie sprawdza zdefiniowane wartosci na ich poprawnos¢.
Softkey OK nacisng¢

vV v VvV VY

Sterowanie zapamietuje zdefiniowane granice przemieszczenia.

0 Wskazowki dotyczace obstugi:

m  Strefa ochronna jest automatycznie aktywna,
kiedy tylko na osi wyznaczymy limit. Ustawienie to
pozostaje zachowane takze po restarcie sterowania.
B Granice przemieszczenia mozna wytgczyc tylko, jesli

usuniesz wszystkie wartosci lub nacisniesz softkey
WSZYSTKO OPROZNIC .

MOD-funkcje | Zmiana ustawien obrabiarki
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Wytaczniki kraricowe software a osie modulo

Jesli wytgczniki krancowe software zostang ustawione dla osi
modulo, to nalezy uwzgledni¢ nastepujgce warunki ramowe:

® Dolna granica jest wieksza niz -360° i mniejsza niz +360°
®  (Gorna granica nie jest ujemna i mniejsza niz +360°

® Dolna granica nie jest wieksza niz gérna granica

® Dolna i gdérna granica lezg w zakresie mniejszym niz 360°

Jesli warunki ramowe nie sg spetnione, to 0$ modulo nie moze by¢
przemieszczana. TNC 620 wydaje komunikat o btedach.

Przemieszczenie przy aktywnych wytgcznikach kranicowych

modulo jest zawsze wtedy dopuszczane, jesli pozycja docelowa

lub ekwiwalentna pozycja lezy w obrebie dozwolonego zakresu.
Ekwiwalentne sg te pozycje przy tym, ktére réznig sie od pozycii
docelowych o offset wynoszacy n - 360° (przy czym n jest dowolng
liczbg catkowitg). Kierunek przemieszczenia wynika przy tym
automatycznie, poniewaz poza przedstawionym ponizej wyjatkiem,
zawsze tylko jedna pozycja ekwiwalentna moze by¢ najechana.
Przyktad:

dla osi modulo C sg nastawione wytgczniki kraricowe -80° i +80° . OS
znajduje sie na 0°. Jesli zostanie zaprogramowane L C+320,to 0s C
przemieszcza sie na -40°.

Jesli 0s$ znajduje sie poza zakresem wytgcznikéw krancowych, to
moze by¢ ona przemieszczana tylko w kierunku lezgcego najblizej
wytgcznika krancowego.

Przyktad:

nastawione sg wytgczniki krancowe -90° i +90° . O$ znajduje sie na
-100°.

W tym przypadku 0$ C musi przemieszczac sie nastepnie w
dodatnim kierunku, tak iz L C+I5 jest przemieszczane podczas gdy L
C-15 prowadzito by do naruszenia wytgcznika krancowego.

Wyjatek:

0$ znajduje sie doktadnie posrodku zabronionego zakresu, dystans
do obydwu wytgcznikdw kraricowych jest tym samym identyczny. W
tym przypadku przemieszczenie jest mozliwe w obydwu kierunkach.
Z tego wynika szczegolny aspekt, iz mogg by¢ najechane dwie
ekwiwalentne pozycje, jesli pozycja docelowa znajduje sie w

obrebie dozwolonego zakresu. Wéwczas zostaje najechana pozycja
ekwiwalentna lezgca blizej, tzn. przemieszczenie odbywa sie po
najkrotszej drodze. Jesli obydwie ekwiwalentne pozycje lezg w

tej samej odlegtosci (czyli sg oddalone o 180°), to wybierany jest
kierunek przemieszczenia odpowiednio do zaprogramowanej
wartosci.

Przyktad:

wytgczniki kraicowe sg nastawione na C—90°, C+90° a 0s ¢ lezy na
180°.

Jesli zostanie zaprogramowane L C+0 to 0s C przejezdzana 0. Ta
zasada obowigzuje przy programowaniu L C-360 itd. Jesli zostanie
zaprogramowane L C+360 (badz L C+720 itd. ) to 0$ C przejezdza
na 360°.
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Generowanie pliku uzycia narzedzia

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Funkcje kontroli uzycia narzedzia aktywuje producent
obrabiarek.

Przy pomocy funkcji MOD Plik eksploatacji narzedzia w grupie
Ustawienia maszyny okreslasz, czy sterowanie nie ma nigdy
generowac pliku eksploatacji narzedzi, generowac jednorazowo
lub generowac zawsze. Definiujesz ustawienia dla testu programu i
przebiegu programu oddzielnie.

Aby dokona¢ modyfikacji/zmian w pliku eksploatacji narzedzia,
nalezy:

» W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia maszyny
» Wybrac¢ funkcje Plik eksploatacji narzedzia
> Wybra¢ ustawienie dla Przebieg prog.autom./pojed.wierszami

Ustawienia dla Test programu wybrac

Softkey PRZEJAC nacisng¢

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie zapamietuje zdefiniowane ustawienia.

v v Vvy

Zewnetrzny dostep zezwoli¢ lub zablokowaé

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil e

Producent maszyn moze konfigurowac¢ zewnetrzne
mozliwosci dostepu.

Zaleznie od obrabiarki przy pomocy softkey TNCOPT
mozna zezwoli¢ na dostep dla zewnetrznej diagnozy
lub dla oprogramowania wtgczenia do eksploatacji lub
odmowi¢ dostepu.

-
<
3
1] -
ES
£

Przy pomocy funkcji MOD Zewnetrzny dostep w grupie Ustawienia S dioes
maszyny mozna odblokowadé lub zablokowaé dostep do sterowania. - = —

Jesli zewnetrzny dostep jest zablokowany, to potgczenie ze

sterowaniem nie jest mozliwe. Wymiana danych w sieci lub poprzez

szeregowy interfejs nie jest mozliwa, np. z software TNCremo.

Blokujesz zewnetrzny dostep w nastepujgcy sposob:

» W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia maszyny

> Funkcje Zewnetrzny dostep wybrac

> Softkey ZEWNETRZ. DOSTEP AUS/EIN ustawi¢ na AUS (OFF)
> Softkey OK nacisng¢

> Sterowanie zapamietuje ustawienia.

o Kiedy nastgpi zewnetrzny dostep do sterowania,
widoczny jest nastepujacy symbol:

&3
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Specyficzna komputerowa kontrola dostepu

Jesli producent maszyn nastawit specyficzng komputerowg kontrole
dostepu (parametr maszynowy CfgAccessControl nr 123400), to
mozna zezwoli¢ na dostep dla 32 zwolnionych przez operatora

potgczen.

Utworzenie nowego potgczenia nalezy wykonaé w nastepujgcy

rﬁ Praca reczna

W

sposob: -y
> Softkey NOWY WSTAWIC nacisnac
> Sterowanie otwiera okno zapisu, w ktérym mozna wprowadzic¢ & ¢
dane potaczenia. — - i
Ustawienia dostepu i “ - ‘
Host nazwa Nazwa Host zewnetrznego
komputera
Host IP Adres sieciowy zewnetrznego
komputera
Opis Dodatkowa informacja
Tekst wyswietlany jest na liscie
przegladu.
Typ:
Ethernet Potgczenie sieciowe
Com 1 Szeregowy interfejs 1
Com 2 Szeregowy interfejs 2
Prawa dostepu:
Zapytac Dla zewnetrznego dostepu
sterowanie otwiera dialog
zapytania
Odmaowic Dostep sieciowy nie zezwoli¢
Zezwoli¢ Dostep sieciowy zezwoli¢ bez
zapytania zwrotnego
o Jesli menedzer uzytkownikow jest aktywny, to mozesz
utworzy¢ bezpieczne potgczenia sieciowe tylko poprzez
SSH. Sterowanie blokuje automatycznie potaczenia
LSV2 przez szeregowe interfejsy (COM1 i COM?2) a takze
potgczenia sieciowe bez identyfikacji uzytkownika.
Jesli przypisujemy do potgczenia prawo dostepu Zapytac i z tego
adresu nastepuje dostep, to sterowanie otwiera okno wyskakujgce.
W tym oknie decydujesz, czy zezwalasz na zewnetrzny dostep lub
odmawiasz tego dostepu:
Zewnetrzny dostep Autoryzacja
Tak Jednokrotnie zezwoli¢
Zawsze Na state zezwoli¢
Nigdy Na state odmowic
Nie Jednorazowo odmowic
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0 Na liscie przeglagdowej zielony symbol oznacza aktywne
potgczenie.

Potgczenia bez autoryzacji dostepu sg na liscie
przeglagdowe] przedstawione szarym kolorem.

Eksploatacja gtownego komputera

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy softkey GL. PROCESOR TRYB przekazujesz kontrole
do zewnetrznego procesora przewodniego, aby np. odpracowac
programy NC.

Aby mac uruchomi¢ prace procesora przewodniego, obowigzujg
m.in. nastepujgce warunki:

m Dialogi, jak GOTO lub Skan do bl. zostajg zamkniete

B Przebieg programu nie jest aktywny

m  Kotko reczne nie aktywne

Nalezy uruchomi¢ tryb procesora przewodniego w nastepujgcy
sposob:

» W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia maszyny

» Funkcje Zewnetrzny dostep wybrac

> Softkey GL. PROCESOR TRYB nacisna¢
>

Sterowanie pokazuje pusty ekran z oknem wyskakujgcym
Eksploatacja gtéwnego komputera jest aktywna.

@ Producent obrabiarek moze okresli¢, ze mozna
zewnetrznie automatycznie aktywowac tryb komputera
przewodniego.

Tryb procesora przewodniego mozna zakoriczy¢ w nastepujacy
Sposob:

> Softkey GL. PROCESOR TRYB ponownie nacisng¢

> Sterowanie zamyka okno wyskakujgce.

MOD-funkcje | Zmiana ustawien obrabiarki
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9.10 Konfigurowanie uktadéw pomiarowych

Wprowadzenie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Przy pomocy parametru maszynowego CfgHardware (nr
100102) producent obrabiarek definiuje, czy sterowanie
wyswietla czy tez skrywa sondy dotykowe w oknie
Konfiguracja urzadzen .

Sterowania pozwala na utworzenie i organizowanie kilku sond
impulsowych. W zaleznosci od rodzaju uktadu impulsowego
dostepne sg nastepujgce mozliwosci utworzenia sondy:

®  Sonda narzedziowa TT na sygnale radiowym: utworzenie w
funkcji MOD

m Sonda narzedziowa TT z kablem lub transmisjg na podczerwieni:
utworzenie w funkcji MOD lub wpis w parametrach
maszynowych

®  Sonda dotykowa 3D TS na sygnale radiowym: utworzenie w
funkcji MOD

m  Sonda dotykowa 3D TS z kablem lub transmisjg na podczerwieni:
utworzenie w funkcji MOD, menedzerze narzedzi lub w tabeli
uktadéw impulsowych

Dalsze informacje: "Tabela sond dotykowych", Strona 161
Mozesz konfigurowaé sondy dotykowe za pomoca funkcji MOD
Konfigurowanie uktadéw pomiarowych w grupie Ustawienia
maszyny .

Aby otworzy¢ funkcje MOD Konfigurowanie uktadéw
pomiarowych nalezy:

» W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia maszyny

» Wybraé funkcje Konfigurowanie uktadéw pomiarowych

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce do konfigurowania
urzgdzen na trzecim desktopie.
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Wprowadzenie sondy na sygnale radiowym

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Aby sterowanie rozpoznawato uktady impulsowe na
sygnale radiowym, konieczne sg jednostki nadawcza i
odbiorcza SE 661 z interfejsem EnDat.

W funkcji MOD Konfigurowanie uktadéw pomiarowych widzisz
po lewej stronie juz skonfigurowanie sondy dotykowe. Jesli nie
wszystkie kolumny sg widoczne, to mozna przy pomocy belki
rozwijania przesungc¢ podglad lub przesunac linie rozdzielajgca
pomiedzy lewg i prawg strong ekranu przy pomocy myszy.

Aby utworzy¢ nowg sonde pomiarowg na sygnale, prosze postgpic
w nastepujgcy sposob:
> Ustawic¢ kursor na wiersz SE 661 .
> Wybrac¢ kanat sygnatu radiowego
Nowy > Softkey NOWY UKLAD IMP. DOLACZYC nacisngé

UKEAD IMPULS.

ootACZYC > Sterowanie pokazuje w dialogu nastepne kroki.
> Kontynuowac dialog:
= Wyjgc¢ baterie uktadu impulsowego
= Wstawic baterie do uktadu impulsowego

> Sterowanie podtgcza nowy uktad impulsowy i
generuje w tabeli nowy wiersz.

Utworzenie nowej sondy w funkcji MOD

Mozesz utworzy¢ nowg sonde 3D z kablem lub z transmisja

na podczerwienie albo w tabeli uktadéw pomiarowych, w
menedzerze narzedzi lub w funkcji MOD Konfigurowanie uktadéw
pomiarowych .

Narzedziowe uktady impulsowe mozna definiowac takze w
parametrze maszynowym CfgTT (nr 122700).

W funkcji MOD Konfigurowanie uktadéw pomiarowych widzisz
po lewej stronie juz skonfigurowanie sondy dotykowe. Jesli nie
wszystkie kolumny sg widoczne, to mozna przy pomocy belki
rozwijania przesungc¢ podglad lub przesunac linie rozdzielajaca
pomiedzy lewa i prawg strong ekranu przy pomocy myszy.

Utworzenie uktadu impulsowego 3D
Aby utworzy¢ nowg 3D sonde pomiarowa, prosze postgpi¢ w
nastepujacy sposob:
T > Softkey TS WPIS WYKONAC nacisng¢
whowc Sterowanie generuje w tabeli nowy wiersz.
W razie koniecznosci zaznaczy¢ wiersz kursorem

Uktad impulsowy wpisac po prawej stronie
Sterowanie zapamietuje podane dane w tabeli
uktadéw impulsowych.

vV v Vv .V
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Utworzenie uktadu impulsowego narzedziowego

Aby utworzy¢ uktad impulsowy narzedziowy, prosze postgpi¢ w
nastepujgcy sposob:

> Softkey TT WPIS WYKONAC nacisngc
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

Podac jednoznaczng nazwe uktadu impulsowego
Softkey OK nacisng¢

Sterowanie generuje w tabeli nowy wiersz.

W razie koniecznosci zaznaczy¢ wiersz kursorem
Uktad impulsowy wpisac po prawej stronie
Sterowanie zapamietuje podane dane w
parametrach maszynowych.

i
WYKONAC

v v Vv vV Vv Vvy
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Konfigurowanie sondy na sygnale radiowym

W funkcji MOD Konfigurowanie uktadéw pomiarowych sterowanie
pokazuje po prawej stronie ekranu informacje do pojedynczych

sond pomiarowych. Niektére z tych informacji sg takze widoczne i
konfigurowalne dla uktadéw na podczerwieni.

Zaktadka Uktad impulsowy 3D TS Sonda pomiarowa narzedziowa TT

Dane robocze  Dane z tabeli sond pomiarowych Dane z parametrow maszynowych

Wiasciwosci Dane potgczenia i funkcje diagnozy Dane potaczenia i funkcje diagnozy

Dane z tabeli uktadéw impulsowych mozna zmienia¢, zaznaczajgc
wiersz kursorem i nadpisujgc aktualng wartosc.

Dane z parametrow maszynowych mozna zmienia¢ dopiero po
podaniu kodu.

Zmiana wiasciwosci

Aby dokonac¢ modyfikacji/zmian wtasciwosci sondy, nalezy:

Kursor pozycjonowac na wiersz sondy

Wybra¢ zaktadke Wiasciwosci

Sterowanie pokazuje wtasciwosci wybranej sondy.

Z softkey zgdang wtasciwos¢ zmienic

W zaleznosci od wiersza, na ktérym znajduje sie kursor, dostepne sg
nastepujgce mozliwosci:

vVvVvVYyy

Softkey Funkcja

TTRTTE Wybra¢ sygnat probkowania

WYBRAG

o Wybra¢ kanat sygnatu radiowego

Sl Wybra¢ kanat z najlepsza transmisjg na sygna-
le radiowym i zwrdci¢ uwage na kolidowanie z
innymi obrabiarkami bgdz z kotkiem recznym na

sygnale.
AL Przejscie na inny kanat sygnatu radiowego
ZMIENIC
IR e Dane sondy pomiarowej usungc

USUN

Sterowanie usuwa wpis z funkcji MOD i tabeli
uktadéw pomiarowych lub parametrow maszyno-

wych.
— Nowy uktad impulsowy zachowa¢ w aktywnym
WYHEENIC wierszu

Sterowanie nadpisuje numer seryjny wybranej
sondy automatycznie nowym numerem.

w
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Funkcja

Wybra¢ jednostke nadawczo-odbiorczg SE

Wybrac¢ natezenie sygnatu podczerwienie
To natezenie nalezy zmienia¢ tylko, jesli pojawig
sie zaktdcenia.

WYDAINOSC
SIECI BEZPRZE
WYBRAC

Wybra¢ natezenie sygnatu radiowego
To natezenie nalezy zmieniac tylko, jesli pojawia
sie zaktocenia.

Ustawienie potgczenia Wiaczyé/Wytaczy¢ okreslone jest z gory
przez typ uktadu impulsowego. Mozna wybiera¢ pod Wychylenie,
jak sonda ma przesytac sygnat przy probkowaniu.

Wychylenie Znaczenie

IR Sygnat probkowania na podczerwieni
Sygnat Sygnat probkowania radiowy

radiowy

Sygnat Sterowanie wybiera sygnat prébkowania
radiowy + IR

Mozna w zaktadce Witasciwosci aktywowac sonde, np. dla
przetestowania potgczenia radiowego z softkey.

o Jesli aktywujemy potgczenie na sygnale radiowym sondy
manualnie z softkey, to sygnat ten pozostaje zachowany
takze po zmianie narzedzia. Potgczenie na sygnale
radiowym nalezy manualnie dezaktywowac.

Aktualne dane uktadu pomiarowego na sygnale radiowym

W strefie aktualnych danych sondy na sygnale radiowym sterowanie
pokazuje nastepujgce informacje:

s

e

il

|

o

Wskazanie Znaczenie
NO. Numer w tabeli sondy pomiarowej
Typ Typ sondy impulsowej
Stan Uktad impulsowy aktywny lub nieaktywny
Natezenie Podanie natezenia sygnatu w diagramie belko-
sygnatu wym
Najlepsze dotychczas znane potgczenie sterowa-
nie pokazuje jako petng belke.
Wychylenie Trzpien wychylony lub nie wychylony
Kolizja Kolizja lub nie rozpoznano kolizji

Status baterii
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9.11 Koétko na sygnale radiowym
HR 550 Konfigurowanie FS

Zastosowanie

o Ten dialog konfigurowania jest zarzgdzany z systemu
operacyjnego HEROS.

Jesli na sterowaniu zostaje zmieniony jezyk dialogu, to
nalezy restartowac sterowanie, aby aktywowac ten nowy
jezyk.

Poprzez softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC mozesz konfigurowac
kotko na sygnale HR 550FS . Nastepujgce funkcije znajduja sie do
dyspozyciji:

B Przypisanie kotka do okreslonego uchwytu kotka

= Nastawienie kanatu sygnatu radiowego

B Analiza spektrum czestotliwosci dla okreslenia najlepszego
kanatu sygnatu radiowego

= Nastawi¢ moc nadawania
® |nformacje statystyczne do jakosci transmis;ji

o Kazda zmiana badz modyfikacja, ktéra nie zostata
jednoznacznie zatwierdzona przez odpowiedzialng za
zgodnos¢ strone, moze prowadzi¢ do utraty zezwolenia
na eksploatacje dla urzadzenia.
Niniejsze urzadzenie odpowiada czesci 15 wytycznych
FCC i normie (normatywom) RSS Industry Canada dla
urzgdzen zwolnionych od licencji.

Eksploatacja podlega nastepujgcym warunkom:

1 Urzadzenie nie powinno powodowac szkodliwych
zaktocen.

2 Urzadzenie powinno okazywac wytrzymatosc¢ na
odbierane zaktécenia, wtgczenie z zakidceniami, ktore
moga wptywac negatywnie na eksploatacje.

Przypisanie kotka do okreslonego uchwytu kétka

Aby przyporzadkowac koétko do okreslonego uchwytu kotka, musi ten
uchwyt by¢ potgczony z hardware sterowania.

Aby przypisac kétko do okreslonego uchwytu, nalezy:

Wstawié kotko na sygnale do uchwytu kotka R | v arsteien o
W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia maszyny - —
Softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisng¢ o

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

Przycisk HR podtaczy¢ nacisngc

Sterowanie zapamietuje numer seryjny zamontowanego kotka
na sygnale i pokazuje go w oknie konfiguracji z lewej strony
obok przycisku HR podtaczy¢ .

» Przycisk KONIEC wybrac

> Sterowanie zapamietuje konfiguracje.

vV Vv vVvVv VvYy
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Ustawienie kanatu sygnatu

Przy automatycznym starcie kotka na sygnale radiowym sterowanie
probuje wybrac ten kanat radiowym, na ktérym dostepny jest
najlepszy sygnat.

Aby samodzielnie nastawi¢ kanat radiowy, nalezy postagpic¢ w
nastepujgcy sposob:

W menu MOD wybrac¢ grupe Ustawienia maszyny

Softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisna¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

Zaktadke Spektrum czestotliwosci wybrac

Przycisk HR zatrzymac nacisng¢

Sterowanie zatrzymuje potgczenie z kotkiem i okresla aktualne
spektrum czestotliwosci dla wszystkich 16 dostepnych kanatow.

> Zapamieta¢ numer kanatu, z najmniejszym ruchem sygnatow
radiowych (najmniejsza belka)

> Przycisk Start kétka recznego nacisng¢

Sterowanie nawigzuje ponownie potgczenie z kotkiem na sygnale
radiowym.

Wybrac¢ zaktadke Wtasciwosci .
Przycisk Wybra¢ kanat nacisng¢
Sterowanie wyswietla wszystkie dostepne numery kanatow.

Wybra¢ numer kanatu, z najmniejszym ruchem sygnatow
radiowych

Przycisk KONIEC wybra¢
> Sterowanie zapamietuje konfiguracje.

vV Vv VvV Vvy

vvVvyYyy \4

v

Ustawienie mocy transmisji

o Poprzez redukowanie mocy transmisji zmniejsza sie
takze zasieg kotka radiowego.

Aby nastawi¢ moc transmisji kotka nalezy:

W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia maszyny
Softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisng¢
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

Przycisk Nastawi¢ moc nacisng¢

Sterowanie wyswietla trzy dostepne ustawienia mocy.
Wybra¢ pozgdane ustawienie mocy

Przycisk KONIEC wybra¢

Sterowanie zapamietuje konfiguracje.

VvV Vv vV V VvV VVvYYy

Configuration of wireless handwheel
Properies Eigquencyspean)
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 - ConnectHW Data packets
T
| Lostpackets

Channel in use 24 CRC error

12023

[

0

Transmiter power  Full power F Setpower |  Max. successive lost 0
HWin charger @
Status
HANDWHEEL ONLINE Enor code
| sopHw | | Starthandwheel e —

Configuration of wireless handwheel
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End

Configuration of wireless handwheel

Properies Fequency specim
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 ConnectHW | Data packets

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code.

[ soprw | )
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Statystyka

Aby wyswietli¢c dane stat’ystyczne nalezy: oo ot i s F
» W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia maszyny Sm——— s

> Softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisng¢ § R | wes o
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce. Tansinerower Flower —

Pod pojeciem Statystyka sterowanie pokazuje informacje dotyczace o ovne

jakosci transmisji. — — —
Kotko na sygnale radiowym reaguje przy ograniczonej jakosci

odbioru, nie zapewniajgcej bezproblemowego bezpiecznego

zatrzymania osi, wytgczeniem awaryjnym.

Wartos¢ Max. kolejnos¢ zatracona podaje uwage o ograniczonej
jakosci odbiorczej. Jesli sterowanie pokazuje w normalnym trybie
kotka na sygnale, w obrebie wymaganego promienia eksploataciji
powtornie wartosci wieksze od 2, to istnieje zwiekszone zagrozenie
nagtego niepozgdanego przerwania potgczenia.

Prosze sprobowac w takich przypadkach polepszyc¢ jakosc
transmisji poprzez wyboér innego kanatu albo zwiekszenie mocy
nadawczej .

Dalsze informacje: "Ustawienie kanatu sygnatu", Strona 377
Dalsze informacje: "Ustawienie mocy transmisji’, Strona 377

378 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



MOD-funkcje | Zmiana ustawien systemowych

9.12 Zmiana ustawien systemowych

Nastawienie czasu systemowego

Przy pomocy funkcji MOD Nastawienie czasu systemowego w

grupie Ustawienia systemowe mozna nastawic strefe czasows,
date i godzine manualnie lub za pomocg synchronizacji serwera
NTP.

Aby nastawic recznie czas systemowy, nalezy:

W menu MOD wybra¢ grupe Ustawienia systemowe .
Softkey DATE/ GODZINE NASTAWIC nacisng¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

W punkcie Strefa czasowa wybrac zgdang strefe czasu

W razie koniecznosci softkey NTP off/aus nacisngc
Sterowanie aktywuje checkbox Nastawi¢ czas manualnie.
W razie koniecznosci dokona¢ zmiany daty i godziny
Softkey OK nacisng¢

Sterowanie zapamietuje ustawienia.

Aby nastawi¢ czas systemowy za pomocg serwera NTP, nalezy:
W menu MOD wybrac¢ grupe Ustawienia systemowe .
Softkey DATE/ GODZINE NASTAWIC nacisng¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

W punkcie Strefa czasowa wybrac zagdang strefe czasu

W razie koniecznosci softkey NTP on/ein nacisngé

Sterowanie aktywuje checkbox Czas synchronizowaé przez
NTP serwer.

Zapis nazwy hosta albo URL serwera NTP
Softkey Dotaczy¢ nacisngé

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie zapamietuje ustawienia.

vV Vv VvV VYV VvV VVvYy

VvV Vv vV VvYy

v Vv Vvy
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9.13 Funkcje diagnozy

Bus diagnoza

@ Funkcja ta jest zabezpieczona kodem.

Uzywac tej funkcji tylko po uzgodnieniu z producentem
maszyn!

W grupie Funkcje diagnozy producent obrabiarek moze w strefie
MOD Bus diagnoza odczyta¢ dane systemu magistrali.

TNCdiag
@ Uzywac tej funkgeiji tylko po uzgodnieniu z producentem
maszyn!

W grupie Funkcje diagnozy sterowanie pokazuje w strefie MOD
TNCdiag informacje dotyczace stanu i diagnozy komponentow
HEIDENHAIN.

@ Dalsze informacje znajduja sie w dokumentacji TNCdiag.

Diagnoza napedu

@ Uzywac tej funkcji tylko po uzgodnieniu z producentem
maszyn!

W grupie Funkcje diagnozy sterowanie pokazuje w zakresie MOD
Diagnoza napedu aplikacje diagnostyczng DriveDiag.

Z DriveDiag producent obrabiarki moze odczyta¢ informacje o
zastosowanym sprzecie, oprogramowaniu i systemie napedowym.

Konfiguracja hardware

@ Uzywac tej funkeiji tylko po uzgodnieniu z producentem
maszyn!

W grupie Funkcje diagnozy sterowanie pokazuje w zakresie MOD
Konfiguracja hardware zadang i aktualng konfiguracje sprzetu w
HwViewer.

Jezeli sterowanie rozpoznaje modyfikacje hardware, to otwiera
ono automatycznie okno btedow. Uzywajgc wyswietlonych softkey
mozesz otworzy¢ HwViewer .

Zmieniony/zmodyfikowany komponent sprzetu jest zaznaczony
kolorem.

Informacja HeROS

W grupie Funkcje diagnozy sterowanie pokazuje w strefie MOD
HeROS-informacja szczegoty dotyczace systemu operacyjnego.
Oprocz informacji o typie sterowania i wersji oprogramowania ten
zakres MOD pokazuje aktualne obcigzenie CPU i stan zasobow
pamieci.

MOD-funkcje | Funkcje diagnozy
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9.14 Wyswietlanie czasu roboczego

Zastosowanie
W strefie MOD CZASY MASZYNOWE w grupie Ogélne informacje [@Freca reoema

sterowanie pokazuje nastepujgce czasy eksploatacyjne: =
Przepracowany Znaczenie [ HE
L [+
Sterowanie zat. Czas pracy sterowania od momentu

wigczenia do eksploatacji |
Maszyna zat. Czas pracy maszyny od momentu wigcze- = i i

nia do eksploatac;ji = @

I ——— J o

Przebieg programu  Przepracowany czas sterowanej numerycz-
nie eksploatacji od uruchomienia

g 5

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent maszyn moze oddac¢ do dyspozycji
wyswietlanie dodatkowego czasu.
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Funkcje HEROS | Remote Desktop Manager (opcja #133)

10.1 Remote Desktop Manager (opcja #133)

Wprowadzenie

Uzywajgc Remote Desktop Manager masz mozliwos¢ wyswietlania
na ekranie sterowania zewnetrznych, podtgczonych przez Ethernet
jednostek obliczeniowych oraz obstugiwania ich na sterowaniu.
Poza tym mozna docelowo uruchamiac¢ programy pod HEROS lub
wyswietlac¢ strony internetowe zewnetrznego serwera.

Jako jednostke komputerowg z Windows firma HEIDENHAIN oferuje
IPC 6641. Przy pomocy procesora Windows IPC 6641 mozna
uruchamiac i obstugiwac bezposrednio ze sterowania bazujgce na
Windows aplikacje.

Nastepujgce mozliwosci potgczen znajdujg sie do dyspozycii:
= Windows Terminal Service (RemoteFX): przedstawia desktop
oddalonego komputera Windows na sterowaniu

B VNC: pofgczenie do zewnetrznego komputera. Przedstawia
desktop oddalonego komputera Windows, Apple lub Unix na
sterowaniu

= Wytaczenie/restart komputera: konfigurowanie
automatycznego zamkniecia procesora z Windows

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

Potaczenie definiowane przez uzytkow.: uzytkowanie tylko
przez autoryzowany personel

6 HEIDENHAIN gwarantuje funkcjonowanie potaczenia
pomiedzy HEROS 51 IPC 6641.

Inne kombinacje i potgczenia nie sg gwarantowane.

o Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykowg, to
mozna niektdre nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 489
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Konfigurowanie potaczenia — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Konfigurowanie zewnetrznego komputera

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

Prosze konfigurowaé zewnetrzny komputer nastepujaco, np. w
systemie operacyjnym Windows 7:

» Wybra¢ na pasku zadan po nacisnieciu klawisza Windows-start
punkt menu Sterowanie systemowe.

Punkt menu System i bezpieczenstwo wybra¢
Punkt menu System wybrac
Punkt menu Ustawienia obstugi zdalnej wybrac

Aktywowac w punkcie Obstuga zdalna funkcje Zezwalaj na
potaczenie obstugi zdalnej z tym komputerem .

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

> Ustawienia z OK potwierdzi¢

v vYyysy

Konfigurowanie sterowania

Konfigurowaé sterowanie w nastepujgcy sposob:
Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .

Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac
Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.
Nowe potaczenie nacisngc

Windows Terminal Service (RemoteFX) nacisng¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Wybor systemu
operacyjnego serwera.

> Wybra¢ wymagany system operacyjny

Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Inny Windows

» OK nacisng¢

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
» Konfigurowanie ustawien potgczenia

>
>
>
>
>
>
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Ustawienie Znaczenie Dane
wejscio-
we

Nazwa potaczenia Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager Obowigz-
kowo

0 Nazwa potgczenia moze zawiera¢ nastepujgce znaki:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcd
efghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_
Jesli dokonujesz edycji istniejgcego potgczenia, to
sterowanie usuwa automatycznie wszystkie niedozwolone
znaki z nazwy.

Ponowne uruchomienie po Postepowanie po zakonczeniu potaczenia: Obowigz-

zakonczeniu potaczenia ® 7awsze restart kowo

= Nigdy restart

B Zawsze po btedzie

m  Zapytanie po btedzie

Automatyczny start po Automatyczne odtwarzanie potgczenia przy rozruchu sterowania Obowigz-

zalogowaniu kowo

Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigz-

» Pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy kowo

> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.

> Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy

> Sterowanie pokazuje menu potgczenia.

Przesuna¢ na nastepuja- Numer pulpitu dla potgczenia, przy czym pulpity 0 i 1 sg zarezerwowa-  Obowigz-

ca powierzchnie robocza ne dla software NC kowo

(workspace) Ustawieniem domysinym jest trzeci desktop

USB pamie¢ masowa zwolni¢  Zezwoli¢ na dostep do podtgczonej pamieci masowej USB Obowigz-
kowo

Private connection Potgczenie tylko widoczne i mozliwe do uzycia tylko przez uzytkowni-  Obowigz-

ka generujgcego to potgczenie kowo

Komputer Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera Obowigz-

HEIDENHAIN zaleca nastepujgce ustawienie dla IPC(6641): kowo

IPC6641.machine.net
W tym celu do IPC w systemie operacyjnym Windows nalezy przypo-
rzgdkowac hostname IPC6641 .

o Tu kod .machine.net ma duze znaczenie.

Poprzez podanie kodu .machine.net sterowanie szuka
automatycznie na interfejsie Ethernet X116 a nie na
interfejsie X26, co skraca czas dostepu.

Nazwa uzytkownika Nazwa uzytkownika Obowigz-
kowo

Hasto Hasto uzytkownika Obowigz-
kowo

Domena Windows Domena zewnetrznego komputera Opcjo-
nalnie
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Ustawienie Znaczenie Dane
wejscio-
we

Tryb petnoekranowy lub Wielkos¢ okna potgczenia Obowigz-

definiowana przez uzytkow- kowo

nika wielkos$¢ okna

Rozszerzenia multimedialne = Umozliwia przyspieszenie dziatania hardware przy odtwarzaniu wideo  Opcjo-

Dla niektorych formatéw konieczny jest niezbednie odptatny pakiet nalnie
Fluendo Codec Pack, np. dla plikow MP4
@ Instalowanie dodatkowego oprogramowania wykonuje
producent obrabiarek.

Touch screen zapis Umozliwia obstuge systemow i aplikacji multitouch Opcjo-
nalnie

Kodowanie Ustawia dla wybranego systemu Windows odpowiednie zakodowanie = Obowigz-
kowo

o Przy funkcji Kodowanie nalezy usung¢ wpisy -sec-tls -
sec-nla z pola dodatkowe opcje .
W przypadku probleméw nalezy sprobowac uzyskac
potaczenie przy dezaktywowanej funkcji. Analiza jest
mozliwa tylko przy pomocy plikow log w Windows.

Intensywnos¢ zabarwienia Ustawienie dla odczytu zewnetrznego systemu na sterowaniu Obowigz-
kowo

Lokalnie dziatajace klawisze  Shortcuts dla dalszego automatycznego przetgczenia aktywnych Obowigz-

potaczen i interfejsdw roboczych (workspaces lub desktopy) kowo
Ustawienie domysine (default):
® Super_R odpowiada prawemu klawiszowi DIADUR i przetgcza
dalej miedzy aktywnymi potgczeniami
® F12 przetgcza miedzy interfejsami roboczymi
0 W przypadku ekranéw dotykowych F12 nie jest wiecej
dostepny. Dlatego tez wolny klawisz miedzy PGM MGT i
ERR stuzy do przetgczenia powierzchni roboczych.
Dopasowania ustawien default lub dodatkowe wpisy sg przy tym
mozliwe
Maks. czas potaczenia (sek.) Czas oczekiwania na potgczenie Obowigz-
Przekroczenie czasu oznacza przerwane potgczenie kowo
Dodatkowe opcje Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel Obowigz-
Dodatkowe wiersze rozkazow z parametrami przekazu kowo
o Przy funkcji Kodowanie nalezy usung¢ wpisy -sec-tls -
sec-nla z pola dodatkowe opcje .
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Ustawienie Znaczenie Dane
wejscio-
we

Urzadzenia USB przekaza¢ Przekazanie podtgczonych do sterowania urzgdzen USB do procesora  Opcjo-

Windows, np. myszki 3D do obstugi programow CAD. nalnie
Tu niezbedne jest na komputerze z Windows oprogramowanie Eltima
EveUSB.

Wszystkie przekazane urzgdzenia USB podczas
potgczenia z procesorem Windows sg niedostepne na
sterowaniu.

HEIDENHAIN zaleca dla podtgczenia IPC 6641 stosowanie
potgczenia RemoteFX.

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

Konfigurowanie zewnetrznego komputera

o Dla potaczenia z VNC konieczny jest dodatkowy serwer
VNC oprogramowanie dla zewnetrznego komputera.
Zainstalowac i skonfigurowac serwer VNC, np. TightVNC
Server, przed konfiguracjg sterowania.

Konfigurowanie sterowania
Konfigurowaé sterowanie w nastepujgcy sposob:

» Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .
> Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac
> Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.
> Nowe potaczenie nacisngc
» VNC nacisngc
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
» Konfigurowanie ustawien potaczenia
Nastawienie Znaczenie Zapis
Nazwa potaczenia: Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager Obowigzkowy
o Nazwa potgczenia moze zawiera¢ nastepujgce
znaki:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
abcdefghijklmnopqgrstuvwxyz01234
56789_
Jesli dokonujesz edycji istniejgcego potgczenia,
to sterowanie usuwa automatycznie wszystkie
niedozwolone znaki z nazwy.
Restart po zakonczeniu Postepowanie po zakonczeniu potgczenia: Obowigzkowy
potaczenia: = Zawsze restart
= Nigdy restart
B Zawsze po btedzie
® Zapytanie po btedzie
Automatyczny start po Automatyczne odtwarzanie potgczenia przy rozruchu sterowa- Obowigzkowy
zalogowaniu nia
Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigzkowy
> Pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy
> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.
» Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy
> Sterowanie pokazuje menu potaczenia.
Przesuna¢ na nastepuja- Numer pulpitu dla potaczenia, przy czym pulpity 01 sg zarezer-  Obowigzkowy
ca powierzchnie robocza wowane dla software NC
(workspace) Ustawieniem domysinym jest trzeci desktop
USB pamie¢ masowa zwolni¢  Zezwoli¢ na dostep do podtgczonej pamieci masowej USB Obowigzkowy
Private connection Potaczenie tylko widoczne i mozliwe do uzycia tylko przez Obowigzkowy

uzytkownika generujgcego to potgczenie
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Nastawienie Znaczenie Zapis

Kalkulator Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera. W zaleca- Obowigzkowy
nej konfiguracji ICP 6641 to adres IP 192.168.254.3

imie uzytkownika: Nazwa uzytkownika, ktéry ma zostac¢ zameldowany. Obowigzkowy

Hasto Hasto dla potgczenia z serwerem VNC Obowigzkowy

Tryb petnoekranowy lub Wielkos¢ okna potgczenia Obowigzkowy

Definiowana przez uzytko.
wielkos¢ okna:

Zezwoli¢ na dalsze potacze-  Zezwoli¢ na dostep do serwera VNC takze innych potgczen VNC  Obowigzkowy
nia (share)

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

Wprowadzenia w zakresie Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel Opcjonalnie
Rozszerzone Opcje

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

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

Zamkniecie lub restart zewnetrznego komputera

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Jesli zewnetrzne komputery nie zostang poprawnie wytgczone,
to dane mogg zosta¢ nieodwracalnie skorumpowane lub
skasowane.

> Konfigurowanie automatycznego zamkniecia komputera z
Windows

Konfigurowac sterowanie w nastepujgcy sposob:

Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .

Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac
Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.

Nowe potaczenie nacisngc

Wytaczenie/restart komputera nacisng¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
Konfigurowanie ustawien potgczenia

VvV Vv Vv Vv yVvyy

390 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Funkcje HEROS | Remote Desktop Manager (opcja #133)

Nastawienie Znaczenie Zapis

Nazwa potaczenia: Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager Obowigzkowy

6 Nazwa potgczenia moze zawierac nastepujgce
znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
abcdefghijklmnopqgrstuvwxyz01234
56789_
Jesli dokonujesz edycji istniejgcego potaczenia,
to sterowanie usuwa automatycznie wszystkie
niedozwolone znaki z nazwy.

Restart po zakonczeniu Dla tego potgczenia nie jest konieczny -
potaczenia:
Automatyczny start po Dla tego potgczenia nie jest konieczny -

zalogowaniu

Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigzkowy
> Pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy
> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.
> Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy
> Sterowanie pokazuje menu potaczenia.

Przesunaé na nastepuja- Przy tym potgczeniu nie jest aktywny -
ca powierzchnie robocza
(workspace)

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

Private connection Potaczenie tylko widoczne i mozliwe do uzycia tylko przez Obowigzkowy
uzytkownika generujgcego to potgczenie

Kalkulator Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera. W zaleca- Obowigzkowy
nej konfiguracji ICP 6641 to adres IP 192.168.254.3

Nazwa uzytkownika Nazwa uzytkownika, pod ktoérg potagczenie ma sie zameldowa¢ ~ Obowigzkowy

Hasto Hasto dla potgczenia z serwerem VNC Obowigzkowy

Windows domena: Domena komputera docelowego jesli to konieczne Opcjonalnie

Maks. czas oczekiwania Przy zamknieciu sterowania, rozkazuje ono zamkniecie kompu-  Obowigzkowy

(sek.): tera z Windows.

Zanim sterowanie pokaze meldunek Mozna teraz wytaczyé¢.

, odczekuje ono <Timeout> sekund. W tym czasie sterowanie
sprawdza, czy komputer z Windows jest jeszcze osiggalny (port
445).

Jesli komputer z Windows jest wytgczony przed uptywem czasu
<Timeout> w sekundach, to system nie czeka.

Dodatkowy czas oczekiwa- Czas oczekiwania, po ktorym komputer Windows nie jest wiecej  Obowigzkowy
nia: osiggalny.

Aplikacje Windows mogg spowolni¢ zamkniecie PC-ta po

zamknieciu portu 445.
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Nastawienie Znaczenie Zapis

Wymusic Zamknac¢ wszystkie programy na komputerze Windows, nawet ~ Obowigzkowy
jesli dialogi sg jeszcze otwarte.

Jesli Wymusi¢ nie jest ustawione, to Windows czeka do 20
sekund. W ten sposob zamkniecie zostaje opdznione lub
komputer z Windows zostaje wytgczony, zanim Windows zosta-
nie zamkniety.

Restart Wykonac restart komputera Windows. Obowigzkowy

Wykonac przy restarcie Reboot komputera z Windows, jesli sterowanie wykonu- Obowigzkowy
je réwniez reboot. Dziata tylko przy wykonaniu ponownego
uruchomienia sterowania poprzez ikone Shutdown z prawej
strony u dotu na pasku zadan lub lub wywotuje reboot przy
ponownym uruchomieniu po zmianie ustawien systemowy (np.
ustawien sieciowych).

Wykonac przy wytaczeniu Wytgczenie komputera z Windows, jesli sterowanie zostaje Obowigzkowy
wytgczone (nie reboot). Tak dziata to normalnie. Roéwniez klawi-
sz END nie inicjalizuje wiecej reboot.

Zapisy w punkcie Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel Opcjonalnie
Rozszerzone Opcje

Start potaczenia i zakonczenie

Po skonfigurowaniu potgczenia zostaje wyswietlone ono jako
symbol w oknie Remote Desktop Manager . Jesli potgczenie
zostanie zaznaczone, to mogg by¢ wybierane punkty menu Start
potaczenia i Zakonczy¢ potaczenie .

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

Kiedy system operacyjny HEROS 5 zostaje zamkniety, to sterowanie
zamyka automatycznie wszystkie potgczenia. Prosze uwzglednic, iz
tu tylko potaczenie zostanie zakonczone, zewnetrzny komputer lub
zewnetrzny system nie sg zamykane automatycznie.

Dalsze informacje: "Zamkniecie lub restart zewnetrznego
komputera", Strona 390

W nastepujgcy sposob mozna przechodzi¢ miedzy trzecim
desktopem i maskg sterowania:

® Prawym klawiszem DIADUR na alfaklawiaturze

= Na pasku zadan

B Za pomocg klawisza trybow pracy
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Eksportowanie i importowanie potaczen

Za pomoca funkcji Eksportowanie potaczen i Importowanie
potaczen potgczenia Remote Desktop Manager moga byc¢
zabezpieczane i odtwarzane.

o Aby utworzy¢ i edytowac potgczenia publiczne, gdy
aktywny jest menedzer uzytkownikéw, konieczna jest
rola HEROS.SetShares. Uzytkownicy bez tej roli moga
uruchomi¢ i zakonczy¢ publiczne potgczenia, ale tylko
prywatne potgczenia mogg by¢ przez nich importowane,
generowane i edytowane.

Aby eksportowac potgczenie, nalezy postgpi¢ w nastepujacy sposob:
Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .

Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac

Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.

Wybra¢ pozadane potgczenie

Na pasku menu wybra¢ symbol strzatki w prawo

Sterowanie otwiera menu wyboru.

Eksportowanie potaczen wybrac

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

Podac¢ nazwe zachowanego pliku

Wybra¢ folder docelowy

Zapisa¢ do pamieci klikng¢

Sterowanie zachowuje dane potgczenia pod nazwg zdefiniowang
w oknie wyskakujgcym.

Aby importowac potgczenie, nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:
Remote Desktop Manager otworzyc¢

Na pasku menu wybra¢ symbol strzatki w prawo

Sterowanie otwiera menu wyboru.

Importowanie potaczen wybrac

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

wybor pliku

Open wybrac¢

Sterowanie generuje potaczenie pod nazwg, podang pierwotnie w
Remote Desktop Manager .

V VvV vV vV V VvV VvV VvV VYVyyYy

VvV VvV VvV VVYyVyYVvyy
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Prywatne potaczenia

Za pomocg menedzera uzytkownikow kazdy uzytkownik moze
generowac prywatne potaczenia. Prywatne potgczenie moze by¢
widziane i stosowane tylko przez uzytkownika, ktory je utworzyt.

o = Jesli prywatne potgczenia sg generowane przed
aktywowaniem menedzera uzytkownikow, to te

potgczenia nie sg wiecej dostepne po aktywowaniu
menedzera uzytkownikow.
Nalezy przeksztatci¢ prywatne potgczenia na
potgczenia publiczne przed aktywowaniem
menedzera uzytkownikow lub eksportowac te
potgczenia.

B Aby utworzy¢ i edytowac potaczenia publiczne,
konieczna jest autoryzacja HEROS.SetShares.
Uzytkownicy bez tego uprawnienia mogg uruchomic
i zakonczy¢ publiczne potgczenia, ale tylko prywatne
potgczenia moga by¢ przez nich importowane,
generowane i edytowane.

Dalsze informacje: "Definicja rél", Strona 461

Aby utworzy¢ prywatne potaczenie, nalezy postgpi¢ w nastepujacy
Sposob:

> Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .

Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac

Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.

Nowe potaczenie wybrac

Wybra¢ pozgdane potgczenie, np. Wytaczenie/restart
komputera

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
Konfigurowanie ustawien potgczenia

Private connection wybra¢

OK nacisngc¢

Sterowanie generuje prywatne potgczenie.

vV vV Yy

VvV v vV VvV
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Sterowanie odznacza prywatne potgczenie symbolem:

Symbol Znaczenie

E‘ Publiczne potgczenie

(™| Prywatne potgczenie
(e

Potgczenia mogg by¢ zabezpieczane pojedynczo za pomocg funkgcji
Eksportowanie potaczen .

Dalsze informacje: "Eksportowanie i importowanie potgczen”,
Strona 393

Gdy menedzer uzytkownikow jest aktywny to sterowanie zachowuje
prywatne potgczenia w katalogu HOME: uzytkownika. Jesli za
pomocg funkcji HEROS NC/PLC Backup generowany jest backup, to
sterowanie zabezpiecza takze prywatne potgczenia. Mozesz wybrac,
czy sterowanie ma zabezpiecza¢ katalog HOME: dla aktualnego
uzytkownika czy tez dla wszystkich uzytkownikow.
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10.2 Narzedzia dodatkowe dla ITCs

Przy pomocy ponizej opisanych narzedzi dodatkowych mozna
dokonywac réznych ustawien dla touchscreens podtgczonych TICs.

ITCs to przemystowe PC-ty bez wiasnych mediow pamieci i przez
to bez wtasnego systemu operacyjnego. Te wiasciwosci odrozniajg
ITC-sy od IPC-téw.

ITC-sy znajdujg zastosowanie na duzych maszynach, np jako klony
witasciwego sterowania.

Funkcje HEROS | Narzedzia dodatkowe dla ITCs

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Sposob wyswietlania i funkcje podtaczonych ITC-Ow i
IPC-téw definiuje i konfiguruje producent maszyn.

Narzedzie dodatkowe Zastosowanie

ITC Calibration 4-punktowe kalibrowanie

ITC Gestures Konfiguracja sterowania gestami

ITC Touchscreen Wybor czutosci dotykowej
Configuration

o Narzedzia dodatkowe dla ITC-6w sterowanie oferuje na
pasku zadan tylko przy podtgczonych ITC.

ITC Calibration

Za pomoca nharzedzia ITC Calibration dopasowujemy pozycje
wyswietlanego wskaznika myszy do rzeczywistej pozycji dotyku
palca.

Kalibrowanie z narzedziem ITC Calibration jest zalecane w
nastepujgcych przypadkach:

® po wymianie touchscreen

® przy zmianie pozycji tauchscreen (btad paralaksy ze wzgledu na
zmieniong perspektywe)

Kalibrowanie obejmuje nastepujgce etapy:

» Uruchomienie narzedzia dodatkowego na sterowaniu za pomocg
paska zadan

> |ITC otwiera powierzchnie kalibracji z czterema punktami
dotykowymi w narozach ekranu

» Dotykac jeden po drugim tych czterech wyswietlanych punktow

> |TC zamyka powierzchnie kalibrowania po udanej operacji
kalibrowania

396 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Funkcje HEROS | Narzedzia dodatkowe dla ITCs

ITC Gestures

Za pomocag harzedzia ITC Gestures producent maszyn konfiguruje
sterowanie gestami touchscreena.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Tej funkgji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!

ITC Touchscreen Configuration

Za pomoca narzedzia ITC Touchscreen Cofiguration wybieramy
czutos¢ dotykowa touchscreena.

ITC oferuje dodatkowo nastepujgce mozliwosci wyboru:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

= Low Sensitivity (Cfg 2)

Prosze uzywac standardowo ustawienia Normal Sensitivity (Cfg

0). Jesli przy tym ustawieniu zaistniejg trudnosci przy obstudze w
rekawicach, to nalezy wybra¢ ustawienie High Sensitivity (Cfg 1).

6 Jesli touchscreen w ITC nie jest zabezpieczony przed
pryskajgcg wodg, to nalezy wybrac¢ ustawienie Low
Sensitivity (Cfg 2). Tym samym mozna zapobiec, iz ITC
interpretuje kaple wody jako dotyk.

Konfigurowanie obejmuje nastepujgce etapy:

» Uruchomienie narzedzia dodatkowego na sterowaniu za pomocg
paska zadan

ITC otwiera okno naptywowe z trzema punktami wyboru
Wybra¢ czutos¢ dotykowa

Klawisz OK nacisngc¢

ITC zamyka okno naptywowe

vV v v .V
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10.3 Window-Manager

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

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

Na sterowaniu znajduje sie do dyspozycji Window-Menedzer Xfce.

Xfce jest standardowa aplikacjg bazujgcych na UNIX systemach

operacyjnych, przy pomocy ktérej mozna konfigurowac graficzny

interfejs uzytkownika. Przy pomocy Window-Manager mozliwe s3

nastepujgce funkcje:

B Pasek zadan dla przetgczania pomiedzy roznymi aplikacjami
(interfejsami uzytkownika).

® Zarzgdzanie dodatkowg planszg ekranu, na ktorej moga
przebiegac specjalne aplikacje producenta maszyn.

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

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

o Sterowanie wyswietla na ekranie z lewej stronie symbol
gwiazdki, jesli aplikacja menedzera Window lub sam
menedzer Window spowodowat btad. Nalezy przejs¢
w tym przypadku do menedzera Window i usungc ten
problem, w razie koniecznosci postuzyc¢ sie instrukcja
obstugi maszyny.
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Przeglad paska zadan

Na pasku zadan wybieramy myszka rozne strefy robocze. [@vanue: opszasion @ﬁm

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce strefy robocze: _‘

m  Strefa robocza 1: aktywny tryb pracy maszyny Fesizion ismie o v @

m  Strefa robocza 2: aktywny tryb pracy programowania +0.000

m Strefa robocza 3: CAD-Viewer badz albo aplikacje producenta m EI
obrabiarek (dostepne opcjonalnie) a3 £0.000 j

m Strefa robocza 4: wyswietlanie i zdalne sterowanie zewnetrznych = His T

jednostek komputerowych (opcja #133) lub aplikacje producenta
obrabiarek (dostepne opcjonalnie)
Oprocz tego na pasku zadart mozna wybierac inng aplikacje,
uruchamiang rownolegle do software sterowania, np. TNCguide.

our_100% M58

ri

ETADE0I SN NEen

it ﬁgg &
e

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

Poprzez zielony symbol HEIDENHAIN otwieramy kliknieciem myszy
menu, w ktorym mozna uzyskiwac rozne informacje, dokonywac
nastawien lub uruchamiac¢ aplikacje.

Nastepujgce funkcje znajdujg sie do dyspozycji:
= About HeROS: otwarcie informacji o systemie operacyjnym
sterowania

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

B Web Browser: uruchamianie przegladarki internetowej

= Touchscreen Configuration: konfigurowanie wtasciwosci ekranu
(tylko przy obstudze dotykowej)
Dalsze informacje: "Konfiguracja ekranu dotykowego",
Strona 505

= Touchscreen Cleaning blokowanie ekranu (tylko przy obstudze
dotykowej)
Dalsze informacje: "Touchscreen Cleaning', Strona 505

= Remote Desktop Manager (opcja #133): wyswietlanie i zdalne
sterowanie zewnetrznych jednostek komputerowych
Dalsze informacje: "Remote Desktop Manager (opcja #133)",
Strona 384

= Wytaczenie: wytgczenie sterowania

Dalsze informacje: "Zmiana lub wylogowanie uzytkownika",
Strona 473
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= Diagnostic: aplikacje diagnozy

= GSmartControl: tylko dla autoryzowanego personelu

B Helogging: ustawienia do wewnetrznych plikow diagnozy

= HeMenu: tylko dla autoryzowanego personelu

m perf2: sprawdzanie stopnia wykorzystania procesora i
procesow

B Portscan: testowanie aktywnych potgczen
Dalsze informacje: "Portscan’, Strona 403

m Portscan OEM: tylko dla autoryzowanego personelu

= RemoteService: uruchomienie i zamkniecie zdalnej
konserwacji
Dalsze informacje: "Remote Service', Strona 404

® Terminal: zapis i wykonanie polecen konsoli

= TNCdiag: dokonuje ewaluacji informacji o stanie i informacji
diagnozy komponentow HEIDENHAIN z punktu widzenia
napeddéw oraz przygotowuje ich prezentacje graficzng.

@ Jesli chcesz uzywac TNCdiag , to nalezy
skontaktowac sie z producentem obrabiarki.
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® Ustawienia: ustawienia systemu operacyjnego

Current User: wyswietlanie aktualnego uzytkownika
Dalsze informacje: "Aktualny uzytkownik', Strona 477
Date/Time: nastawienie daty i godziny

Firewall: ustawienia zapory
Dalsze informacje: "Firewall’, Strona 418

HePacketManager: tylko dla autoryzowanego personelu
HePacketManager Custom: tylko dla autoryzowanego
personelu

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

Network: ustawienia sieciowe

OEM Function Users: edycja uzytkownikéw funkeyjnych
producenta obrabiarek

Dalsze informacje: "Uzytkownik funkcyjny HEIDENHAIN",
Strona 460

OPC UA / PKI Admin: ustawienia dla OPC UA

Dalsze informacje: "OPC UA NC Server (opcje #56 - #61)",
Strona 480

Printer: utworzenie i zarzgdzenie drukarkami
Dalsze informacje: "Printer", Strona 406
Wygaszacz ekranu: Ustawienie wygaszacza ekranu

Dalsze informacje: "Wygaszacz ekranu z blokadg",
Strona 473

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

Shares: dotgczenie i zarzgdzanie zewnetrznymi napedami

State Reporting Interface (opcja #137): SRl aktywowac i
usunac¢ dane statusu

Dalsze informacje: "State Reporting Interface (opcja #137)",
Strona 409

UserAdmin : konfigurowanie menedzera uzytkownikow
Dalsze informacje: "Konfigurowanie menedzera
uzytkownikow", Strona 445

VNC: stawienia dla zewnetrznego oprogramowania,

np. posiadajgcego dostep do sterowania dla prac
konserwacyjnych lub serwisowych (Virtual Network
Computing)

Dalsze informacje: "VNC', Strona 412

WindowManagerConfig: tylko dla autoryzowanego personelu
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= Tools: aplikacje pliku
= Narzedzie Diffuse Merge: porownywanie i fgczenie plikow
tekstowych

B Document Viewer: wyswietlanie plikow i drukowanie, np. pliki
PDF

HePacketManager: tylko dla autoryzowanego personelu
Geegqie: otwarcie grafiki, zarzgdzanie grafikami i drukowanie
Gnumeric: otwarcie tablic, edycja i drukowanie

Keypad: otwarcie wirtualnej klawiatury

Leafpad: otwarcie i edycja plikow tekstowych

NC/PLC Backup: generowanie pliku kopii zapasowej
Dalsze informacje: "Backup i Restore", Strona 415

m NC/PLC Restore: odtworzenie pliku kopii zapasowe;j
Dalsze informacje: "Backup i Restore", Strona 415

= QupZilla: alternatywna przegladarka internetowa dla obstugi
dotykowej

Risteretto: otwarcie grafiki

Screenshot: generowanie zrzutu ekranu

TNCguide: wywotanie systemu pomocy

Xarchiver: rozpakowanie i komprymowanie folderéw
Applications: aplikacje dodatkowe

= Orage kalendarz: otwarcie kalendarza

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

o Dostepne pod Tools aplikacje mozna bezposrednio
uruchamiac poprzez wybor przynaleznego typu pliku w
menedzerze plikdw sterowania.
Dalsze informacje: "Dodatkowe narzedzia dla
zarzadzania zewnetrznymi typami plikow", Strona 100
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Portscan

Przy pomocy funkcji PortScan mozna cyklicznie lub manualnie
szuka¢ wszystkich otwartych w systemie portow TCP i UDP.
Wszystkie znalezione porty sg porownywane z whitelists. Jesli
sterowanie znajdzie nie wymieniony port, to pokazuje odpowiednie
okno wyskakujace.

W Menu HEROS Diagnostic znajdujg sie przeznaczone dla tego celu
aplikacje Portscan i Portscan OEM. Portscan OEM moze zostac
wykonany tylko po zapisaniu hasta producenta obrabiarki.

Funkcja Portscan szuka wszystkich otwartych w systemie
wchodzacych portéw TCP i UDP Listen oraz porownuje je z
czterema zachowanymi w systemie biatymi listami (white list):

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

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

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

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

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

Portscan uruchomié odrecznie

Aby odrecznie uruchomic Portscan nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager', Strona 398

» Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu
HEROS

Punkt menu Diagnostic wybrac

Punkt menu Portscan wybrac

Sterowanie otwiera okno wyskakujace HeRos Portscan.
Przycisk Start nacisng¢

v v Vvyy

Portscan uruchamiac¢ cyklicznie

Aby uruchamiac¢ skanowanie portow automatycznie cyklicznie,
nalezy:

> Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

» Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu
HEROS .

Punkt menu Diagnostic wybrac

Punkt menu Portscan wybrac

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce HeRos Portscan.
Przycisk Automatic update on nacisngc

Przedziat czasu suwakiem nastawi¢

vV VvV YyYyywy
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Remote Service

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

Aby umozliwi¢ sterowaniu HEIDENHAIN komunikacje z serwerem
HEIDENHAIN, musi ono by¢ potgczone z Internetem.

Dalsze informacje: "Okno Nastawienia sieciowe", Strona 430

W stanie podstawowym zapora sterowania blokuje wszystkie
wchodzace i wychodzgce potgczenia. Z tego powodu na okres ses;ji
serwisowej ustawienia zapory nalezy dopasowac lub zapora musi
by¢ dezaktywowana.

Konfigurowanie sterowania

Aby dezaktywowac zapore Firewall, nalezy: Firewall settings %
» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu e meoela -
vIReport other inhibited packets
> Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu Ll L — I
HEROS _ TNCPrombital o Used by HEIDENHAI DNC based oo
| LDAPS Prohibit all Server for user information and administ... |
» PUnkt menu Nastawienia WybraC Lsv2 Pemjil'all E Used for HEIDENHAIN Teleservice and T... |
‘DPCUA Prohibit all : HEIDENHAIN OPC UA NC Server |
> Punkt menu Firewall wybrac Bt 1 S
> Sterowanie otwiera dialog Ustawienia Firewall. = e o
» Dezaktywowanie zapory Firewall poprzez skasowanie opcji e

Permit all

Aktywne w zaktadce Firewall

Przycisk Apply nacisng¢, aby zachowac ustawienia _
> Klawisz OK nacisng¢ fupchomsd |, Seconderd Viony | @gncal | Pk
> Zapora jest dezaktywowana.

v

o Nie zapomnie¢, aby ponownie aktywowac zapore po
zakonczeniu sesji serwisowe.

0 Alternatywa do dezaktywowania zapory Firewall

Diagnoza zdalna poprzez software dla PC TeleService
wykorzystuje serwis LSV2, dlatego musi ten serwis by¢
dozwolony w ustawieniach Firewall.

Nastepujgce odchylenia od standardowych ustawien
Firewall sg konieczne:

» Ustawi¢ metode na Niektérym zezwoli¢ dla serwisu
LSv2.

» W kolumnie Komputer poda¢ nazwe komputera
serwisowego

Przy tym bezpieczenstwo dostepu jest zapewnione
poprzez ustawienia sieci. Za srodki zabezpieczajgce
dla tej sieci odpowiada producent obrabiarek lub
administrator sieci firmowe;j.

Automatycznie instalowanie certyfikatu sesji

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

Jesli na sterowaniu nie jest zainstalowany obowigzujgcy certyfikat
sesji, to nalezy zainstalowac nowy. Nalezy wyjasni¢ z pracownikiem
serwisy, jaki certyfikat jest konieczny. Udostepni on w razie
koniecznosci aktualny plik certyfikatu.

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

> Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu
HEROS .

Punkt menu Ustawienia wybrac
Punkt menu Network wybrac
Sterowanie otwiera dialog Nastawienia sieciowe.

Przejs¢ na zakfadke Internet . Ustawienia w polu Zdalna
konserwacja konfiguruje producent obrabiarki.

Przycisk Dotaczenie nacisngc

W menu wyboru wyselekcjonowac plik

Klawisz Otwarz nacisng¢

Certyfikat zostaje otwarty.

softkey OK nacisng¢

Niekiedy nalezy restartowac sterowanie, aby przeja¢ ustawienia

v v Vvyy

vV vV VvyyvVvyy

Uruchamianie sesji serwisowej
Aby rozpoczac¢ sesje serwisowg nalezy:
> Otworzyc¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

> Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu
HEROS .

» Punkt menu Diagnostic wybrac
» Punkt menu RemoteService wybrac
» Podac¢Kod potaczenia od producenta obrabiarki
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Printer

Przy pomocy funkcji Printer mozesz w Menu HEROS konfigurowac
drukarki i zarzadzac nimi.

Otworzy¢ ustawienia funkcji Printer
Ustawienia Printer mozna otworzy¢ w nastepujgcy sposob:
> Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

> Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu
HEROS .

» Punkt menu Ustawienia wybrac
» Punkt menu Printer wybrac
> Sterowanie otwiera dialog Heros Printer Manager.

Przeglad softkeys
Softkey Funkcja Znaczenie
GENEROWAC Utworzenie drukarki
'GENEROWAC
_— ZMIENIC Dopasowac wiasciwosci wybranej drukarki
5 NA
oty KOPIOWAC Utworzenie kopii wybranej drukarki
SKOPIUJ
Kopia ma poczatkowo te same wiasciwosci jak i
skopiowana drukarka. Jesli na tej samej drukarce
nalezy drukowa¢ w formacie pionowym i poziomym,
moze to by¢ przydatne.
, USUWAC Skasowanie wybranej drukarki
USUN
_— W GORE Wybrac¢ drukarke
w DOL
W DOk
_— STATUS Wyswietlenie informacji o statusie wybranej drukarki
STRONE TESTOWA DRUKUJ Wydrukowanie strony testowej na wybranej drukarce

406 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Funkcje HEROS | Window-Manager

Utworzenie drukarki

Nalezy utworzy¢ nowg drukarke w nastepujacy sposob:

» W dialogu podaj nazwe drukarki

GENEROWAC wybrac e

> Sterowanie generuje nowg drukarke. e 7
Softkey ZMIENIC wybraé¢ T

> Sterowanie otwiera dialog Zmieni¢ drukarke.

Dla kazdej drukarki mozna skonfigurowac nastepujgce wtasciwosci:

v

v

_Ghange the printer B33

Name of the printer (*) [Kyocera

Settings for printing of text

Not specified E]
o™

connection () [Lcopy

Expert options [E«pert opiion:

Ustawienie

Znaczenie

Nazwa drukarki

Dopasowanie nazwy drukarki

Podtaczenie

Wybra¢ ztgcze

= USB - tu mozna skonfigurowac podtgczenie przez USB. Sterowanie pokazuje nazwe
automatycznie.

m Sie¢ - tu podajesz nazwe sieci bgdz adres IP drukarki. Oprécz tego definiowany jest
tu port drukarki sieciowej (default: 9100)

® Drukarka %1 nie jest podtaczona

Timeout

Opdznienie operacji drukowania

Sterowanie opdznia operacje drukowania o nastawione sekundy, kiedy przewidziany do
drukowania plik nie zostaje wiecej zmieniony w PRINTER: .

Nalezy uzywac tego ustawienia, jesli przewidziany do drukowania plik jest zapetniany
funkcjami FN, np. przy préobkowaniu.

Drukarka standardowa

Wybra¢ drukarke standardowg

Jesli generujesz pierwszg drukarke, to to ustawienie zostaje automatycznie do nigj
przydzielane.

Ustawienia do druku
tekstu

Te ustawienia obowigzujg dla druku dokumentow tekstowych:
Wielkos¢ papieru

Liczba kopii

Nazwa zlecenia

Wielkos¢ czcionki

Nagtowek

Opcje druku (czarno/biaty, kolor, dupleks)

Wyréwnanie

Format pionowy lub format poziomy dla wszystkich plikéw do druku

Opcje zaawansowane
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Warunki podtaczonej drukarki

o Podtgczona drukarka musi by¢ obstugiwac postscript.

Sterowanie moze komunikowac sie tylko z drukarkami, ktore
rozumiejg emulacje postscriptowg, jak np. KPDL3. W przypadku
niektorych drukarek mozna ustawi¢ emulacje postscriptowg w menu
drukarki.

Mozesz zmienia¢ ustawienia drukarki na przyktad w nastepujgcy
Sposob:

> Wybra¢ menu drukarki

> Wybra¢ ustawienia drukarki

> Wybra¢ KPDL dla emulaciji

> W razie koniecznosci potwierdzic¢

Drukowanie
Mozliwosci drukowania:
m Kopiowanie drukowanego pliku na naped PRINTER:

Przewidziany do druku plik zostaje przesytany automatycznie do
drukarki standardowej i po wykonaniu zlecenia druku usuwany
nastepnie z foldera.

Mozesz kopiowac plik takze do podfoldera drukarki, jesli chcesz
uzywac innej drukarki niz standardowa.

= Przy pomocy funkcji FN 16: F-PRINT

Pliki mozliwe do drukowania:
® Pliki tekstowe

= Pliki grafiki

= Pliki PDF

Funkcje HEROS | Window-Manager
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State Reporting Interface (opcja #137)

Wstep

W czasach coraz mniejszych wielkosci produkowanych serii

i indywidualizowanych produktéw systemy rejestrowania i
ewaluowania danych eksploatacyjnych pozyskujg coraz wieksze
znaczenie.

Jako jeden z najwazniejszych aspektow rejestrowania i ewaluacii
danych eksploatacyjnych opisujg dane srodkéw produkeyjnych
wszystkie stany srodkéw produkciji wzdtuz skali czasu. W ten
sposob na obrabiarkach sa rejestrowane z reguty czasy postoju i
czasy przebiegu takze informacje odnosnie wystepujgcych usterek
i zaktocen. Przy dodatkowym uwzglednieniu aktywnych programow
NC moze by¢ dokonywana ewaluacja rowniez na jeden obrabiany
detal.

Jednym z najczesciej stosowanych przypadkdw wykorzystywania
rejestrowania danych eksploatacyjnych to ustalenie efektywnosci
zespotéw produkeyjnych. Pojecie efektywnosci zespotu
produkcyjnego jest miarg jego wartosci. Z jej pomocag mozna

na pierwszy rzut okiem przedstawi¢ produktywnos¢ zespotu
produkcyjnego a takze straty, powstajgce przy jego eksploataciji.

Z opcjg State Reporting Interface SRI HEIDENHAIN udostepnia
prosty i solidny interfejs do rejestrowania standw eksploatacyjnych
obrabiarki.

W przeciwienstwie do innych standardowych interfejsow
udostepniane sg poprzez SRI takze tak zwane historyczne dane
eksploatacyjne. Nawet w przypadku wielogodzinnej awarii sieci
firmowej wartosciowe dane eksploatacyjne nie zostajg utracone.

0 Dla zachowywania historycznych stanéw eksploatac;i
dostepny jest bufor pamieci, obejmujacy 2x 10.000
wpisow. Jeden wpis odpowiada przy tym jednej zmianie
statusu.
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Konfigurowanie sterowania

Dopasowanie ustawien Firewall:

State Reporting Interface wykorzystuje do przesytania
zarejestrowanych stanow eksploatacyjnych portu TCP Port 19090.

Dostepy SRl z sieci firmowej (X26-ztgcze) muszg by¢ autoryzowane
w ustawieniach Firewall.

>

SRI zezwoli¢

Dalsze informacje: "Firewall", Strona 418

0 W przypadku lokalnych dostepow poprzez podtgczony

w sieci maszynowej IPC opcja SRI dla eth0 (X26) moze
takze pozostawac zablokowana.

W stanie dostawczym sterowania opcja SRl jest dezaktywowana.
State Reporting Interface aktywowac:

>
>

Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu
HEROS

Punkt menu Nastawienia wybra¢
Punkt menu State Reporting Interface wybrac

State Reporting Interface w oknie wyskakujgcym SRI
aktywowac

f Start browser on SRI —]
shu s running on http: (- ves
Please also look at firewall settings

P»Jhuendm Il [; ok _] FOAhhmcmmq

Dalsze informacje: 'Przeglad paska zadan", Strona 399

Przyciskiem Clear historical data mozna skasowac
wszystkie dotychczasowe stany eksploatacyjne.
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Rejestrowanie stanow eksploatacji

SRI wykorzystuje dla przesytania standw eksploatacyjnych
Hypertext Transfer Protocol (HTTP).

Przy pomocy nastepujgcych URLs (uniform resource locator)
mozesz uzyskiwac dostep do standw eksploatacji sterowania w
dowolnej przegladarce internetowej:

= http://<hostname>:19090/sri dla dostepu do wszystkich
informacji (maks. 20 000 wpiséw)

B http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> dla dostepu do
najnowszych informacji

URL dopasowac:

» <hostname> zastgpic¢ nazwa sieciowg sterowania

> <line> zastgpi¢ pierwszym pobieranym wierszem zapisu
> Sterowanie przesyta pozadane dane.

<htm >
<head></ head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">
State Reporting Interface: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 10
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS. h ; SUSPEND
2 ; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\denmo\ Start_demn. h ; SUSPEND
3 ; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demn. h ; OPERATE
4 ; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\deno\Start_demo.h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\denmo\ Start_demn. h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi.h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\denmo\ Start_demn. h ; SUSPEND
8 ; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demn. h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demo. h ; ALARM
</ pre>
</ body>
</ htm >

<body> pliku HTML zawiera dane eksploatacyjne jako tresci CSV-
(comma seperated values).

Plik HTML zawiera nastepujace tresci CSV:
= Header

Oznaczenie Znaczenie

State Wersja interfejsu
Reporting Aby w aplikacji zapewni¢ kompatybilnosé
Interface: zwrotnag, nalezy uwzgledni¢ numer wersji przy

ewaluacji danych.

SOFTWARE:  Software podtgczonego sterowania.

HOST: Petna nazwa sieciowa podtgczonego sterowa-
nia.

HARDWARE: Hardware podtgczonego sterowania.
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® Dane eksploatacyjne

Tresé Znaczenie
1 Biezacy numer
2

2018-07-04  Data (rrrr-mm-dd)
09:52:22 Godzina (gg:mm:ss)

TNC: Wybrany lub aktywny program NC
\nc_prog

\TS.h

Stany Stan:

B OPERATE = Przebieg programu aktywny
m SUSPEND = Przebieg programu zatrzymany bez btedu

= ALARM B Przebieg programu zatrzymany z powodu
btedu
VNC
Przy pomocy funkcji VNC konfigurujesz zachowanie réznych [@seuat opezation

uczestnikdw VNC. Do niego zalicza sie np. obstuge softkeys, myszy i
klawiatury alfanumerycznej.

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

m [ista dozwolonych Clients (IP-adres lub nazwa)
® Hasto dla potgczenia

m Dodatkowe opcje serwera

® Dodatkowe ustawienia dla udzielania skupienia (focus) e

pri

="

T | e—

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil L_

Przebieg przydzielania aktywnosci w przypadku kilku =
uczestnikow lub jednostek obstugi zalezny jest od
konstrukgcji i sytuacji obstugi obrabiarki.

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn.
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OtwarcieVNC-ustawienia
Aby otworzy¢ VNC-ustawienia nalezy:
> Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

» Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu
HEROS .

» Punkt menu Nastawienia wybrac

» Punkt menu VNC wybrac

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce VNC-ustawienia.
Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

® Dodaj: dodanie nowej przegladarki VNC lub uczestnika

= Usun: usuwa wybranego uczestnika. Mozliwe tylko dla manualnie
wpisanych uczestnikéw.

= Edycja: dokonywanie edycji konfiguracji wybranego uczestnika

m  Aktualizacja: aktualizuje podglad. Konieczne przy probach
potgczenia podczas otwartego dialogu.

VNC-ustawienia

Dialog Opcja Znaczenie
VNC ustawienia Nazwa komputera  IP-adres lub nazwa komputera
uzytkownika VNC Potgczenie uczestnika z przegladarkg VNC
VNC fokus Uczestnik bierze udziat w udzielaniu skupienia (fokus)
Typ ® Manualny
Manualnie wpisany uczestnik
= Odmowny

Temu uczestnikowi odmawia sie potgczenia
® Zezwalaj TeleService i IPC
Uczestnik przez potgczenie TeleService
= DHCP
Inny komputer, pobierajacy z tego komputera adres IP

Ostrzezenie firewall Ostrzezenia i wskazowki, jesli ze wzgledu na ustawienia zapory
sterowania protokdt VNC nie jest udostepniony dla wszystkich
uczestnikow VNC

Dalsze informacje: "Firewall", Strona 418.

Globalne nastawienia Zezwolenie Potgczenie jest zawsze dozwolone
TeleService i IPC

Weryfikacja hasta Uczestnik musi weryfikowac sie hastem. Jesli ta opcja jest
aktywna, musi zosta¢ wpisane hasto przy rozpoczeciu potgcze-
nia.
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Dialog Opcja Znaczenie

Umozliwi¢ inne VNC Odmoéwic Wszyscy inni uczestnicy VNC zostajg zasadniczo odrzuceni.
Zapyta¢ Przy probie potgczenia zostaje otwarty odpowiedni dialog.
Zezwoli¢ Wszyscy inni uczestnicy VNC zostajg zasadniczo dopuszczeni.

VNC ustawienia fokusa

Umozliwi¢ VNC-
fokus

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

Umozliwi¢ nie
blokujacy VNC-
fokus

W ustawieniu default fokus udzielany jest aktywnie przez
uzytkownika kliknieciem na symbol fokusa. Kazdy inny uczest-
nik moze dopiero po zwolnieniu fokusu, kliknieciem na jego
symbol pobra¢ fokus. W przypadku nie blokowanego udziela-
nia kazdy uczestnik moze pobra¢ fokus, nie czekajgc na jego
zwolnienie przez aktualnego posiadacza.

Limit czasu

Limit czasu, w ktérym aktualny posiadacz aktywacji moze

konkurujacego sprzeciwia¢ sie odmowie aktywacji lub moze zapobiec oddaniu

VNC-fokusa aktywaciji. Jesli uczestnik zazgda udzielenia aktywacji, otwiera
sie dla wszystkich uczestnikéw dialog, w ktérym mozna odrzu-
ci¢ przejscie aktywacji do innego posiadacza.

Symbol fokusu X W Aktualny stan aktywacji VNC dla danego uczestnika: inny
uczestnik posiada aktywacje. Myszka i klawiatura sg zabloko-
wane.

VW] Aktualny stan fokusu VNC dla danego uczestnika: aktualny
uczestnik posiada fokus. Wpisy sg mozliwe
E=7H Aktualny stan aktywacji VNC dla danego uczestnika: zapytanie

pod adresem posiadacza aktywacji w celu oddania aktywacji
innemu uczestnikowi. Myszka i klawiatura sg zablokowane, az
aktywacja zostanie jednoznacznie przydzielona.

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

0 Nalezy aktywowac pole Umozliwi¢ VNC-fokus tylko

w potfgczeniu ze specjalnie przewidzianymi dla tego

celu urzadzeniami HEIDENHAIN, np. z komputerem
przemystowym ITC.
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Backup i Restore

Przy pomocy funkcji NC/PLC Backup i NC/PLC Restore mozna
zabezpieczac¢ i odtwarzac pojedyncze foldery lub kompletny naped
TNC: . Pliki kopii zapasowych mozna zachowac¢ w pamieci lokalnie,
na napedzie sieciowym lub na nosnikach pamieci USB.

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

jak i pliki istniejgcych programéw TNCbackup. Przy wyborze pliku

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

Zabezpieczanie i odtwarzanie jest podzielone na kilka etapow.
Przy pomocy softkeys DO PRZODU i DO TYLU mozna nawigowac
pomiedzy tymi etapami. Specyficzne do danego etapu akcje sg
wyswietlane selektywnie jako softkeys.

NC/PLC Backup lub NC/PLC Restore otworzyé

Funkcje mozna otworzy¢ nastepujgco:

> Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

» Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu
HEROS .

» Punkt menu Tools wybrac
Punkt menu NC/PLC Backup lub NC/PLC Restore wybra¢
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

v
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Zabezpieczenie danych
Zabezpieczasz dane sterowania (kopia zapasowa) w nastepujacy
Sposob:
» NC/PLC Backup wybra¢
> Wybrac typ
B Zabezpieczenie napedu TNC: .

m  Zabezpieczenie struktury drzewa: wybdr przewidzianego do
zabezpieczenia katalogu w menedzerze plikéw

= Zabezpieczenie konfiguracji obrabiarki (tylko dla producenta
obrabiarki)

= Kompletna kopia zapasowa (tylko dla producenta obrabiarki)

m Komentarz: dowolnie wybieralny komentarz do kopii
zapasowej

> Z softkey DO PRZODU wybrac nastepny etap

» W razie koniecznosci z softkey NC SOFTWARE STOP zatrzymac
sterowanie

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

Sterowanie generuje liste plikéw, przewidzianych do
zabezpieczenia.

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

Wybor Sciezki lokalizacji w pamieci

Z softkey DO PRZODU wybrac nastepny etap

Sterowanie generuje plik kopii zapasowe;j

Z softkey OK potwierdzi¢

Sterowanie zamyka proces zabezpieczania i na nowo uruchamia
software NC.

A\

vV VvV VVv VvV VvV VY
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Odtwarzanie danych

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

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

> Przed operacjg odtwarzania danych zabezpieczyc¢ istniejgce
dane backupem

Mozesz odtwarza¢ dane ponownie w nastepujacy sposob (restore):
NC/PLC Restore wybrac

Wybrac¢ archiwum, ktore ma by¢ odtworzone

Z softkey DO PRZODU wybrac¢ nastepny etap

Sterowanie generuje liste plikdw, przewidzianych do odtworzenia.
Sprawdzenie listy. W razie koniecznosci skasowanie plikow

Z softkey DO PRZODU wybrac¢ nastepny etap

W razie koniecznosci z softkey NC SOFTWARE STOP zatrzymac
sterowanie

Rozpakowanie archiwum

Sterowanie odtwarza ponownie pliki.

Z softkey OK potwierdzi¢

Sterowanie uruchamia na nowo software NC.

vV VvVvVvVvVvyVyVYyysy

vV vV Vv
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10.4 Firewall

Zastosowanie

Sterowanie udostepnia mozliwos¢ konfigurowania zapory firewall
dla gtéwnego interfejsu sieciowego sterowania oraz w razie potrzeby
sandboxa. Mogg by¢ one by¢ tak konfigurowane, iz wchodzace dane
Z sieci w zaleznosci od nadawcy i serwisu moga by¢ blokowane i/lub
zostaje wyswietlany meldunek.

Zapora systemowa Firewall nie moze by¢ uruchomiona dla drugiego
interfejsu sieciowego sterowania, tzn. sieci maszyny.

Po aktywowaniu zapory systemowej, sterowanie wyswietla symbol
Z prawej strony u dotu na pasku zadan. W zaleznosci od stopnia
zabezpieczenia, z ktérym aktywowano zapore systemowg symbol
ten zmienia sie i podaje poziom ustawien zabezpieczajgcych:

Symbol Znaczenie
U EW Zabezpieczenie przez firewall jeszcze nie ma
miejsca, chociaz zostato ono aktywowane, jak
wynika z konfiguracji.
Taka sytuacja ma miejsce, jesli np. w konfigura-
cji interfejsu sieciowego wykorzystano dynamicz-

ny adres IP, ale nie zostat on jeszcze nadany przez
serwer DHCP.

Firewall jest aktywowana na srednim poziomie
@ @ zabezpieczenia.

@ @ Firewall jest aktywowana na wysokim poziomie
zabezpieczenia

Wszystkie serwisy poza SSH sg zablokowane.

o Prosze zleci¢ sprawdzenie ustawien standardowych
fachowcom w sferze sieci komputerowej i w razie
potrzeby zmienic.

Konfigurowanie zapory systemu
Zapore systemowa Firewall konfigurujesz w nastepujacy sposob:
» Otworzyc¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

» Nacisngc¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ Menu
HEROS .

> Punkt menu Nastawienia wybrac
» Punkt menu Firewall wybrac
> Sterowanie otwiera dialog Ustawienia Firewall.

Nalezy aktywowac¢ zapore z przygotowanymi juz ustawieniami
standardowymi:

» Ustawic¢ opcje Aktywne , aby wigczy¢ zapore systemowg

> Przycisk Nastawi¢ wart. stand. nacisngc¢

> Przejg¢ modyfikacji przy pomocy funkcji Wykorzystanie

> Sterowanie aktywuje zalecane przez HEIDENHAIN standardowe
ustawienia.

» Zamknac¢ dialog klawiszem OK
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Ustawienia zapory systemowej

Ustawienie Znaczenie
Aktywne Wiaczenie i wytgczenie zapory Firewall
Interfejs Wybdr interfejsu

Wybor interfejsu eth0 odpowiada zasadniczo X26 gtdéwnego procesora MC,
eth1 odpowiada X116.

Mozna to sprawdzi¢ w ustawieniach sieciowych na zaktadce Interfejsy. W
przypadku procesorow gtéwnych z dwoma interfejsami Ethernet dla drugiego,
nie gtdéwnego, pod Standard jest aktywny serwer DHCP dla sieci maszynowej. Z
takim ustawieniem zapora systemowa dla eth1 nie moze zostac¢ aktywowana,
poniewaz zapora i serwer DHCP wykluczajg sie wzajemnie

Inne zablokowane pakiety Aktywacja Firewall na wysokim poziomie zabezpieczenia
meldowac Wszystkie serwisy poza SSH sg zablokowane.

ICMP-echo-odpowiedz zabloko-  Jesli ta opcja jest ustawiona, to sterowanie nie odpowiada wiecej na zlecenia
wac PING.
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Ustawienie Znaczenie

Serwis W tej kolumnie sg przedstawione krotkie oznaczenia serwisow, konfigurowa-
nych przy pomocy tego dialogu. Czy te serwisy sg uruchomione i dziatajg, nie
odgrywa dla konfiguracji zadnej roli.

® DNC oznacza serwis, udostepniany przez serwer DNC dla zewnetrznych
aplikacji przez protokdét RPC, wygenerowanych przy pomocy RemoTools SDK
(port 19003)

@ Dalsze informacje znajduja sie w instrukcji RemoTools SDK.

B LDAPS zawiera serwer, na ktorym zachowywane sg dane uzytkownika oraz
konfiguracja organizacji uzytkownikow.

m LSV2 zawiera oprocz funkcjonalnosci dla TNCremo lub Teleservice i inne
HEIDENHAIN-PC-tools (port 19000)

o Jesli menedzer uzytkownikow jest aktywny, to mozesz utworzy¢
bezpieczne potaczenia sieciowe tylko poprzez SSH. Sterowanie
blokuje automatycznie potaczenia LSV2 przez szeregowe
interfejsy (COM1 i COM2) a takze potgczenia sieciowe bez
identyfikacji uzytkownika.

®  OPC UA oznacza serwis, udostepniany przez OPC UA NC Server (port 4840)

B SMB odnosi sie tylko do wchodzacych potgczen SMB, czylijesliw NC
zostanie wygenerowane zwolnienie Windows. Ustawienie to nie ma wptywu
na wychodzgce potgczenia SMB (tzn. gdy udziat Windows jest podtgczony do
NC).

® SRl odnosi sie do potgczen, ktdre zwigzane sg z rejestrowaniem stanow
eksploatacji za pomoca opcji State Reporting Interface .

m  SSH oznacza protokot SecureShell (port 22). Poprzez ten protokét SSH
mozna poczgwszy od HEROS 504 odpracowac pewnie tunelowany LSV2
przy aktywnej organizacji uzytkownikow.

Dalsze informacje: "Identyfikacja uzytkownikow zewnetrznych aplikacji’,
Strona 466

®  VNC- protokét oznacza dostep do tresci na ekranie. Jesli ten serwis
zostanie zablokowany, to nawet przy pomocy programow Teleserwisu
firmy HEIDENHAIN nie mozna uzyskac¢ dostepu do tresci na ekranie (np.
zrzut ekranu). Jesli ten serwis jest zablokowany, to sterowanie pokazuje
ostrzezenie w dialogu konfiguracyjnym VNC w HEROS, a mianowicie ze w
Firewall VNC jest zablokowane

Metoda Konfigurowanie osiggalnosci/dostepnosci
Pod punktem Metoda masz mozliwos¢ konfigurowania, czy serwis jest
dostepny:
B Wszystkie zabronic¢, niedostepny dla nikogo
B Wszystko zezwoli¢, dostepny dla wszystkich
= Zezwoli¢ niektore, dostepny tylko dla poszczegdinych uzytkownikow

Jesli podano Zezwoli¢ niektore , to takze nalezy poda¢ komputer, ktéremu
nalezy zezwoli¢ na odpowiedni dostep do serwisu. Jesli pod Komputer niczego
nie wprowadzono, to przy zapisie konfiguracji do pamieci sterowanie aktywuje
automatycznie ustawienie Wszystkie zabronic .

Protokot Jesli Protokot jest aktywny, to wydawany jest czerwony meldunek, jesli pakiet
sieciowy zostat zablokowany dla tego serwisu. Sterowanie pokazuje niebieski
meldunek, jesli zostanie przyjety pakiet sieciowy dla tego serwisu.
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Ustawienie Znaczenie

Kalkulator Jesli pod Metoda skonfigurowano ustawienie Zezwoli¢ niektére , to nalezy tu
podac¢ komputery.

Komputery mozna podawac z adresem IP lub z nazwg hosta. Kilka kompute-
row rozdzielasz przecinkiem. Jesli wykorzystuje sie nazwe hosta, to sterowanie
sprawdza, czy przy zamykaniu lub zapisie dialogu do pamieci ta nazwa hosta
moze by¢ konwersowana na adres IP. Jesli tak nie jest, sterowanie pokazuje
komunikat o btedach i dialog nie zamyka sie.

Jezeli podawana jest wtasciwa nazwa hosta, to przy kazdym starcie sterowa-
nia ta nazwa hosta jest konwersowana na adres IP. Jezeli zapisany pod swojg
nazwa komputer zmienia adres IP, to moze by¢ koniecznym restartowanie
sterowania lub formalna zmiana konfiguracji firewall. Wowczas sterowanie
wykorzystuje w zaporze nowy adres IP do nazwy hosta.

Rozszerzone opcje Te ustawienia sg przeznaczone wytgcznie dla fachowcow sieci.

Ustaw wartosci standardowe Resetowanie ustawien na wartosci standardowe zalecane przez HEIDENHAIN .
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10.5 Konfigurowanie interfejsu danych

Szeregowe interfejsy na TNC 620

Urzadzenie TNC 620 wykorzystuje automatycznie protokot
transmisji LSV2 dla szeregowego przesytania danych. Poza
szybkoscig transmisji danych w parametrze maszynowym
baudRateLsv2 (nr 106606) parametry protokotu LSV2 sg zadane z

gory.

0 Jesli menedzer uzytkownikow jest aktywny, to mozesz
utworzy¢ bezpieczne potgczenia sieciowe tylko poprzez
SSH. Sterowanie blokuje automatycznie potaczenia
LSV2 przez szeregowe interfejsy (COM1 i COM?2) a takze
potgczenia sieciowe bez identyfikacji uzytkownika.

Zastosowanie

W parametrze maszynowym RS232 (nr 106700) mozesz okresli¢ ﬁﬁm%&gﬂggﬁxtggf‘-wn;g;g-mW“Mm
dalszy rodzaj przesytania danych (interfejs). Opisane ponizej )
mozliwosci ustawienia dziatajg wowczas tylko dla nowego
zdefiniowanego interfejsu.

Interfejs danych konfigurujesz w nastepujgcy sposob:
> Klawisz MOD nacisnac.
> Kod liczbowy 123 zapisac

> W parametrze maszynowym RS$232 (nr 106700)
nalezy zdefiniowac interfejs

<

STRONA STRONA

DODATKOWE
FUNKIE

Nastawienie interfejsu RS-232

Konfigurujesz interfejs RS-232 w nastepujgcy sposob:

» Otworz folder RS232

> Sterowanie pokazuje mozliwosci ustawienia przy pomocy
nastepujgcych parametrow maszynowych.

BAUD-RATE ustawic¢

(baudRate nr 106701)

Uzywajgc BAUD-RATE okreslasz predkos¢ przesytania danych.

Nalezy wybra¢ wartos¢ pomiedzy 11011 115 200 boddw.
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Protokot ustawié
(protocol nr 106702)

Protokot transmisji danych steruje przeptywem danych szeregowej
transmisji.

o Prosze zwrdci¢ uwage:
B Ustawienie BLOCKWISE oznacza w tym przypadku
forme przesytania danych, przy ktérej dane zostajg
zestawione w bloki.

B Ustawienie BLOCKWISEnie nalezy myli¢ z blokowym
odbiorem danych i jednoczesnym blokowym
odpracowywaniem na starszych modelach sterowan.
Ta funkgcja nie znajduje sie juz wiecej do dyspozycji na
aktualnych sterowaniach.

Ustawienie Protokot transmisji danych

STANDARD Standardowe przesytanie danych
Przesytanie wierszami

BLOCKWISE Pakietowe przesytanie danych

RAW_DATA Przesytanie danych bez protokotu
Przesytanie wytgcznie znakdéw

Bity danych ustawi¢
(dataBits nr 106703)

Przy pomocy nastawienia dataBits definiujemy, czy znak zostaje
przesytany z 7 lub 8 bitami danych.

Kontrola parytetu

(parity nr 106704)

Przy pomocy bitu parzystosci okreslasz, czy kontrolowane sg btedy
przesyfania.

Bit parzystosci moze by¢ formowany trzema réznymi sposobami:

Ustawienie Znaczenie

NONE Brak tworzenia parzystosci
Rezygnuije sie z rozpoznawania btedéw

EVEN Prosta parzystosc

Jesli podczas oceny odbiorca wykryje nieparzystg
liczbe ustawionych bitow, wystgpi btad.

0oDD Nieparzysta parzystosc

Jesli podczas oceny odbiorca wykryje parzysta
liczbe ustawionych bitow, wystgpi btad.

Bity stop ustawi¢

(stopBits nr 106705)

Za pomoca bitu startu i jednego lub dwoch bitow stop umozliwia sie
odbiorcy przy szeregowej transmisji danych synchronizacje kazdego
przesytanego znaku.
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Handshake ustawi¢
(flowControl nr 106706)

Przy pomocy handshake dwa urzgdzenia dokonujg kontroli
transmisji danych. Rozréznia sie software-handshake i hardware-
handshake.

Ustawienie Znaczenie

NONE Brak kontroli przeptywu danych
Handshake nie jest aktywny

RTS_CTS Sprzetowa wymiana danych (handshake)
Zatrzymanie transmisji poprzez RTS aktywny

XON_XOFF Uruchamianie oprogramowania

Stop transmisji poprzez DC3 (XOFF) aktywny
System plikow dla operacji plikow
(fileSystem nr 106707)
Przy pomocy fileSystem okreslamy system plikow dla szeregowego
interfejsu.
Jesli nie jest konieczny specjalny system plikow, to ten parametr
maszynowy rowniez nie jest konieczny.

Ustawienie Znaczenie

EXT Minimalny system plikow dla drukarki lub innego
niz HEIDENHAIN fabrykatu oprogramowania
transmisyjnego. Analogiczny do trybu pracy EXT1
oraz EXT?2 starszych wersji sterowan.

FET Komunikacja z oprogramowaniem dla PC TNCse-
rver lub zewnetrzng jednostka dyskietek
Block Check Character

(bccAvoidCtriChar nr 106708)

Block Check Charakter (BCC) to znak kontrolny bloku. BCC zostaje
dodawany opcjonalnie do bloku transmisji, aby utatwi¢ w ten sposoéb
rozpoznawanie btedow.

Ustawienie Znaczenie

TRUE Zapewnia, iz BCC nie odpowiada zadnemu znako-
wi sterujgcemu.

FALSE Funkcja nie jest aktywna
Stan linii RTS
(rtsLow nr 106709)

Przy pomocy tego opcjonalnego parametru okreslasz, jakie poziomy
ma osiggac linia RTS w stanie spoczynkowym.

Ustawienie Znaczenie
TRUE W stanie spoczynku poziom jest na low
FALSE W stanie spoczynku poziom jest na high
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Zachowanie po przyjeciu ETX zdefiniowaé¢
(noEotAfterEtx nr 106710)

Przy pomocy tego opcjonalnego parametru okreslasz, czy po
odbiorze znaku ETX (End of Text) ma by¢ wystany znak EOT (End of
Transmission).

Ustawienie Znaczenie
TRUE Znak EQT nie jest wysytany.
FALSE Sterowanie wysyta znak EOT.

Ustawienia dla transmisji danych z TNCserver

Jesli przesytasz dane przy pomocy oprogramowania dla PC
TNCserver, to konieczne sg w nastepujgce ustawienia w parametrze
maszynowym RS232 (nr 106700) :

Parametry Wyboér

Szybkos¢ transmisji danych w musi by¢ zgodna z nastawie-
bodach niem w TNCserver
Protokoét transmisji danych BLOCKWISE

Bity danych w kazdym przesyta- 7 bit

nym znaku

Rodzaj kontroli parzystosci EVEN

Liczba bitéw stop 1 bit stop

Rodzaj uzgodnienia (handshake) RTS_CTS

System plikéw dla operacji z FE1

plikami

Oprogramowanie HEIDENHAIN do przesytania danych

Zastosowanie

HEIDENHAIN udostepnia z oprogramowaniem TNCremo mozliwosé
potgczenia PC z Windows ze sterowaniem HEIDENHAIN oraz
przesytania danych.

Warunki
Warunki systemowe dla zastosowania TNCremo:
m  System operacyjny PC-ta:
B Windows 7
= Windows 8
= Windows 10
B 2 GB pamiec¢ robocza PC
= 15 MB wolna pamie¢ PC
= Wolny szeregowy interfejs lub podtgczenie do sieci na sterowaniu
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Opis funkcjonalnosci

Oprogramowanie do przesytania danych TNCremo zawiera
nastepujgce sekcje:

|5 test - TNCrem: = =] X
o — v
137 & — 1l emad@ S s X:
1] I | Sterowanie:
[ wiet.. [ ateyb... [ Typ [ Date T Data Brak polaczenia
08.09.2020 06:14:23 EXEE i
13.01.2021 10:00:17 = usex: ‘Basic-NCK-V11-00
5 = /
D Inzemae 3 I
2052020152526 Esmdin Gl Hoplik 104.06.2020 10:54:19.
07.122020 07:20:44. [EINewFuncth i Hoplik 0612019 1045119 | Wolny: 0SS MBte
iyt
13.01.2021 08:54:08. R 3
08062020 13:48:27 Zomaskowary B
oz s
Bouaoin ——
o i ey
s oeonss L —
o

P-aches/naza hosta:

104 A RNDplk 21092020 100608
I

md
Doossascaross 4
[Oopegeflesys 2550..  HSA SYS-piik 13012021 07:22552

[Doswaptiesys 6T A SYspik 12012021 072252

Brak polaczenia

1 Pasek narzedzi
W tym rozdziale znajduja sie najwazniejsze funkcje TNCremo.
2 Lista plikow PC

W tym rozdziale TNCremo pokazuje wszystkie foldery i pliki
podtgczonego napedu, np. dysk twardy PC-ta z Windows lub
nosnik pamieci USB.

3 Lista plikow sterowania

W tym rozdziale TNCremo pokazuje wszystkie foldery i pliki
podtgczonego napedu sterowania.

4 QOdczyt statusu

W odczycie statusu TNCremo pokazuje informacje do aktualnego
potgczenia.

5 Status potgczenia

Status potgczenia pokazuje, czy aktualnie jakies potgczenie jest
aktywne.

@ Szczegotowe informacje znajdujg sie w zintegrowanym
systemie pomocy TNCremo.

Kontekstowg funkcje pomocy software TNCremo
otwierasz klawiszem F1.

Instalowanie TNCremo

Instalowanie TNCremo na PC wykonujesz w nastepujgcy sposob:
» Program instalacyjny SETUP.EXE uruchomic¢ w Explorer

> Prosze kierowac sie instrukcjami rutyny instalowania

Uruchomienie TNCremo

Uruchamiasz TNCremo w Windows 10 w nastepujgcy sposob:
» Nacisng¢ klawisz Windows

» Wybraé folder HEIDENHAIN

> Wybra¢ TNCremo

lub

> klikng¢ podwdjnie na ikone desktopu TNCremo
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Konfigurowanie potaczenia

Przed dokonaniem potgczenia ze sterowaniem, nalezy
skonfigurowac potgczenie.

Konfigurowanie potgczenia nalezy wykonac¢ w nastepujgcy sposob:

» Wybrac¢ funkcje Ustawienie konfiguracji

>
> Wybrac zaktadke Organizowanie

> Wybrac¢ funkcje Nowe...

> TNCremo otwiera okno Nowa konfiguracja.
» Podac¢ nazwe potgczenia

» OKwybrac

>

TNCremo otwiera automatycznie etykiete
Potaczenie.

> Typ potaczenia wybrac

TNCremo otwiera okno Konfiguracja potaczenia.

W przypadku korzystania ze wstepnie
ustawionego typu potaczenia, potaczenie
sieciowe (TCP/IP) jest realizowane przez
interfejs Ethernet.

Wybrac¢ zaktadke Ustawienia
PodacAdres IP/Hostname sterowania
OK wybrac

TNCremo zapamietuje konfiguracje.

v Vv Vv Yy

Utworzenie potaczenie ze sterowaniem

Jesli skonfigurowano potgczenie, to mozna teraz potgczy¢ PC ze
sterowaniem.

Potgczenie ze sterowaniem jest realizowane w nastepujacy
sposob:

» Wybra¢ skonfigurowano potgczenie w menu wyboru

e » Wybraé funkcje Utworzenie potaczenia

> Potfaczenie ze sterowaniem zostaje utworzone.

ca.
P o —
%a Connection Configuration ﬂ

Select configuration: ITNC 640 j

Management | Connection SEﬂmgsl Fohielsl Model Co!werterl

ddi
addres:

Enter here the IP address of the control with which you want
to establish a connection. If dynamic IP addresses (DHCP) are
cenfigured, enter the host name instead.

IP Address/Host Mame: |

OK | Cancel Lpply |

i A

TNICE40 x| ‘ B

< Mew Configuration... =
< 5Standard=

MName
[ SRecycle.Bin s

onnection Folder View Exras Help.

| 37 [ fesonana— IE@Ea g asX o

= System Volume Information 21.01.2019 08:4204 freemp
2 Temp. e e 1P Address/Host Name:
=

(IELEY 104 A RND-file 11012019 07:13:45

1 ol 102913563
[Bivi 464306 8. A PGS ABMBA%D e
D msdiag0.dil 904,704 A DLL-file 0112.2006 23:37:14
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Zmiana napedu
Przetgczenie napedu PC lub sterowania wyswietlonego w TNCremo.

Mozesz przetaczy¢ pokazany naped w nastepujgcy sposob:
> Wybra¢ liste plikow PC bgdz sterowania

= > Wybrac¢ funkcje Zmiana folderu/napedu
TNCremo otwiera okno wyskakujgce.
Wybrac¢ pozadany naped w menu wyboru
OK wybrac

TNCremo pokazuje wybrany dysk.

VvV v VvV

Wskazowki

m Jesli menedzer uzytkownikow jest aktywny, to mozesz utworzy¢
bezpieczne potaczenia sieciowe tylko poprzez SSH. Sterowanie
blokuje automatycznie potgczenia LSV2 przez szeregowe
interfejsy (COM1 i COM2) a takze potgczenia sieciowe bez
identyfikacji uzytkownika.

m  Aktualng wersje oprogramowania TNCremo mozna pobrac
bezptatnie na HEIDENHAIN-Homepage .
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10.6 Interfejs Ethernet

Wprowadzenie
Aby podtaczy¢ sterowanie do sieci jako Client, wyposazone jest ono
standardowo w karte interfejsu Ethernet.

Sterowanie przesyta dane przez karte Ethernet z nastepujgcymi
protokotami:

= CIFS (common internet file system) badZ SMB (server message
block)

Sterowanie obstuguje przy tych protokotach wersje 2, 2.1 3.
m  NFS (network file system)
Sterowanie obstuguije przy tych protokotach wersje 2 3.

o = Najlepsza ochrona danych i sterowania to
eksploatowanie obrabiarek i innych urzgdzen w
zabezpieczonej sieci.

®  Aby unikng¢ luk w zabezpieczeniach, nalezy korzystac
z najnowszych wersji protokotéw SMB i NFS.

Mozliwosci podtaczenia

Mozna podtgczy¢ Ethernet-karte sterowania poprzez RJ45-port X26
do sieci lub bezposrednio z PC. Ztgcze jest rozdzielone galwanicznie
od elektroniki sterowania.

Nalezy uzywac kabla Twisted Pair, aby podtgczy¢ sterowanie do
sieci.

o Maksymalna dtugos¢ kabla pomiedzy sterowaniem i
punktem weztowym, zalezne jest od jakosci kabla, od
rodzaju ostony kabla i rodzaju sieci.

Symbol potaczenia Ethernet

Symbol Znaczenie

- Potgczenie Ethernet

Sterowanie pokazuje symbol z prawej u dotu na
pasku zadan.

Dalsze informacje: "Przeglad paska zadan",
Strona 399

Kiedy klikniesz na ten symbol, sterowanie otwie-
ra okno naptywowe. Okno wyskakujgce zawiera
nastepujgce informacje i funkcje:

® Potgczone sieci

Potgczenie z siecig mozesz odtgczy¢. Jesli
wybierzesz ponownie nazwe sieci, to mozesz
utworzy¢ potaczenie.

® Dostepne sieci
® Potgczenia VPN
Aktualnie bez funkcjonalnosci

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx
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Okno Nastawienia sieciowe

o Prosze zleci¢ konfigurowanie sterowania fachowcom do v et | o oo | sRmee

spraw sieci komputerowe;. - [ ]

Otwierasz okno Nastawienia sieciowe przy pomocy punktu menu
Network. Punkt menu znajduje sie w grupie Sie¢/dostep zdalny
aplikacji Settings.

Zaktadka Stan

Zaktadka Stan zawiera nastepujgce informacje i ustawienia:

Interfaces

nnnnnnnn

A The netvork ntetace does not have 3 static P configuration.
The DHCP server willnot be started.

=

| (] = S

Zakres

Informacja badz ustawienie

Zakres

Sterowanie pokazuje nazwe komputera, z ktorg
sterowanie jest pokazywane w sieci firmowe;.
Mozesz zmieni¢ te nazwe.

Default
Gateway

Sterowanie wyswietla Default Gateway i wykorzy-
stywany interfejs Ethernet.

Uzywac
proxy

Mozesz definiowac adres i port serwera Proxy w
sieci.

Interfejsy

Sterowanie wyswietla przeglad dostepnych inter-
fejséw Ethernet. Jesli potgczenie z siecig nie jest
utworzone, to tabela jest pusta.

Sterowanie pokazuje w tabeli nastepujgce
Informacije:

= Nazwa, np. ethO

® Podtaczenie, np. X26

® Status potaczenia, np. CONNECTED
= Nazwa konfiguracji, np. DHCP

= Adres, np. 10.7.113.10

Dalsze informacje: "Zaktadka Interfejsy’,
Strona 432
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Zakres Informacja badz ustawienie

DHCP Clients  Sterowanie pokazuje przeglad urzadzen, opatrzo-
nych w sieci maszynowej dynamicznym adresem
IP. Jesli nie ma zadnych potgczen z innymi
komponentami sieciowymi sieci maszynowej,
zawartosc tabeli jest pusta.

Sterowanie pokazuje w tabeli nastepujgce
Informacje:

= Nazwa
Nazwa hosta i status potgczenia urzgdzenia

Sterowanie pokazuje nastepujgce statusy
potfgczenia:

B Zielony: potgczony
= Czerwony: brak potgczenia
B |P-adres
Dynamicznie nadawany adres IP urzadzenia
= Adres MAC
Fizykalny adres urzadzenia
= Typ
Typ potaczenia
Sterowanie pokazuje nastepujace typy
potaczen:
= TFTP
= DHCP
® wazny do
Czas, do ktorego adres IP jest wazny bez
odnawiania

Producent obrabiarek moze dokona¢ ustawien dla
tych urzgdzen. Nalezy zapoznac sie z instrukcja
obstugi obrabiarki!
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Zaktadka Interfejsy

Sterowanie pokazuje w zaktadce Interfejsy dostepne interfejsy
Ethernet.

Zaktadka Interfejsy zawiera nastepujgce informacje i ustawienia:

Kolumna Informacja badz ustawienie

Nazwa Sterowanie wyswietla nazwe interfejsu Ethernet.
Przy pomocy przycisku mozesz aktywowac bgdz
dezaktywowac potgczenie.

Podtaczenie  Sterowanie pokazuje numer przytacza sieciowe-

go.
Status Sterowanie wyswietla status potaczenia interfejsu
potaczenia Ethernet.

Nastepujgce statusy potgczenia sg mozliwe:
= CONNECTED
Potaczone
= DISCONNECTED
Potgczenie przerwane
® CONFIGURING
Adres IP zostaje pobrany z serwera

= NOCARRIER
Brak kabla
Nazwa konfi- Mozna wykonywac nastepujgce funkcje:
guracji = Wybra¢ profil dla interfejsu Ethernet

W stanie dostawczym dostepne sg dwa profile:

= DHCP-LAN: ustawienia dla standardowego
interfejsu w standardowej sieci firmowej

= MachineNet: ustawienia dla drugiego,
opcjonalnego interfejsu Ethernet, dla
konfigurowania sieci maszyny

= Ponownie potgczy¢ interfejs Ethernet za
pomoca Reconnect

m  Modyfikacja wybranego profilu

Dalsze informacje: "Konfiguracja sieci
z Advanced Network Configuration’,
Strona 434

Sterowanie udostepnia dodatkowo nastepujace funkcje:
= Nastawi¢ wart. stand.

Sterowanie resetuje wszystkie ustawienia. Sterowanie odnawia
ponownie profile, dostepne w stanie dostawczym.

= Nazwa konfiguracji
Mozesz dodawac profile do potgczenia sieciowego, dokonywac
ich modyfikacji bgdz kasowac profile.
Sterowanie obstuguje wytgcznie typ potaczenia Ethernet.

Dalsze informacje: "Konfiguracja sieci z Advanced Network
Configuration”, Strona 434
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Zaktadka DHCP-serwer

Producent obrabiarki moze za pomocga zaktadki DHCP-serwer
skonfigurowac na sterowaniu serwer DHCP w sieci maszynowej.
Korzystajgc z tego serwera sterowanie moze utworzy¢ potgczenia
do innych komponentéw sieci maszynowej, np. komputeréw
przemystowych.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Zaktadka Ping/Routing

W zaktadce Ping/Routing mozesz sprawdzic¢ potgczenie sieciowe.
Zaktadka Ping/Routing zawiera nastepujgce informacje i ustawienia:

Zakres Informacja badz ustawienie

Ping Adres: port i Adres:
Mozesz wprowadzi¢ adres IP komputera i w
razie koniecznosci numer portu, aby sprawdzi¢
potgczenie sieciowe.
Dane wejsciowe: cztery rozdzielone punktem
wartosci liczbowe, numer portu rozdzielony
dwukropkiem, np.10.7.113.10:22

Alternatywnie mozna zapisac takze nazwe
komputera, potgczenie do ktérego chcemy spraw-
dzac.

Sprawdzenie uruchomi¢ i zatrzymac
® Przycisk Start: uruchomic sprawdzanie

Sterowanie pokazuje informacje odnosnie
statusu w polu Ping.

B Przycisk Stop: zatrzymac sprawdzanie

Routing Sterowanie pokazuje informacje o stanie systemu
operacyjnego na temat aktualnego routingu dla
administratorow sieci.

Zaktadka Zwolnienie SMB

Zaktadka SMB zwolnienie jest dostepna tylko w potgczeniu ze
stacjg programowania VBox.

Jesli to pole wyboru jest aktywne, to sterowanie zwalnia obszary
lub partycje chronione przez numer klucza Eksploratora uzywanego
komputera z systemem Windows, np. PLC. Pole wyboru (checkbox)
mozesz aktywowac bgdz dezaktywowac tylko uzywajgc kodu
producenta obrabiarki.

Wybierasz w TNC VBox Control Panel w obrebie zaktadki NC-
Share litere napedu do wyswietlania wybranej partycji i dokonujesz
nastepnie potgczenia napedu z Connect. Host pokazuje partycje
stacji programowania.

6 Dalsze informacje: Stacja programowania dla
sterownikéw frezowania

Pobierasz dokumentacje wraz z oprogramowaniem stacji
programowania.
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Okno Nastawienia sieciowe otworzy¢
0Ogolne ustawienia sieciowe otwierasz w nastepujgcy sposob:
VoD > Klawisz MOD nacisngc.

» Wprowadzi¢ kod NET123
Klawisz PGM MGT nacisngc

v

PGM
MGT

» Softkey SIEC nacisng¢

SIEC

> Softkey KONFIGUR. SIECI nacisng¢
IECT
> Sterowanie otwiera okno Nastawienia sieciowe.

Wskazowki

®  Po wprowadzeniu zmian w ustawieniach sieciowych, najlepiej
ponownie uruchomic sterowanie.

m  System operacyjny HEROS zarzgdza oknem Nastawienia
sieciowe. Jesli na sterowaniu zostaje zmieniony jezyk dialogu, to
ta zmiana jezyka dialogu HEROS wymaga restartu.

Dalsze informacje: "Zmiana jezyka dialogowego HEROS",
Strona 487

Konfiguracja sieci z Advanced Network Configuration

Zastosowanie

Przy pomocy Advanced Network Configuration mozesz dodawac
profile do potagczenia sieciowego, dokonywac ich modyfikacji bgdz
kasowac profile.

Opis funkgciji

Jesli wybierasz aplikacje Advanced Network Configuration w
menu HERQS, to sterowanie otwiera okno Potaczenia sieciowe.

Symbole w oknie Potaczenia sieciowe
Okno Potaczenia sieciowe zawiera nastepujgce symbole:

Symbol Funkcja

-+ Dodanie potgczenia sieciowego

—_ Usuwanie potgczenia sieciowego

ﬁ Edycja potgczenia sieciowego
Sterowanie otwiera okno Edycja potgczenia siecio-
wego.

Dalsze informacje: "Edycja okna Potgczenia
sieciowe", Strona 435

Funkcje HEROS | Interfejs Ethernet

Network Connections = B 8

Name Last Used v

v Ethernet

DHCPVBoxHostONly_eth1

Okno Potaczenia sieciowe
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Edycja okna Potaczenia sieciowe

W oknie Edycja potaczenia sieciowego sterowanie pokazuje w Editing DHOP = B &
gornym zakresie nazwe potaczenia sieciowego. Mozesz zmienic te conection ame | Dhc?
n aZW e General Ethernet 802.1X Security DCB Proxy IPv4 Settings IPV6 Settings
Cloned MAC address j
MTU | automatic +  bytes
@ pefault [ |Phy [Junicast [ Multicast

Wake on LAN % = — =t
Ohgnore Jeroadcast [Jarp [ Magic

Wake on LAN password

Link negotiation | Ignore ~

Speed | 100 Mb/s -

Duplex | Ful -

Ccancel Save |
J

Okno Edycja potaczenia sieciowego

Zaktadka Ogolne informacje
Zaktadka Ogélne informacje zawiera nastepujgce ustawienia:

Ustawienie Znaczenie

Potaczenie Tu mozesz definiowac kolejnos¢ potgczen priory-
automatycz- tetowo jesli stosowanych jest kilka profilow.

ne z priory-  Sterowanie dokonuje potaczenia z siecig o
tetem najwyzszym priorytecie.
Dane wejsciowe: -999...999

Wszyscy Tu mozesz udostepni¢ wybrang sie¢ dla wszystki-
uzytkownicy ch uzytkownikow.

moga korzy-

stac z tej

sieci

Potaczenie Aktualnie bez funkcjonalnosci
automatycz-
ne z VPN

Potaczenie Aktualnie bez funkcjonalnosci
ptatne
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Zaktadka Ethernet
Zaktadka Ethernet zawiera nastepujgce ustawienia:

Ustawienie

Znaczenie

Urzadzenie

Tu mozesz wybrac interfejs Ethernet.

Jesli nie wybierasz interfejsu Ethernet, to ten profil
moze by¢ wykorzystywany dla kazdego interfejsu
Ethernet.

Wybor w oknie z opcjami wyboru mozliwy

Duplikowany
adres MAC

Aktualnie bez funkcjonalnosci

MTU

Tu mozesz definiowa¢ maksymalng wielkos¢
pakietu w bajtach.

Dane wejsciowe: automatycznie, 1...10000

Budzenie
przez sie¢
LAN

Aktualnie bez funkcjonalnosci

Hasto dla
budzenia

przez sie¢
LAN

Aktualnie bez funkcjonalnosci

Negocjowa-
nie potacze-
nia

Tu musisz konfigurowac ustawienia dla
potgczenia Ethernet:

® Ignoruj

Dostepne w urzgdzeniu konfiguracje
zachowac.

= Automatycznie

Ustawienia szybkosci i duplexu sg
konfigurowane automatycznie dla potgczenia.

® QOdrecznie

Ustawienia szybkosci i duplexu s3
konfigurowane odrecznie dla potaczenia.

Wybdr w oknie z opcjami wyboru

Predkosc¢

Tu musisz wybrac¢ ustawienie szybkosci:

= 10 Mbit/S

= 100 Mbit/S

= 1 GBit/s

= 10 GBit/s

Tylko przy wyborze Negocjowanie potaczenia
Odrecznie

Wyboér w oknie z opcjami wyboru

Dupleks

Tu musisz wybra¢ ustawienie dupleksu:

= Potpetny

= Petny

Tylko przy wyborze Negocjowanie potaczenia
Odrecznie

Wybdr w oknie z opcjami wyboru

Zaktadka 802.1X-zabezpieczenie
Aktualnie bez funkcjonalnosci
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Zaktadka DCB

Aktualnie bez funkcjonalnosci

Zaktadka Proxy

Aktualnie bez funkcjonalnosci

Zaktadka IPv4-ustawienia
Zaktadka IPv4-ustawienia zawiera nastepujace ustawienia:

Ustawienie Znaczenie
Metoda Tu musisz wybra¢ metode do potaczenia
sieciowego:
= Automatycznie (DHCP)
Gdy sie¢ uzywa serwera DHCP do
przydzielania adreséw IP
E Automatycznie (DHCP), tylko adresy
Gdy sie¢ uzywa serwera DHCP
do przydzielania adresow IP ale
przyporzgdkowujesz samodzielnie odrecznie
serwer DNS
® QOdrecznie
Odreczne przypisanie adresu IP
= Tylko przez Link-Local
Aktualnie bez funkcjonalnosci
® Wraz z innymi komputerami
Aktualnie bez funkcjonalnosci
= Dezaktywowany
Dezaktywowac IPv4 dla tego potaczenia
Dodatkowo Tu mozesz dodac statyczne adresy IP, ktore sg
statyczne konfigurowane dodatkowo do automatycznie
adresy przydzielanych adresow [P.
Tylko dla Metoda Odrecznie
Dodatkowe W tym miejscu mozna dodac adresy IP serwerdw
serwery DNS  DNS, ktdre sg uzywane do rozwigzywania nazw
komputerow.
Kilka adresow IP rozdzielasz przecinkiem.
Tylko dla Metody Odrecznie i Automatycznie
(DHCP), tylko adresy
Dodatko- Tu mozesz doda¢ domeny wykorzystywane przez
we domeny nazwy komputerow.
szukania Kilka domen rozdzielasz przecinkiem.
Tylko dla Metoda Odrecznie
DHCP Client- Aktualnie bez funkcjonalnosci
oznaczenie
Ipv4-adreso-  Aktualnie bez funkcjonalnosci
wanie dla
utworze-
nie tego
potaczenia
konieczne

Zaktadka IPv6-ustawienia
Aktualnie bez funkcjonalnosci
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Ustawienia dla napedow sieciowych

o Prosze zleci¢ konfigurowanie sterowania fachowcom do
spraw sieci komputerowe;.

Napedy sieciowe moga by¢ podtgczane do sterowania.

Jesli sterowanie jest podtgczone do sieci i podtgczone jest
wspotuzytkowanie zasobow plikdw, to sterowanie pokazuje w oknie
katalogow menedzera plikéw dodatkowe dyski.

W polu Naped sieciowy okna Mount nastawi¢ sterowanie pokazuje
liste wszystkich zdefiniowanych napeddw sieciowych i status
kazdego napedu.

Mozna okresli¢ dowolnie duzo napeddw sieciowych, jednakze tylko
maksymalnie siedem jednoczesnie podtaczyc.

W polu Status log sterowanie pokazuje informacje o statusie i
komunikaty o btedach.

Otworzy¢ ustawienia

Ustawienia dla napedow sieciowych otwierasz w nastepujgcy
sposob:

» Klawisz PGM MGT nacisng¢

> Softkey SIEC nacisngc

seravicon > Softkey DEFINICJA POLACZ. Z SIECIA nacisng¢
2 stecTA > Sterowanie otwiera okno Mount nastawic.

Funkcje HEROS | Interfejs Ethernet

@ |

Mount Setup — —

. mode=0717,
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Przeglad softkeys
Softkey Klawisz Znaczenie
— Potacz. Podtgczenie napedu sieciowego
o Przy aktywnym potgczeniu sterowanie zaznacza checkbox w kolumnie
Mount.
— Odtaczyc Rozdzielenie napedu sieciowego
ww Auto Potfgczenie z siecig utworzy¢ automatycznie przy witgczeniu sterowania.
' Przy automatycznym potaczeniu sterowanie zaznacza checkbox w kolum-
nie Auto.
—— Dotaczyc¢ Definiowanie nowego napedu sieciowego
- Usuna¢ Usuwanie istniejgcego napedu sieciowego
Kopiowanie Kopiowanie napedu sieciowego
, Edytowac Edycja napedu sieciowego
EDYCIA
Oproznic Tres¢ pola Status log skasowac
‘ Prywatny naped Naped sieciowy adaptowany do wymogdw uzytkownika z aktywnym
Sua sieciowy menedzerem uzytkownikéw

Przy zaadaptowanym do wymogow uzytkownika potgczeniu sterowanie
zaznacza checkbox w kolumnie Prywatnie.
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Dodanie napedu sieciowego

Warunki

Warunki dla dodania napedu sieciowego:

m Pofgczenie z siecig

m  Sterowanie musi 0siggnac¢ serwer w sieci

® Dane dostepu i sciezka lokalizacji napedu sg znane

Dodanie napedu sieciowego

Mozesz doda¢ naped sieciowy w nastepujgcy sposob:

Add wybrac

Sterowanie otwiera okno Mount-asystent.

Definiowanie ustawien w pojedynczych zaktadkach

Po kazdej zaktadce Przed wybrac

W zaktadce Sprawdzenie sprawdzi¢ wykonane ustawienia
Wykorzystanie wybrac

Sterowanie dokonuje potgczenia napedu sieciowego.

VvV VvV vV VvV VvV VY

Ustawienia dla napedu sieciowego

Sterowanie nawiguje uzytkownika przy pomocy Mount-asystent
przez ustawienia.

Netwark drve

Mour
Mount_huto |~

Funkcje HEROS | Interfejs Ethernet

B rrograming

UKD share 14FS)

Gear

Zaktadka Ustawienie

Nazwa = Nazwa napedu:

napedu Nazwa napedu sieciowego w menedzerze
plikéw sterowania

Sterowanie zezwala tylko duze litery z : na
koncu.

= Prywatny naped sieciowy
Jesli menedzer uzytkownikow jest aktywny

to potgczenie jest widoczne tylko dla jego
kreatora.

0 Aby utworzy¢ i edytowac
potgczenia publiczne, konieczna

Uzytkownicy bez tego uprawnienia
mogg uruchomic i zakonczy¢
publiczne potgczenia, ale tylko
prywatne potgczenia moga

by¢ przez nich generowane i
edytowane.

Dalsze informacje: "Definicja rol",
Strona 461

jest autoryzacja HEROS.SetShares.

Typ zwolnie-  Protokot przesytania

nia = Wspotdziatanie Windows(CIFS/SMB) lub
Samba serwer

= UNIX-wspotdziatanie (NFS)

e e
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Funkcje HEROS | Interfejs Ethernet

Zaktadka Ustawienie

Serwer i = Nazwa serwera:

zwolnienie Nazwa serwera lub adres IP napedu
sieciowego

= Nazwa zwolnienia:

Okreslenie sposobu udostepniania folderu, do
ktérego dostep ma sterowanie

Automount Potaczy¢ automatycznie(nie jest mozliwe z
opcja "Zapytac o hasto?")
Sterowanie dokonuje potgczenia napedu siecio-
wego automatycznie przy rozruchu.

Uzytkownik = Single Sign On

i hasto (tylko jesli menedzer uzytkownikow jest aktywny,
z systemem to sterowanie wykonuje potgczenie z
Windows) zakodowanym napedem sieciowym

automatycznie przy zalogowaniu uzytkownika.
® Nazwa uzytk. Windows
m Zapytac o hasto? (Nie jest mozliwe z opcja
"potaczy¢ automatycznie”)
Opcja wyboru, czy przy tworzeniu potaczenia
nalezy podac hasto.
= Hasto
= Weryfikacja hasta

Opcje mount Parametry dla opcji mount "-0":
Parametry pomocnicze dla potgczenia

Sprawdzenie Sterowanie pokazuje zdefiniowane ustawienia w
zestawieniu.

Mozesz sprawdzi¢ teraz ustawienia i z
Wykorzystanie zapisa¢ do pamieci.
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Przyktady dla Opcje mount
Opcje podajesz bez spacji, rozdzielone tylko przecinkiem.

Opcje dla NFS

Przyktad Znaczenie

rsize=8192 Wielkos¢ pakietu dla przyjmowania danych w
bajtach

Zakres wprowadzenia 512 do 8192

wsize=4096 Wielkos¢ pakietu dla wysytania danych w bajtach
Zakres wprowadzenia 512 do 8192

softtimeo=3  Uwarunkowany mount

Czas w dziesigtych sekundy, po ktorym sterowa-
nie powtarza probe

sec=ntim Metoda identyfikacji ntim
Nalezy uzywac tej opgji, jesli sterowanie wyswietla
przy potgczaniu komunikat o btedach Permission

denied .
nfsvers=2 Wersja protokotu
Opcje dla SMB
Przyktad Znaczenie

domain=xxx Nazwa domeny

HEIDENHAIN zaleca, aby nie zapisywac¢ domeny
w nazwie uzytkownika, tylko jako opcje.

vers=2.1 Wersja protokotu

o Aby unikng¢ luk w zabezpieczeniach, nalezy korzystac z
najnowszych wersji protokotéw SMB i NFS.

W zaleznosci od wersji oprogramowania sterowania
jest mozliwe ewentualnie, iz sie¢ zgtasza zadanie
starszej wersji protokotu. W tym przypadku mozna

Za pomoca parametru pomocniczego vers= zmienic¢
wersje protokotu. Prosze zwrdécic sie do fachowca sieci
komputerowych.
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10.7 Bezpieczne oprogramowanie SELinux

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

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

0 Instalacja SELinux sterowania jest tak przygotowana,
iz moga by¢ wykonywane tylko programy, ktore zostaty
zainstalowane z software NC firmy HEIDENHAIN.
Inne programy nie moga by¢ wykonane przy instalacji
standardowej.

Kontrola dostepu SELinux pod HEROS 5 jest uregulowana w

nastepujacy sposob:

B Sterowanie wykonuje tylko te aplikacje, ktore zostaty
zainstalowane z software NC firmy HEIDENHAIN

m Pliki, zwigzane z bezpieczenstwem oprogramowania (pliki
systemowe SELinux, pliki Boot HEROS 5, itd.) moga by¢
zmieniane tylko przez odpowiednie wybrane programy.

= Pliki, generowane na nowo w innych programach, zasadniczo nie
moga by¢ wykonywane.

B Nosniki danych USB mozna anulowac

. Tylko w dwoch przypadkach dozwolone jest wykonywanie
nowych plikow:
m  Uruchomienie aktualizacji oprogramowania: aktualizacja

software HEIDENHAIN moze dokonywa¢ zamiany lub zmiany
plikdow systemowych.

B Uruchomienie konfiguracji SELinux: konfiguracja SELinux jest
z reguty zabezpieczona przez producenta maszyn hastem,
uwzglednic¢ instrukcje obstugi maszyny.

o HEIDENHAIN zaleca zasadniczo aktywacje SELinux,
poniewaz stanowi on dodatkowe zabezpieczenie przed
atakami z zewnatrz.
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10.8 Menedzer uzytkownikow

Wstep

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Niektore strefy menedzera uzytkownikéw konfigurowane
sg przez producenta obrabiarek.

Jesli menedzer uzytkownikow ma by¢ wykorzystywany
na sterowaniu bez klawiatury HEIDENHAIN, to nalezy
podtgczy¢ zewnetrzng alfaklawiature do sterowania.

Sterowanie jest dostarczane z nieaktywnym menedzerem
uzytkownikow. Ten stan oznaczany jest jako Legacy-
Mode . W trybie Legacy-Mode zachowanie sterowania
odpowiada zachowaniu starszych generacji software bez
menedzera uzytkownikow.

Wykorzystywanie menedzera uzytkownikdw nie jest
obowigzkowe, jednakze niezbedne dla realizacji zadan
systemu bezpieczenstwa IT.

Menedzer uzytkownikdw wnosi znaczgcy wktad w
nastepujacych sferach bezpieczenstwa, bazujgcych na
wymogach grupy norm IEC 62443:

® Bezpieczenstwo aplikacji
B Bezpieczenstwo sieci
® Bezpieczenstwo platformy

W menedzerze plikéw dostepna jest mozliwosc¢ okreslenia
uzytkownikow z réznymi prawami dostepu:
Dla zachowywania danych uzytkownikéw w pamieci dostepne sa
nastepujace warianty:

B Lokalna baza danych LDAP

= Wykorzystywanie menedzera uzytkownikéw na
pojedynczym sterowaniu

m  Utworzenie centralnego serwera LDAP dla kilku sterowan

m  Eksportowanie pliku konfiguracji serwera LDAP, jesli
eksportowana baza danych ma by¢ wykorzystywana przez
kilka sterowan

Dalsze informacje: "Lokalna baza danych LDAP",
Strona 450

= LDAP na innym komputerze
= Importowanie pliku konfiguracji serwera LDAP

Dalsze informacje: "LDAP na innym komputerze",
Strona 450

= Zalogowanie w domenie Windows

B [ntegrowanie menedzera uzytkownikow na kilku
sterowaniach

m  Uzytkowanie roznych rol na réznych sterowaniach

Dalsze informacje: "Zalogowanie w domenie Windows",
Strona 451

o Eksploatacja réwnolegta miedzy domeng Windows oraz
bazg danych LDAP jest mozliwa.
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Konfigurowanie menedzera uzytkownikow

o Jesli przy pomocy Remote Desktop Manager
generowane s3 prywatne potaczenia przed
aktywowaniem menedzera uzytkownikow, to te
potgczenia nie sg wiecej dostepne po aktywowaniu
menedzera uzytkownikow.
Prywatne potgczenia nalezy zabezpieczy¢ przed
aktywowaniem menedzera uzytkownikow.

Dalsze informacje: 'Remote Desktop Manager (opcja
#133)", Strona 384

Sterowanie jest dostarczane z nieaktywnym menedzerem
uzytkownikow. Ten stan oznaczany jest jako Legacy-Mode .

Nalezy najpierw konfigurowac¢ menedzera uzytkownikow, zanim
bedzie on uzywany.

Konfiguracja zawiera nastepujace etapy:

1 Wywotanie menedzera uzytkownikéw i aktywowanie
2 Utworzenie uzytkownika z prawami useradmin .

3 Konfigurowanie bazy danych

4 Utworzenie dalszych uzytkownikow

Dalsze informacje: "Utworzenie dalszych uzytkownikow",
Strona 454

Otwarcie menedzera uzytkownikow

Aby otworzy¢ menedzera uzytkownikéw, nalezy:

> Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .

> Wybrac¢ punkt menu Settings

» Punkt menu UserAdmin wybrac

> Sterowanie otwiera okno Organizowanie uzytkownikéw.

Mozliwe jest zamkniecie okna Organizowanie
uzytkownikow po kazdym podetapie konfiguracji.
Jesli okno Organizowanie uzytkownikéw zostanie
zamkniete po aktywowaniu, to sterowanie zada
jednorazowo restartu.
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Aktywowanie menedzera uzytkownikow

Aby aktywowac menedzera uzytkownikow, nalezy:

> Wywota¢ menedzera uzytkownikow

> Softkey Menedzer uzytkownikow aktywny nacisngc

> Sterowanie pokazuje komunikat Brak hasta dla uzytkownika
‘useradmin’.

User management

Settings | User management Password settings ' Jser-de

Global settings
' User administration not activ

L

'+ User administration is active

Password for ‘ ‘ Reconnect
4 Anonymize users in login data useradmin server

0 Funkcja Anonimizacja uzytkownikow w danych log
stuzy do ochrony danych i jest standardowo aktywna.
Jesli ta funkcja jest aktywna, to dane uzytkownikow wraz
ze wszystkimi danymi log sterowania sg utajnione.

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa niepozadana transmisja danych!

Jesli funkcja Anonimizacja uzytkownikéw w danych log
zostanie dezaktywowana, to wszystkie dane log uzytkownikéw sg
wyswietlane wraz z personalizacja.

W przypadku serwisu lub przy innym pobieraniu danych

log, partnerzy serwisowi majg mozliwos¢ wgladu w dane
uzytkownikoéw. Zapewnienie koniecznych regut i zasad ochrony
danych w przedsiebiorstwie lezy w zakresie jego kompetenc;ji i
obowigzkdw.

> Zachowanie badz reaktywowanie aktywnego stanu funkcji
Anonimizacja uzytkownikéw w danych log .
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Dezaktywowanie menedzera uzytkownikow

Kiedy menedzer uzytkownikéw zostanie dezaktywowany, to
sterowanie zachowuje w pamieci wszystkich skonfigurowanych
uzytkownikow. Tym samym przy reaktywowaniu menedzera
uzytkownikéw sg one ponownie dostepne.

Jesli skonfigurowani uzytkownicy majg zosta¢ usunieci z pamieci
wraz z dezaktywowaniem, to nalezy te opcje konkretnie wybraé
podczas operacji dezaktywowania.

Dezaktywowanie menedzera uzytkownikéw moze byc¢
przeprowadzone tylko przez nastepujacych uzytkownikow
funkcyjnych:

= useradmin
= OEM
= SYS

Dalsze informacje: "Uzytkownik funkcyjny HEIDENHAIN",
Strona 460

Aby dezaktywowac¢ menedzera uzytkownikow, nalezy:

» Zalogowac¢ odpowiedniego uzytkownika funkcyjnego
> Otworzy¢ menedzera uzytkownikow

> Wybrac¢ Organizowanie uzytkownikow nieaktywne
>

Jesli to wskazane to nalezy postawi¢ haczyk przy Skasuj
dostepne bazy danych uzytkownikéw , aby skasowac
wszystkich skonfigurowanych uzytkownikéw i adaptowane dla
uzytkownikow katalogi

> Softkey PRZEJAC nacisna¢

Softkey KONIEC nacisng¢

v

K-EC

> Sterowanie otwiera okno Konieczny restart
systemu.

> Tak wybrac
> Sterowanie rozpoczyna restart.

Utworzenie uzytkownika z prawami useradmin

Po aktywowaniu menedzera uzytkownikéw nalezy skonfigurowac
uzytkownika funkcyjnego useradmin .

Uzytkownik useradmin jest porownywalny z lokalnym
administratorem systemu Windows.

Aby wygenerowac uzytkownika useradmin nalezy:
» Klikng¢ na Hasto dla useradmin

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Hasto dla uzytkownika
‘useradmin’.

> Okresli¢ hasto dla uzytkownika useradmin .
» Klikng¢ naNowe hasto nadaj

> Sterowanie pokazuje meldunek Ustawienia i hasto dla
‘'useradmin’ zostaty zmienione.
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0 Ze wzgledow bezpieczenstwa hasta powinny wykazywac
nastepujgce wiasciwosci:
®  Przynajmniej osiem znakow
B Litery, liczby i znaki specjalne
B Nalezy unika¢ petnych stow lub znanych kolejnosci
cyfr, np. Anna lub 123
Jesli uzywa sie znakéw specjalnych, to nalezy
uwzglednic¢ uktad klawiatury. HEROS dziata na
klawiaturze USA, software NC opiera sie na klawiaturze
HEIDENHAIN. Zewnetrzne klawiatury mogg by¢ dowolnie
konfigurowane.

Konto useradmin udostepnia nastepujacy zakres funkcji:
Generowanie baz danych

Nadawanie danych haset

Aktywowanie bazy danych LDAP

Eksportowanie plikéw konfiguracji serwera LDAP
Importowanie plikow konfiguraciji serwera LDAP

Dostep awaryjny przy petnym skorumpowaniu bazy danych
uzytkownikow

PoZniejsze zmiany podtgczonej bazy danych
m Dezaktywowanie menedzera uzytkownikéw

0 Uzytkownik useradmin otrzymuje automatycznie role
HEROS.Admin, co umozliwia mu przy znajomosci hasta
bazy danych LDAP organizowanie uzytkownikow w
menedzerze uzytkownikow. Uzytkownik useradmin jest
zdefiniowanym z gory przez HEIDENHAIN uzytkownikiem
funkcyjnym. W przypadku uzytkownikdw funkcyjnych role
nie moga by¢ im przydzielane ani skasowane.

HEIDENHAIN zaleca, wiecej niz tylko jedng osobe
autoryzowac z dostepem do konta z rolg HEROS. Admin
. W ten sposdb mozna zapewni¢ przeprowadzenie
koniecznych zmian w menedzerze uzytkownikow nawet
jesli administrator nie jest obecny.
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Konfigurowanie bazy danych

Dla skonfigurowania bazy danych nalezy:

Wybra¢ baze danych dla zachowywania danych uzytkownikow
Konfigurowanie bazy danych

Softkey PRZEJAC nacisng¢

Nacisngc¢ softkey K-EC

Sterowanie otwiera okno Konieczny restart systemu.
System z Tak restartowac

Sterowanie uruchamia sie na nowo.

vV Vv VVvvVvyyYVvyyy

You have switched between active user administration and legacy mode. The system must be
é rebooted in order for it to function correctly.
Restart the system now?

‘ Yes H Cancel
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Lokalna baza danych LDAP

Zanim zacznie by¢ stosowana funkcja Lokalna baza danych LDAP, Configure local LDAR datanase S
muszg byé spetnione nastepujace warunki: Hihde b B il

= Menedzer uzytkownikéw jest aktywny Bnete et s T
m  Uzytkownik useradmin zostat juz skonfigurowany i L R
Aby skonfigurowac funkcjonalnosc¢ Lokalna baza danych LDAP i ————

nalezy:

> Wywota¢ menedzera uzytkownikow
> Woybrac¢ funkcje Baza danych uzytkownikéw LDAP

> Sterowanie udostepnia podswietlony szarym ttem zakres dla
edycji bazy danych uzytkownikéw LDAP.

» Wybra¢ funkcje Lokalna baza danych LDAP ElFENr-N
Funkcje Konfigurowanie wybrac

Sterowanie otwiera okno Konfigurowanie lokalnej bazy danych
LDAP.

Podac¢ nazwe domeny LDAP
Wprowadzenie hasta
Powtdrzy¢ hasto

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie zamyka okno Konfigurowanie lokalnej bazy
danych LDAP.

Cancel

v Vv

v Vv Vv vVvy

6 Przed rozpoczeciem edycji menedzera uzytkownikow,
sterowanie wymaga podania hasto lokalnej bazy danych
LDAP.

Hasta nie moga by¢ trywialne i muszg by¢ znane tylko
administratorowi.

Dalsze informacje: "Utworzenie dalszych uzytkownikow",
Strona 454

o Jesli nazwa hosta lub nazwa domeny sterowania
zmieni sig, to lokalne bazy danych LDAP muszg byc¢
konfigurowane na nowo.

LDAP na innym komputerze

Warunki

Przed zastosowaniem funkcji LDAP na innym komputerze musza
by¢ spetnione nastepujgce warunki:

B Menedzer uzytkownikow jest aktywny

m Uzytkownik useradmin zostat juz skonfigurowany

® Baza danych LDAP zostata skonfigurowana w sieci firmowe;j
|

Plik konfiguracyjny serwera istniejgcej bazy danych LDAP musi
by¢ zachowany na sterowaniu lub innym PC w sieci

PC z dostepnym plikiem konfiguracji jest w eksploatac;ji
m PC z dostepnym plikiem konfiguracji jest dostepny w sieci
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Udostepni¢ plik konfiguracji serwera

Aby udostepnic plik konfiguracyjny serwera bazie danych LDAP,
nalezy kierowac sie instrukcja:

> Wywota¢ menedzera uzytkownikow
> Woybrac¢ funkcje Baza danych uzytkownikéw LDAP

> Sterowanie udostepnia podswietlony szarym ttem zakres dla
edycji bazy danych uzytkownikéw LDAP.

Wybra¢ funkcje Lokalna baza danych LDAP

Funkcje Konfig-serwera eksportowac wybrac

Sterowanie otwiera okno Plik konfiguracji LDAP eksportowac.
Podac¢ nazwe dla pliku konfiguracyjnego serwera w polu nazwy
Zachowac plik w pozadanym folderze

Plik konfiguracyjny serwera zostat pomysinie eksportowany.

VvV Vv Vv VVvYy

Korzystanie z bazy danych LDAP na innym komputerze

Nalezy postgpi¢ nastepujgco aby moc korzystac z funkciji LDAP na et e st e
innym komputerze : o .
» Wywota¢ menedzera uzytkownikow B Descon
» Wybrac¢ funkcje Baza danych uzytkownikéw LDAP o
> Sterowanie udostepnia podswietlony szarym ttem zakres dla o e

edycji bazy danych uzytkownikéw LDAP. & e

Funkcje LDAP na innym komputerze wybrac

Funkcje Konfig-serwera importowac¢ wybrac

Sterowanie otwiera okno Plik konfiguracji LDAP importowac.

Wybra¢ dostepny plik konfiguracji
PLIK wybrac

‘ Binary files ‘

‘ Cancel Open ‘

Softkey PRZEJAC nacisng¢
Plik konfiguracji zostat importowany.

vV Vv vV VvV V VY

Zalogowanie w domenie Windows

Warunki

Przed zastosowaniem funkcji Zalogowanie w domenie Windows
muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:

B Menedzer uzytkownikow jest aktywny

Uzytkownik useradmin zostat juz skonfigurowany

W sieci dostepny jest Windows active Domain Controller
Dostep do hasta Domain Controllers mozliwy

Dostep do interfejsu uzytkownika Domain Controller jesli
konieczne wspomagany przez IT-Admin

= Controller domeny jest dostepny w sieci
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Zalogowanie w domenie Windows skonfigurowaé¢

Aby skonfigurowac funkcje Zalogowanie w domenie Windows
nalezy:

> Wywota¢ menedzera uzytkownikow
> Funkcje Zalogowanie w domenie Windows wybrac
» Wybra¢ funkcje Domeny szukaj

o Przy pomocy funkcji Konfigurowanie , moga by¢
okreslone rézne ustawienia potgczenia:

B Za pomocg checkbox SIDs na Unix UIDs pokaza¢
wybrac, czy Windows SID ma by¢ pokazany
automatycznie na Unix UIDs

m  Za pomocy checkbox Uzywaj LDAPs wybiera¢
miedzy LDAP lub bezpiecznym LDAPs. Przy LDAPs
okresli¢, czy bezpieczne potgczenie ma sprawdzac
certyfikat czy tez nie

= Mozna zdefiniowac specjalng grupe uzytkownikéw
Windows, do ktorej to grupy ma by¢ ograniczone
zalogowanie na tym sterowaniu

®  Moze byc¢ takze dopasowana jednostka
organizacyjna, pod ktérg sg zachowywane nazwy
rél HEROS

m  Prefix moze by¢ zmieniony, aby np. organizowac
uzytkownikow z przydzieleniem do réznych
warsztatow. Kazdy prefix, znajdujacy sie przed
nazwa roli HEROS moze zosta¢ zmieniony, np.
HEROS-Hala1 i HEROS-Hala?2

= Moze byc¢ takze dopasowany znak rozdzielajacy w
obrebie nazwy roli HEROS

» Softkey PRZEJAC nacisng¢
> Sterowanie otwiera okno Utworzenie potaczenia z domena.

Przy pomocy funkcji Jednostka organizacyjna dla
konta komputera: mozna podac, w ktorej juz dostepnej
jednostce organizacyjnej zostanie wygenerowany dostep
np.

® ou=Steuerungen

B cn=computers

Te dane muszg by¢ zgodne z ustawieniami i
wiasciwosciami domeny. Te pojecia nie sg dowolnie
zamienialne.

> Podac¢ nazwe uzytkownika kontrolera domeny

> Podac hasto kontrolera domeny

> Sterowanie podtgcza znaleziong domene Windows.
>

Sterowanie sprawdza, czy w domenie wszystkie konieczne role
zostaty utworzone jako grupy.
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Jesli w domenie jeszcze nie wszystkie role sg
utworzone jako grupy, to sterowanie wydaje wskazowke
ostrzegawcza.

Jesli sterowanie wydaje wskazowke ostrzegawczg, to
nalezy wykonac jedng z obydwu opcji dziatania:
> Softkey Definicje rél uzupetnij nacisng¢

B Funkcje Dotaczenie wybrac

Tu role moga by¢ bezposrednio podawane w
domenie.

= Funkcje Eksport wybrac

Tu mozna wydawac role zewnetrznie do pliku w
formacie .Idif.

> Wszystkie konieczne role sg utworzone w domenie jako grupy.

L LUAF O TefnOLE Lompuer Tt §
LDAP database is connected
EI Connection to Windows domain

Domain; KDC:
LDAP ID-mapping: Yes

Utworzenie grup

Aby utworzy¢ grupy odpowiednio do réznych rél, dostepne sa

nastepujgce mozliwosci:

B Automatycznie przy wstgpieniu do domeny Windows z podaniem
uzytkownika z jego prawami administratora

m Wczytac plik importu w formacie .Idif na serwerze Windows

Uzytkownicy muszg by¢ dotgczeni manualnie, przez administratora
Windows, na kontrolerze domeny do odpowiednich rél (Security
Groups).

W ponizszym rozdziale znajduja sie dwa przyktady, jak administrator
Windows moze dokonywac podziatu na grupy:

Przyktad 1
uzytkownik jest bezposrednio lub posrednio cztonkiem odpowiedniej
grupy:
Group
HEROLE NC.SETTER
Y
A
Setter l
B

"
<
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Przyktad 2

uzytkownicy z réznych dziatéw (warsztatow) sg cztonkami w
grupach z réoznym prefiksem:

HERworkshop1.NC
SETTER

HERwarkshop2 NG
SETTER

l

)

l:l ’
- e

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikow

A
setter_workshopl setter_workshop2 i

e el B e SRS

Utworzenie dalszych uzytkownikow

przed utworzeniem dalszych uzytkownikdw muszg by¢ spetnione
nastepujgce warunki:

® menedzer uzytkownikow jest skonfigurowany
B baza danych LDAP jest wybrana i skonfigurowana

o Zaktadka Organizowanie uzytkownikow spetnia
okreslong funkcje tylko dla nastepujgcych baz danych:

® Lokalna baza danych LDAP
® LDAP na innym komputerze

Pod Zalogowanie w domenie Windows nalezy
skonfigurowac uzytkownikéw w domenie Windows.

Dalsze informacje: "Zalogowanie w domenie Windows",
Strona 451

Otworzy¢ zaktadke Organizowanie uzytkownikow

Dla zarzadzania i organizowania uzytkownikow nalezy: m— o

> Otworzy¢ menedzera uzytkownikow @ 55 wnem et
& 55 resmer TV Logged on use, cannot be removed e =

> Wybra¢ zaktadke Organizowanie uzytkownikéw :gw o -

> Softkey EDYCJA ON nacisng¢ ;%jjf‘" e S

> Sterowanie wymaga podania hasta bazy danych uzytkownikow. :fg:";j"““ e

> Po podaniu hasta sterowanie otwiera menu Organizowanie - ==

uzytkownikow. aS

e sl
i e

Tu dostepna jest mozliwos¢ edycji skonfigurowanych uzytkownikéw —

badz utworzenia nowych uzytkownikow. — l H —— ” — ” — |m\ |
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Utworzenie nowego uzytkownika

Nowy uzytkownik zostaje utworzony w nastepujgcy sposob: P —
> Softkey Nowego uzytkownika utworz nacisngé Eg — .:., é:;'::’"::
> Sterowanie otwiera okno dla utworzenia nowego uzytkownika. zgw " -
» Podac nazwe uzytkownika - " — =
» Podac hasto tego uzytkownika -l |
n;";i)mm.a rsocolprsmings

Uzytkownik powinien zmieni¢ swoje hasto przy Zﬁ;m o

pierwszym zalogowaniu. :élﬁ "’?:7

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze :‘”M

uzytkownikéw", Strona 470 = Far | 2 [ e | (5] o

» Opcjonalnie mozna utworzy¢ opis uzytkownika
» Softkey Role dotacz nacisngc

> Wybra¢ do uzytkownika odpowiednie role w oknie wyboru
Dalsze informacje: "Definicja rél", Strona 461

> Softkey Dotaczenie nacisngc

o W menu dostepne sg dwa dalsze softkeys:
® Dotacz zewn. Login

wstawia np. Remote.HEROS.Admin zamiast
HEROS.Admin .

Ta rola jest odblokowana tylko dla zameldowania
Remote w systemie.

® Dotacz lokalne Login

wstawia np. Local. HEROS.Admin zamiast
HEROS.Admin .

Ta rola jest odblokowana tylko dla lokalnego
zameldowania na ekranie sterowania.

Softkey ZAMKNIJ nacisng¢

Sterowanie zamyka okno utworzenia nowego uzytkownika.
Softkey OK nacisng¢

Softkey PRZEJAC nacisna¢

Sterowanie przejmuje zmiany.

Softkey KONIEC nacisng¢

Sterowanie zamyka menedzera uzytkownikow.

V VvV V VvV VVYy

o Jesli sterowanie nie byto restartowane po konfigurowaniu
bazy danych, to sterowanie zada restartu, aby zmiany
zadziataty.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie menedzera
uzytkownikow", Strona 445

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022 455



Wstawienie grafiki profilowej

Opcjonalnie mozna przyporzgdkowac uzytkownikom zdjecia bgdz
grafiki. Tu dostepne sg Standardowe grafiki uzytkownikow:
firmy HEIDENHAIN. Mozna takze tadowac¢ wtasne zdjecia/grafiki
w formacie JPEG lub PNG na sterowanie. Nastepnie mozna
wykorzystywac te zdjecia jako zdjecia profilowe.

Zdjecia profilowe wstawiamy w nastepujgcy sposob:

» Zalogowac uzytkownika z rolg HEROS.Admin np. useradmin

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze uzytkownikow",
Strona 470

> Wywota¢ menedzera uzytkownikdw

Wybrac¢ zaktadke Organizowanie uzytkownikow
Softkey Uzytkownik edycja nacisngc

Softkey Grafike zmien nacisng¢

Wybra¢ pozgdang grafike/fotografie w menu
Softkey Wybér graf. nacisnag¢

Softkey OK nacisngc

Softkey PRZEJAC nacisng¢

Sterowanie przejmuje zmiany.

vV Vv VvV VvV VvV VvVVvVYy

o Mozna wstawiac takze zdjecia profilowe bezposrednio
przy generowaniu nowego uzytkownika .

Ustawienia hasta menedzera uzytkownikow

Zaktadka Ustawienia hasta

Uzytkownicy z rolg HEROS.Admin majg mozliwos¢ okreslenia w
zaktadce Ustawienia hasta szczegdtowych wymogdw odnosnie
haset uzytkownikow.

Dalsze informacje: "Prawa’, Strona 464

o Jesli te zdefiniowane wymogi przy generowaniu hasta

btedach.

nie zostang spetnione, to sterowanie wydaje komunikat o

Aby otworzy¢ zaktadke Ustawienia hasta nalezy:

Zalogowac uzytkownika z rolg HEROS. Admin

Otwarcie menedzera uzytkownikow

Wybrac¢ zaktadke Ustawienia hasta

Softkey EDYCJA ON nacisng¢

Sterowanie otwiera okno Podaé hasto bazy danych LDAP.
Wprowadzenie hasta

Sterowanie odblokowuje zaktadke Ustawienia hasta dla edyc;ji.

vV VvV Vv Vv Vvyy

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikow
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Definiowanie ustawien hasta

Sterowanie udostepnia mozliwos¢ konfigurowania wymogéw
odnosnie hasta uzytkownikdw za pomoca roznych parametrow.

Aby dokonac¢ zmiany parametrow prosze postgpi¢ w nastepujacy
Sposob:

> Otworzy¢ zakfadke Ustawienia hasta

Wybra¢ pozgdany parametr

Sterowanie pokazuje wybrany parametr niebieskim kolorem.
Zdefiniowaé¢ pozagdany parametr na skali

Sterowanie pokazuje wybrany parametr w oknie odczytu.

> Softkey PRZEJAC nacisngcé
> Sterowanie przejmuje zmiany.
Nastepujgce parametry znajduja sie do dyspozycji:
Okres zywotnosci hasta
® Okres waznosci hasta:
podaje okres uzytkowania hasta.

B Ostrzezenie przed uptywem:

Podaje od zdefiniowanego momentu czasu ostrzezenie o uptywie
okresu waznosci.

Jakos¢ hasta

® Minimalna dtugos¢ hasta:
podaje minimalng dtugos¢ hasta.

B Min.liczba klas znakow (duze/mate litery, cyfry, znaki
specjalne):
podaje minimalng liczbe roznych klas znakéw w hasle.

= Maksymalna liczba powtérzen znakow:

podaje maksymalng liczbe takich samych, powtarzajacych sie
znakow w hasle.

= Maksymalna dtugosc¢ sekwencji znakow:

podaje maksymalng dtugos¢ uzywanych sekwencji znakow w
hasle np. 123 .

m Korekta stownika (liczba znak zgodnos¢):

weryfikuje hasto na zastosowane stowa i podaje liczbe
dozwolonych powigzanych znakdw.

B Min. liczba zmienionych znakéw do poprzedniego hasta:

podaje, o ile znakdw nowe hasto musi réznic sie od starego
hasta.

vV v Vv Y
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Prawa dostepu

Menedzer uzytkownikdw bazuje na administrowaniu autoryzacjg
w Unix. Dostepy do sterowania sg reglamentowane odpowiednimi
prawami dostepu.

W menedzerze uzytkownikow rozrdznia sie nastepujgce pojecia:
= Uzytkownik

= Role

® Prawa

Uzytkownik

Uzytkownik moze by¢ zdefiniowany z gory na sterowaniu lub zostac
zdefiniowany przez obstugujgcego.

Menedzer uzytkownikow oferuje nastepujace rodzaje uzytkownikow:
= Zdefiniowany z gory Uzytkownik funkcyjny HEIDENHAIN

Dalsze informacje: "Uzytkownik funkcyjny HEIDENHAIN",
Strona 460

m  Uzytkownik funkecyjny producenta obrabiarek
®  Samodzielnie zdefiniowani uzytkownicy
Uzytkownik otrzymuje wszystkie przydzielone mu role.

o Producent obrabiarek definiuje uzytkownikow
funkecyjnych, ktérzy konieczni sg dla konserwacji

obrabiarki.
W zaleznosci od postawionych zadan mozna
wykorzystywac zdefiniowanego z gory uzytkownika
funkcyjnego lub nalezy utworzy¢ nowego uzytkownika.
Dla uzytkownikow funkcyjnych HEIDENHAIN ich prawa
dostepu sg juz okreslone przy dostawie sterowania.

Toczenie

Role sktadaja sie z podsumowania autoryzacji, pokrywajgcej
okreslony zakres funkcji sterowania.

= Role systemu operacyjnego:

E Role obstugujacego NC:

® Role producenta obrabiarek (PLC):

Wszystkie konieczne role sg zdefiniowane z géry w sterowaniu.
Mozna przyporzgdkowac¢ do jednego uzytkownika kilka rol.

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikow

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contain several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contain several functions
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Prawa

Prawa skfadajg sie z podsumowania funkcji, pokrywajgcych
okreslony zakres funkcji sterowania np. edycja tabeli narzedzi.

= Prawa HEROS
® Prawa NC
® Prawa PLC (producent maszyn)

Jesli dany uzytkownik otrzymuije kilka rol, to otrzymuje on sume
wszystkich zawartych w nich praw.

o Prosze zwroci¢ uwage, aby kazdy uzytkownik otrzymat
wszystkie konieczne prawa dostepu. Prawa dostepu
wynikajg z czynnosci, wykonywanych przez uzytkownika
na i ze sterowaniem.
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Uzytkownik funkcyjny HEIDENHAIN

Uzytkownicy funkcyjni HEIDENHAIN to zdefiniowani z gory
uzytkownicy, ktérzy sg generowaniu automatycznie przy
aktywowaniu menedzera plikow. Uzytkownicy funkcyjni nie moga
by¢ zmieniani.
HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji przy dostawie sterowania
czterech réznych uzytkownikéw funkeyjnych.
= oem

Uzytkownik funkcyjny oem jest dla producenta obrabiarek. Przy

pomocy oem mozna uzyskac¢ dostep do partycji PLC: sterowania.

= Uzytkownik funkcyjny producenta obrabiarek

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent obrabiarek moze inaczej konfigurowac
zdefiniowanych z gory przez HEIDENHAIN
uzytkownikow funkeyjnych.

Uzytkownicy funkcyjni producenta obrabiarek moga
byc¢ aktywni juz w Legacy-Mode i zastepowac liczby
kodow.

Poprzez podanie kodéw i haset dostepna jest
mozliwos¢ zamiany kodami liczbowymi odpowiednich
praw uzytkownikéw funkcyjnych a takze przejsciowe
odblokowanie praw uzytkownikéw funkcyjnych oem .

Dalsze informacje: "Aktualny uzytkownik”,
Strona 477

B sys
Przy pomocy uzytkownika funkcyjnego sys mozna uzyskac
dostep do partycji SYS: sterowania. Ten uzytkownik funkcyjny
jest zarezerwowany dla serwisu klientowskiego JH.

= user

W trybie Legacy-Mode przy uruchomieniu sterowania zostaje
automatycznie zalogowany uzytkownik funkcyjny user w
systemie. Przy aktywnym menedzerze uzytkownikdw user nie
spetnia zadnej funkcji. Zameldowany uzytkownik user nie moze
by¢ zmieniony na innego uzytkownika w Legacy-Mode .

® useradmin
Uzytkownik funkcyjny useradmin jest generowany
automatycznie przy aktywowaniu menedzera uzytkownikow.

Przy pomocy useradmin mozna konfigurowa¢ menedzera
uzytkownikow i poddawac edyciji.

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikow

|@ autologin

] ncsuser
oemapprovesafety

i

:@ oemconfig

[
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Definicja rél

HEIDENHAIN zestawia kilka praw dla pojedynczych zakresow zadan
w role. Do dyspozycji znajdujg sie rézne zdefiniowane z gory role,
przy pomocy ktérych mozna przyporzadkowywac odpowiednie
prawa do uzytkownikow. Ponizsze tabele zawierajg pojedyncze
prawa rozmaitych rol.

o Kazdy uzytkownik powinien otrzymac przynajmniej
jedng role w obrebie systemu operacyjnego i w sferze
programowania.

Rola mozna by¢ alternatywnie odblokowana tylko dla
lokalnego zameldowania lub dla zameldowania Remote.
Lokalne zalogowanie to zalogowanie bezposrednio na
ekranie sterowania. W przypadku zalogowania Remote
(DNC) mowa o potgczeniu przez SSH.

Tym samym prawa uzytkownika mogg zostac takze
uzaleznione od tego, przez ktéry dostep sterowanie jest
obstugiwane.

Jeslirola jest autoryzowana tylko dla lokalnego
zalogowania, to otrzymuje ona dodatek Local. w nazwie
roli np. Local HEROS.Admin zamiast HEROS. Admin.

Jeslirola jest udostepniona tylko dla zalogowania
Remote, to otrzymuje ona dodatek Remote. w nazwie roli,
np. Remote.HEROS. Admin zamiast HEROS.Admin.

Zalety podziatu na role;
m  Utatwiona administracja

B Rozmaite prawa miedzy réznymi wersjami software sterowania i
roznymi producentami obrabiarek sg kompatybilne ze soba.

o Rozne aplikacje wymagajg dostepdw do réznych
interfejsow. Administrator musi w zaleznosci od
potrzeb, oprocz praw dla réznych funkcji i programow
dodatkowych, skonfigurowac takze prawa dla
koniecznych interfejsow. Te prawa zawarte sg w punkcie
Role systemu operacyjnego: .

o Nastepujgce tresci moga zmienia¢ sie w nastepnych
wersjach oprogramowania sterowania:
® Nazwy praw HEROS
= Grupy Unix
= GID
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Role systemu operacyjnego:

Rola Prawa

Nazwa praw HEROS Grupa Unix GID
HEROS.RestrictedUser Rola dla uzytkownika z minimalng autoryzacjg na system operacyjny

= HEROS.MountShares E mnt B 332

= HEROS.Printer = Ip =9
HEROS.NormalUser Rola normalnego uzytkownika z ograniczonymi prawami na system operacyjny.

Ta rola zawiera prawa roli RestrictedUser i dodatkowo nastepujgce prawa:

® HEROS.SetShares = mntcfg = 331

= HEROS.ControlFunctions m ctrifct m 337
HEROS.LegacyUser W trybie Legacy-User zachowanie sterowania odpowiada zachowaniu starszych

generacji software bez menedzera uzytkownikow. Menedzer uzytkownikow jest w
dalszym ciggu aktywny.

Ta rola zawiera prawa roli NormalUser i dodatkowo nastepujgce prawa:

® HEROS.BackupUsers ® userbck m 334

B HEROS.PrinterAdmin E |padmin B 16

® HEROS.Readlogs = |ogread m 342

= HEROS.SWUpdate ® swupdate ® 338

B HEROS.SetNetwork B netadmin m 333

= HEROS.SetTimezone {7 = 330

B HEROS.VMSharedFolders ® vboxsf = 1000
HEROS.LegacyUserNoC- Ta rola definiuje uprawnienia w przypadku nieaktywnego menedzera uzytkownikow
trifct przy zalogowaniu Remote, np. przez SSH. Sterowanie przydziela te role automatycz-

nie.

Ta rola zawiera uprawnienia roli LegacyUser, poza tym nastepujgce prawa:
B HEROS.ControlFunctions B ctrifct m 337

HEROS.Admin Ta rola zezwala na m.in. konfigurowanie sieci firmowej i menedzera uzytkownikow.

Ta rola zawiera prawa roli LegacyUser i dodatkowo nastepujace prawa:

® HEROS.UserAdmin = yseradmin = 336
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Role obstugujacego NC:

Rola Prawa

Nazwa praw HEROS Grupa Unix GID
NC.Operator Ta rola pozwala na wykonywanie programow NC.

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun m 302
NC.Programmer Ta rola zawiera prawa dla programowania NC.

Ta rola zawiera prawa roli Operator i dodatkowo nastepujgce prawa:

® NC.EditNCProgram = NCEdNCProg m 305

= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309

= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308

= NC.EditToolTable = NCEdTool B 306

= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 307

= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300
NC.Setter Ta rola pozwala na edycje tabeli miejsc (stanowisk) narzedzi.

Ta rola zawiera prawa roli Programmer i dodatkowo nastepujgce prawa:

m  NC.ApproveFsAxis B NCApproveFsAxis ® 319

= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307

m NC.SetupDrive ® NCSetupDrv ® 315
|

B NC.SetupProgramRun NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter Ta rola zezwala na wykonywanie wszystkich funkcji NC wigcznie z konfigurowaniem
sterowanego w czasie startu programu NC.

Ta rola zawiera prawa roli Setter i dodatkowo nastepujgce prawa:
B NC.ScheduleProgramRun ® NCSchedulePgRun = 304

NC.LegacyUser W trybie Legacy-User zachowanie sterowania przy programowaniu NC odpowiada
zachowaniu starszych generacji software bez menedzera uzytkownikéw. Menedzer
uzytkownikow jest w dalszym ciggu aktywny. Uzytkownik Legacy-User posiada te
same prawa jak AutoProductionSetter.

NC.AdvancedEdit Ta rola pozwala na wykorzystywanie specjalnych funkcji NC i edytora tablic.
B Funkcje specjalne programowania parametréw Q i modyfikacje nagtéwka tablicy
Zastepuje kod liczbowy 555343

B NC.EditNCProgramAdv B NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv = NCEditTableAdv = 328
NC.RemoteOperator Ta rolla pozwala na uruchomienie programu NC z zewnetrznej aplikacji.
B NC.RemoteProgramRun B NCRemotePgmRun ® 329
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Role producenta obrabiarek (PLC):

Rola

Prawa

Nazwa praw HEROS Grupa Unix GID

PLC.ConfigureUser

Ta rola zawiera prawa kodu liczbowego 123.

= NCConfigUserAdv = 316
= NCSetupDrv ® 315

= NC.ConfigUserAdv
m NC.SetupDrive

PLC.ServiceRead

Ta rola zezwala na dostepu odczytu przy pracach konserwacyjnych.
Przy pomocy tej roli moga by¢ wyswietlane rézne informacje odnosnie diagnozy

= NC.Data.AccessServiceRead m NCDAServiceRead = 324

= Nazwa rol
m |iczba rol

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarek moze dopasowac role PLC.

Przy dopasowywaniu Role producenta obrabiarek
(PLC): przez producenta obrabiarek, mogg zmienic sie
nastepujgce tresci:

®  Sposob funkcjonowania rél

Prawa

Ponizsza tabela zawiera wszystkie prawa przedstawione pojedynczo.

Prawa:

Nazwa praw HEROS

Opis

HEROS.Printer

Wydawanie danych na drukarke sieciowg

HEROS.PrinterAdmin

Konfigurowanie drukarek sieciowych

HEROS.ReadlLogs

Aktualnie bez funkcjonalnosci

NC.OPModeManual

Obstuga obrabiarki w trybach pracy Tryb manualny i Elektroniczne kétko
reczne.

NC.OPModeMDi

Praca w trybie Pozycjonow. z recznym wprowadz..

NC.OpModeProgramRun

Wykonanie programow NC w trybach pracy Wykon.program automatycznie lub
Wykonanie progr.,pojedynczy blok.

NC.SetupProgramRun

Probkowanie w trybie Tryb manualny i Elektroniczne kotko reczne. Zastosowa-
nie funkcji AFC i ACC.

NC.ScheduleProgramRun

Programowanie sterowanego czasowo startu programu NC

NC.EditNCProgram

Edycja programéw NC

NC.EditToolTable

Edycja tabeli narzedzi

NC.EditPocketTable

Edycja tabeli miejsca

NC.EditPresetTable

Edycja tabeli punktéw odniesienia

NC.EditPalletTable

Edycja tablicy palet

NC.SetupDrive Kompensacja napedow przez obstugujgcego
NC.ApproveFsAxis Pozycje kontrolne pewnych osi potwierdzic¢
NC.EditNCProgramAdv Dodatkowe funkcje NC
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Nazwa praw HEROS Opis

NC.EditTableAdv Dodatkowe funkcje programowania tabel np. zmiana nagtowka tabeli

HEROS.SetTimezone Nastawienie daty i godziny, strefy czasu i synchronizacji czasu przez NTP i Menu
HEROS.

HEROS.SetShares Konfiguracja publicznych napedoéw sieciowych, dotgczanych przez sterowanie

HEROS.MountShares Podtaczenie i anulowanie potgczenia napeddw sieciowych ze sterowaniem

HEROS.SetNetwork Konfiguracja sieci i odpowiednich ustawien dla bezpieczenstwa danych

HEROS.BackupUsers Zabezpieczenie danych dla wszystkich skonfigurowanych w sterowaniu uzytkow-
nikow

HEROS.BackupMachine Zabezpieczenie danych i odtworzenie dla kompletnej konfiguracji maszyny

HEROS.UserAdmin Konfigurowanie menedzera uzytkownikéw na sterowaniu

To zawiera utworzenie, skasowanie i konfigurowanie lokalnych uzytkownikow

HEROS.ControlFunctions Funkcja kontrolna systemu operacyjnego
® Funkcje pomocnicze jak np. start i zatrzymanie software NC
m Zdalna konserwacja
® Prowadzgce dalej funkcje diagnozy np. dane log

HEROS.SWUpdate Instalacja aktualizacji software dla sterowania
HEROS.VMSharedFolders Dostep do wspolnych folderéw wirtualnej obrabiarki

Wazne tylko dla pracy na stacji do programowania w obrebie wirtualnej obrabiarki
NC.RemoteProgramRun Uruchomienie programu NC z zewnetrznej aplikacji, np. poprzez interfejs DNC
NC.ConfigUserAdv Dostep w konfiguracji do tresci, odblokowanych kodem liczbowym 123

NC.Data.AccessServiceRead  Dostep odczytu do partycji PLC: przy pracach konserwacyjnych i serwisowych
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Autologin aktywowaé

Za pomoca funkcji Autologin sterowanie aktywuje przy
uruchomieniu jednego ze zdefiniowanych uzytkownikow
automatycznie i bez podawania hasta.

Tym samym moga by¢ ograniczane uprawnienia danego
uzytkownika bez podawania hasta, w przeciwienstwie do trybu
Legacy-Mode.

Dla korzystania z dalszych uprawnien sterowanie wymaga w
dalszym ciggu podania autoryzacji.

Aby maoc aktywowac Autologin musza by¢ spetnione nastepujgce
warunki:

® Menedzer uzytkownikow jest skonfigurowany

m Uzytkownik dla Autologin jest utworzony

Aby aktywowac funkcje Autologin nalezy postgpi¢ w nastepujgcy
sposob:

Otworzy¢ menedzera uzytkownikow

Wybrac¢ zaktadke Ustawienia

Softkey Globalne ustawienia nacisngc

Postawi¢ haczyk przy Aktywuj automatyczne logowanie .
Sterowanie otwiera okno wyboru uzytkownika.

Wybor uzytkownika

Whpisac¢ hasto uzytkownika

Softkey OK nacisng¢

vV VvV VvV VvVvyYysy

Identyfikacja uzytkownikow zewnetrznych aplikaciji

Wstep

W przypadku aktywnego menedzera uzytkownikow aplikacje
zewnetrzne muszg identyfikowac¢ uzytkownika, aby zostaty mu
przyporzadkowane odpowiednie prawa.

W przypadku potgczen LSV-2 potaczenie jest tunelowane przez
SSH. Poprzez ten mechanizm uzytkownik Remote zostaje
przyporzadkowany do skonfigurowanego w sterowaniu uzytkownika
i otrzymuje jego prawa.

o Dzieki wykorzystywanemu w tunelu SSH zakodowaniu
komunikacja jest dodatkowo zabezpieczona od atakow.

o W przypadku potgczen OPC UA identyfikacja nastepuje
poprzez zdeponowany certyfikat uzytkownika (user).

Dalsze informacje: "OPC UA NC Server (opcje #56 - #61)",
Strona 480
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Zasad transmisji przez tunel SSH
Warunki:
Sie¢ TCP/IP
m Zewnetrzny komputer jako SSH-Client
®  Sterowanie jako serwer SSH
® Para kodow liczbowych sktadajaca sie:
= prywatnego kodu
B publicznego kodu

Potgczenie SSH nastepuje zawsze miedzy klientem SSH i serwerem
SSH.

W celu zabezpieczenia potgczenia stosowana jest para kodow.

Ta para kluczy jest generowana na koncie Client. Para kodow
sktada sie z prywatnego kodu i publicznego kodu. Prywatny kod
pozostaje u klienta (Client). Publiczny kod jest przesytany przy
konfigurowaniu na serwer i zostaje tam przyporzadkowany do
okreslonego uzytkownika.

Client prébuje potaczyc¢ sie z serwerem uzywajgc zadanej z gory
nazwy uzytkownika. Serwer moze przy pomocy kodu publicznego
testowac, czy zadajgcy potgczenia uzytkownik posiada przynalezny
prywatny kod. Jesli tak, to serwer akceptuje potgczenie SSH

i przyporzadkowuije je do uzytkownika, dla ktérego nastepuje
zalogowanie. Komunikacja moze wowczas byc¢ "tunelowana" przez
potgczenie SSH.
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Wykorzystywanie zewnetrznych aplikacji

o Jesli menedzer uzytkownikow jest aktywny, to mozesz
utworzy¢ bezpieczne potgczenia sieciowe tylko poprzez
SSH. Sterowanie blokuje automatycznie potaczenia
LSV2 przez szeregowe interfejsy (COM1 i COM?2) a takze
potgczenia sieciowe bez identyfikacji uzytkownika.

Dalsze informacje: "Szeregowe interfejsy na TNC 620",
Strona 422

Oferowane przez HEIDENHAIN programy narzedziowe dla PC,
jak np. TNCremo od wers;ji v3.3, oferujg wszystkie funkcje dla

konfigurowania bezpiecznych potgczen poprzez tunel SSH, ich
generowania i organizowania.

Przy konfigurowaniu potgczenia generowana jest konieczna para
kodow a publiczny kod jest przesytany do sterowania.

o Kiedy konfiguracje potgczenia przez TNCremo zostang
wykonane, moga by¢ wykorzystywane przez wszystkie
programy narzedziowe na PC do utworzenia potgczenia.

To obowigzuje takze dla aplikacji, wykorzystujgcych do komunikaciji
komponenty DNC HEIDENHAIN z RemoTools SDK . Dopasowanie
juz dostepnych aplikacji klientowskich nie jest przy tym konieczne.

o Dla rozszerzenia konfiguracji potgczenia z przynaleznym
narzedziem CreateConnections , konieczna jest
aktualizacja na HEIDENHAIN DNC v1.7.1 . Dopasowanie
kodu zrodtowego aplikacji nie jest przy tym konieczne.
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Konfigurowanie i usuwanie bezpiecznego potaczenia

Aby udostepnic¢ bezpieczne potaczenie dla zameldowanego
uzytkownika, nalezy:

Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .

Punkt menu Ustawienia wybrac

Punkt menu Current User (aktualny uzytkownik) wybrac
Softkey Certyfikaty i kody wybrac

Funkcje Zezwoli¢ autoryzacje z hastem wybrac
Softkey Zachowaj & restart serwera nacisng¢

Stosowac aplikacjeTNCremo , aby skonfigurowac bezpieczne
potgczenie (TCP secure).

vV VvVvVvVvVvyyysy

@ Szczegdtowe informacije, jak nalezy to wykonac,
znajdujg sie w zintegrowanym systemie pomocy
TNCremo.

> TNCremo zachowuje publiczny kod na sterowaniu.

Aby zapewni¢ optymalne zabezpieczenie, nalezy
dezaktywowac¢ ponownie funkcje Zezwoli¢ autoryzacje
z hastem po zakonczeniu operacji zachowania w
pamieci.

> Funkcje Zezwoli¢ autoryzacje z hastem anulowac
Softkey Zachowaj & restart serwera nacisng¢
> Sterowanie przejmuje zmiany.

v

o Oprocz konfiguraciji poprzez programy narzedziowe
PC z autoryzacjg hastem dostepna jest mozliwosé
importowania publicznego kodu ze sticku USB lub z
napedu sieciowego do sterowania.

Aby usungc¢ kod na sterowaniu i tym samym skasowac¢ mozliwos¢
bezpiecznego potaczenia dla uzytkownika, nalezy:

> Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .

Punkt menu Ustawienia wybrac

Punkt menu Current User (aktualny uzytkownik) wybrac
Softkey Certyfikaty i kody wybrac

Wybor przewidzianego do skasowania kodu

Softkey Usuwanie kodu SSH nacisngc¢

Sterowanie usuwa wybrany kod.

vV v v v.Vvy
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Blokowanie niepewnych potaczen w zaporze Firewall

Aby stosowanie bezpiecznego potgczenia oferowato realne zalety

dla bezpieczenstwa IT sterowania, mogg zostac¢ zablokowane

protokoty DNC LSV2 i RPC w Firewall.

Aby to umozliwi¢, muszg nastepujgcy uczestnicy potgczenia przejsé

na bezpieczne potaczenia:

= Producent obrabiarek ze wszystkich zewnetrznymi aplikacjami,
np. robotami montowania

o Jesli dodatkowa aplikacja jest podtgczona poprzez
sie¢ maszynowa X116, to przetgczenie na
zakodowane potgczenie moze by¢ pominiete.

m Uzytkownik z wtasnymi zewnetrznymi aplikacjami

Jesli bezpieczne potgczenia sg dostepne u wszystkich uczestnikow,
to protokoty DNC LSV2 i RPC moga zostac¢ zablokowane w Firewall

Aby zablokowac protokoty w Firewall, nalezy:

Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .

Punkt menu Nastawienia wybrac

Punkt menu Firewall wybrac

Metode Wszystkie zabroni¢ przy DNC i LSV2 wybrac
Funkcje Wykorzystanie wybrac

Sterowanie zachowuje zmiany.

Okno z OK zamkna¢

VvV VvyvVvyVvyy

Zalogowanie w menedzerze uzytkownikow
Sterowanie pokazuje dialog zalogowania w nastepujgcych Yool seitkonnika siag podacihasio
przypadkach:

= Po wykonaniu funkcji Uzytkownika wyloguj
= Po wykonaniu funkcji Uzytkownika zmien
B Po zablokowaniu ekranu wygaszaczem
|

Bezposrednio po uruchomieniu sterowania przy aktywnym support
menedzerze uzytkownikow, jesli Autologin nie jest aktywny FALOGOWANIE

W dialogu zalogowania mamy nastepujgce mozliwosci wyboru:
B Uzytkownicy, zalogowani przynajmniej raz
® |nne Uzytkownik

ZALOGOWANIE
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Zalogowanie uzytkownika po raz pierwszy

Jesli zalogowanie uzytkownika nastepuje po raz pierwszy, to nalezy
to wykonac w polu Inne .

Aby w polu Inne zalogowac po raz pierwszy uzytkownika, nalezy:
» Inne wybra¢ w dialogu zalogowania

Sterowanie zwieksza mozliwosci wyboru.

Poda¢ nazwe uzytkownika

Whpisac¢ hasto uzytkownika

Sterowanie otwiera pole z meldunek Hasto wygasto. Teraz
nalezy zmieni¢ hasto..

Prosze wpisa¢ aktualne hasto

Podac¢ nowe hasto

Ponownie podac¢ nowe hasto

Sterowanie dokonuje zalogowania nowego uzytkownika.
Uzytkownik jest pokazany w dialogu zalogowania.

vV v vV

VVVvyVYy

Zalogowanie znanego uzytkownika z hastem
Aby zalogowac uzytkownika, ktory jest juz wyswietlany w dialogu
zalogowania, nalezy:

> Wybra¢ uzytkownika w dialogu zameldowania

> Sterowanie zwieksza mozliwosci wyboru.

> Podanie hasta uzytkownika

> Sterowanie dokonuje zalogowania dla nowego uzytkownika.

6 Sterowanie pokazuje w dialogu zalogowania, czy klawisz
Caps Lock jest aktywny.

Zalogowanie uzytkownika z token (znacznikiem/zetonem)
Aby zalogowac uzytkownika z zetonem, nalezy:

> Trzymac zeton przy czytniku

» Jesli wskazane podac¢ PIN

> Sterowanie dokonuje zalogowania dla nowego uzytkownika.
> Usung¢ zeton z czytnika
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Wymogi odnosnie hasta

o Ze wzgleddw bezpieczenstwa hasta powinny wykazywac
nastepujgce wtasciwosci:
B Przynajmniej osiem znakow
m Litery, liczby i znaki specjalne
= Nalezy unika¢ petnych stow lub znanych kolejnosci
cyfr, np. Anna lub 123

Prosze uwzglednic, iz administrator moze zdefiniowa¢ dodatkowe
wymogi odnosnie hasta. Do wymogow odnosnie hasta zaliczajg sie:

= Minimalna dtugosc¢
= Minimalna liczba réznych klas znakow
® Duze litery
= Mate litery
= Cyfry
B Znak specjalny

= Maksymalna dtugos¢ sekwencji znakéw np. 54321 = 5 znakow w
sekwengcji

® |iczba znakdéw zgodnosci przy sprawdzaniu ze stownikiem
= Minimalna liczba zmienionych znakéw do poprzedniego hasta

Jesli nowe hasto nie spetnia tych wymogow, to pojawia sie
komunikat o btedach. Nalezy podac inne hasto.

o Administratorzy mogag okresli¢ okres uptywu waznosci
haset. Jesli hasto nie zostanie zmienione w odpowiednim
czasie, to zalogowanie danego uzytkownika nie jest
wiecej mozliwe. W tym przypadku administrator musi
zresetowac hasto uzytkownika, zanim zaloguje sie on
ponownie.

» Hasto nalezy zmienia¢ w regularnych odstepach
czasu

Dalsze informacje: "Podac¢ hasto aktualnego
uzytkownika", Strona 478

> Zwrdci¢ uwage na ostrzezenia o zmianie hasta

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikow
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Zmiana lub wylogowanie uzytkownika

W punkcie menu HEROS Wytaczy¢ lub ikone o tej samej nazwie z
prawej strony u dotu na pasku menu otwierane jest okno wyboru
Wytaczyé/restartowac .

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:
= Wytaczy¢:
m Wszystkie programy dodatkowe i funkcje zostajg zatrzymane
i zamkniete
®  System zostaje zamkniety
m  Sterowanie zostaje wytgczone
= Restart:

m  Wszystkie programy dodatkowe i funkcje zostajg zatrzymane
i zamkniete

m System jest restartowany
= Wymeldowanie:
B Wszystkie programy dodatkowe zostajg zakonczone
m Uzytkownik zostaje wymeldowany
m  Zostaje otwarta maska zalogowania

Switch off and restart o B &

@?Switch-off: Shut down and switch off the system

(JRestart: Restart the system
(Jlog out: Log the user out

()Switch user: Switch to other user

o Aby kontynuowac nalezy zalogowac¢ nowego
uzytkownika z podaniem hasta.

Obrobka NC przebiega dalej pod uprzednio
zalogowanym uzytkownikiem.

B Zmiana uzytkownika:
m  Zostaje otwarta maska zalogowania
B Uzytkownik nie zostaje wymeldowany

o Maska zalogowania moze by¢ zamykana z
Przerwanie bez podawania hasta.
Wszystkie programy dodatkowe jak i programy NC
zalogowanego uzytkownika przebiegajg dale;j.

Wygaszacz ekranu z blokada

Dostepna jest mozliwos¢ zablokowania sterowania poprzez
wygaszacz ekranu . Uruchomione uprzednio programy NC
przebiegajg w tym czasie dalej.

o Aby ponownie odblokowa¢ wygaszacz ekranu,
konieczne jest wprowadzenie hasta.

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze
uzytkownikow", Strona 470
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Screensaver Preferences (XScreensaver 5.20, 06-Oct-2012)
Fle Help

Display Modes |Advanced

Spotlight
Mode: | Only One Screen saver &

Attraction

Bouboule
Bumps

ccurve

Epicycle

FlipText

Grav -

Mountain
Rocks.
Rorschach
ShadeBobs
Slidescreen
Spotlight

Blank After (30 |$ minutes

Cycleafter 10 |2 minutes

Breview Settings...

 Lock Screen After |0 minutes

Ustawienia wygaszacza ekranu dostepne sg w Menu HEROS w
nastepujgcy sposob:

> Klawiszem DIADURMenu HEROS otworzy¢

> Wybra¢ punkt menu Nastawienia

» Punkt menu Wygaszacz ekranu wybrac

Wygaszacz ekranu udostepnia nastepujgce mozliwosci:

= Przy pomocy ustawienia Wygaszaj po okreslane jest, poilu
minutach wygaszacz ekranu ma by¢ aktywowany.

B Przy pomocy ustawienia Ekran zablokuj po aktywowana jest
blokada z zabezpieczeniem hastem.

B Przy pomocy nastawienia czasu za Ekran zablokuj po, opisuje
sie jak dtugo aktywna jest blokada po aktywowaniu wygaszacza
ekranu. Wartos¢ 0 oznacza, iz blokada zostaje aktywowana
bezposrednio po aktywowaniu wygaszacza ekranu.

Jesli blokada jest aktywowana i stosuje sie urzgdzenia wejsciowe,

np. przemieszcza sie myszke na ekranie, to wygaszacz ekranu znika.

Zamiast tego sterowanie pokazuje ekran blokady.

The screen was locked due to inactivity.

Przy pomocy Blokade anuluj lub Enter mozna otworzy¢ ponownie
maske zalogowania.

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikéw
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Folder HOME

Dla kazdego uzytkownika dostepny jest przy aktywnym menedzerze [ienias sessstion | E@rzoozomno @g
uzytkownikow prywatny folder HOME: , na ktorym mozna
przechowywac prywatne programy lub pliki.

Folder HOME: moze przeglada¢ zalogowany uzytkownik.

| wowue 1< w

ttttt

gepeee :

Mtez “ PAGE " SELECT SL‘EJ sv JN I%. - ]
Katalog public
Katalog public
Przy pierwszej aktywacji menedzera uzytkownikdw zostaje B = - oox o=t =)
dotgczony folder public pod napedem TNC: . e | Brrremr
Katalog public jest dostepny dla kazdego uzytkownika. co— ST
R - [ ) e

Nastawienie rozszerzonych praw dostepu do plikow

Dla regulowania zakresu i docelowosci korzystania z pojedynczych
plikéw w folderze public firma HEIDENHAIN udostepnia poprzez
funkcje ROZSZERZ. PRAWA DOSTEPU mozliwos¢ ograniczania
dostepu na podstawie konkretnego pliku.

Aby wywotac funkcje ROZSZERZ. PRAWA DOSTEPU nalezy posta-
pi¢ nastepujgco:

» Tryb pracy Programowanie wybrac
> Nacisngc¢ klawisz PGM-MGT
> Poziomy pasek z softkey przetgczy¢ na zakres
dwa

w > Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢
| Poziomy pasek z softkey przetgczy¢ na zakres

v

dwa
ROZSZERZ. > Softkey ROZSZERZ. PRAWA DOSTEPU nacisng¢
PRAWA
DOSTEPU > Sterowanie otwiera okno Nastaw rozszerzone

prawa dostepu.
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Okreslenie rozszerzonych praw dostepu do plikow

Jesli pliki sg przesytane do foldera public lub tam generowane, Erweiterte Zugriffsrechte einstellen
to sterowanie rozpoznaje zameldowanego uzytkownika jako

L. . . L. . R A , Name: I5_Konturr_(r:ontourr.H
wiasciciela pliku. Wtasciciel/posiadacz pliku moze regulowac
dostepem do wtasnego pliku. Besitzer: [usezadnin
[X Lesen [X schreiben [X Ausfiihten
o Tylko w folderze public mozna okresli¢ prawa dostepu
do plikdw. Gruppe: user
. o - . . S r i % Aus i

Dla wszystkich plikéw, znajdujgcych sie na partycji TNC: ¥ Lesen Sehretben B Austihren
aniew folder.ze p_ubllc , ;ostaje pr.zyporza('jkowany indina:
automatycznie uzytkownik funkcyjny user jako X Losen [ schreiben X Ausfiinren
posiadacz.

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci, okreslania praw dostepu
réznych uzytkownikow: _KASOWANIE |
= Posiadacz:

Posiadacz pliku
® Grupa:

Wyselekcjonowana grupa Linux bgdz uzytkownik ze

zdefiniowanymi prawami dostepu HEIDENHAIN
® Inne:

Wszyscy uzytkownicy, nie nalezgcy do wybranej uprzednio grupy
Linux badz nie posiadajgcy praw dostepu HEIDENHAIN.

Mogg zostac ustawione nastepujgce rodzaje dostepu:
E Read
Wglad do pliku
® zapisu
Modyfikowanie pliku
= Wykonac
Odpracowanie pliku

Softkeys w oknie Nastaw rozszerzone prawa dostepu
udostepniajg mozliwos¢ wyboru lub anulowania wszystkich
rodzajow praw dostepu dla uzytkownikow:

FostsAGEA » Wszystkie prawa dostepu dla Posiadacz: wybrac i
DOSTEPU ,
PRZELACZ anulowaé
anure > Wszystkie prawa dostepu dla Grupa: wybrac i
DOSTEPU ,
PRZELACZ anulowaé
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PTRE > Wszystkie prawa dostepu dla Inne: wybrac i
PRZELACZ anulowac
Aby wybrac rodzaj dostepu dla grupy, nalezy:
Funkcje ROZSZERZ. PRAWA DOSTEPU wywotac
Wybra¢ pozgdang grupe w menu wyboru
Pozgdane rodzaje dostepu wybrac lub anulowac
Sterowanie zaznacza zmiany praw dostepu czerwonym kolorem.
OK wybrac¢
Zmiany rodzaju dostepu zostajg przejete.

vV VvV VvvVvyy

Aktualny uzytkownik

Przy pomocy opcji Aktualny uzytkownik mozna dokonac¢
przeglagdu w menu HEROS prawa grupowe aktualnie zalogowanego
uzytkownika.

Name :

Besitzer:

[T Lesen

Gruppe:
[T Lesen

Andere:

Erweiterte Zugriffsrechte einstellen

|57Kon tur contour.H

|useIadmin

[[ Schreiben [ Ausftihren

|use1:

[schreiben [ Ausfihren

[ Schreiben [ Ausfiihren
KASOWANIE

o W trybie Legacy-Mode przy uruchomieniu sterowania
zostaje automatycznie zalogowany uzytkownik
funkcyjny user w systemie. Przy aktywnym menedzerze
uzytkownikow user nie spetnia zadnej funkgji.

Dalsze informacje: "Uzytkownik funkcyjny HEIDENHAIN",
Strona 460

asca rights | Added rights | Change passmerd

st data

i}

User:
Grov:
o 505
i: 100
Home:
Description Hew user

O [ ——

Aktualny uzytkownik wywotac:

> Klawiszem DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .
» Symbol menu Ustawienia wybrac

» Symbol menu Aktualny uzytkownik wybrac

PrzejSciowa zmiana uprawnien aktualnego uzytkownika

W menedzerze uzytkownikow mozliwe jest rozszerzenie praw
aktualnego uzytkownika przejsciowo o prawa wybranego
uzytkownika.

Aby rozszerzy¢ przejsciowo prawa uzytkownika, nalezy:
Current User (aktualny uzytkownik) wywota¢
Softkey Autoryzacje rozszerzy¢ nacisng¢

Wybor uzytkownika

Podac¢ nazwe uzytkownika

Podac hasto wybranego uzytkownika

Sterowanie rozszerza przejsciowo prawa zalogowanego
uzytkownika, o prawa podanego w punkcie Autoryzacje
rozszerzy¢ uzytkownika.

v Vv vy vVvyYVvyy

i

CERTIFICATE

ADMIN.
ISTRATION

OPEN USER
KEYS

MAXIMIZE
WINDOW

-
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6 Dostepna jest mozliwos¢ odblokowania przejsciowo
praw uzytkownikow funkcyjnych oem. Nalezy podac
w tym celu odpowiedni kod lub zdefiniowane przez
producenta obrabiarek hasto.

Aby anulowac¢ przejsciowe rozszerzenie praw, dostepne s3
nastepujgce mozliwosci:

® Zapis kodu liczbowego 0

B Wylogowanie uzytkownika

= Softkey Usun prawa dodatkowe nacisngc

Prosze postgpi¢ nastepujaco, aby wybra¢ softkey Usun prawa
dodatkowe :

> Current User (aktualny uzytkownik) wywota¢
> Zaktadke Dotaczone prawa wybrac
> Softkey Usun prawa dodatkowe nacisng¢

Podac¢ hasto aktualnego uzytkownika

W punkcie menu Current User (aktualny uzytkownik) dostepna jest
mozliwos¢ zmiany hasta aktualnego uzytkownika.

Prosze postgpi¢ w nastepujacy sposob, aby zmieni¢ hasto
aktualnego uzytkownika:

Current User (aktualny uzytkownik) wywota¢
Wybrac¢ zaktadke Zmiana hasta

Podac¢ stare hasto

Softkey Stare hasto sprawdz nacisng¢

VV Vv Vv Vvy

Jesli sterowanie rozpoznato hasto jako poprawne, to
udostepniane sg pola Nowe hasto i Powtorzy¢ hasto .

Podac¢ nowe hasto
Ponownie poda¢ nowe hasto
Softkey Nowe hasto nadaj klikng¢

Sterowanie porownuje wymogi administratora odnosnie haset z
wybranym witasnie hastem.

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze uzytkownikow",
Strona 470

> Pojawia sie meldunek Hasto zostato pomyslnie zmienione .

v Vv Vvy

Definiowanie zalogowania z token

Sterowania pozwala takze na zalogowanie z zetonem (token/
znacznik). W ten sposéb zapewnione jest bezpieczne zalogowanie,
bez koniecznosci podawania hasta przez uzytkownika.

Sterowanie sprawdza, czy stare hasto zostato podane poprawnie.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn musi dopasowac obrabiarke do
eksploatacji z zetonem (token). Niekiedy musi by¢
zamontowany odpowiedni czytnik na obrabiarce.

W punkcie menu Current User (aktualny uzytkownik) dostepna jest
mozliwos¢ definiowania zalogowania z zetonem dla aktualnego
uzytkownika.

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikow
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Aby wygenerowac zeton (token/znacznik), nalezy postapi¢ w
nastepujacy sposob:

> Current User (aktualny uzytkownik) wywota¢

> Token utwérz wybrac

> W razie koniecznosci wybrac¢ rodzaj zetonu za pomocg opcji Typ
przetacz

Whpisac¢ hasto uzytkownika

Jesli wskazane podac PIN

Trzymac zeton przy czytniku

Liste zataduj ponownie wybrac

Wybrac zeton z listy

Start opisywania wybrac

Jesli zdefiniowano PIN, to podac¢ PIN

Sterowanie uruchamia operacje zapisu.

Trzymac zeton przy czytniku do zakonczenia operacji zapisu
Kiedy operacja zapisu zostanie zakonczona, sterowanie pokazuje
meldunek.

Z Token skasowaé mozesz skasowac wygenerowany zeton i praca
nastepuje dalej z podawaniem hasta.

V V VYV VvV VvV VvV VvVVY

Dialog do rozszerzenia dodatkowych praw

Jesli dla okreslonego punktu menu w Menu HEROS brak koniecznej Ezogien eor penagement pceds sdattional, Eighte se
autoryzacji, to sterowanie otwiera okno dla zazgdania rozszerzenia e e e

praw: T
Sterowanie udostepnia w tym oknie mozliwos¢ rozszerzenia praw
aktualnego uzytkownika przejsciowo o prawa innego uzytkownika.

Sterowanie proponuje w polu Uzytkownik z ta autoryzacja:
wszystkich dostepnych uzytkownikow, dysponujgcych konieczng
autoryzacja dla danej funkciji.

Required right: UserAdmin

[ Set ” Continue wlo

add'l riant ” SR

o Przy Zalogowanie w domenie Windows sterowanie
pokazuje w menu wyboru tylko tych uzytkownikow, ktorzy
byli niedawno zameldowani.

Aby dotrze¢ do praw nie wyswietlonych uzytkownikow,
mozna podac ich dane. Sterowanie rozpoznaje na ich
podstawie dostepnych w bazie danych uzytkownikow.

Rozszerzenie autoryzacji

Nalezy postgpi¢ w nastepujacy sposob, aby rozszerzy¢ praw danego
uzytkownika przejsciowo o prawa innego uzytkownika:

> Prosze wybra¢ uzytkownika, posiadajgcego konieczng
autoryzacje

Podac¢ nazwe uzytkownika
Podac hasto uzytkownika
Softkey Autoryzacje ustaw nacisng¢

Sterowanie rozszerza prawa, 0 uprawnienia podanego
uzytkownika.

Dalsze informacje: 'Aktualny uzytkownik’, Strona 477

v Vv vVvy
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10.9 OPC UA NC Server (opcje #56 - #61)

Wstep

Open Platform Communications Unified Architecture (OPC UA)
opisuje biblioteke specyfikacji. Specyfikacje te standaryzujg
komunikacje Machine-to-Machine (M2M) w otoczeniu przemystowej
automatyzacji. OPC UA umozliwia wymiane danych miedzy réznymi
systemami operacyjnymi produktow réznych producentéw, np
sterowania HEIDENHAIN i oprogramowania trzeciego dostawcy.
Przez ten fakt OPC UA w ubiegtych latach stat sie standardem
wymiany danych zapewniajgcym bezpieczng, pewna, niezalezng od
producenta i platformy komunikacje przemystowa.

Do bazujgcej na OPC UA-komunikacji sterowanie HEIDENHAIN
udostepnia OPC UA NC Serwer. Na jedng dodawang aplikacje

OPC UA-Client konieczna jest jedna z szesciu dostepnych opcji
software (#56 - #61).

Wraz z OPC UA NC Server moze by¢ wykorzystywane zaréwno
oprogramowanie standardowe jaki i indywidualne. W poréwnaniu
do innych znanych interfejséw naktady rozwojowe podtgczanej
OPC UA-s3 znacznie mniejsze dzieki ujednoliconej technologii
komunikacji.

OPC UA NC Serwer umozliwia dostep do eksponowanych
w przestrzeni adresowej serwera danych i funkcji modelu
informacyjnego NC firmy HEIDENHAIN.

Sterowanie obstuguje nastepujgce funkcje OPC UA:
Odczytywanie i zapisywanie zmiennych
Abonament modyfikacji wartosci

Realizacja metod

Abonament zdarzen

Dostep do systemu plikow napedu TNC:

Dostep do systemu plikéw napedu PLC: (tylko z odpowiednim
uprawnieniem)

Dalsze informacje: "Stan rozwojowy aplikacji', Strona 483

Bezpieczenstwo IT

Federalny Urzad Bezpieczenstwa Technik Informacyjnych (skrét

w j. niem. BSI) opublikowat w 2016 roku analize bezpieczenstwa
dotyczgcg OPC UA. Przeprowadzona analiza specyfikacji pokazuje,
iz OPC UA oferuje wysoki poziom bezpieczenstwa danych w
przeciwienstwie do wiekszosci innych protokotéw przemystowych.

HEIDENHAIN kieruje sie zaleceniami BSI i oferuje z SignAndEncrypt
wytgcznie zgodne z aktualnymi wymogami profile bezpieczenstwa
IT. Przy tym bazujgce na OPC UAaplikacje przemystowe i

OPC UA NC Server wymieniajg sie wzajemnie odpowiednimi
certyfikatami. Poza tym przesytane dane sg kodowane. W ten
sposo6b skutecznie zapobiega sie przechwytywaniu wiadomosci
badz manipulowaniu wiadomosciami miedzy partnerami
komunikaciji.

Przy generowaniu certyfikatéw wspomaga uzytkownika m.in.
funkcja HEROSa mianowicie Connection Assistant.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie potgczenia”, Strona 481

480 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Funkcje HEROS | OPC UA NC Server (opcje #56 - #61)

Konfiguracja maszyny

OPC UA NC Server udostepnia aplikacjom OPC UA-Client mozliwos¢
odpytania ogdéinych informacji o obrabiarce, np. rok produkgji lub
miejsce eksploatacji obrabiarki.

Dla cyfrowej identyfikacji obrabiarki dostepne sg nastepujgce
parametry maszynowe:

® Dla uzytkownika CfgMachinelnfo (nr 131700)
® Dla producenta maszyn CfgOeminfo (nr 131600)

o Jesli parametry maszynowe zawierajg dane wejsciowe,
to w dialogu MODw grupie Ogélne informacje dostepne
s3 strefy Informacje producenta obrabiarki jak i
Informacje o maszynie .

Konfigurowanie potaczenia

Prosta konfiguracja z Connection Assistant

Dla szybkiego i prostego konfigurowania aplikacji OPC UA-Client
dostepne jest okno OPC UA NC serwer - asystent potaczenia . Ten
asystent wspomaga uzytkownika przez wszystkie konieczne etapy
konfiguracji, aby potgczy¢ aplikacje OPC UA-Client ze sterowaniem.

Asystent zawiera nastepujace kroki dziatania:
B Eksportowanie certyfikatowOPC UA NC Server.
= |mportowanie certyfikatow aplikacji OPC UA-Client

m Kazdg dostepng opcje software OPC UA NC Server przydzieli¢
do aplikacji OPC UA-Client

B |Import certyfikatow User
®  Przypisanie certyfikatéw typu User do uzytkownika
= Konfigurowanie zapory systemu

o OPC UA NC serwer - asystent potaczenia wspomaga
réwniez przy generowaniu certyfikatow testowych lub
przyktadowych dla uzytkownika i aplikacji OPC UA-
Client. Wygenerowane na sterowaniu certyfikaty typu
User i Client nalezy wykorzystywac wytgcznie do celow
rozwojowych na stanowisku programowania.

o Jesli przynajmniej jedna z opcji #56 - #61 jest aktywna,
to sterowanie generuje przy pierwszym rozruchu

certyfikat serwera jako czesc¢ sktadowg wtasnego
generowanego tanicucha certyfikatow.
Aplikacja Client badz producent aplikacji generuje
certyfikat Client.
Certyfikat uzytkownika (user) jest potgczony z kontem
uzytkownika. Prosze zwrdcic sie do dziatu IT.
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Kompleksowa konfiguracja z oddzielnymi funkcjami HEROS
Oprocz prostego konfigurowania za pomocg funkcji Connection
Assistantsterowanie udostepnia dla kompleksowych konfiguracji
oddzielne funkcje HEROS:
= PKI Admin
OPC UA NC Server jest aplikacjg, ktorej Public Key Infrastruktur
(PKI) moze by¢ konfigurowana z HEROS-funkcjg PKI Admin .
Po starcie funkcji HEROS- PKI Admin i po wybraniu aplikaciji
OPC UA NC Server mozesz korzystac z rozszerzonego zakresu
funkcjonalnosci.
Dalsze informacje: "PKI Admin", Strona 485
® Current User i UserAdmin

Uzytkownik aplikacji OPC UA-Client identyfikuje sie certyfikatem.
Skojarzenie certyfikatow z uzytkownikiem nastepuje w funkcjach
HEROSa mianowicie Current User lub UserAdmin.
Dalsze informacje: "Menedzer uzytkownikéw", Strona 444

= OPC UA NC Server
W obrebie funkcji HEROS- OPC UA NC Server organizowane
jest w dialogu Lizenz Settings przydzielenie aktywnych opcji
software #56 do #61 .

o Zanim certyfikat bedzie udostepniony do aktywowania
w strefie wyboru dialogu Lizenz Settings nalezy
przy pomocy HEROS-funkcji PKI Admin lub funkcji
Connection Assistant importowa¢ odpowiedni
certyfikat aplikacji OPC UA-Client.

= Firewall

Aby aplikacje OPC UAmogty potgczyc¢ sie z OPC UA NC Server,
nalezy skonfigurowac zapore Firewall.

Dalsze informacje: "Firewall’, Strona 418
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Stan rozwojowy aplikaciji

OPC UA to otwarty standard komunikacji, niezalezny od producenta
badz platformy. SDK OPC UA-Client nie jest czescig sktadowa
OPC UA NC Server.

Model informacyjny HEIDENHAIN

Obstugiwany przez OPC UA NC Server model informacyjny opisuje
oddzielny dokument w formie Companion Specification.

@ Information Model OPC UA NC Server

Specyfikacja OPC UA NC Server jest opisana w
dokumentac;ji interfejsow Information Model . Niniejsza
dokumentacja dostepna jest tylko w jezyku angielskim.

ID: 1309365-xx

@ Dokumentacje interfejséw Information Model OPC UA
NC Server znajdziesz pod nastepujgcym adresem:

= HEIDENHAIN-Homepage

Wskazowki techniczne

Dla utworzenia potgczenia OPC UA-Client musi obstugiwac
wykorzystywang przez OPC UA NC Server polise Security Policy i
metode identyfikacji.

OPC UA NC Server posiada nastepujgca konfiguracje punktu
koncowego:

= Security Mode: SignAndEncrypt
E Algorithm: Basic256Sha256
= User Authentication: X509 Certificates

o Konfiguracja koncowa witgcznie z zaleznym od nazwy
hosta serwera URL jest wyswietlana na ostatniej stronie
Connection Assistant .

Tak zwany certyfikat User zostaje przyporzgdkowany
w menedzerze uzytkownikéw do odpowiedniego
uzytkownika.
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Dostep do katalogow

OPC UA NC Server umozliwia dostep odczytu i zapisu do katalogéw
TNC: i PLC:.

o Podczas dostepu aktywne sg te uprawnienia

uzytkownika, z ktérym powigzany jest uzywany
certyfikat. W zaleznosci od tych uprawnien zmieniajg
sie pokazywane foldery jak i pliki a takze mozliwosci
dostepu.
Gdy menedzer uzytkownikow jest aktywny dostep
do prywatnych danych innych uzytkownikéw nie jest
mozliwy.
Dalsze informacje: "Menedzer uzytkownikow",
Strona 444

Nastepujgce interakcje sg mozliwe:
®  Utworzenie i skasowanie katalogu

= Qdczytywanie, zmiany kopiowanie, przesuwanie, generowanie i
kasowanie plikow

Podczas pracy oprogramowania NC referencjonowane w
nastepujgcych parametrach maszynowych pliki zostaja
zablokowane dla dostepu zapisu:

B Tabele referencjonowane przez producenta maszyn w
parametrze maszynowym CfgTablePath (nr 102500)

= Pliki referencjonowane przez producenta obrabiarek w
parametrze maszynowym dataFiles (nr 106303, gataz
CfgConfigData nr 106300)

Za pomocg OPC UA NC Server mozesz uzyskiwac dostep do
sterowania takze w stanie wytgczenia oprogramowania NC . Jak
dfugo system operacyjny jest aktywny, mozesz, np. w kazdej chwili
przesyta¢ automatycznie generowane pliki serwisowe.

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Sterowanie nie wykonuje przed zmienianiem lub usuwaniem
automatycznego zabezpieczania plikow. Brakujgce pliki sg
nieodwracalnie stracone. Usuwanie bgdz modyfikacje waznych
plikdow systemowych, np. tablicy narzedzi, moze negatywnie
wptywac na funkcjonalnos¢ sterowanial!

> Wazne pliki systemowe moze modyfikowac tylko
autoryzowany personel
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PKI Admin

OPC UA NC Server wymaga trzech réznych rodzajow certyfikatow.
Dwa z tych certyfikatow, tzw. Application Instance Certificates,

sg wymagane przez serwer i aplikacje Client do utworzenia
bezpiecznego potgczenia. Certyfikat User jest konieczny do
identyfikacji i do otwarcia sesji z okreslonymi prawami uzytkownika.

o Jesli przynajmniej jedna z opcji #56 - #61 jest aktywna,
to sterowanie generuje przy pierwszym rozruchu

certyfikat serwera jako czes¢ sktadowg wtasnego
generowanego taricucha certyfikatow.
Aplikacja Client bgdz producent aplikacji generuje
certyfikat Client.
Certyfikat uzytkownika (user) jest potgczony z kontem
uzytkownika. Prosze zwrdcic sie do dziatu IT.

Sterowanie generuje dla serwera automatycznie dwustopniowy
tancuch certyfikatu, a mianowicie Chain of Trust. Ten taricuch
certyfikatu sktada sie z tzw. self-signed Root-certyfikatu (wtgcznie
z tzw. Revocation List) i wystawionego tym samym certyfikatu dla
serwera.

Certyfikat Client musi by¢ dodany do zaktadki Godny zaufania
funkcji PKI Admin .

Wszystkie inne certyfikaty powinny by¢ dotgczone, dla weryfikaciji
catego tancucha certyfikatow, do zaktadki Wystawca funkcji PKI
Admin .

User-certyfikat

Certyfikat User sterowanie administruje w ramach funkcji HEROS-
Current User lub UserAdmin. Gdy sesja zostaje otwarta tym
certyfikatem, to uprawnienia odpowiedniego wewnetrznego
uzytkownika sg aktywne.

Mozesz przypisywac do uzytkownika certyfikat user w nastepujgcy
Sposob:

Otworzy¢ funkcje HEROS Current User

Kod SSH i certyfikaty wybrac

Softkey Certyfikat importuj nacisng¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.

Wybrac certyfikat

Open klikng¢

Sterowanie importuje certyfikat.

Softkey Dla OPC UA uzywaj nacisngc¢

VvV Vv VvV VvyyYVvyy
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Samodzielnie generowane certyfikaty

Wszystkie konieczne certyfikaty mozesz takze samodzielnie
generowac i importowac.

Samodzielnie generowane certyfikaty muszg wykazywac
nastepujgce wiasciwosci i zawiera¢ informacje obowigzkowe:

= QOgolne informacje
® Typ pliku *.der
®  Sygnatura z Hash SHA256
m  Obowigzujgcy okres waznosci, zalecane max. 5 lat
m Client-certyfikaty
= Nazwa hosta Klienta (Client)
= Application-URI Client
= Certyfikaty serwera
= Nazwa hosta sterowania
= Application-URI serwera wedtug szablonu:
urn:<hostname>/HEIDENHAIN/OpcUa/NC/Server
m  QOkres waznosci max. 20 lat
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10.10 Zmiana jezyka dialogowego HEROS

Jezyk dialogowy HEROS orientuje sie wewnetrznie jezykiem
dialogowym NC. Z tego tez wzgledu state ustawienie dwdch réznych
jezykdw dialogowych w Menu HEROS i sterowaniu nie jest mozliwe.
Jesli zostaje zmieniony jezyk dialogu NC, to dopiero po restarcie

sterowanie dopasowana zostaje wersja jezykowa dialogu HEROS do
jezyka dialogu NC.

0 Przy pomocy parametru maszynowego
applyCfglLanguage (nr 101305) moze by¢ okreslane
funkcjonowanie, jesli jezyk dialogu NC nie jest zgodny z
jezykiem dialogu HEROS.

W nastepujgcym linku znajduje sie instrukcje dziatania dla zmiany
jezyka dialogowego NC:
Dalsze informacje: "Lista parametrow uzytkownika', Strona 510

Zmiana uktadu jezykowego klawiatury

Dostepna jest takze mozliwos¢ zmiany uktadu jezykowego
klawiatury dla aplikacji HEROS.

Aby dokonac¢ zmiany nastawienia uktadu jezykowego dla aplikacji
HEROS, nalezy:

> Wybra¢ symbol menu HEROS
Ustawienia wybra¢

Jezyk/klawiatura wybrac

Sterowanie otwiera okno helocale.
Wybrac¢ zaktadke Klawiatury .

Prosze wybra¢ pozadany uktad klawiatury
Wykorzystanie wybrac

OK wybrac¢

Przejac wybrac

Zmiany sg przejmowane.

V V. vV vV vV vy VVvY
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Obstuga ekranu dotykowego (touchscreen) | Ekran i obstuga

11.1 Ekran i obstuga

Ekran dotykowy

HEIDENHAIN

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Ekran dotykowy rozni sie optycznie poprzez czarng ramke i brak
klawiszy wyboru softkey.

TNC 620 posiada pulpit obstugi zintegrowany w ekranie 19",

1 Pagina goérna
. . . = v Ergn | [RE
Przy wigczonym sterowaniu na ekranie monitora ukazane sg w 5 v o

z =05

paginie gornej wybrane tryby pracy. - - -
2 Pasek z softkey dla producenta obrabiarek
3 Pasek softkey

Sterowanie pokazuje dalsze funkcje na pasku z softkey. Aktyw-
ny pasek softkey jest przedstawiony w postaci niebieskiej belki.

4 Zintegrowany pulpit sterowniczy
Okreslenie uktadu ekranu

6 Przetgczanie pomiedzy trybami pracy maszyny,
trybami pracy programowania i trzecim pulpitem

al
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Obstuga i czyszczenie

@ Obstuga ekranéw dotykowych w przypadku
wystepowania tadunkéw elektrostatycznych

Ekrany dotykowe oparte sg na pojemnosciowe;
zasadzie dziatania, co czyni je wrazliwymi na

tadunki elektrostatyczne pochodzgce od personelu
obstugujgcego.

Srodkiem zaradczym jest roztadowanie tadunku
elektrostatycznego poprzez dotykanie metalowych,
uziemionych przedmiotow. Rozwigzaniem moze byc¢
odziez ESD.

Czujniki pojemnosciowe rozpoznajg dotyk, gdy tylko ludzki palec
dotknie ekranu. Ekran dotykowy mozna obstugiwa¢ nawet brudnymi
rekami, o ile czujniki dotyku wykryjg opor skory. Podczas gdy ciecze
w matych ilosciach nie powodujg zadnych zaktocen, wieksze ilosci
cieczy mogg powodowac nieprawidtowe wpisy.

0 Nalezy unika¢ zabrudzenia uzywajac rekawic roboczych.
Specjalne rekawice robocze do ekranéw dotykowych
majg jony metali w materiale gumowym, ktére przenoszg
opor skoéry na ekran.

Mozna utrzymywac funkcjonalnos¢ ekranu dotykowego, uzywajac
wytgcznie nastepujgcych srodkéw czyszczacych:

= Srodki do czyszczenia szkta i powierzchni szklanych

m  Pienigce srodki czyszczgce do ekranow

B tagodne srodki czyszczgce

o Nie nalezy nanosi¢ srodkéw czyszczacych bezposrednio
na ekran, a tylko zwilzy¢ nimi odpowiednig szmatke do
czyszczenia.

Przed czyszczeniem ekranu nalezy wytgczy¢ sterowanie.
Alternatywnie mozna uzywac takze trybu czyszczenia ekranu
dotykowego.

Dalsze informacje: "Touchscreen Cleaning", Strona 505

o Nalezy unika¢ uszkodzenia ekranu dotykowego, nie
uzywajac nastepujgcych srodkow badz narzedzi
czyszczacych:
B Agresywne rozpuszczalniki
Srodki do szorowania
Sprzezone powietrze
Parownice
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Pulpit obstugi

Zintegrowany pulpit obstugi

Pulpit obstugi jest zintegrowany w ekran. Zawartosc¢ pulpitu R R
obstugi zmienia sie, w zaleznosci od tego, w jakim trybie pracy sie R PR e
znajdujemy. -

1 CALL PGM . .\reset.H
2 BLK FORM 0.1 2 X+0 Y+0 Z-35
3 BLK FORM 0.2 100

1 Strefa, w ktérej mozna wyswietli¢ nastepujgce elementy: o
= Alfaklawiatura
= Menu HEROS

m Potencjometr dla szybkosci symulaciji (tylko w trybie pracy
Test programu)

0K0SC

S e v
2 Tryby pracy obrabiarki e ey [
i | G oI TR S
3 Tryby pracy programowania Bl (@) N
Aktywny tryb pracy, na ktory przetaczono ekran, sterowanie = e % o 6

pokazuje podswietlony zielonym kolorem.

Tryb pracy w tle sterowanie pokazuje przy pomocy niewielkiego :
biatego trojkata. LN e

4 = Menedzer plikow
Kalkulator
MOD-funkcja
Funkcja HELP (POMOC) Pulpit obstugi trybu pracy Test programu
Wyswietli¢ komunikaty o btedach I
5 Menu szybkiego dostepu 4, =5 55 6
W zaleznosci od trybu pracy mozna tu odnalez¢ najwazniejsze E 3 -
funkcje na pierwszy rzut oka. :

6 Otwarcie dialogéw programowania (tylko w trybach pracy
Programowanie i Pozycjonow. z recznym wprowadz.)

7 Wprowadzenie liczb i wybor osi
8 Nawigacja
Strzafki i instrukcja skoku GOTO
10 Pasek zadan
Dalsze informacje: 'lkony paska zadan", Strona 504

Gy
3253

. .
=3 GRAFIKA POLOZENTE

=
oo W

on P @B u

Pulpit obstugi trybu pracy Praca reczna

Dodatkowo producent obrabiarek udostepnia panel operatora
maszyny.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Klawisze, jak np. NC-Start lub NC-Stop, opisane sg w
instrukcji obstugi obrabiarki.
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Ogolne funkcje obstugi
Nastepujgce klawisze mozna zastgpi¢ komfortowo np. gestami:

Klawisz Funkcja Gest

@ Przetaczy¢ tryby pracy Klikng¢ na tryb pracy w paginie gornej

E’ Softkey-pasek przetgczy¢ Przesuniecie palcem poziomo po pasku z softkey
|:] Softkey klawisze wyboru Klikng¢ na funkcje na ekranie dotykowym
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11.2 Gesty

Przeglad mozliwych gestéw

Ekran sterowania obstuguje multidotyk. To znaczy, rozpoznaje on
rozne gesty, takze kilkoma palcami jednoczesnie.

Symbol Gest Znaczenie
Klikniecie Krotkie dotkniecie ekranu
®
Podwajne klikniecie Dwukrotne krotkie dotkniecie ekranu
()
Trzymanie Dtuzsze dotkniecie ekranu
o o Jesli pole jest trzymane nieprzerwanie, to
sterowanie przerywa automatycznie po ok.
10 sek. Tym samym state nacisniecie nie jest
mozliwe.
Przesuniecie Ptynny ruch po ekranie
T
<« . -
¥
Przecigganie Ruch palcem po ekranie dotykowym, przy ktérym punkt
t startu jest jednoznacznie zdefiniowany
-« . -
+
Przecigganie dwoma palcami Réwnolegty ruch dwoma palcami po ekranie dotykowym,
t przy ktérym punkt startu jest jednoznacznie zdefiniowany
~-00-
+
P Rozcigganie Ruch rozciggania dwoma palcami
®
®
¥
Scigganie Ruch $ciggania dwoma palcami
o
¥
7
®
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Nawigowanie w tablicach i programach NC
Mozna nawigowac w programie NC lub w tablicy w nastepujacy

sposob:
Symbol Gest Funkcja
Klikniecie Zaznaczenie wiersza NC lub wiersza tabeli
Zatrzymanie przewijania
®
Podwajne klikniecie Ustawienie komorki tabeli na aktywna
()
Przesuniecie Przewijanie programu NC lub tablicy
T
Q-
¥

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022 495



Obstuga ekranu dotykowego (touchscreen) | Gesty

Obstuga symulac;ji

Sterowanie oferuje obstuge dotykowa dla nastepujgcych rodzajow
grafiki:

m Grafika programowania w trybie Programowanie.

Prezentacja 3D w trybie pracy Test programu.

Prezentacja 3D w trybie Wykon. progr. pojedyn. blok.
Prezentacja 3D w trybie Wykon.program automatycznie.
Podglad kinematyki

Grafike obracaé, zoomowaé, przesuwacé
Sterowanie oferuje nastepujgce gesty:

Symbol Gest Funkcja
Podwajne klikniecie Grafike zresetowac na pierwotng wielkos¢
()
. Przecigganie Obracanie grafiki (tylko grafika 3D)
~®-
¥
Przecigganie dwoma palcami Przesuniecie grafiki
T
~-90-
4
P Rozcigganie Powiekszenie grafiki
o
o
¥
Scigganie Pomniejszanie grafiki
o
¥
”
o

Pomiar grafiki

Jesli aktywowano pomiar w trybie pracy Test programu, to
dostepna jest dodatkowa funkcja:

Symbol Gest Funkcja

Klikniecie Wybdr punktu pomiarowego
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Menu HEROS obstugiwanie
Mozna obstugiwa¢ Menu HEROS w nastepujgcy sposob:

Symbol Gest Funkcja
Klikniecie Wybor aplikaciji
o
Trzymanie Otwarcie aplikacji
o
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Obstuga okna podgladu CAD-viewer

Sterowanie wspomaga takze obstuge dotykowa przy pracy z CAD-
Viewer. W zaleznosci od trybu dostepne sg rézne gesty.

Aby mac korzystac ze wszystkich aplikacji, nalezy wybra¢ uprzednio
przy pomocy ikonki wymagang funkcje:

lkona Funkcja
k Ustawienie podstawowe

+ Dotaczy¢
W trybie wyboru jak nacisniety klawisz
Shift

— Usunq(:
W trybie wyboru jak nacisniety klawisz
CTRL

Tryb nastawienia warstwy i okreslenia punktu odniesienia
Sterowanie oferuje nastepujgce gesty:

Symbol Gest Funkcja

Klikniecie na element Wyswietlanie informacji o elemencie
Okreslenie punktu odniesienia (bazy)

Podwajne klikniecie na tto Grafike lub model 3D zresetowac na pierwotng wielkosé

Dotacz aktywowac lub podwdj-  Grafike lub model 3D zresetowac na pierwotng wielkos¢ i

nie klikng¢ na tto kat
® T
Przecigganie Grafike lub model 3D obracaé (tylko tryb nastawienia
warstwy)
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Symbol Gest Funkcja

Przecigganie dwoma palcami Grafike lub model 3D przesung¢

Rozcigganie Grafike lub model 3D powiekszy¢

Scigganie Grafike lub model 3D zmniejszy¢
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Wybraé kontur
Sterowanie oferuje nastepujgce gesty:

Symbol Gest Funkcja
Klikniecie na element Wybrac¢ element
Klikng¢ na element w oknie Wybrac¢ elementy lub wybor anulowac

podgladu listy

Dotacz aktywowac i klikng¢ na Element podzieli¢, skroci¢, wydtuzyc

element

® +
Usun aktywowac i klikng¢ na Anulowac element
element

() =
Podwajne klikniecie na tfo Grafike zresetowacé na pierwotng wielkos¢
Przesuwanie po elemencie Wyswietlenie podgladu wybieralnych elementow

4 Wyswietlanie informacji o elemencie

Przecigganie dwoma palcami Przesuniecie grafiki
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Symbol Gest Funkcja

Rozcigganie Powiekszenie grafiki

Scigganie Pomniejszanie grafiki
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Wybraé pozycje obrébki
Sterowanie oferuje nastepujgce gesty:

Obstuga ekranu dotykowego (touchscreen) | Gesty

Symbol Gest

Funkcja

Klikniecie na element

Wybrac¢ element
Wybra¢ punkt przeciecia

Podwajne klikniecie na tto

Grafike zresetowac na pierwotng wielkos¢

Przesuwanie po elemencie

Wyswietlenie podglgdu wybieralnych elementow
Wyswietlanie informacji o elemencie

Dotacz aktywowac i
1 przeciggnaé

Rozciggna¢ obszar szybkiego wyboru

Usun aktywowac i przeciggnag¢

Rozciggnag¢ obszar anulowania elementow

Przecigganie dwoma palcami

Przesuniecie grafiki

Rozcigganie

Powiekszenie grafiki
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Symbol Gest Funkcja

4
7

Scigganie Pomniejszanie grafiki

Zachowanie elementéw i przejscie do programu NC

Wybrane elementy sterowanie zachowuje poprzez klikniecie na
odpowiednie ikony.

Dostepne sg trzy mozliwosci, przejscia z powrotem do trybu pracy
Programowanie :

m Klawisz Programowanie nacisngc
Sterowanie przechodzi do trybu pracy Programowanie.
= CAD-Viewer zamknagc¢

Sterowanie przechodzi automatycznie do trybu pracy
Programowanie.

B Poprzez pasek zadan, aby CAD-Viewer pozostawi¢ otwartym na
trzecim desktopie

Trzeci desktop pozostaje aktywnym w tle.
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11.3 Funkcje na pasku zadan

Ikony paska zadan
Na pasku zadan dostepne sg nastepujace ikony:

Funkcja
OtwarcieMenu HEROS

Automatyczne wyswietlanie i skrywanie klawiatury

Wyswietla¢ zawsze klawiature alfanumeryczng

5
B s

Strefa robocza 1: aktywny tryb pracy maszyny
wybrac

i

Strefa robocza 2: aktywny tryb programowania
wybrac

Strefa robocza 3: CAD-viewer, DXF-konwerter albo
aplikacje producenta obrabiarek (dostepne opcjo-
nalnie) wybra¢

b H

Strefa robocza 4: wyswietlanie i zdalne stero-
wanie zewnetrznych jednostek komputerowych
(opcja #133) lub aplikacje producenta obrabiarek
(dostepne opcjonalnie) wybrac

o

Funkcje w Menu HEROS

Za pomocg ikony Menu na pasku zadan otwierasz menu HEROS, o
ktérym mozna uzyskiwac rozne informacje, dokonywac ustawien lub
uruchamiac aplikacje.

Dalsze informacje: "Przeglad paska zadan", Strona 399
W otwartym Menu HEROS dostepne sg nastepujgce ikony:

lkona Funkcja
6 Powrdét do menu gtéwnego
oo Wyswietlenie aktywnych aplikaciji
% Wyswietlenie wszystkich aplikaciji

o Jesli ustawiono podglad na aktywne aplikacje, to mozna,
jak w menedzerze zadan, docelowo zamykac aplikacje.
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Konfiguracja ekranu dotykowego

Przy pomocy funkcji Konfiguracja ekranu dotykowego mozna
okresli¢ wiasciwosci ekranu.

Ustawienie wrazliwosci

Aby nastawi¢ wrazliwos¢, nalezy:

> poprzez ikone Menu otworzy¢ Menu HEROS .

Punkt menu Konfiguracja ekranu dotykowego wybrac¢
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

Wybra¢ wrazliwos¢

Z OK potwierdzi¢

vV vV y

Wyswietlanie punktéw dotyku
Aby wyswietla¢ lub skrywac¢ punkty dotyku, nalezy:
Uzywajgc DIADUR otworzy¢ Menu HEROS .
» Punkt menu Konfiguracja ekranu dotykowego wybrac
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.
» Wskazanie Show Touch Points wybrac
® Disable Touchfingers aby skry¢ punkty dotyku
= Enable Single Touchfingers aby wyswietli¢ punkt dotyku

= Enable Full Touchfingers aby wyswietli¢ punkty dotyku
wszystkich aktywnych palcow

> Z OK potwierdzi¢

v

Touchscreen Cleaning

Przy pomocy funkcji Czyszczenie ekranu dotykowego mozna
zablokowac ekran, aby dokona¢ jego czyszczenia.

Aktywowanie trybu czyszczenia

Aby aktywowac tryb czyszczenia, nalezy:

> poprzez ikone Menu otworzy¢ Menu HEROS .

> Punkt menu Czyszczenie ekranu dotykowego wybrac
> Sterowanie blokuje ekran na 90 sekund.

> Czyscic ekran

Jesli chcemy przed czasem przerwac tryb czyszczenia:

> Wyswietlone suwaki jednoczesnie rozciggng¢

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022 505









Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika

12.1 Specyficzne maszynowe parametry
uzytkownika

Zastosowanie

Zapis wartosci parametrow jest dokonywany w tak zwanym
edytorze konfiguracji.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

B Producent obrabiarek moze udostepni¢ dodatkowe,
czesciowo specyficzne dla obrabiarki parametry
maszynowe jako parametry uzytkownika, aby mogt on
konfigurowac dostepne funkcje.

B Producent maszyn moze dopasowac strukture i
tres¢ parametrow uzytkownika. Niekiedy prezentacja
odbiega od dostepnej na eksploatowanej aktualnie
maszynie.

W edytorze konfiguracji parametry maszynowe sg przedstawione w
strukturze drzewa jako obiekty parametrow. Kazdy obiekt parametru
nosi nazwe (np. Ustawienia dla wskazania ekranowego), ktora
wskazuje na funkcje przyporzadkowanych ponizej parametréw.

Wywotaé edytora konfiguracji
Prosze postgpi¢ nastepujgco:

> Klawisz MOD nacisngc.

> W razie koniecznosci funkcje Zapis liczby klucza
wybrac

> Kod liczbowy 123 zapisac
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

> Sterowanie pokazuije liste dostepnych
parametrow w podglgdzie drzewa.

v
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Prezentacja parametréw

Na poczatku kazdego wiersza drzewa parametrow sterowanie
wyswietla ikone, pokazujgcg dodatkowe informacije do tego wiersza.
Ikony majg nastepujgce znaczenie:

|

Gatgz istnieje ale zakryta

B3 Gatgz odkryta

Pusty obiekt, nie moze zostac¢ otwarty
Zainicjalizowany parametr maszynowy

' Nie zainicjalizowany (opcjonalny) parametr maszynowy

il Mozliwy do odczytu ale nie redagowalny

|
b Niemozliwy do odczytu i nie redagowalny

Po symbolu foldera mozna rozpoznac typ obiektu:

||

Key (nazwa grupy)
|

Lista

|
Istota (obiekt parametru)

o Jeszcze nie aktywne parametry i obiekty sg
przedstawione w postaci szarej ikony. Przy pomocy
softkey DODATKOWE FUNKJE i WSTAW mozna je
aktywowac.

Zmieni¢ parametry

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

» Szukanie pozgdanego parametru

> Zmiana wartosci

» Przy pomocy softkey KONIEC zamykamy edytora
konfiguraciji

E} » Potwierdzi¢ zmiany naciskajgc softkey ZAPISAC

o Sterowanie prowadzi statg liste zmian, w ktérej
zapisywanych jest do 20 zmian danych konfiguracji. Aby
anulowac zmiany, nalezy wybra¢ odpowiedni wiersz
a nastepnie nacisngc¢ softkey DODATKOWE FUNKJE i
ZMIANE ANULOWAC.
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Zmiana prezentacji parametrow

Jesli znajdujemy sie w edytorze konfiguracji dla parametréw
uzytkownika, to mozna zmienic¢ prezentacje dostepnych parametréow
Przy nastawieniu standardowym parametry zostajg wyswietlane z
krotkimi, objasniajgcymi tekstami.

Aby wyswietli¢ rzeczywistg nazwe systemowg parametrow, nalezy:
@ » Klawisz Uktad ekranu nacisngc

wowsr.. > Softkey WYSWIETL. NAZWE SYSTEMU. nacisng¢

Nalezy postepowac analogicznie, aby ponownie powrdci¢ do widoku
standardowego.

Wyswietlanie tekstu pomocy

Przy pomocy klawisza HELP (POMOC) mozna wyswietli¢ tekst
pomocy do kazdego obiektu parametru lub atrybutu.

Jesli tekst pomocy nie miesci sie na jednej stronie ekranu (u gory
z prawej strony znajduje sie wéwczas np. 1/2), to mozna z softkey
STRONY POMOCY przetgczy¢ na drugg strone.

Dodatkowo do tekstu pomocy zostajg wyswietlone dalsze
informacje, jak np. jednostka miary, wartos¢ inicjalizujgca, selekcja.
Jesli wybrany parametr maszynowy odpowiada parametrowi

w starszym modelu sterowania, to zostaje wyswietlany takze
odpowiedni numer MP.

Lista parametrow uzytkownika

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

®  Producent obrabiarek moze udostepni¢ dodatkowe,
czesciowo specyficzne dla obrabiarki parametry
maszynowe jako parametry uzytkownika, aby mogt on
konfigurowac dostepne funkcje.

B Producent maszyn moze dopasowac strukture i
tres¢ parametrow uzytkownika. Niekiedy prezentacja
odbiega od dostepnej na eksploatowanej aktualnie
maszynie.
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Ustawienia parametrow

DisplaySettings
Nastawienie wskazania na ekranie
Kolejnos¢ wyswietlania i reguty dla osi
[0] do [7]: zalezy od znajdujgcych sie do dyspozycji osi
Keyname (nazwa kodowa) obiektu w CfgAxis
Keyname osi, ktéra ma by¢ wyswietlana

Oznaczenie dla osi
Oznaczenie osi, ktore ma byé stosowane zamiast nazwy Key

Reguty wyswietlania dla osi
ShowAlways
IfKinem
IfKinemAXxis
IfNotKinemAxis
Never

Kolejnos¢ wyswietlanych osi i reguty dla osi w odczycie REF
[0] do [7]: zalezy od znajdujgcych sie do dyspozycji osi
Patrz Kolejno$¢ wyswietlania i reguty dla osi

Rodzaj wskazania potozenia w oknie potozenia
ZAD.
RZECZ.
REFRZECZ
RFNOMIN
B.OPOZN.
AKTDY
REFDY
M118

Rodzaj odczytu potozenia w odczycie stanu
ZAD.
RZECZ.
REFRZECZ
RFNOMIN
B.OPOZN.
AKTDY
REFDY
M118

Definicja dziesietnych znakéw rozdzielajgcych dla odczytu potozenia
. point
, comma

Wyswietlanie posuwu w trybach pracy Praca reczna i El. kotko reczne
at axis key: wyswietli¢ posuw tylko, jesli nacisnieto klawisz kierunkowy osi
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Ustawienia parametrow
always minimum: zawsze wyswietla¢ posuw

Wyswietlanie potozenia wrzeciona w odczycie potozenia

during closed loop: wyswietli¢ potozenie wrzeciona tylko, jesli wrzeciono znajduje sie w
uktadzie regulowania wrzeciona

during closed loop and M5: wyswietli¢ potozenie wrzeciona, jesli wrzeciono znajduje sie w
uktadzie regulowania wrzeciona i przy M5

during closed loop or M5 or tapping: wyswietli¢ potozenie wrzeciona, jesli wrzeciono
znajduje sie w ukladzie regulowania wrzeciona, przy M5 i w trybie recznego podawania
impulsu dla wrzeciona

Softkey PKT. ODN. MENEDZER zablokowac¢
TRUE: dostep do tabeli punktéw odniesienia jest zablokowany
FALSE: dostep do tabeli punktow odniesienia mozliwy przez softkey

Wielkos¢ czcionki odczytu programu
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Kolejnosc¢ ikon w odczycie
[0] do [19]: zaleznie od aktywnych opcji
np. S_PULSE

Ustawienia dla wskazania odczytu: zalezne od producenta obrabiarki
Dane wejsciowe producenta obrabiarek

Ustawienie odczytu dla niesprawdzonych osi
ValuesRedColor: czerwony dla niesprawdzonych osi
SymbolNearAxisName: symbol Uwaga obok litery osi
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Ustawienia parametrow

DisplaySettings
Krok wskazania dla pojedynczych osi
Lista wszystkich znajdujgcych sie do dyspozycji osi
Inkrementacja wskazania dla wyswietlacza potozenia w mm lub w stopniach
0.1
0.05
00:01
0.005
0001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001

Inkrementacja odczytu dla wyswietlania potozenia w calach
0.005
0001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001

DisplaySettings
Definicja obowigzujacych dla wyswietlacza jednostek miar
Jednostka miary dla wyswietlacza w interfejsie uzytkownika
metric: stosowaé system metryczny
inch: stosowac¢ system calowy

DisplaySettings
Format programoéw NC i wyswietlanie cykli
Zapis programu w jezyku dialogowym HEIDENHAIN (Klartext) lub w DIN/ISO

HEIDENHAIN: zapis programu w trybie pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem
danych w jezyku dialogowym

ISO: zapis programu w trybie pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych w
DIN/ISO
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Ustawienia parametrow

DisplaySettings
Nastawienie jezyka dialogéw NC i PLC

Jezyk dialogu NC
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

Przejecie jezyka NC
FALSE: przy rozruchu sterowania przejmowany jest jezyk systemu operacyjnego HEROS
TRUE: przy rozruchu sterowania jest przejmowany jezyk z parametréw maszynowych

Jezyk dialogu PLC
Patrz jezyk dialogu NC

Jezyk komunikatow o btedach PLC
Patrz jezyk dialogu NC

Jezyk pomocy
Patrz jezyk dialogu NC

DisplaySettings
Zachowanie przy uruchomieniu sterowania
Kwitowanie komunikatu "Przerwa w doptywie pradu”

TRUE: rozruch sterowania zostaje kontynuowany dopiero po pokwitowaniu tego komuni-
katu

FALSE: komunikat ‘Przerwa w doplywie pradu’ nie pojawia sie
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Ustawienia parametrow

DisplaySettings
Tryb prezentacji czasu
Wybdr prezentaci

Analogowo
Cyfrowo
Logo
Analogowo i logo
Cyfrowo i logo
Analogowo na logo
Cyfrowo na logo

DisplaySettings
Pasek linkow on/off
Nastawienie wskazania dla paska linkow
OFF: wiersz informacyjny na pasku trybéw pracy wytaczyé
ON: wiersz informacyjny na pasku trybow pracy wiaczyé

DisplaySettings
Ustawienia grafiki symulacyjnej 3D
Typ modelu grafiki symulacyjnej 3D

3D: prezentacja modelu dla kompleksowej obrébki ze scinkami (intensywna obliczenio-
wo)

2,5D: prezentacja modelu dla obrébki 3-osiowej
No Model: prezentacja modelu jest dezaktywowana

Jakos¢ modelu grafiki symulacji 3D
very high: wysoka rozdzielczo$¢, prezentacja punktow koricowych bloku mozliwa
high: wysoka rozdzielczos¢
medium: Srednia rozdzielczos¢
low: niska rozdzielczosé

Tory narzedzi zresetowac dla nowej BLK-Form

ON: dla nowej BLK-Form podczas testu programu tory ksztaltowe narzedzia sa resetowa-
ne

OFF: dla nowej BLK-Form podczas testu programu tory ksztaltowe narzedzia nie sa
resetowane

Zapisz dane Graphics-Journal po restarcie
OFF: nie generowac¢ danych Journal
ON: po restarcie generowa¢ dane Journal w celach diagnozy
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Ustawienia parametrow

DisplaySettings
Ustawienia dla odczytu potozenia
Odczyt cyfrowy pozycji przy TOOL CALL DL
As Tool Length: zaprogramowany naddatek DL jest uwazany dla odczytu pozycji w odnie-
sieniu do detalu jako zmiana dtugosci narzedzia
As Workpiece Oversize: zaprogramowany naddatek DL jest uwazany dla odczytu pozycji
w odniesieniu do detalu jako naddatek obrabianego detalu

DisplaySettings
Ustawienia dla edytora tablic
Zachowanie przy usuwaniu narzedzi z tablicy miejsc (stanowisk) narzedzi
DISABLED: usuwanie narzedzia nie jest mozliwe
WITH_WARNING: usuwanie narzedzia mozliwe, wskazéwka musi zosta¢ potwierdzona
WITHOUT_WARNING: usuwanie mozliwe bez potwierdzenia

Zachowanie przy usuwaniu wpiséw indeksu narzedzia
ALWAYS_ALLOWED: usuwanie wpiséw indeksu zawsze mozliwe

TOOL_RULES: zachowanie zalezne od ustawienia parametru Zachowanie przy usuwaniu
narzedzi z tabeli miejsc

Softkey KOLUMNA T wy$wietlié

TRUE: softkey jest wyswietlany Wszystkie narzedzia moga by¢ usuniete z pamieci
magazynu narzedzi

FALSE: softkey nie jest wyswietlany

DisplaySettings
Ustawienie uktadéw wspdtrzednych dla wyswietlania
Uktad wspotrzednych dla przesuniecia punktu zerowego

WorkplaneSystem: punkt zerowy jest pokazywany w uktadzie nachylonej ptaszczyzny,
WPL-CS

WorkpieceSystem: punkt zerowy jest pokazywany w uktadzie obrabianego detalu, W-CS
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Ustawienia parametrow

ProbeSettings
Konfigurowanie wymiarowania narzedzi
TT140_1
Funkcja M dla orientacji wrzeciona
-1: orientacja wrzeciona bezposrednio przez NC
0: funkcja nieaktywna
1 do 999: numer funkcji M dla orientacji wrzeciona

Rutyna prébkowania
MultiDirections: préobkowanie z kilku kierunkéw
SingleDirection: prébkowanie z jednego kierunku

Kierunek probkowania dla pomiaru promienia narzedzia: zaleznie od osi narzedzia
X_dodatni, Y_dodatni, X_ujemny, Y_ujemny, Z_dodatni, Z_ujemny

Odstep krawedzi dolnej narzedzia do krawedzi gérnej palca sondy (stylus)
0001 do 99.9999 [mm]

Posuw szybki w cyklu probkowania
10 do 300 000 [mm/min]

Posuw probkowania przy wymiarowaniu narzedzi
1 do 30 000 [mm/min]

Obliczenie posuwu pomiarowego
ConstantTolerance: obliczenie posuwu pomiarowego ze statg tolerancja
VariableTolerance: obliczenie posuwu pomiarowego o zmiennej tolerancji
ConstantFeed: staly posuw pomiarowy

Rodzaj okreslenia obrotéw
Automatic: automatyczne ustalenie predkosci obrotowej
MinSpindleSpeed: stosowaé¢ minimalne obroty wrzeciona

Maksymalna dopuszczalna predkos$¢ obwodowa ostrza narzedzia(obwaéd frezu)
1 do 129 [m/min]

Maksymalnie dopuszczalna predkosc obrotowa przy wymiarowaniu narzedzia
0 do 1 000 [1/min]

Maksymalnie dopuszczalny pierwszy btad pomiaru przy wymiarowaniu narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]

Maksymalnie dopuszczalny drugi btad pomiaru przy wymiarowaniu narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]

NC-stop podczas sprawdzania narzedzia
True: przy przekroczeniu tolerancji na ztamanie program NC jest zatrzymywany
False: program NC nie jest zatrzymywany
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Ustawienia parametrow
NC-stop podczas pomiaru narzedzia

True: przy przekroczeniu tolerancji na ztamanie program NC jest zatrzymywany
False: program NC nie jest zatrzymywany

Zmiany w tabeli narzedzi podczas sprawdzania i pomiaru narzedzia
AdaptOnMeasure: po wymiarowaniu narzedzia tablica zostaje zmieniona
AdaptOnBoth: po sprawdzeniu i wymiarowaniu narzedzia tablica zostaje zmieniona

AdaptNever: po sprawdzeniu i wymiarowaniu narzedzia tablica nie zostaje zmienio-
na

ProbeSettings
Konfiguracja okragtego trzpienia
TT140_1
Wspotrzedne punktu srodkowego trzpienia

[0]: X-wspétrzedna punktu srodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego
maszyny [mm]

[1]: Y-wspétrzedna punktu srodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego
maszyny [mm]

[2]: Z-wspétrzedna punktu Srodkowego trzpienia w odniesieniu do [mm]

Odstep bezpieczenstwa nad trzpieniem dla wypozycjonowania wstepnego
0.001 do 99 999.9999 [mm]

Strefa ochronna wokét trzpienia dla wypozycjonowania wstepnego: odstep bezpieczenstwa
na ptaszczyznie prostopadle w kierunku osi narzedzia

0.001 do 99 999.9999 [mm]

ProbeSettings
Konfiguracja prostokgtnego trzpienia pomiarowego
TT140_1
Wspotrzedne punktu srodkowego trzpienia

[0]: X-wspétrzedna punktu Srodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego
maszyny [mm]

[1]: Y-wspétrzedna punktu srodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu zerowego
maszyny [mm]

[2]: Z-wspétrzedna punktu Srodkowego trzpienia w odniesieniu do [mm]

Odstep bezpieczenstwa nad trzpieniem dla wypozycjonowania wstepnego
0.001 do 99 999.9999 [mm]

Strefa ochronna wokét trzpienia dla wypozycjonowania wstepnego: odstep bezpieczenstwa
na ptaszczyznie prostopadle w kierunku osi narzedzia

0.001 do 99 999.9999 [mm]
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Ustawienia parametrow

ChannelSettings
CH_NC
Akt.kinematyka
Przewidziana dla aktywowania kinematyka
Lista kinematyk maszyny

Aktywowana kinematyka przy rozruchu sterowania
Lista kinematyk maszyny

Okreslenie zachowania programu NC
Resetowanie czasu obrébki przy starcie programu
True: czas obrobki jest resetowany
False: czas obrobki nie jest resetowany

PLC-sygnat dla numeru nastepnego cyklu obrobki
Zaleznie od producenta obrabiarek

Tolerancje geometrii

Dopuszczalne odchylenie promienia okregu w punkcie koricowym okregu w poréwnaniu z
punktem poczatkowym okregu

0.0001 do 0.016 [mm]

Dopuszczalne odchylenie potgczonych w tancuch gwintow: dopuszczalne odchylenie
dynamicznie zaokraglonej trajektorii odnosnie zaprogramowanego konturu w przypadku
gwintow

0.0001 do 999.9999 [mm]

Zapas przy ruchach powrotnych: dystans przed wytacznikiem krancowym lub obiektem
kolizji przy M140 MB MAX

0.0001 do 10 [mm]

Konfiguracja cykli obrobki

Wspotczynnik zachodzenia toréw przy frezowaniu wybrania: zachodzenie toréw dla cyklu 4
FREZOWANIE WYBRANIA i cyklu 5 WYBRANIE OKRAGEE

0.001 do 1.414

Przemieszczenie po obrobce wybrania konturu
PosBeforeMachining: pozycja jak przed obrébka cyklu
ToolAxClearanceHeight: o$ narzedzia pozycjonowaé na bezpieczng wysokos¢

Wyswietla¢ komunikat o btedach Wrzeciono ? jesli M3/M4 nie jest aktywna
on: wydawa¢ komunikat o btedach
off: nie wydawaé komunikatu o btedach

Wyswietla¢ komunikat o btedach Podaj ujemna gtebokosé
on: wydawa¢ komunikat o btedach
off: nie wydawaé komunikatu o btedach
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Ustawienia parametrow
Zachowanie przy najezdzie do $cianki rowka na powierzchni bocznej cylindra
LineNormal: najazd po prostej
CircleTangential: najazd

Funkcja M dla orientacji wrzeciona zdefiniowanej w cyklu obrobki
-1: orientacja wrzeciona bezposrednio przez NC
0: funkcja nieaktywna
1 do 999: numer funkcji M dla orientacji wrzeciona

Nie wyswietla¢ komunikatu o btedach Rodzaj wciecia niemozliwy
on: komunikat o btedach nie zostaje wyswietlony
off: komunikat o btedach zostaje wyswietlony

Zachowanie M7 oraz M8 w cyklach 202 i 204

TRUE: przy koncu cyklu 202 i 204 zostaje odtworzony stan M7 i M8 jak przed
wywotaniem cyklu

FALSE: przy koricu cyklu 202 i 204 nie zostaje samodzielnie odtworzony stan M7 i
M8

Filtr geometrii do filtrowania liniowych elementéw
Typ filtra wydtuzenia
Off: zaden filtr nie jest aktywny
ShortCut: pominiecie pojedynczych punktow na wieloboku
Average: filtr geometrii wygtadza naroza

Maksymalny dystans filtrowanego od niefiltrowanego konturu: wyfiltrowane punkty lezg w
obrebie tolerancji odnosnie wynikajgcego z tego odcinka

0 do 10 [mm]

Maksymalna dtugos¢ powstajgcego poprzez filtrowanie odcinka: dtugosgé, na ktérg dziata
filtrowanie geometrii

0 do 1000 [mm]

Specjalne parametry wrzeciona
Potencjometr dla posuwu przy nacinaniu gwintu

SpindlePotentiometer: wW czasie nacinania gwintu potencjometr dziata na regula-
cje predkosci obrotowej. Potencjometr dla regulacji posuwu nie jest aktywny

FeedPotentiometer: wW czasie nacinania gwintu potencjometr dziata na regulacje
posuwu. Potencjometr dla regulacji obrotow nie jest aktywny

Czas oczekiwania w punkcie odwracania na dnie gwintu: na dnie gwintu czas oczekiwania
po stop wrzeciona zanim wrzeciono zacznie obracac sie w przeciwnym kierunku

-999999999 do 999999999 [s]

Czas wytgczenia wrzeciona przed osiggnieciem dna gwintu: wrzeciono jest zatrzymywane o
ten czas przed osiggnieciem dna gwintu

-999999999 do 999999999 [s]
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Ustawienia parametrow
Ograniczenie obrotow wrzeciona w cyklu 17,2071 18

TRUE: predkos¢ obrotowa wrzeciona tak zostaje ograniczona, iz wrzeciono ok.1/3
czasu obraca sie ze stalg predkoscia

FALSE: bez ograniczenia obrotéw wrzeciona
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Ustawienia parametrow

Nastawienia dla edytora NC
Utworzenie kopii pliku (backup)
TRUE: utworzy¢ kopie pliku po edycji programéw NC
FALSE: nie tworzy¢ kopii pliku po edycji programéw NC

Zachowanie kursora po usunieciu wierszy

TRUE: kursor znajduje sie po usunieciu na poprzednim wierszu (zachowanie jak w przypadku
iTNC)

FALSE: kursor znajduje sie po usunigciu na nastepnym wierszu

Zachowanie kursora przy pierwszym i ostatnim wierszu
TRUE: kursor na poczatku/koncu programu dozwolony
FALSE: kursor na poczatku/koricu programu niedozwolony

Ztamanie wiersza w przypadku wielowierszowych blokéw
ALL: wiersze wyswietla¢ zawsze w catosci
ACT: tylko linijke aktywnego wiersza wyswietla¢ w catosci
NO: linijki tylko wowczas wyswietlaé, jesli wiersz zostaje edytowany

Aktywowac ilustracje pomocnicze przy wpisywaniu cyklu
TRUE: rysunki pomocnicze wyswietla¢ zasadniczo zawsze podczas zapisu

FALSE: rysunki pomocnicze tylko wyswietli¢, jesli softkey POMOC CYKLI jest ustawiona na ON.
Softkey POMOC CYKLI OFF/ON zostaje wyswietlony w trybie pracy programowania, po nacisnie-
ciu klawisza Uktad ekranu

Zachowanie paska softkey po zapisie cyklu
TRUE: pasek softkey cykli pozostawié¢ aktywnym po definiowaniu cyklu
FALSE: pasek softkey cykli skryé pod definiowaniu cyklu

Zapytanie upewniajgce przy usuwaniu bloku
TRUE: przy usuwaniu bloku NC wyswietli¢ zapytanie upewniajace
FALSE: przy usuwaniu bloku NC nie wyswietla¢ zapytania upewniajacego

Numer bloku, do ktérego przeprowadzane jest sprawdzanie programu NC: dtugosc¢ programu, na ktorej
ma by¢ sprawdzana geometria

100 do 50000

Programowanie DIN ISO: inkrementacja (dtugos¢ kroku), z ktorg sg generowane wiersze DIN/ISO w
programie
0 do 250

Okreslenie programowalnych osi
TRUE: stosowaé okreslong konfiguracje osi
FALSE: stosowa¢ domysing konfiguracje osi XYZABCUVW

Postepowanie w przypadku réwnolegtych do osi wierszy pozycjonowania
TRUE: rownolegte do osi wiersze pozycjonowania dozwolone
FALSE: rownolegte do osi wiersze pozycjonowania zablokowane
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Ustawienia parametrow

Numer wiersza, do ktérego szukane sg podobne elementy syntaktyczne: zaznaczonych elementéw szukac

klawiszami ze strzatkg w gore / w dot
500 do 50000

Zachowanie funkcji PARAXMODE na osiach UVW
FALSE: funkcja PARAXMODE dozwolona
TRUE: funkcja PARAXMODE zablokowana

Ustawienia dla menedzera plikow
Wyswietlanie zaleznych plikow
MANUAL: zalezne pliki zostaja wyswietlone
AUTOMATIC: zalezne pliki nie zostaja wyswietlone

Ustawienia dla pliku eksploatacji narzedzi
Timeout dla generowania plikow eksploatacji
1 do 500 [min]

Generowanie pliku eksploatacji narzedzi programu NC
NotAutoCreate: przy wyborze programu lista eksploatacji narzedzi nie jest generowana

OnProgSelectionlfNotExist: przy wyborze programu generowana jest lista, jesli nie byta dostep-

na

OnProgSelectionlfNecessarry: przy wyborze programu generowana jest lista, jesli nie byta

dostepna lub jest przestarzata

OnProgSelectionAndModify: przy wyborze programu generowana jest lista, jesli nie byta dostep-

na lub jest przestarzata albo program zostat zmieniony

Generowanie pliku eksploatacji palet
NotAutoCreate: przy wyborze palet lista eksploatacji narzedzi nie jest generowana

OnProgSelectionlfNotExist: przy wyborze palet generowana jest lista, jesli nie byta dostepna

OnProgSelectionlfNecessarry: przy wyborze palet generowana jest lista, jesli nie byta dostepna
lub jest przestarzata

OnProgSelectionAndModify: przy wyborze palet generowana jest lista, jesli nie byta dostepna

lub jest przestarzata albo program zostat zmieniony

Dane Sciezek dla korcowego uzytkownika

Lista napeddw lub katalogow: te parametry maszynowe dziatajg tylko na stacji programowania z Windows

Tu zapisane napedy i foldery sterowanie pokazuje w menedzerze plikow

FN 16-Sciezka danych wyjsciowych dla odpracowywania
Sciezka dla danych wyjsciowych FN 16, jezeli w programie NC nie zdefiniowano $ciezki

FN 16-sciezka danych wyjsciowych dla trybu programowanie i testu programu
Sciezka dla danych wyjsciowych FN 16, jezeli w programie NC nie zdefiniowano $ciezki

Serial Interface RS232
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie
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Ustawienia parametrow

monitoring (monitorowanie komponentow)
Ustawienia monitorowania dla uzytkownika
Wykona¢ skonfigurowang reakcje na btad
TRUE: reakcja na btad jest wykonywana
FALSE: reakcja na btad nie jest wykonywana

Wyswietlanie ostrzezenia do monitorowania komponentow
TRUE: wskazéwki ostrzegawcze sg wyswietlane
FALSE: wskazéwki ostrzegawcze nie sg wyswietlane

0Ogdlne informacje uzytkownika do maszyny: informacje, ktére moga by¢ pobrane przez interfejs
Wtasna nazwa (pseudonim) maszyny
Numer inwentaryzacyjny badz
Foto lub ilustracja maszyny
Miejsce pracy obrabiarki
Oddziat lub strefa
Odpowiedzialny za obrabiarke
Mailowy adres kontaktowy
Kontaktowy numer telefonu
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12.2 Rozklad pinéw i kabel ztgczeniowy dla
interfejsow danych

interfejs V.24/RS-232-C urzadzenia HEIDENHAIN

Interfejs spetnia wymogi normy europejskiej EN 50178
Bezpieczne oddzielenie od sieci.

Sterowanie 25-biegunowy: VB 274545-xx 9-biegunowy: VB 366964-xx

Trzpien Obtozenie Pin Kolor Gniazdo || Gniazdo |Kolor Gniazdo

1 nie zajmowac 1 biaty/brgzowy 1 1 czerwony 1

2 RXD zotty 2 2 z0tty 3

3 TXD 2 zielony 3 3 biaty 2

4 DTR 20 brgzowy 8 4 brgzowy 6

5 Sygnat GND 7 czerwony 7 5 czarny 5

6 DSR 6 6 6 fioletowy 4

7 RTS 4 szary 5 7 szary 8

8 CTR 5 rozowy 4 8 biaty/zielony 7

9 nie zajmowac 8 fioletowy 20 9 zielony 9

Korpus Ostona Korpus Ostona Korpus Korpus Ostona Korpus
zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna

Interfejs Ethernet port RJ45

Maksymalna dtugos¢ kabla:

E 700 m nieekranowany

= 400 m ekranowany

Pin Sygnat

1 TX+

2 TX-

3 RX+

4 wolny

5 wolny

6 RX-

7 wolny

8 wolny
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12.3 Dane techniczne

Objasnienie symboli

[ standard

Opcja osi

Advanced Function Set 1

Advanced Function Set 2

Opcja software, poza Advanced Function Set 1 i Advanced Function Set 2

X N =

Dane techniczne

Komponenty n Gtéwny komputer
n Pulpit obstugi

n Ekran z softkeys
lub ekran dotykowy

Pamie¢ programu [ 2 GByte

Doktadnos$é wprowadzania i n do 0,01 ym przy osiach linearnych
krok wyswietlania

n do 0,000 01° przy osiach katowych
Zakres wprowadzenia L] Maksimum 999 999 999 mm lub 999 999 999°

Interpolacja ] Prosta w 4 osiach
Prosta w max. 5 osiach (opcja #9)

] Okrag w 2 osiach
Okragg w 3 osiach (opcja #8)
n Linia srubowa: naktadanie sie toru kotowego i prostej

Czas przetwarzania wiersza m 1.5ms
3D-prosta bez korekcji promienia

Regulacja osi n Doktadnosc¢ regulacji potozenia: okres sygnatu przyrzgdu pomiarowego
potozenia/4096

] Czas cyklu regulatora potozenia: 200 us (100 us z opcjg #49)
n Czas cyklu regulatora predkosci obrotowej: 200 ps (100 us z opcjg #49)

n Czas cyklu regulatora pradu: minimalnie 100 ps (minimalnie 50 ys z opcja
#49)

Predko$¢ obrotowa wrzeciona ] Max. 100 000 obr/min (przy 2 parach biegunéw)

Kompensacja btedow L] Liniowe i nieliniowe btedy osi, luzy, szczyty odwrocenia przy ruchach
kotowych, rozszerzenie cieplne

[ Tarcie statyczne, tarcie slizgowe
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Dane techniczne

Interfejsy danych n kazdy V.24 / RS-232-C max. 115 kbit/s

] Rozszerzony interfejs danych z LSV-2-protokotem dla zewnetrznej obstu-
gi sterowania przez interfejs danych z software TNCremo lub TNCremo-
Plus

[ 2 x Gigabit-Ethernet-interfejs T000BASE-T
] 5x USB (1 x front USB 2.0; 4 x strona tylna USB 3.0)

X HEIDENHAIN-DNC dla komunikacji pomiedzy aplikacjg Windows i TNC
(DCOM-Interface)

X OPC UA NC Server

Bezpieczny i stabilny interfejs dla podtgczenia nowoczesnych aplikacji
przemystowych

Temperatura otoczenia n Eksploatacja: +5 °C do +45 °C
] Magazynowanie: =20 °C do +60 °C
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Formaty wprowadzania danych i jednostki funkcji sterowania

Pozycje, wspétrzedne, promienie okregu,
dtugosci fazki

-99 999.9999 do +99 999.9999
(5,4: miejsc do przecinka, miejsc po przecinku) [mm]

Numery narzedzi

0do 327679 (51)

Nazwy narzedzi

32 znaki, w TOOL CALL-wierszu zapisane miedzy “. Dozwolo-
ne znaki specjalne: #S % & ., - _

Wartosci delta dla korekcji narzedzia

-99.9999 do +99.9999 (2.4) [mm]

Predkosci obrotowe wrzeciona

0 do 99 999,999 (5.3) [obr/min]

posuwy

0 do 99 999,999 (5,3) [mm/min] lub [mm/zab] lub [mm/1br]

Przerwa czasowa w cyklu 9

0 do 3 600,000 (4.3) [s]

Skok gwintu w réznych cyklach

-99.9999 do +99.9999 (2.4) [mm]

Kat dla orientacji wrzeciona

0 do 360,0000 (3,4) []

Kat dla wspotrzednych biegunowych, rotacja,
nachylenie ptaszczyzny

-360,0000 do 360,0000 (3,4) [*]

Kat we wspotrzednych biegunowych dla interpo-
lacji linii Srubowej (CP)

-5 400.0000 do 5 400.0000 (4.4) []

Numery punktow zerowych w cyklu 7

0 do 2 999 (4,0)

Wspétczynnik skalowania w cyklach 11 26

0.0000071 do 99.999999 (2.6)

Funkcje dodatkowe M 0 do 9999 (4.0)

Numery parametréw Q 0 do 1999 (4.0)

Wartosci parametréw Q -999 999 999,999999 do +999 999 999,999999 (9,6)
Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie 0 do 65535 (5.0)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

Dowolny tancuch tekstowy pomiedzy apostrofami (")

Liczba powtérzen czesci programu REP

1 do 65 534 (5,0)

Numer btedu w funkcji parametréw Q FN 14
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0do 1199 (4,0)
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Funkcje uzytkownika

Funkcje uzytkownika

Krétki opis

Wersja podstawowa: 3 osie plus wyregulowane wrzeciono
O Dodatkowa 0$ dla 4 osi plus wyregulowane wrzeciono
O Dodatkowa 0$ dla 5 osi plus wyregulowane wrzeciono

Zapis programu

Dialogowy jezyk programowania HEIDENHAIN oraz DIN/ISO

dane potozenia

n Pozycje zadane dla prostych i okregow we wspotrzednych prostokgtnych
lub biegunowych

Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe

] Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Korekcje narzedzia

[ Promien narzedzia na ptaszczyznie obrobki i dtugos¢ narzedzia

X Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99 wierszy w
przoéd (M120)

Tablice narzedzi

Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbg narzedzi

Stata predkosé torowa

n W odniesieniu do toru punktu srodkowego narzedzia
m W odniesieniu do ostrza narzedzia

Praca rownolegta

Generowanieprogramu NC ze wspomaganiem graficznym, podczas gdy inny
program NC jest odpracowywany

Dane skrawania

Automatyczne obliczanie predkosci obrotowej wrzeciona, predkosci skrawania,
posuw na jeden zgb, posuw na jeden obrot

Obrobka 3D
(Advanced Function Set 2)

2 Szczegdlnie ptynne prowadzenie przemieszczenia bez szarpniec
2 3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

2 Zmiana potozenia gtowicy odchylnej przy pomocy elektronicznego kotka
obrotowego podczas przebiegu programu, pozycja punktu kontrolnego
narzedzia (wierzchotek ostrza lub centrum kulki) pozostaje niezmieniona
(TCPM = Tool Center Point Management)

2 Utrzymywac narzedzie prostopadle do konturu

2 Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku przemieszczenia i
kierunku narzedzia

Obrdbka ze stotem obrotowym
(Advanced Function Set 1)

1 Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
1 Posuw w mm/min

Elementy konturu

L] Prosta

m Fazka

(] Tor kotowy

[ Punkt srodkowy okregu

L] Promien okregu

[ Przylegajacy stycznie tor kotowy
(] Zaokraglanie narozy
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Funkcje uzytkownika

Dosuw do konturu i odsuw od n Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle

konturu n Po okregu

ProgramowanieDowolnego X Programowanie swobodnego konturu FK w dialogu tekstem otwartym
Konturu (skrét w j.niem. FK) firmy HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych

zgodnie z wymogami NC przedmiotow

Skoki w programie (] Podprogramy
[ Powtdrzenia czesci programu

[ Zewnetrzne programy NC

Cykle obrébki [ Cykle wiercenia dla wiercenia, wiercenia gtebokiego, gwintowania z
uchwytem wyréwnawczym lub bez uchwytu wyréwnawczego

X Cykle wiercenia dla gtebokiego wiercenia, rozwiercania doktadnego
otworu, wytaczanie i pogtebiania

X Cykle dla frezowania gwintow wewnetrznych i zewnetrznych
n Obrobka zgrubna i wykanczajgca kieszeni prostokatnych i okraggtych
X Obrobka zgrubna i wykanczajgca czopow prostokatnych i okrggtych

Cykle dla frezowania metodg wierszowania rownych i ukosnych
powierzchni

Cykle dla frezowania rowkow wpustowych prostych i okrggtych
Wzory punktowe na kole i liniach

Wybranie konturu

Trajektoria konturu

X X X X X

Dodatkowo mogag zostac zintegrowane cykle producenta — specjalne,
zestawione przez producenta maszyn cykle obrobki

Transformacje wspoétrzednych Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane

n Wspdtczynnik wymiarowy (specyficzny dla osi)

Nachylenie ptaszczyzny obrébki (Advanced Function Set 1)

Q-parametry n Funkcje matematyczne =, +, —, *, /, obliczanie pierwiastkéw

Programowanie przy pomocy = Logiczne potaczenia (=, #, <, >)

zmiennych .
] Rachunek w nawiasach

[ sina, cos a, tana, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, wartos¢
absolutna liczby, konstanta T, negowanie, obcinanie miejsc po przecinku
lub do przecinka

[ Funkcje dla obliczania kota
L] Parametry stringu
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Funkcje uzytkownika

Pomoce przy programowaniu

Kalkulator

Akcentowanie kolorami elementow sktadniowych

Petna lista wszystkich aktualnych komunikatow o btedach
Funkcja pomocy kontekstowe;j

Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli
Wiersze komentarza i segmentacji w programie NC

Teach-In

Pozycje rzeczywiste zostajg przejete bezposrednio do programu NC

Grafika testowa
Rodzaje prezentacji

Graficzna symulacja przebiegu obrobki, takze jesli inny program NC jest
odpracowywany

Widok z gory / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja / 3D-
grafika liniowa

powiekszenie fragmentu

Grafika programowania

W trybie pracy Programowanie wpisywane bloki NC s3g rysowane
na grafice (grafika kreskowa 2D), nawet jesli inny program NC jest
odpracowywany

Grafika obrébki
Rodzaje prezentaciji

Graficzna prezentacja odpracowanego programu NC w widoku z gory /
prezentacji w 3 ptaszczyznach / prezentacji 3D

Czas obroébki

Obliczanie czasu obrobki w trybie pracy Test programu

Wyswietlanie aktualnego czasu obrobki w trybach pracy Przebieg
programu pojedynczymi wierszami i Przebieg programu sekwencja
wierszy

Zarzadzanie punktami
odniesienia

Dla zachowania dowolnych punktéw odniesienia

Ponowny najazd do konturu

Przebieg wierszy do dowolnego bloku NC w programie NCi najazd
obliczonej pozycji zadanej dla kontynuowania obrobki

Przerwanieprogramu NC , opuszczenie konturu i ponowny najazd na
kontur

Tablice punktéw zerowych

Kilka tabeli punktéw zerowych dla zachowania w pamieci,odnoszgcych
sie do przedmiotu punktow zerowych

cykle sondy pomiarowe;j
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Kalibrowanie sondy pomiarowej

Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu manualnie i
automatycznie

Okreslanie punktu odniesienai manualnie i automatycznie .
Automatyczny pomiar przedmiotéw
Automatyczny pomiar przedmiotéw

531



Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane techniczne

Oprzyrzadowanie

Oprzyrzadowanie

Elektroniczne koétka obrotowe [ HR 510: przenosne kotko reczne
n HR 550FS: przenosnie kétko na sygnale z ekranem
[ HR 520: przenosne koétko reczne z ekranem
m HR 130: montowane kotko reczne
n HR 150: do trzech montowanych kotek poprzez adapter kotek HRA 110

Czujniki pomiarowe n TS 248: impulsowa sonda detalu z transmisjg na kablu
n TS 260: impulsowa sonda detalu z transmisjg na kablu

] TS 460: impulsowa sonda detalu z transmisjg na wigzce podczerwieni i
na sygnale radiowym

[ TS 642: impulsowa sonda detalu z transmisjg na podczerwieni

[ TS 740: superdoktadna impulsowa sonda detalu z transmisjg na podczer-
wieni

[ TS 760: superdoktadna impulsowa sonda detalu z transmisjg na wigzce
podczerwieni i na sygnale radiowym

[ TT 160: impulsowa sonda narzedzia
n TS 460: impulsowa sonda narzedzia z transmisjg na podczerwieni

Nasadki klawiszy dla klawiatury i panelu operatora
maszyny

Nasadki klawiszy z numerem ID 679843-xx sg przeznaczone dla
nastepujacych typow klawiatury i paneli operatora maszyny:

= TE 7xx (FS)
= MB72x (FS)

Zakres alfaklawiatury

ID 679843 - - - F4 - - F6 _

Zakres pomocy obstugi

ID 679843 - -36 -
Zakres trybow pracy
ID 679843 - - -66 - - - - -

Zakres dialogu NC

ID 679843 -D6
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Zakres danych wejsciowych osi i wartosci

pomaran- pomaran- pomaran- pomaran- pomaran- pomaran- pomaran- pomaran- pomaran-
czowy czowy czowy czowy czowy czowy czowy czowy czowy

ID 679843 -C8 -D3 -53 -32 -31 - - -54 -88

BB ABBAOAA T &E &
___Ez___

ID 679843 - - -
pomaran- pomaran- pomaran-
czowy czowy czowy
ID 679843 - -55 -C9 -D4
Zakres nawigacji
ID 679843 -42 -41
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Zakres funkcji maszyny

'
A
Y
|
Y
w
|

ID 679843 -09 -07 -05 03 -16 -17 -06
ID 679843 -10 -14 -23 -22 -24 -29 -02 -21 -20
e E ®E F 0 E @k
czerwo-  zielony
ny
ID 679843 -25 -28 -01 -26 -27 -30 -57 -56 -04
ID 679843 -15 -08 -12 -59 -60 -40 -73 -76 -74
ID 679843 -C6 -75 -46 -47 -F2 -67 -51 -68 -99
we w B o~ o~ = = B
czerwo- CZerwo-  Czerwo-
ny ny ny
ID 679843 -B8 -B7 -45 -69 -70 -B2 -B1 -52 -18
j E T 2w & &
& 1l 0
zielony CZerwo-  Czerwo-
ny ny
ID 679843 -19 - - - - - - - -
ID 679843 - - - -43 -44 -91 -92 -93 -94
ID 679843 -B3 -B4 -B5 -B6 -B9 -C1 -C2 -C3 -C4
ID 679843

FCT FCT 1 FCT
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w O

1

m

—)

1
.o.
o —_

1

o)

)

1

o

w

1

o))

&

1
.>.

)

U
.>.

w

534 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC | 01/2022



Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane techniczne

ID 679843 -95 -96 -Al -C7 -Ad -AS -Ab -A9 -E3
zielony
ID 679843 -E4 -E6 -E7 -E8 -48 -49 -50 -65 -71

NC NC
| 0

zielony zielony CZerwo-  CzZerwo-
ny ny
ID 679843 -D8 -90 -89 -D7 -72 -F3 -97 -98 -ES

Inne nasadki klawiszy

pomaran- zielony Czerwo-

czowy ny
ID 679843 -33 -34 -35 - - -38 -39 -A7 -A8
ID 679843 -D5 FS

0 Jesli konieczne sg nasadki klawiszy z dodatkowymi
symbolami, prosze skontaktowac sie z firma
HEIDENHAIN.
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