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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 547

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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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 CYCL
DEF CALL

Definiowanie i wywotywanie cykli

LBL LBL
SET CALL

Wprowadzanie i wywotywanie
podprogramow i czesci programu

STOP

Wprowadzenie rozkazu zatrzymania
programu do programu NC

Programowanie ruchu ksztattowego

=
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N

>
o
o
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v
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Funkcja

Dosuniecie narzedzia do konturu/
odsuniecie

SPEC
FCT

Wyswietlenie funkcji specjalnych

Programowanie dowolnego konturu
FK

o] =) (2]

Aktualnie bez funkgiji

Klawisze nawigacyjne

Klawisz

-

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

| B

Prosta

(@]
(e}
+

Srodek okregu/biegun dla
wspotrzednych biegunowych

N

Tor kotowy wokot srodka okregu

on s Tor kotowy z promieniem

e Tor kotowy z przejsciem
tangencjalnym

e g AN ¢ Fazka/zaokraglanie narozy

Potencjometr dla posuwu
i predkosci obrotowej wrzeciona

Posuw

100

suiOBm
e
0
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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
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1.2 Typ sterowania, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje programowania,
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

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie,
testowanie i odpracowywanie programéw NC:

Wszystkie zagadnienia dotyczgce konfigurowania
obrabiarki jak i testowania oraz odpracowywania
programow NC sg opisane w instrukcji obstugi
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programow NC . Jesli konieczna jest ta instrukcja, prosze
zwroci¢ sie do firmy HEIDENHAIN.

ID: 1263172-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.

= (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 uchwytow
narzedziowych badz pozycjonowac generowane z symulacji pliki
STL dla innej obrdbki.

Dalsze informacje: "Generowanie plikow STL przy pomocy opcji
Siatka 3D (opcja #152)", Strona 505

= W obrebie torow kotowych C, 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 funkgcji G02, GO3 i
GO05 definiowac dane trzeciej osi za pomocg dowolnego zapisu
syntaktyki.
Dalsze informacje: "Liniowa superpozycja toru kotowego",
Strona 170

B Przy pomocy funkcji TRANS ROTATION obracasz kontury bgdz
pozycje o okreslony kat. Przy pomocy funkcji TRANS ROTATION
RESET mozesz resetowac ten obrot.Funkcje NC stuzg jako
alternatywa do cyklu 10 OBROT.

Dalsze informacje: "Rotacja z TRANS ROTATION', Strona 397

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022

41



42

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.

Dalsze informacje: "Odbicie lustrzane z TRANS MIRROR',
Strona 395

Przy pomocy funkcji TRANS SCALE dokonujesz skalowania
konturéw badz pozycji a takze tym samym powiekszac
lub zmniejsza¢ rownomiernie. W ten sposdb mozna np.
uwzglednia¢ wspoétczynniki kurczenia i nadwymiarowosci. Przy
pomocy funkcji TRANS SCALE RESET mozesz resetowac to
skalowanie.Funkcje NC stuzg jako alternatywa do cyklu 11
WSPOLCZYNNIK SKALI.
Dalsze informacje: "Skalowanie z TRANS SCALE", Strona 398
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 nastepujgcych funkgji NC:
m Cykl 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki
m CALL PGM (DIN/ISO: %)
Dalsze informacje: "Wywotanie zewnetrznego programu NC',
Strona 262
= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
Dalsze informacje: "FN 16: F-PRINT - wydawanie tekstow lub
wartosci parametrow Q sformatowanych”, Strona 306
= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
Dalsze informacje: "FN 26: TABOPEN — dowolnie
definiowalng tabele otworzy¢", Strona 426
Dalsze informacje: "Wskazowki dla programowania’,
Strona 260
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

Dalsze informacje: "Dane systemowe', Strona 562

Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje
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m  Sterowanie udostepnia tabele przyktadowe WMAT.tab, TMAT.tab
i EXAMPLE. cutd dla automatycznego obliczania danych
skrawania.

Dalsze informacje: "Praca z tabelami danych skrawania",
Strona 212

= W CAD-Viewer mozesz wybra¢ dla frezowania ptaszczyzny
obrobki YZ i ZX . Wybierasz ptaszczyzne obrobki w menu wyboru.

Dalsze informacje: "Ustawienia podstawowe", Strona 510

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

B Sterowanie skrywa w obrebie menedzera plikdw pliki systemowe
jak i pliki oraz foldery z punktem na poczatku nazwy. Jesli to
konieczne, mozesz wyswietli¢ te pliki przy pomocy softkey
SKRYTE PLIKI POKAZAC .

®  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).

® 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.

m Kolumna TYPE tabeli sond dotykowych zostata rozszerzona o
mozliwos¢ wprowadzenia TS 760.

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.

®  Sterowanie obstuguje sonde pomiarowg detalu TS 760.
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Zmienione funkcje 81760x-16

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.

Dalsze informacje: "Definiowanie detalu: BLK FORM",

Strona 95

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

Dalsze informacje: "Wywotanie danych narzedzi’, Strona 132
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.

Dalsze informacje: "Pulsujgce obroty FUNCTION S-PULSE",
Strona 429

Sterowanie otwiera pliki w funkcji OPEN FILE automatycznie z

ostatnim uzywanym dla tego typu pliku narzedziem dodatkowym.

Dalsze informacje: "OPEN FILE", Strona 391

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

Dalsze informacje: "Kontrolowanie i zmiany parametrow Q'
Strona 297

Pola wynikow i pole srednicy kalkulatora danych skrawania sg
dowolnie edytowalne.

Dalsze informacje: "Kalkulator danych skrawania", Strona 211

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC
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. Jesliwychodzisz 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 opoznien w przypadku duzych plikow.

m Jesli wykonujesz automatyczne probkowanie czopu lub odwiertu
z kgtem rozwarcia 360° uzywajgc odrecznej funkcji sondy,
to sterowanie pozycjonuje sonde detalu przy korcu operac;ji
probkowania z powrotem na pozycje startu (opcja #17).

m  Sterowanie pokazuje w funkcji PROBKOWANIE PL przed
ustawieniem rotacji podstawowej 3D rysunek pomocniczy, aby
uwidoczni¢ zagrozenie kolizji przy wychyleniu (opcja #17).

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

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

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

m  Zakres wprowadzenia parametru maszynowego displayPace
(nr 101000) zostat rozszerzony. Minimalna inkrementacja
wskazania osi wynosi 0,000001° lub mm.
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Nowe funkcje cykli 81760x-16

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

46

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.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022

47



48

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:
B Wigczenie obrabiarki
B Programowanie detalu

@ Nastepujgce tematy znajdujg sie w instrukcji obstugi
dla uzytkownika Konfigurowanie, testowanie i
odpracowywanie programow NC

Wigczenie obrabiarki

Testowanie graficzne obrabianego detalu
Konfigurowanie narzedzi

Konfigurowanie obrabianego detalu
Obrobka detalu

52
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Pierwsze kroki | Wtaczenie obrabiarki

2.2 Wiaczenie obrabiarki

Pokwitowane przerwy w zasilaniu

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczeinstwo dla obstugujacego!

powstaje sytuacja zagrozenia!

kierowac sie nimi
> Stosowac srodki zabezpieczenia

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

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
eksploatacji obrabiarki i kierowac sie nimi

> Prosze uwzgledni¢ wskazowki bezpieczenstwa oraz symbole i

®

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.

®

v

Klawisz CE nacisng¢

> Sterowanie konwersuje program PLC.

> Wigczyc¢ zasilanie

> Sterowanie znajduje sie w trybie Praca reczna.

®

W zaleznosci od obrabiarki konieczne sg ewentualnie
dalsze kroki, aby moc odpracowywac programy NC.

Szczegétowe informacje na ten temat
B Wigczy¢ maszyne
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika

Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

Fraca reczna @mﬁmmlﬁg 1 A/L“x.
-
-
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2.3 Programowanie pierwszego przedmiotu

Wybor tryb pracy
Programy NC mozna zapisywac wytgczenie w trybie pracy Progra-
mowanie:
@ » Nacisngc¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy
Programowanie.

Szczegotowe informacje na ten temat
= Tryby pracy
Dalsze informacje: "Programowanie’, Strona 76

Wazne elementy obstugi sterowania

Klawisz Funkcje dla prowadzenia dialogu
ent Potwierdzi¢ zapis i aktywowac nastepne pytanie
dialogu
i Pominiecie pytania dialogu
Eno Zakonczenie przedwczesne dialogu
DEL Przerwanie trybu dialogowego, odrzucenie zapisu
D Softkeys na ekranie, przy pomocy ktérych mozna

wybrac¢ funkcje, w zaleznosci od aktywnego stanu
eksploatacji
Szczegétowe informacje na ten temat

® Zapis i zmianyprogramoéw NC .
Dalsze informacje: "Edycja programu NC", Strona 103

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

Aby utworzy¢ nowy program NC, nalezy: B e B coosarovani =
» Klawisz PGM MGT nacisngc¢ %;” T —————
> Sterowanie otwiera menedzera plikow -0 -
Menedzer plikéw sterowania ma podobng strukture e o T—ETTE

jak menedzer plikéw na PC z Windows Explorer. Przy
pomocy menedzera plikéw administruje sie danymi
w wewnetrznej pamieci sterowania.

» Wybrac¢ folder

> Zapisac¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem .H =

12 plik(1) 19.32 Gbajty wolne o

STRONA STRONA wyBIER?Z OSTATNIE

VY ek, | E s | e

Nt » Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

> Sterowanie zapytuje o jednostke miary nowego
programu NC.

» Softkey pozgdanej jednostki miary MM lub INCH
- nacisnaé

Sterowanie generuje automatycznie pierwszy i
ostatni blok NCprogramu NC . Te bloki NC nie moga by¢ pozniej
zmieniane.
Szczegétowe informacje na ten temat
B Menedzer plikow
Dalsze informacje: "Menedzer plikow", Strona 109
®  Generowanie nowego programu NC .

Dalsze informacje: "Programy NC otwiera¢ i zapisywac',
Strona 94
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Definiowanie obrabianego detalu

Po otwarciu nowego programu NC , mozna definiowac obrabiany
detal. Prostopadfoscian na przyktad definiowany jest poprzez
podanie punktu MIN i MAX, odpowiednio do wybranego punktu
odniesienia.

Po wybraniu z softkey wymaganej formy detalu sterowanie

rozpoczyna automatycznie definicje detalu i zapytuje o konieczne

dane.

Aby zdefiniowac¢ prostokatny detal, nalezy postgpi¢ w nastepujacy

Sposob:

» Nacisngc¢ softkey pozgdanej formy detalu - prostopadtoscian

» Ptaszcz. obrobki w grafice: XY: poda¢ aktywng o$ wrzeciona. Z
jest ustawieniem wstepnym, klawiszem ENT przejac

» Definicja potwyrobu: minimum X: podac najmnigjsza
wspotrzedng X detalu w odniesieniu do punktu bazowego, np. O,
klawiszem ENT potwierdzic¢

» Definicja potwyrobu: minimum Y: podac¢ najmniejszg
wspotrzedng Y detalu w odniesieniu do punktu bazowego, np. 0,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Definicja potwyrobu: minimum Z: poda¢ najmniejszg
wspotrzedng Z detalu w odniesieniu do punktu bazowego, np. -40,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Definicja potwyrobu: maximum X: podac najwiekszg
wspotrzedng X detalu w odniesieniu do punktu bazowego, np.
100, klawiszem ENT potwierdzic¢

» Definicja pétwyrobu: maximum Y: podac najwiekszg
wspotrzedng Y detalu w odniesieniu do punktu bazowego, np.
100, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Definicja potwyrobu: maximum Z: podac najwieksza
wspotrzedng Z detalu w odniesieniu do punktu bazowego, np. O,
klawiszem ENT potwierdzi¢

> Sterowanie zamyka dialog.

Przyktad
0 BEGIN PGM NEU MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Szczegétowe informacje na ten temat

® Definiowanie potwyrobu
Dalsze informacje: "Otwarcie nowego programu NC",
Strona 98

Praca reczna

B rrogramowanie

4
o>

(HTIININIY

100

MAX

MIN
0

100
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Struktura programu

Programy NC powinny mie¢ mozliwie podobng strukture. To
zwieksza ich przejrzystosc, przyspiesza programowanie i redukuje
ewentualne bfedy.

Zalecana struktura programu przy prostych, konwencjonalnych
obrébkach konturu

T
3
N
<
X
o
o

—

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Przemieszczenie narzedzia na odpowiednig pozycje, wigczy¢
Wrzeciono

Wypozycjonowac¢ wstepnie na ptaszczyznie obrébki w poblizu
punktu startu konturu

W osi narzedzia wypozycjonowac¢ wstepnie nad detalem lub
zaraz na gtebokos¢, w razie koniecznosci wigczy¢ chtodziwo

Najazd do konturu

Obrobka konturu

Opuszczenie konturu

Odsuniecie narzedzia od materiatu, zakoriczenie programu NC .
Szczegétowe informacje na ten temat

= Programowanie konturu
Dalsze informacje: "Programowac ruch narzedzia dla obrobki",
Strona 146

~ w N

0 N O u
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Zalecana struktura programu przy prostych programach z cyklami

o
=
N
<
3
o
o

—

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Przemieszczenie narzedzia na odpowiednig pozycje, wigczy¢
wrzeciono

Definiowanie pozycji obrébki

Definiowanie cyklu obrobki

Wywotanie cyklu, wigczy¢ chtodziwo

Odsuniecie narzedzia od materiatu, zakonczenie programu NC .
Szczego6towe informacje na ten temat

B Programowanie cyKkli
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

N

o o bW

Programowanie prostego konturu

Przedstawiony na ilustracji po prawej stronie kontur ma byc¢ raz
frezowany na gtebokos$é 5 mm. Definicja potwyrobu zostata juz
wykonana.

Po otwarciu bloku NC klawiszem funkcyjnym, sterowanie odpytuje
wszystkie dane w nagtowku w formie dialogu.

Aby zaprogramowac kontur nalezy:

Wywotaé narzedzie

» Klawisz TOOL CALL nacisngc Yi
CALL 10
» Wpisa¢ dane narzedzia, np. numer narzedzia 16
. - . 3
EnT > Potwierdzi¢ klawiszem ENT 95 = <o -
Nt » 0Os narzedzia Z potwierdzi¢ klawiszem ENT
» Podac predkos¢ obrotowg wrzeciona, np. 6500
END > Klawisz END nacisngc¢
> Sterowanie zamyka blok NC.
s
1 :
5 PR
~ —
20 X
5 95
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WyjsScie narzedzia z materiatu

ENT

m
5

N

END
m]

>

v

Nacisng¢ klawisz L

Nacisnac¢ klawisz osiowy Z

» Podac wartosc dla odsuniecia narzedzia, np.

vV VvV vy

v

250 mm
Nacisnac¢ klawisz ENT

W przypadku korekcji promienia nacisnac¢ klawisz
ENT

Sterowanie przejmuje RO, bez korekty promienia.
Dla posuwu F klawisz ENT nacisngc¢
Sterowanie przejmuje FMAX.

W razie koniecznosci podac funkcje dodatkowg M
, Np. M3, wigczy¢ wrzeciono

Klawisz END nacisng¢

> Sterowanie zachowuje blok przemieszczenia w

pamieci.

Wypozycjonowaé wstepnie narzedzie na ptaszczyznie obrébki

IHHE

4

ENT

m
z
5

VvV v vV v YV

END
o

>

v

Nacisna¢ klawisz L

Klawisz osiowy X nacisngc¢

» Podac¢ wartosc¢ dla najezdzanej pozycji,

np. =20 mm

> Klawisz osiowy Y nacisngc

Podac¢ wartos¢ dla najezdzanej pozycji,
np. =20 mm
Nacisngc¢ klawisz ENT

W przypadku korekeji promienia nacisngc¢ klawisz
ENT

Sterowanie przejmuje RO.

Dla posuwu F klawisz ENT nacisngc¢

Sterowanie przejmuje FMAX.

W razie koniecznosci podac funkcje dodatkowg M
klawisz END nacisngc¢

Sterowanie zachowuje blok przemieszczenia w
pamieci.
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Pozycjonowa¢ narzedzie na gtebokosci
» Nacisngc¢ klawisz L

Nacisnac¢ klawisz osiowy Z
» Podac wartosc dla najezdzanej pozycji, np. -5 mm

v

enT » Nacisngc¢ klawisz ENT
Nt » W przypadku korekcji promienia nacisngc¢ klawisz
ENT

> Sterowanie przejmuje RO.

» Podac¢ wartos¢ posuwu pozycjonowania, np. 3000
mm/min

onr » NacisngcC klawisz ENT

» Podac funkcje dodatkowg M, np. M8, aby wtgczyé
chtodziwo

EnD » Klawisz END nacisng¢

> Sterowanie zachowuje blok przemieszczenia w
pamieci.

Ptynne najechanie konturu
APPR » Klawisz APPR DEP nacisng¢

> Sterowanie wyswietla pasek softkey z funkcjami
najazdu i odjazdu.

Nacisngc¢ softkey APPR CT
Whpisac wspotrzedne punktu startu konturu
Nacisngc¢ klawisz ENT

W przypadku kata punktu srodkowego CCA podac
kat wejsciowy, np. 90°

» Nacisng¢ klawisz ENT
>

Whpisac¢ promien najazdu, np. 8 mm

APPR CT
Bt

ENT

vV v Vvy

Nt » Nacisngc¢ klawisz ENT
‘ - ‘ » Softkey RL nacisngc¢
> Sterowanie przejmuje korekcje promienia z lewej.
» Podac¢ wartos¢ posuwu obrobki, np. 700 mm/min
END » Klawisz END nacisng¢
> Sterowanie zachowuje ruch dosuwowy w

pamieci.
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Obrobka konturu
» Nacisngc¢ klawisz L
» Podac zmieniajgce sie wspotrzedne punktu
konturu2,np.Y 95
END » Klawisz END nacisng¢

> Sterowanie przejmuje te zmieniong wartosc
i zachowuje wszystkie inne informacje
poprzedniego bloku NC.

Nacisng¢ klawisz L

» Podac¢ zmieniajgce sie wspotrzedne punktu
konturu 3, np. X 95

» Klawisz END nacisng¢

H

Klawisz CHF nacisng¢
Whpisac¢ szerokos¢ fazki, 10 mm
Klawisz END nacisng¢

Sterowanie zachowuje fazke przy koncu bloku
linearnego.

Nacisng¢ klawisz L

» Podac¢ zmieniajgce sie wspotrzedne punktu
konturu

Klawisz END nacisng¢

END

2 MM - B 5 e
cE - B &
v vV v v Vv

Klawisz CHF nacisng¢
» Whpisac szerokos¢ fazki, 20 mm
Klawisz END nacisngc¢

m
oz
o
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Zakonczenie konturu i ptynne odsuniecie

» Nacisngc¢ klawisz L

» Podac zmieniajgce sie wspotrzedne punktu

konturu
END » Klawisz END nacisng¢
aven » Klawisz APPR DEP nacisng¢
;FP ot ‘ 4 SOftkey DEP CT naCiSﬂaé
&5 » W przypadku kata punktu srodkowego CCA podac
kat odsuwania, np. 90°
ENT » Nacisngc¢ klawisz ENT
» Wpisac promien odjazdu, np. 8 mm
» Nacisnac¢ klawisz ENT
» Podac wartos¢ posuwu pozycjonowania, np. 3000
mm/min
Nt » Nacisngc¢ klawisz ENT

» W razie koniecznosci podac funkcje dodatkowg M
,Np. M9, wytgczy¢ chtodziwo

Klawisz END nacisng¢

> Sterowanie zachowuje ruch odjazdowy w
pamieci.

v

Wyjscie narzedzia z materiatu
» Nacisngc¢ klawisz L

B -

v

Nacisnac¢ klawisz osiowy Z
» Podac¢ wartos¢ dla odsuniecia narzedzia, np.

250 mm

. » Nacisng¢ klawisz ENT

Nt » W przypadku korekgcji promienia nacisna¢ klawisz
ENT

Sterowanie przejmuje RO.
Dla posuwu F klawisz ENT nacisng¢
Sterowanie przejmuje FMAX.

Podac¢ funkcje dodatkowg M, np. M30 dla konca
programu

Klawisz END nacisng¢

> Sterowanie zachowuje blok przemieszczenia w
pamieci i zamyka program NC.

\

I
VvV VvVvy

v
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Szczegétowe informacje na ten temat

Kompletny przyktad z blokami NC
Dalsze informacje: "Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie
kartezjanskim", Strona 171

Generowanie nowego programu NC .
Dalsze informacje: "Programy NC otwiera¢ i zapisywac',
Strona 94

Najazd konturu/odjazd od konturu
Dalsze informacje: "Kontur najechac i odjechac¢ od konturu",
Strona 150

Programowanie konturéw
Dalsze informacje: "Przeglad funkcji toru ksztattowego”,
Strona 160

Programowalne rodzaje posuwu
Dalsze informacje: "Mozliwe zapisy posuwu", Strona 1071

Korekta promienia narzedzia
Dalsze informacje: "Korekcja promienia narzedzia", Strona 139

Funkcje dodatkowe M
Dalsze informacje: "Funkcje dodatkowe dla kontroli przebiegu
programu, wrzeciona i chfodziwa ", Strona 235

Wytwarzanie programow cyklicznych

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

Wywotanie narzedzia

Toor » Klawisz TOOL CALL nacisngé Y

EnT » Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT 90

END
m]

» Wpisac dane narzedzia, np. numer narzedzia 5 100

o
A4

0s narzedzia Z potwierdzi¢ klawiszem ENT
Podac¢ predkosc¢ obrotowg wrzeciona, np. 4500
Klawisz END nacisng¢

Sterowanie zamyka blok NC.

v v. v Vv

oD
A4

o
U

10 20

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022

80 90 100

x ¥

63



Pierwsze kroki | Programowanie pierwszego przedmiotu

WyjsScie narzedzia z materiatu
’ NaCISI’]aé klaW|SZ L Pmca Teczna Plcgramuwanie

L_s tamp. h

3

t 2

v

Nacisnac¢ klawisz osiowy Z

Podac wartosc dla odsuniecia narzedzia, np.
250 mm

Nt » Nacisnac¢ klawisz ENT

Nt » W przypadku korekcji promienia nacisngc¢ klawisz
ENT

Sterowanie przejmuje RO, bez korekty promienia. .
Dla posuwu F klawisz ENT nacisngc¢
Sterowanie przejmuje FMAX.

W razie koniecznosci podac funkcje dodatkowg M
, Np. M3, wigczy¢ wrzeciono

Klawisz END nacisng¢

Sterowanie zachowuje blok przemieszczenia w
pamieci.

ENT

vV VvVy

m

oz
[S]
v

Definiowanie wzoru/szablonu

@ » Nacisnac¢ klawisz SPEC FCT
> Sterowanie otwiera pasek softkey ze specjalnymi
funkcjami.
W » Softkey KONTUR/PUNKT OBR. nacisng¢
[ — » Softkey PATTERN DEF nacisng¢
e | > Softkey PUNKT nacisna¢
Podac¢ wspotrzedne pierwszej pozyciji
Nt » Kazdy wpis potwierdzi¢ klawiszem ENT
Nt » Nacisng¢ klawisz ENT
> Sterowanie otwiera dialog dla nastepnej pozycji.
» Zapisac wspotrzedne
Nt » Kazdy wpis potwierdzi¢ klawiszem ENT
> Zapisac wspotrzedne wszystkich pozyciji
END » Klawisz END nacisng¢
> Sterowanie zachowuje blok NC w pamieci.
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Definiowanie cyklu

CYCL
DEF

WIERCENIE

GWINT

2

&

ENT

5]
=<
3
=
m

>

Nacisngc¢ klawisz CYCL DEF

Nacisng¢ softkey WIERCENIE GWINT

Nacisngc¢ softkey 200

> Sterowanie uruchamia dialog dla definiowania

cyklu.

» Zapisac¢ parametry cyklu

Kazdy wpis potwierdzi¢ klawiszem ENT

> Sterowanie pokazuje grafike, w ktoérej

vV v vV VY

przedstawiony jest odpowiedni parametr cyklu.

Klawisz CYCL CALL nacisng¢

Softkey CYCL CALL PAT nacisngc

Nacisngc¢ klawisz ENT

Sterowanie przejmuje FMAX.

W razie koniecznosci podac funkcje dodatkowg M
Klawisz END nacisng¢

Sterowanie zachowuje blok NC w pamieci.

Wyjscie narzedzia z materiatu

ENT

END
o

>

v

Nacisngc¢ klawisz L

Nacisngc¢ klawisz osiowy Z

» Podaé wartos¢ dla odsuniecia narzedzia, np.

VvV VvVvy

v

250 mm
Nacisngc¢ klawisz ENT

W przypadku korekcji promienia nacisng¢ klawisz
ENT

Sterowanie przejmuje RO.
Dla posuwu F klawisz ENT nacisngc¢
Sterowanie przejmuje FMAX.

Podac funkcje dodatkowg M, np. M30 dla konca
programu

Klawisz END nacisng¢

> Sterowanie zachowuje blok przemieszczenia w

pamieci i zamyka program NC.
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Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia

Przemieszczenie narzedzia na odpowiednig pozycje, wigczy¢
Wrzeciono

Definiowanie pozycji obrobkowych

Definiowanie cyklu

Wigczyc¢ chtodziwo, wywotac cykl

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

o
3
N
<
X
o
o

Szczegétowe informacje na ten temat

Generowanie nowego programu NC .
Dalsze informacje: "Programy NC otwiera¢ i zapisywac',
Strona 94

Programowanie cykli
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

(o
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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.

Kompatybilnosé

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

TNC 620 przy spetnieniu okreslonych warunkow. 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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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 547

a@
HEIDENHAIN
Prace Tacane :;::T:mnuanie 1
il T - =
2 E EEEEBE®
4 oo sSooOE SOO0
. PEE CoODES Coon
@) eee = ssssa gEES
" S § GPEEE goms
2 = cooe oD
@ =@ ooa
Eos OEEG
@®

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022

B,

-0 E~1 0@

~0

69



Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy

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 75

> Wybor uktadu ekranu przy pomocy softkey

PROGRAM
+
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 —_—
oddzielnym ekranem i zewnetrznym pulpitem obstugi z klawiaturg 4‘—‘““
alfanumeryczna. i
=
1 Klawiatura alfanumeryczna dla zapisu tekstow, nazw plikdw
oraz programowania DIN/ISO | =
2 ® Menedzer plikow
= Kalkulator - @
] - i o | e e [ |
MOD funkCJa = T -
® Funkcja HELP (POMOC)
4 - B B e OEE @
® Wyswietli¢ komunikaty o btedach B = PEoEs mooo
m  Przetgczanie ekranu miedzy trybami pracy ‘e seEoas ===
3 Tryby pracy programowania @ ==ﬁ E PEmEn WoE@7
L Foam
4 Tryby pracy obrabiarki = 4 S e oo cpEE
5 Otwarcie dialogéw programowania @“ fn eon DS
6 Klawisze nawigacji i instrukcja skoku GOTO * .
7 Zapis liczb oraz wybér osi o 2 »
F OFEEEE O EEEEEE e
8 Touchpad (panel dotykowy) @uuggmgggggg ===
: EMEEEDE
9 Klawisze myszy D HEEH@HNHO0E) Dan 7
10 Pulpit sterowniczy maszyny 1 EE@EEDD
Dalsze informacje: instrukcja obstugi maszyny SEEERESEESanE= 2:
. EDE, PEDEE DEE®
Funkcje pojedynczych klawiszy sg przedstawione na pierwszej e EEE T PEEEE 2 EHame
rozktadanej stronie okfadki. 5 N
(M. BEE 5 SpenE o 8
- . L 3 B EEEEE
o Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykows, to T@@ %\ — ?
mozna niektore nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami. _

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)’, Strona 547

@) o
©

@ 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.

@ 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)
95 na nasadke klawisza, az do
zatrzasniecia sie chwytakow

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

Zdja¢ nasadke klawisza

> 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

rgoczna

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez alfaklawiatury) [@rraca
sterowania, to mozna zapisywac litery i znaki specjalne przy pomocy escs
klawiatury na ekranie lub podtaczonej poprzez port USB klawiatury ““g
alfanumerycznej. i

oK

| erzemwAy

m Programowanie

Programowanie

THG: \ne_prog)\THE128)*

8ajty Status  Data caas

13-03-2013 09:41:14

toor A 15-11-2012 07:36: 16,
wo [ 13-03-2013 08:50:20

GHT  JKL  MNO

or)
ok

15 pLiK(i) 146.94 Gbajty wolne
—_—

1210
Nowy plik - - -

_7  ABG DEF

PORS TUV WXYZ

15112012 07:37:08

15-08-2012 08:31:54
15-03-2013 08:31:52
09-10-2012 08:42:19)
09-10-2012 11:06:18]
13-03-2013 08:57:15
15-11-2012 07:38:18)
13-09-2012 11:38:38
12-09-2012 09:51:38
25-07-2012 06:55:07

|
abo/ABC || Backspace
I
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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 o
lub krok po kroku oraz wyznaczy¢ punkty odniesienia. N
i i : . Shki o =
Przy aktywnej opcji #8 mozesz nachyla¢ ptaszczyzne obrobki. prarT - ! |
Tryb pracy .Elek.troniczne kotko reczne wspomaga reczne — s l.?__?
przesuniecie 0si maszyny przy pomocy elektronicznego kotka 20,008 o -
recznego HR. “ |
e sioos []
& i @ Tz e e &
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu cum o o . — o
100% S-OVR | ;o‘iu“ @
SOﬁkey Okno 100% F-OVR  LIMIT 1 , lacs] el
Pozycje T TEE SR
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. e v s Doamoboim R
- oA o e
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu R
Softkey Okno 4 : l —
Program NC o e |
PROGRAM too rom w5 — axtyny pou wu< \:“:ww--n ;zjvm g
@ +86. 784/ +0.000
] . . -5.000 ‘;&uu @
PROGRA Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu S Te— e
ki s | . | o | e | 2| | '
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, najrozniejsze cykle i funkcje
parametrow Q. Na zyczenie operatora grafika programowania
pokazuje programowane drogi przemieszczenia.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

Softkey Okno

Program NC
PROGRAM
PROGRA Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja
GZLONY programu
PRoGRAM 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
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)
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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 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.

Podstawy | Podstawy NC
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Uktady odniesienia

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

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

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 definiowad przesu- — 0L L "B
[Scrr | niecia w uktadzie wspdtrzednych obrabiarki, za il
s . . ’ . . |
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
P .
. L ‘ . _ ] ] e =
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika = T R W W e

Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC
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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.

82
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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 wspoétrzednych 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.
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Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

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
—gFeET wspdirzednych 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: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

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

= Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA

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

= Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE
(odbicie lustrzane przed nachyleniem ptaszczyzny obrébki)

Podstawy | Podstawy NC
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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 86
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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.

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

Podstawy | Podstawy NC

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.

Wynik nastepujgcych po sobie transformacji zalezny jest
od kolejnosci programowanial

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.

86
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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.

X0

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

X10

Wiersze przemieszczenia we wprowadzanym ukfadzie
wspotrzednych: X0
m rownolegle do osi wiersze przemieszczenia Y10

B Wiersze przemieszczenia we wspotrzednych prostokatnych lub
biegunowych

B Wiersze przemieszczenia ze wspotrzednymi kartezjanskimi i YO X10
wektorami normalnymi powierzchni

Przyktad Odniesiony do poczgtku wprowadzanego
7 X+48 R+ uktadu wspotrzednych kontur moze w prosty
sposob by¢ dowolnie transformowany.

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

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.
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Orientacja uktadu wspotrzednych narzedzia moze
nastepowac w roznych uktadach odniesienia.

Dalsze informacje: "Uktad wspotrzednych narzedzia T-
CS", Strona 89
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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. | : : 1 : : | : : |

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika 2
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | |

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.

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 TCPMIub 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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022 89



Podstawy | Podstawy NC

W pokazanych wierszach przemieszczenia z wektorami
mozliwa jest korekcja 3D narzedzia za pomocg wartosci
korekcji DL, DR i DR2 z wiersza TOOL CALLIub 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

Bez TCPM-funkgji lub funkcji dodatkowej M128 orientacja
uktadu wspotrzednych narzedzia i wprowadzanego
uktadu wspotrzednych sg identyczne.
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Podstawy | Podstawy NC

Oznaczenie osi na frezarkach

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

0s$ gtéwna 0$ pomochicza

X Y z
Y z X
z X Y

Wspéirzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokatnie, nalezy

napisac¢ program NC takze we wspotrzednych kartezjanskich. W

przypadku przedmiotow z tukami kotowymi lub przy podawaniu

wielkosci katéw, fatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy

wspotrzednych biegunowych.

W przeciwienstwie do wspotrzednych kartezjanskich X,Y i

Z, wspotrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej

ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy na

biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek kota). Pozycja w jednej

ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:

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

®  Kat wspotrzednych biegunowych: kat pomiedzy osig odniesienia
kata i odcinkiem tgczacym biegun CC z dang pozycja.

Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

Biegun okresla sie przy pomocy dwoch wspoétrzednych w
kartezjanskim uktadzie wspétrzednych na jednej z trzech ptaszczyzn.
Tym samym jest takze jednoznacznie zaszeregowana o0$
odniesienia kata dla kata wspotrzednych biegunowych PA .

Wspotrzedne bieguna 0s odniesienia kata
(ptaszczyzna)

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +Z

10

Y
— T T~
PR N,
/' PA,
4 PA3 PR \
A PA,
cc
N
30
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Absolutne i inkrementalne pozycje obrabianego
przedmiotu

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

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

Przyktad 1: odwierty ze wspotrzednymi absolutnymi:

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

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

Wspotrzedne przyrostowe odnoszg sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia, ktéra to pozycja stuzy jako
wzgledny (urojony) punkt zerowy. Inkrementalne wspotrzedne
podajg przy generowaniu programu wymiar pomiedzy ostatnim
i nastepujacym po nim zadanym potozeniem, o ktory ma zostac
przesuniete narzedzie. Dlatego okresla sie go takze jako wymiar
sktadowy fancucha wymiarowego.

Wymiar inkrementalny odznaczamy poprzez litere | przed
oznaczeniem 0si.

Przyktad 2: odwierty ze wspodtrzednymi przyrostowymi

Absolutne wspotrzedne odwiertu 4

X=10mm

Y=10mm

Odwiert 5, Odwiert 6,

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

Y =10 mm Y=10mm

Absolutne i przyrostowe wspoétrzedne biegunowe

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

Wspotrzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

Podstawy | Podstawy NC

X
Y
o
9_
S)
X
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Podstawy | Podstawy NC

Wybor punktu odniesienia

Rysunek obrabianego detalu zadaje okreslony element formy
obrabianego detalu jako bezwzgledny punkt odniesienia (punkt
zerowy), przewaznie jest to naroze detalu. Przy wyznaczaniu

punktu odniesienia nalezy najpierw ustawi¢ przedmiot zgodnie z
osiami maszyny i umiescic¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie
potozenie w stosunku do obrabianego detalu. Dla tej pozycji nalezy
ustawic¢ wyswietlacz sterowania albo na zero albo na zadang
wartos¢ potozenia. W ten sposéb przyporzadkowuje sie obrabiany
detal uktadowi odniesienia, ktéry obowigzuje dla odczytu sterowania
lub dla programu NC .

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

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

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

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

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

Przyktad

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

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

zA

MAX
Y
X
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Y
£>-f150
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{)—{-150
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3.5 Programy NC otwiera¢ i zapisywac

Struktura programu NC w jezyku programowania
HEIDENHAIN

Program NC sktada sie z rzedu blokow NCzwanych takze wierszami.
llustracja po prawej stronie pokazuje elementy bloku NC.
Sterowanie numeruje bloki NC w programie NC w rosngcej
kolejnosci.

Pierwszy blok NCprogramu NC jest oznaczony z BEGIN PGM, nazwg
programu i obowigzujaca jednostkg miary.

Nastepujace po nim bloki NC zawierajg informacje o:

® obrabianym przedmiocie

Wywotania narzedzi

Najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

Ruchy ksztattowe, cykle i dalsze funkcje

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> W razie koniecznosci zaprogramowac bezpieczng pozycje
posrednig

Podstawy | Programy NC otwierac¢ i zapisywa¢

Blok NC

10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Funkcja toru ksztalt. Slowa

Numer bloku
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Podstawy | Programy NC otwierac¢ i zapisywaé¢

Definiowanie detalu: BLK FORM

Bezposrednio po otwarciu nowego programu NC nalezy zdefiniowac
nieobrobiony detal. Aby zdefiniowac potwyréb pdzniegj, nalezy
nacisng¢ klawisz SPEC FCT, softkey WART.ZAD. PROGRAMU a
nastepnie softkey BLK FORM. Sterowaniu potrzebna jest ta definicja
dla symulacji graficznych.

= Definicja obrabianego detalu jest konieczna, jesli
program NC ma by¢ testowany graficznie!

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

B 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

Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programéw NC

Sterowanie moze przedstawiac rézne formy detalu:

Softkey

Funkcja

Definiowanie prostokgtnego potwyrobu

Definiowanie cylindrycznego pétwyrobu

Pee

Definiowanie rotacyjnie symetrycznego potwyrobu
o dowolnej formie

0

tadowanie pliku STL jako definicji detalu

Opcjonalnie mogg by¢ tadowane dodatkowe pliki
STL jako definicji przedmiotu gotowego

Prostokatny potwyroéb

Boki prostopadtoscianu lezg rownolegle do osi X,Y i Z. P&twyrdb jest

okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

= MIN-punkt: najmniejsza wspotrzedna X, Y i Z prostopadtosciany;
prosze wprowadzi¢ wartosci absolutne

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

Przyktad
0 BEGIN PGM NEU MM Poczatek programu, nazwa, jednostka miary
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 0$ wrzeciona, wspoétrzedne MIN-punktu
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 wspotrzedne MAX-punktu
3 END PGM NEU MM Koniec programu, nazwa, jednostka miary
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Cylindryczny pé6twyréb

Cylindryczny potwyréb jest okreslony poprzez wymiary cylindra:

= X, Y lub Z: oS rotacji

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

DIST: przesuniecie wzdtuz osi rotacji

DI, RI: srednica wewnetrzna lub promiert wewnetrzny dla pustych
cylindréow

6 Parametry DIST i RI lub DI sg opcjonalne i nie musza by¢
programowane.

Przyktad

Rotacyjnie symetryczny p6twyréb o dowolnej formie

Kontur rotacyjne symetrycznego pétwyrobu definiujemy w

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

W definicji pétwyrobu odsytamy do opisu konturu:

= DIM_D, DIM_R: $rednica lub promien rotacyjnie symetrycznego
potwyrobu

B | BL: podprogram z opisem konturu

Opis konturu moze posiada¢ ujemne wartosci w osi rotacji, ale tylko

dodatnie wartosci w osi gtéwnej. Kontur musi by¢ zamkniety, tzn.

poczatek konturu odpowiada koricowi konturu.

Jesli definiujemy rotacyjnie symetryczny potwyréb ze

wspotrzednymi inkrementalnymi, to wymiary sg niezalezne od

programowania srednicy.

6 Podprogram moze by¢ podawany za pomocg numeru,
nazwy lub parametru QS.

Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywaé

Poczatek programu, nazwa, jednostka miary

0$ wrzeciona, promien, dtugos¢, dystans, promien
wewnetrzny

Koniec programu, nazwa, jednostka miary

z
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Podstawy | Programy NC otwierac i zapisywa¢

Poczatek programu, nazwa, jednostka miary

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

Poczatek podprogramu

Poczatek konturu

Programowanie w dodatnim kierunku osi gtownej

Koniec konturu

Koniec podprogramu

o
3
N
<
X
)
o

Koniec programu, nazwa, jednostka miary

Pliki STL jako detal i opcjonalny przedmiot gotowy

Dodawanie plikéw STL jako definicji detalu i przedmiotu gotowego
jest komfortowe przede wszystkim w potgczeniu z programami
CAM, poniewaz oprocz programu NC dostepne sg takze konieczne
modele 3D.

o Brakujgce modele 3D, np. pétgotowe przedmioty przy
kilku oddzielnych etapach obrébki, mozesz generowac
w trybie pracy Test programu za pomocg softkey
DETAL EKSPORT bezposrednio na sterowaniu.

Wielkosc¢ pliku zalezy od ztozonosci geometrii.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programéw NC

6 Nalezy pamietac, ze pliki STL sg ograniczone pod
wzgledem liczby dozwolonych trojkgtow:

= 20.000 trojkatow na plik STL w formacie ASCII
= 50 000 tréjkatow na plik STL w formacie binarnym
Pliki binarne sterowanie faduje szybciej.

W definicji detalu odsytasz do pozadanych plikéw STL za pomoca
Sciezek. Uzywaj softkey PLIK WYBRAC, aby sterowanie przejmowato
automatycznie sciezki.

Jesli nie chcesz tadowac gotowego przedmiotu, to zamykasz dialog
po definicji obrabianego detalu.

o Podawanie sciezki do pliku STL moze nastepowac takze
za pomocg bezposrednio wpisania tekstu lub parametru
Qs.
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Podstawy | Programy NC otwierac i zapisywac¢

Przyktad
0 BEGIN PGM NEU MM Poczatek programu, nazwa, jednostka miary
1 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl" Sciezka do detalu, $ciezka do opcjonalnego przedmiotu
gotowego
2 END PGM NEU MM Koniec programu, nazwa, jednostka miary

o Jesli program NC a takze modele 3D znajdujg sie w
folderze albo w zdefiniowanej strukturze folderéw, to
wzgledne specyfikacje Sciezek utatwiajg pdzniejsze
przesuwanie plikow.
Dalsze informacje: "Wskazowki dla programowania’,
Strona 260

Otwarcie nowego programu NC

Program NC zapisujesz zawsze w trybie pracy Programowanie . (D <o
Przyktad otwarcia programu : e e e X ‘
» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisng¢ |
. o B & |
» Klawisz PGM MGT nacisngé¢ | —
> Sterowanie otwiera menedzera plikow J

Prosze wybrac folder, w ktérym ma zostac zapisany ten nowy
program NC: T

NAZWA PLIKU = NOWY.H o

€

» Podac¢ nowg nazwe programu

» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE
nacisngc

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

| » Wybrac¢ prostokgtny potwyréb: softkey dla

‘ @ ‘ prostokgtnej formy potwyrobu nacisngé

ENT

MM

PLASZCZYZNA OBROBKI NA GRAFICE: XY

» Zapisac os wrzeciona, np. Z

DEFINICJA POLWYROBU: MINIMUM

Nt » Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspotrzedne MIN-
punktu i za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzic¢

DEFINICJA POLWYROBU: MAKSIMUM

. » Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspotrzedne MAX-
punktu i za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzi¢
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Podstawy | Programy NC otwierac i zapisywa¢

Przyktad

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

Koniec programu, nazwa, jednostka miary

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

6 Jesli nie chcesz programowac definicji obrabianego
detalu, to prosze przerwac dialog przy Ptaszcz. obrébki
w grafice: XY klawiszem DEL !
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Podstawy | Programy NC otwierac i zapisywac¢

Przemieszczenia narzedzia programowac w jezyku

dialogowym

Aby zaprogramowac blok NC , rozpoczynamy z klawisza [EFeaca eaczna O B rrosrenowenie T -
dialogowego. W paginie gérnej ekranu sterowanie wypytuje Tl
wszystkie niezbedne dane. b e b

PROM. RE

xxxxxxxxxx

23 CYCL DEF 3.1 ODSTER2
24 GYCL DEF 3.2 GLEBOK-8

M M4 M103 M118 Mi120

Mm128

Przyktad wiersza pozycjonowania

L » Klawisz L nacisng¢
WSPOLRZEDNE?
» 10 (zapisa¢ wspotrzedng docelowg dla osi X)
» 20 (zapisa¢ wspotrzedna docelowg dla osi Y)
Nt » Klawiszem ENT do nastepnego pytania

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

Nt » Bez korekcji promienia zapisac¢, klawiszem ENT
do nastepnego pytania

POSUW F=? / F MAX = ENT

» 100 (posuw dla przemieszczenia ksztattowego 100 mm/min
zapisacd)
enT » Klawiszem ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?

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

Przyktad
3L X+10Y+5 RO F100 M3
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Podstawy | Programy NC otwierac¢ i zapisywaé¢

Mozliwe zapisy posuwu

Softkey Funkciji dla okreslenia posuwu

Przesuniecie na biegu szybkim, dziata wierszami.
Wyjatek: jesli zdefiniowano przed APPR-wierszem,
to dziata FMAX takze dla najechania punktu
pomocniczego

Dalsze informacje: "Wazne pozycje przy dosunie-
ciu i odsunieciu narzedzia", Strona 153

‘ F MAX ‘

Przesuniecie z automatycznie obliczonym
posuwem z TOOL CALL-wiersza

Przemieszczenie z zaprogramowanym posuwem
‘ ’ ‘ (jednostka mm/min lub 1/10 cala/min). W
przypadku osi obrotu sterowanie interpretuje
posuw w stopniach/min, niezaleznie od tego, czy
zapisano program NC w mm lub calach

Definiowanie posuwu obrotowego (jednostka
mm/Tlub inch/1). Uwaga: w programach typu
Inch FU nie jest kombinowane z M136

Definiowanie posuwu na zgb (jednostka mm/zab
lub inch/zab). Liczba zebdw musi by¢ zdefiniowa-
na w tabeli narzedzi w szpalcie CUT.

Klawisz Funkcje dla prowadzenia dialogu
5| Pominiecie pytania dialogu

Zakonczenie przedwczesne dialogu
DEL Przerwanie i usuniecie dialogu
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Przejecie aktualnej pozyc;ji

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

B operator programuje wiersze przemieszczenia

B Programowanie cykli

Aby przeja¢ wiasciwe wartosci potozenia, nalezy:

» Pozycjonowac pole wpisu w tym miegjscu w bloku NC , w ktérym
chcemy przejgc pozycje

» Wybrano funkcje przejecia pozycji rzeczywistej

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

» Wybrac o$

> Sterowanie zapisuje aktualng pozycje wybranej
osi do aktywnego pola wprowadzenia

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

Sterowanie uwzglednia aktywna korekcje dtugosci
narzedzia i przejmuje w 0si narzedzia zawsze
wspotrzedng wierzchotka ostrza narzedzia.

Sterowanie pozostawia pasek softkey dla wyboru osi tak
dtugo aktywnym, az zostanie on wytgczony ponownym
nacisnieciem klawisza przejecie pozycji rzeczywistej.
To zachowanie obowigzuje takze wowczas, jesli aktualny
blok NC zostaje zachowany w pamieci lub przy pomocy
klawisza osiowegotoru ksztattowego otwierany jest
nowy blok NC . Jesli musimy wybrac przy pomocy
softkey alternatywny zapis (np. korekcje promienia), to
sterowanie zamyka woéwczas pasek z softkey dla wyboru
OSi.

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

102

Podstawy | Programy NC otwierac i zapisywac¢
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Podstawy | Programy NC otwierac i zapisywa¢

Edycja programu NC

Podczas odpracowywania aktywny program NC nie moze
by¢ poddawany edycji.

W czasie, kiedy program NC zostaje zapisywany lub zmieniany,
mozna wybiera¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
softkeys kazdy blok w programie NC i pojedyricze stowa bloku:

Softkey /

klawisz
STRONA

Funkcja

Przekartkowywac w gore

STRONA

Przekartkowywac w dot

POCZATEK

Skok do poczgtku programu

=
e}
=4
=1
m
o

Skok do konca programu

Zmiana pozycji aktualnego bloku NC na ekranie.
Tym samym mozna wyswietli¢ wiecej blokéw NC,
zaprogramowanych przed aktualnym blokiem NC
Bez funkgji, jesli program NC jest kompletnie
widoczny na ekranie

Zmiana pozycji aktualnego bloku NC na ekranie.
Tym samym mozna wyswietli¢ wiecej blokow NC,
zaprogramowanych przed aktualnym blokiem NC
Bez funkgji, jesli program NC jest kompletnie
widoczny na ekranie

Przejscie od jednego bloku NC do drugiego bloku
NC

Wybor pojedynczego stowa w bloku NC

EO00QS

GOTO
m]

Wybor okreslonego bloku NC

Dalsze informacje: "Zastosowanie klawisza
GOTO", Strona 200
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Softkey / Funkcja
klawisz
B Warto$¢ wybranego stowa ustawi¢ na zero

= Wymazac btedng wartosc
= Kasowanie usuwalnego komunikatu o btedach

I Wymazac wybrane stowo

DEL = Usuwanie wybranego bloku
m Usungc cykle i czesci programu

WSTAW
OSTATNI
NG BLOK

Wstawienie bloku NC, ktéry byt ostatnio edytowa-
ny lub skasowany

Wstawienie bloku NC w dowolnym miejscu
» Wybrac¢ blok NC, za ktorym chcemy dotgczy¢ nowy blok NC
» Otworzenie dialogu

Zachowanie zmian

Standardowo sterowanie zachowuje zmiany automatycznie, jesli
zmieniamy tryb pracy lub wybieramy menedzera plikow. Jesli
chcemy specjalnie zachowac¢ pewne zmiany w programie NC , to
nalezy wykonac to w nastepujgcy sposob:

» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci

» Softkey PAMIEC nacisnac

> Sterowanie zapisuje do pamieci wszystkie
zmiany, dokonane od ostatniej operac;i
zachowywania.

‘ PAMIEC ‘

Zachowanie programu NC w nowym pliku

Mozna zapisa¢ tres¢ momentalnie wybranego programu NC pod
inng nazwg programu do pamieci. Prosze postapi¢ przy tym w
nastepujacy sposob:

» Wybrac pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci

» Softkey ZAPISAC W nacisng¢

> Sterowanie wyswietla okno, w ktérym mozna
podac folder i nowa nazwe pliku.

» Z softkey ZMIENIC wybrac¢ w razie koniecznosci
katalog docelowy

» Whpisac nazwe pliku
» Z softkey OK lub klawiszem ENT potwierdzi¢ lub
operacje z softkey ANULUJ zakonczyc¢

ZAPISAC
w

o Plik zachowany z ZAPISAC W mozesz znalez¢ takze
w menedzerze plikow takze przy pomocy softkey
OSTATNIE PLIKI.

Podstawy | Programy NC otwierac i zapisywac¢
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Anulowanie zmian

Jesli jest to konieczne, mozna anulowac wszystkie zmiany,

dokonane od ostatniego zachowywania. Prosze postgpic¢ przy tym

w nastepujgcy sposob:

» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci

» Softkey ZMIANE ANULOWAC nacisngc¢

> Sterowanie wyswietla okno wyboru, w ktérym
mozna te operacje potwierdzi¢ lub anulowac.

» Zmiany z softkey TAK lub klawiszem ENT
odrzuci¢ lub anulowa¢ operacje z softkey NIE .

ZMIANE
ANULOWAC

Zmienia¢ i wiacza¢ stowa

> Wybor stowa w wierszu NC

» Nadpisywanie nowg wartoscig

> W czasie, kiedy wybierano stowo, znajduje sie w dyspozycji
dialog.

» Zakonczy¢ dokonywanie zmian: klawisz END nacisng¢

Jesli chcemy wstawic¢ stowo, prosze nacisngc klawisze ze strzatka

(na prawo lub na lewo), az ukaze sie zagdany dialog i prosze

wprowadzi¢ nastepnie wymagang wartosc.

Szukanie identycznych stéw w réznych wierszach NC

» Wybor okreslonego stowa w bloku NC: klawisze
ze strzatkg tak czesto naciskac, az zagdane stowo
zostanie zaznaczone

» Wybdr bloku NC przy pomocy klawiszy ze strzatkg
m Strzatka w dot: szukanie do przodu
m  Strzatka w gore: szukanie do tytu

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

o Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich
programach, to sterowanie wyswietla symbol ze
wskazaniem postepu. W razie koniecznosci mozna
przerwac szukanie w kazdej chwili.
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Czesci programu zaznacza¢, kopiowaé, usuwac i wstawiac

Aby maoc kopiowac czesci programu w danym NC-programie lub do
innego NC-programu, sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce
funkcje:

Softkey Funkcja

ZAZNACZ

BLOK

Witgczenie funkcji zaznaczania

Wytaczenie funkgcji zaznaczania

Podstawy | Programy NC otwierac¢ i zapisywa¢

9VBHB\KLax text\HEBEL.H

[@rraca reczna JPIogramuwan ie

1t
>

BLOK Wycig¢ zaznaczony blok

USUN

— Wstawic znajdujgcy sie w pamieci blok
WSTAW

_ Kopiowanie zaznaczonego bloku

KOPIUJ

Aby kopiowa¢ czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujacy
Sposob:

4
»

106

Wybrac¢ pasek z softkey z funkcjami zaznaczania

Wybor pierwszego bloku NC czesci programu, ktorg chcemy
kopiowac

Zaznaczyc¢ pierwszy blok NC: softkey BLOK ZAZNACZ nacisngc.
Sterowanie podswietla kolorem ten blok NC i wyswietla softkey
PRZERWAC ZAZNACZ. .

Przesungc¢ kursor na ostatni blok NC tej czesci programu, ktorg
chce sie kopiowac lub wycigc.

Sterowanie prezentuje wszystkie zaznaczone wiersze NC

w innym kolorze. Funkcje zaznaczania mozna w kazdej

chwili zakonczy¢, a mianowicie nacisnieciem softkey
PRZERWAC ZAZNACZ. .

Kopiowanie zaznaczonej czesci programu: softkey BLOK KOPIUJ
nacisngc, zaznaczong czes¢ programu wycigé: softkey

BLOK WYTNIJ nacisngc.

Sterowanie zapamietuje zaznaczony blok.

Jesli chcemy przeniesc¢ okreslong czes¢ programu do
innego programu NC, to nalezy wybra¢ w tym miejscu
najpierw zadany program NC w menedzerze plikow.

Prosze wybrac¢ przy pomocy przyciskow ze strzatkg ten blok

NC, za ktérym chcemy wigczy¢ skopiowang (wycietg) czesé
programu

Wstawi¢ zachowang czes¢ programu: softkey BLOK WSTAW
nacisngc

Zakonczenie funkcji zaznaczania: softkey PRZERWAC ZAZNACZ.
nacisngc

=] A
w

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022



Podstawy | Programy NC otwierac i zapisywa¢

Funkcja szukania sterowania

Przy pomocy funkcji szukania sterowania mozna szuka¢ dowolnych
tekstéw w obrebie programu NC i w razie potrzeby zamienia¢ je
nowym tekstem.

Szukanie dowolnego tekstu

» Wybrac funkcje szukania R R ww

> Sterowanie wyswietla okno szukania i ukazuje TETETEE—
w pasku softkey znajdujgce sie do dyspozycji T v s { J
funkcje szukania. s C]
» Zapisac¢ szukany tekst, np.: TOOL ] EE:;‘K;::@;:; ( S— \ ’ l
A i 11 FGT DR 15 COXet( Zasteuwanis 2: rene | B E—
> Wybrac szukanie do przodu lub do tytu gL D
A H H 00 POV+0 € [5zuka¢ do przodu | K-EC
» Uruchomi¢ operacje szukania
ZNAJDZ 17 FLT P DV+0 G
> Sterowanie przechodzi do nastepnego bloku NC, R { I
w ktérym zachowany jest szukany tekst.
1§
> Powtorzenie operacji szukania SR I B B B B T ‘
ZNAJDZ Stowo waIvSTRE d N (Wenrec e W o)

> Sterowanie przechodzi do nastepnego bloku NC,
w ktorym zachowany jest szukany tekst.

» Opuscic¢ funkcje szukania: softkey Koniec
nacisngé
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Szukanie i zamiana dowolnych tekstow

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcje ZAMIENIC i ZAMIENIC WSZYSTKIE nadpisujg wszystkie

znalezione elementy syntaktyki bez zapytania zwrotnego.

Sterowanie nie przeprowadza automatycznego zabezpieczenia

pierwotnego pliku przed operacjg zamiany. Przy tym programy NC

mogg zostac bezpowrotnie skorumpowane.

> W razie koniecznosci wykonac¢ kopie zapasowe programow NC
przed zamiang

> ZAMIENIC i ZAMIENIC WSZYSTKIE wykorzystywac przy
zachowaniu odpowiedniej ostroznosci

0 Podczas odpracowywania funkcje ZNAJDZ i ZAMIENIC
nie sg mozliwe w aktywnym programie NC. Takze
aktywne zabezpieczenie od zapisu uniemozliwia
korzystanie z tych funkcji.

» Wybracblok NC, w ktérym zachowane jest szukane stowo

> Wybrac¢ funkcje szukania

ZNAJDZ ‘

> Sterowanie wyswietla okno szukania i ukazuje
w pasku softkey znajdujgce sie do dyspozycji
funkcje szukania.

> Softkey AKTUALNE SLOWO nacisna¢

> Sterowanie przejmuje pierwsze stowo aktualnego
bloku NC. W razie koniecznosci ponownie
nacisng¢ softkey, aby przejag¢ wymagane stowo.

/m » Uruchomic¢ operacje szukania
> Sterowanie przechodzi do nastepnego
poszukiwanego tekstu.
> Aby zamienic¢ tekst a nastepnie przejs¢ do
R nastepnego znalezionego miejsca: softkey
ZAMIENIC nacisnac lub aby zamieni¢ wszystkie
znalezione miejsca w tekscie: softkey
ZAMIENIC WSZYSTKIE nacisngg, albo nie
zamieniac tekstu i przejs¢ do nastepnego
znalezionego miejsca: softkey ZNAJDZ nacisngc

» Opuscic¢ funkcje szukania: softkey Koniec
s nacisngc

Podstawy | Programy NC otwierac¢ i zapisywa¢
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3.6 Menedzer plikow

Pliki

Pliki w sterowaniu Typ
Programy NC

w formacie HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO A
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.
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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 111
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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: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

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.

B{=]TNCA\

AUFTR1
—{1 NCPROG
7 wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Przeglad: funkcje menedzera plikow

Podstawy | Menedzer plikéw

Softkey Funkcja Strona
KoP1UZ Kopiowanie pojedynczego pliku 116
el
e Wyswietli¢ okreslony typ pliku 114
o Utworzenie nowego pliku 116
osTamue 10 ostatnio wybranych plikow pokazac 119
% Usuwanie pliku 120
Zaznaczy¢ plik 121
ZM NAZW Zmiana nazwy p||kU 122
k-
2A8EZP. Plik zabezpieczy¢ od usuniecia i zmiany 123
15 &
obeezP Anulowanie zabezpieczenia pliku 123

DOPASOWAC

Importowanie pliku iTNC 530

Patrz instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowa-
nie, Testowanie i odpracowy-
wanie programéw NC

Dopasowanie formatu tabeli

428

SIEC

Zarzgdzanie napedami sieciowymi

Patrz instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowa-
nie, Testowanie i odpracowy-
wanie programéw NC

=]

s Wybor edytora 123
N Sortowanie plikow wedtug ich wiasciwosci 122
KOP WYKAZ Kopiowanie folderu 119

USUN
WSZ.

%@ﬁﬁ

Folder ze wszystkimi podfolderami skasowac

==

B
D AKTUA.
= CBRZEWO

Aktualizowanie foldera

ZM. NAZWE

-2

Zmieni¢ nazwe foldera

NOWY
FOLDER

112

Utworzenie nowego katalogu
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Wywotanie menedzera plikow

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢ [@Fzeca seczna

> 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
otwiera pierwotny program NC z kursorem na ostatnio T

- — =
@ngramuwame e 3 ‘J_:
§ " programonante — . 3
[

- 1ot

12 plik(1) 19.32 Gbajty wolne o

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

i 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.

Wybor napedéw, folderow i plikow
» Otworzy¢ menedzera plikow klawiszem PGM MGT

Nawigowac podtgczong mysza 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

‘ STRONA ‘

Krok 1: wybdr napedu

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

WYBIERZ

T

T » 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).

Podstawy | Menedzer plikéw
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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

£

Alternatywnie:
WS ws2YsT » Nacisnac¢ softkey WS.WSZYST .

(537 > Sterowanie pokazuje wszystkie pliki foldera.
Alternatywnie:
| » Uzywac wildcards, np. 4*.H
B > 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.

Utworzenie nowego foldera

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

‘ T ‘ » Softkey NOWY FOLDER nacisngc¢
» Zapisac¢ nazwe foldera
Nt » klawisz ENT nacisng¢
Softkey OK nacisnac dla potwierdzenia albo

OK

v

» Softkey PRZERWANY nacisngc¢ dla przerwania

KASOWANIE
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Utworzenie nowego pliku

» Wybrac folder w lewym oknie, w ktérym chcemy utworzy¢ nowy
plik

» Pozycjonowac kursor w prawym oknie

» Softkey NOWY PLIK nacisng¢

» Zapisac nazwe pliku z rozszerzeniem

NOWY
PLIK

B

Nt » Klawisz ENT nacisngc¢

Kopiowanie pojedynczego pliku
» Przesungc¢ kursor na plik, ktéry ma by¢ skopiowany

KoPTUI » Softkey KOPIUJ nacisng¢: wybrac funkcje
oo ‘ kopiowania

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce
Skopiowac plik do aktualnego katalogu

» Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego
» Klawisz ENT lub softkey OK nacisng¢

> Sterowanie kopiuje plik do aktualnego foldera.
Pierwotny plik zostaje zachowany.

Plik skopiowac do innego katalogu

» Nacisngc¢ softkey Folder docelowy, aby w oknie
naptywowym wybrac¢ katalog docelowy

» Klawisz ENT lub softkey OK nacisng¢

> Sterowanie kopiuje plik o tej samej nazwie
do wybranego foldera. Pierwotny plik zostaje
zachowany.

o Jezeli operacja kopiowania zostata uruchomiona przy
pomocy klawisza ENT lub softkey OK, to sterowanie
pokazuje wskazanie postepu.
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Kopiowanie plikow do innego foldera

» Wybrac¢ ukfad ekranu z rownymi co do wielkosci oknami
Prawe okno

» Softkey POKAZ DRZEWO nacisng¢

» Kursor przesunac na folder, do ktérego chcemy skopiowac pliki i
klawiszem ENT wyswietli¢ pliki w tym folderze

Lewe okno

» Softkey POKAZ DRZEWO nacisngc

» Wybrac¢ katalog z plikami, ktére chcemy skopiowac i z softkey
POKAZ PLIKI wyswietli¢ te pliki

» Softkey Zaznacz nacisngc¢: wyswietlenie funkgcji
do zaznaczania plikow

ETYKIETA

— » Softkey Zaznacz plik nacisng¢: kursor przesunac
ETYKIETA na plik, ktéry ma by¢ skopiowany i zaznaczy¢ go.
W razie potrzeby, prosze zaznaczy¢ takze inne
pliki w ten sam sposoéb

KoPII » Softkey Kopiuj nacisng¢: zaznaczone pliki
e kopiowac¢ do katalogu docelowego

Dalsze informacje: "Zaznaczanie plikdw", Strona 121
Jegli pliki zostaty zaznaczone zaréwno w lewym jak i w prawym

oknie, to sterowanie kopiuje z foldera, na ktérym znajduje sie kursor.

Nadpisywanie plikow

Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajdujg sie
pliki o tej samej nazwie, sterowanie pyta wowczas, czy te pliki majg
by¢ nadpisane w folderze docelowym:

» Nadpisywanie wszystkich plikdw (pole Istniejace pliki wybrano):

softkey OK nacisng¢ albo
» Nie nadpisywac pliku: softkey PRZERWANY nacisngc¢

Jesli chcesz nadpisywac zabezpieczony plik, to wybierz pole
Zabezpieczone pliki lub anuluj operacje.
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Kopiowanie tabeli

Importowanie wierszy do tabeli

Jezeli kopiujesz tabele do juz istniejgcej tabeli, to mozna przy
pomocy softkey POLA ZASTAP nadpisywac pojedyncze wiersze.
Warunki:

® tabela docelowa musi by¢ dostepna

= kopiowany plik moze zawiera¢ tylko zamieniane wiersze

® typ pliku tabel musi by¢ identyczny

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja POLA ZASTAP nadpisuje bez zapytania zwrotnego
wszystkie wiersze pliku docelowego, zawarte w kopiowanej tabeli.
Sterowanie nie przeprowadza automatycznego zabezpieczenia
pierwotnego pliku przed operacjg zamiany. Przy tym tabele moga
zostac bezpowrotnie skorumpowane.

> W razie koniecznosci wykonac¢ kopie zapasowe tablic przed
zamiang

> POLA ZASTAP wykorzystywac przy zachowaniu odpowiedniej
ostroznosci

Przyktad

Na urzgdzeniu nastawczym dokonano pomiaru dtugosci narzedzia

i promienia narzedzia na 10 nowych narzedziach. Nastepnie
urzadzenie nastawcze generuje tabele narzedzi TOOL_Import.T z 10
wierszami czyli 10 narzedziami.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

» Skopiowac tabele z zewnetrznego nosnika danych do dowolnego
foldera

» Skopiowac zewnetrznie generowang tablice przy pomocy
menedzera plikow sterowania do istniejgcej tabeli TOOL.T

> Sterowanie zapytuje, czy istniejgca tabela narzedzi TOOL.T ma
zostac nadpisana.

» Softkey TAK nacisngc

> Sterowanie nadpisuje kompletnie aktualny plik TOOL.T. Po
zakonczeniu operacji kopiowania TOOL.T sktada sie z 10 wierszy.

> Alternatywnie nalezy nacisng¢ softkey POLA ZASTAP .

> Sterowanie nadpisuje w pliku TOOL.T te 10 wierszy. Dane
pozostatych wierszy nie zostang zmienione przez sterowanie.

Podstawy | Menedzer plikéw
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Ekstrakcja wierszy z tabeli

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

Prosze postgpi¢ nastepujgco:
» Prosze otworzyc¢ tabele z ktérej chcemy kopiowac wiersze

» Wybrac klawiszem ze strzatkg pierwszy przewidziany do
kopiowania blok

Softkey DODATK. FUNKC. nacisng¢
Softkey ETYKIETA nacisngc

W razie potrzeby zaznaczy¢ dalsze wiersze
Softkey ZAPISAC W nacisngé

Podac¢ nazwe tabeli, w ktorej wyselekcjonowane wiersze maja
by¢ zachowane

vV vvVvyyvVvyy

Kopiowanie foldera

» Prosze przesung¢ kursor w prawym oknie na folder, ktory ma by¢
kopiowany

» Softkey KOPIUJ nacisna¢

> Sterowanie wyswietla okno dla wyboru katalogu docelowego.

» Wybrac folder docelowy i klawiszem ENT lub z softkey OK
potwierdzi¢

> Sterowanie kopiuje wybrany folder wigcznie z podfolderami do
wybranego foldera docelowego.

Wybraé jeden z ostatnio wybieranych plikow

» Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT [Fzaea aezna O B 7 xooramouanie ] a%
nacisng¢ : c S— )

OSTATNIE
PLIKI

» Pokaza¢ dziesie¢ ostatnio wybranych plikow:
softkey OSTATNIE PLIKI nacisna¢

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

. . , . , | ve KAsOWANIE
» przemieszcza kursor w oknie w gore i w dot

5 pLIK(1) 19.33 Gbajty wolne
—_—

ARTUALNA

[ oK usun KASOWANTE | WARTOSC

KoPTONAG

‘ » Wybrac plik: softkey OK nacisng¢, albo

‘ OK

Nt > klawisz ENT nacisng¢

o Przy pomocy softkey AKTUALNA WARTOSC KOPIOWAC
mozesz skopiowac Sciezke zaznaczonego pliku.
Skopiowang $ciezke mozesz pozniej ponownie
wykorzystywag, np. przy wywotywaniu programu za
pomocg klawisza PGM CALL.
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Usuwanie pliku

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja USUWAC usuwa ostatecznie plik. Sterowanie nie
przeprowadza automatycznego zabezpieczenia pierwotnego
pliku przed operacjg usuwania, np. w koszu. Tym samym dane sg
bezpowrotnie usuniete.

» Wazne dane regularnie zabezpiecza¢ na zewnetrznych
napedach

Prosze postgpi¢ nastepujgco:
> Prosze przesung¢ kursor na plik, ktéry chcemy usungcé

usuN » Softkey USUN nacisng¢
X > Sterowanie pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie

zostac skasowany.

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie usuwa ten plik.

Alternatywnie softkey PRZERWANY nacisng¢
Sterowanie przerywa wykonanie operacji.

VvV v.v VY

Usuwanie foldera

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja USUN WSZ. usuwa ostatecznie wszystkie pliki danego
foldera. Sterowanie nie przeprowadza automatycznego
zabezpieczenia plikow przed operacjg usuwania, np. w koszu.
Tym samym dane sg bezpowrotnie usuniete.

» Wazne dane regularnie zabezpiecza¢ na zewnetrznych
napedach

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

> Prosze przesungc¢ kursor na folder, ktéry ma by¢ usuniety
> Softkey USUN WSZ. nacisngc

> Sterowanie pyta, czy ten folder ze wszystkimi
podfolderami i plikami ma rzeczywiscie by¢
usuniety.

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie usuwa ten folder

Alternatywnie softkey PRZERWANY nacisng¢
Sterowanie przerywa wykonanie operacji.

VvV v.v Vv
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Zaznaczanie plikow

Softkey

PLIK
ETYKIETA

Funkcja zaznaczania

Zaznaczy¢ pojedyncze pliki

WSZYSTKO
PLIKI
ETYKIETA

Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie

ETYKIETA
ANULUT

Anulowac¢ zaznaczenie pojedynczych plikow

WSZYSTKO
ETYKIETA
ANULUJ

Anulowac zaznaczenie dla wszystkich plikow

KOPIUJ

[ [
oty

Skopiowac wszystkie zaznaczone pliki

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikéw, moznA stosowacd
zarowno na pojedyncze jak i na kilka plikow jednoczesnie. Kilka
plikdw zaznacza sie w nastepujgcy sposob:

> Kursor przesung¢ na pierwszy plik

ETYKIETA

PLIK
ETYKIETA

PLIK
ETYKIETA

> Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey
ETYKIETA nacisng¢

> Zaznaczy¢ plik: softkey PLIK ETYKIETA nacisna¢

> Kursor przesung¢ na dalszy plik

> Zaznaczy¢ dalszy plik: softkey PLIK ETYKIETA
nacisnag, itd.

Kopiowac zaznaczone pliki:

-

OO

KOPIUJ

S S
Saplly

» Opusci¢ aktywny pasek z softkey

» Softkey KOPIUJ nacisngc¢

Usung¢ zaznaczone pliki:

> Opuscic¢ aktywny pasek z softkey

> Softkey USUN nacisngc¢
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Zmiana nazwy pliku

» Prosze przesunac kursor na plik, ktérego nazwe chcemy
zmienic¢
ZM. NAZWE

> Wybrgé funkcje do zmiany nazwy: softkey
ZMIENZM. NAZWE nacisngc¢

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

» Wykonac¢ zmiane nazwy: softkey OK lub klawisz
ENT nacisng¢

Pliki sortowac

» Wybrac katalog, w ktorym chcemy sortowac pliki
» Softkey SORTOWAC nacisng¢

» wybrac softkey z odpowiednim kryterium
prezentaciji

SORTOWAC WEDLUG NAZWY
SORTOWAC WEDLUG WIELKOSCI
SORTOWAC WEDLUG DATY
SORTOWAC WEDLUG TYPU
SORTOWAC WEDLUG STATUSU
NIESORT.

SORTOWAC

Podstawy | Menedzer plikéw
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Funkcje dodatkowe

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

» Wybdr funkcji dodatkowych:
softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

DODATKOWE
FUNKJE

ZABEZP. > Aktywowanie zabezpieczenia pliku:
B softkey ZABEZP. nacisngé

= > Plik otrzymuje symbol Protect.
obeezp. » Anulowanie zabezpieczenia pliku:
[N softkey ODBEZP. nacisng¢

Wybor edytora
» Kursor przesungc¢ na przewidziany do otwarcia plik
» Wybor funkcji dodatkowych:
softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢
» Wybor edytora:
softkey WYBRAC EDYTORA nacisnac
» Zaznaczy¢ zgdany edytor

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

= EDYTOR PROGRAMU dla programoéw NC LHi .l
= EDYTOR TABLIC dla tablic, np. .TAB lub .T
= EDYTOR BPM dla tablic palet .P

» Softkey OK nacisng¢

DODATKOWE
FUNKJE

WYBRAC
EDYTORA

Podiaczenie i odigczenie urzadzenia USB

Podtgczone urzadzenia USB z obstugiwanym systemem plikow
sterowanie rozpoznaje automatycznie.

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

» Prosze przesungc kursor do lewego okna
» Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢
‘ » Usuwanie urzgdzenia USB

DODATKOWE
FUNKJE

G

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC
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ROZSZERZ. PRAWA DOSTEPU

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

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC
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: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

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
folderéw moze zostac uszkodzone oprogramowanie sterowania.
Jesli z wiasnych powodow 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 wyswietlac¢ ukryte pliki i
foldery, np. nieumysinym przesytaniu pliku z punktem na poczatku
nazwy.

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

FUNKJE

SKRYTE
PLIKI
POKAZAC

> Softkey SKRYTE PLIKI POKAZAC nacisng¢
> Sterowanie pokazuje ukryte pliki i foldery.

Podstawy | Menedzer plikéw
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Narzedzia | Zapis informacji dotyczacych narzedzia

4.1 Zapis informacji dotyczacych narzedzia

Posuw F

Posuw F to predkosg, z ktorg punkt srodkowy narzedzia porusza sie
po swoim torze. Maksymalny posuw moze byc¢ roznym dla kazde;j
osi maszyny i jest okreslony poprzez parametry maszynowe.

Wprowadzenia

Posuw mozna zapisa¢ w TOOL CALL-wierszu (wywotanie narzedzia)
i w kazdym wierszu pozycjonowania.

Dalsze informacje: "Zapis wierszy NC przy pomocy przyciskow
funkcji toru ksztattowego ", Strona 148

W programach milimetrowych podajemy posuw F z jednostkg miary
mm/min, w programach calowych ze wzgledu na rozdzielczos¢ w
1/10 cala/min. Alternatywnie mozna przy pomocy odpowiednich
softkeys definiowa¢ posuw w milimetrach na obrét (mm/1) FU lub w
milimetrach na zagb (mm/zab) FZ .

Posuw szybki

Dla biegu szybkiego prosze wprowadzi¢ F MAX. Dla zapisu F MAX
naciskamy na pytanie dialogu Posuw F= ? klawisz ENT lub softkey
FMAX.

o Aby przemieszcza¢ maszyne na biegu szybkim, mozna
zaprogramowac¢ odpowiednig wartosc¢ liczbowa,
np. F30000 . Ten bieg szybki dziata w przeciwienstwie
do FMAX nie tylko wierszami, lecz tak dtugo, az zostanie
zaprogramowany NoOwy posuw.

Okres dziatania

Posuw zaprogramowany z wartoscig liczbowa obowigzuje

do tego bloku NC, w ktorym zostanie zaprogramowany nowy
posuw. F MAX obowigzuje tylko dla tego bloku, w ktérym zostat
on zaprogramowany. Po bloku z F MAX obowigzuje ostatni
zaprogramowany z wartoscig liczbowg posuw.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia sie posuw przy pomocy
potencjometru dla posuwu F.

Potencjometr posuwu redukuje tylko zaprogramowany posuw a hie
ten obliczony przez sterowanie posuw.
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Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S

Predkos¢ obrotowg wrzeciona S podajemy w obrotach na

minute (obr/min) w TOOL CALL-wierszu (wywotanie narzedzia).
Alternatywnie mozna takze zdefiniowac predkos¢ skrawania Vc w
metrach na minute (m/min).

Programowana zmiana

W programie NC mozna dokona¢ zmiany obrotéw wrzeciona
przy pomocy bloku TOOL CALL, podajgc wytgcznie nowe obroty
wrzeciona.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» klawisz TOOL CALL nacisngc
» Dialog Numer narzedzia? klawiszem NO ENT
pomingc¢

» Dialog O$ wrzeciona réwnolegle X/Y/Z ?
klawiszem NO ENT pomingc¢

» W dialogu Obroty wrzeciona S= ? podac¢ nowe
obroty wrzeciona lub przy pomocy softkey VC
przetgczy¢ na wprowadzenie szybkosci skrawania

» Klawiszem END potwierdzi¢

o W nastepujgcych przypadkach sterowanie zmienia tylko
obroty:

® TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia, numeru
narzedzia i osi narzedzia

B TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia, numeru
narzedzia, z tg sama osig narzedzia jak w poprzednim
bloku TOOL CALL.

W nastepujacych przypadkach sterowanie wykonuje

makro zmiany narzedzia i montuje narzedzie zamienne:

= TOOL CALL-blok z numerem narzedzia

B TOOL CALL-blok z nazwg narzedzia

B TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia lub numeru
narzedzia, ze zmienionym kierunkiem osi narzedzia

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predkosc obrotowg
wrzeciona przy pomocy gatki potencjometru S dla predkosci
obrotowej wrzeciona.
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4.2 Dane narzedzia

Warunek dla przeprowadzenia korekcji narzedzia

Z reguty programujemy wspotrzedne ruchow ksztattowych tak, jak
zostat wymiarowany obrabiany przedmiot na rysunku technicznym.
Aby sterowanie mogto obliczy¢ tor punktu srodkowego narzedzia, to
znaczy mogto przeprowadzi¢ korekcje narzedzia, nalezy wprowadzi¢
dtugos¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.

Dane narzedzia mozna podac albo przy pomocy funkcji TOOL DEF
bezposrednio w programie NC lub oddzielnie w tabeli narzedzi.
Jezeli dane o narzedziach zostajg wprowadzone do tabeli, sg tu

do dyspozycji inne specyficzne informacje dotyczgce narzedzi.
Sterowanie uwzglednia wszystkie podane informacje, jesli

program NC przebiega.

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 mogag sktadac sie maksymalnie z
32 znakow.

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

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

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

~

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

Dtugosé narzedzia L

Dtugos¢ narzedzia L nalezy podawac jako dtugosc¢ absolutng
odnosnie punktu odniesienia narzedzia.

o Sterowanie wymaga absolutnej dtugosci narzedzia dla
wielu funkgji, jak np. symulacji skrawania materiatu lub
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.

Narzedzia | Dane narzedzia
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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:
= Przy pomocy ptytki wzorcowe;j

® Przy pomocy trzpienia do kalibracji (narzedzie kontrolne)

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

Okreslenie dltugosci 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,
ktéra nastepnie dotykana jest narzedziem. Ta
powierzchnia musi w razie koniecznosci by¢ najpierw
przygotowana.

Aby wyznaczy¢ punkt odniesienia przy pomocy ptytki wzorcowej
nalezy:

» Ustawi¢ ptytke na stole maszyny
» Pozycjonowac nosek wrzeciona obok ptytki wzorcowej

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

» Wyznaczyc¢ 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.
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Okreslenie dlugos$ci narzedzia za pomoca trzpienia do kalibracji i
puszki pomiarowej

Przy wyznaczeniu punktu odniesienia przy pomocy trzpienia do

kalibracji i puszki pomiarowej nalezy:

» Zamocowac puszke pomiarowg na stole maszyny

» Ruchomy pierscien wewnetrzny puszki pomiarowej ustawic na tej
samej wysokosci jak i staty pierscien zewnetrzny Z=0

» Zegar pomiarowy ustawi¢ na 0 i

» Trzpien do kalibracji przemieszczac¢ na ruchomy pierscien y
wewnetrzny

» Wyznaczy¢ 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.

Wartosci delta dla dtugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugosci i promienia (\lo f\lo
narzedzi.
i | i |

Dodatnia warto$¢ delty oznacza naddatek (DL, DR>0). Przy obrébce
z naddatkiem nalezy poda¢ wartos¢ dla naddatku w programie NC z
TOOL CALL badz przy pomocy tabeli korekgcji.

. A
| |
| |

Ujemna wartos¢ delty oznacza niedomiar (DL, DR<0). Niedomiar : R | :

zostaje wprowadzony do tabeli narzedzi dla zuzycia narzedzia. | DR>0 E« : I -

Prosze wprowadzi¢ wartosci delty w postaci wartosci liczbowych, w [l _i_ L | bl : !

TOOL CALL-wierszu mozna przekaza¢ wartos¢ delta przy pomocy DL<0} | l +. L L

! . yDL>0

parametru Q. L

Zakres wprowadzenia: wartosci delta mogg wynosi¢ maksymalnie |
+99,999 mm.

o Wartosci delta z tabeli narzedzi wptywajg na prezentacje
graficzng symulacji zdejmowania materiatu.

Wartosci delta z programu NC nie zmieniajg w symulacji
przedstawionej wielkosci narzedzia . Zaprogramowane
wartosci delta przesuwajg jednakze narzedzie w
symulacji o zdefiniowang wartosc.

o Wartosci delta z bloku TOOL CALLwptywajg na
wskazanie potozenia zaleznie od opcjonalnego
parametru maszynowego progToolCallDL (nr 1245071;
gataz CfgPositionDisplay nr 124500).
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Zastosowanie specyficznych dla narzedzia parametréw Q jako
wartosci delta

Sterowanie oblicza podczas wykonywania wywotania narzedzia
wszystkie specyficzne dla narzedzia parametry Q. Parametry Q,
ktérych to dotyczy, moga by¢ stosowane dopiero po zakonczeniu
wywotania narzedzia jako wartos¢ delta.

Mozliwe specyficzne dla narzedzia parametry Q

Parametry Q Funkcja
Q108 AKTYWNY PROMIEN NARZ
Q114 AKTYWNA DLUG. NARZ.

Aby stosowac specyficzne dla narzedzia parametry Q jako wartosc
delta, musisz zaprogramowac drugie wywotanie narzedzia.

Przyktad frez kulkowy:

Mozesz uzywac Q108 (aktywny promien narzedzia), aby
skorygowac dtugosc frezu kulkowego poprzez DL-Q108 na jego
centrum.

1 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
2 TOOL CALL DL-Q108

Zapis danych narzedziowych do programu NC

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Producent maszyn okresla zakres funkcyjny TOOL DEF-
funkciji.

Numer, dtugos¢ i promien dla okreslonego narzedzia okresla sie w
programie NC jednorazowo w TOOL DEF-wierszu.

Prosze postgpi¢ przy definiowaniu w nastepujacy sposob:
» Klawisz TOOL DEF nacisngc¢

» Nacisng¢ pozadany softkey
= NUMER NARZEDZIA
= NAZWA NARZEDZIA
5 QS
» Dtugos¢ narzedzia: wartosc korekcji dla dtugosci

» Promien narzedzia: wartos¢ korekgcji dla
promienia

NUMER
NARZEDZIA

Przyktad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Wywotanie danych narzedzi

Zanim wywotamy narzedzie, zostato ono zdefiniowane w TOOL DEF-
wierszu lub w tabeli narzedzi.

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

» Klawisz TOOL CALL nacisng¢

» Wywotanie narzedzia: podac¢ numer badz
nazwe narzedzia. Przy pomocy softkey
NAZWA NARZEDZIA mozesz wpisac¢ nazwe, z
softkey QS wpisujesz parametr stringu. Nazwe
narzedzia sterowanie zapisuje automatycznie
w cudzystowiu. Do parametru stringu nalezy
uprzednio przydzieli¢ nazwe narzedzia. Nazwy
odnoszg sie do zapisu w aktywnej tabeli narzedzi
TOOL.T.

» Alternatywnie softkey WYBIERZ nacisngc

> Sterowanie otwiera okno, w ktorym mozna
wybrac¢ narzedzie bezposrednio z tabeli narzedzi
TOOL.T.

» Aby wywotac narzedzie z innymi wartosciami
korekcji, prosze wprowadzi¢ do tabeli narzedzi
zdefiniowany indeks po punkcie dziesietnym

» O$ wrzeciona réwnolegta do X/Y/Z: wprowadzi¢
0$ narzedzia

» Predkos¢ obrotowa wrzeciona S: podac
predkos¢ obrotowg wrzeciona S w obrotach na
minute (obr/min). Alternatywnie mozna takze
zdefiniowac¢ predkosc¢ skrawania Vc w metrach
na minute (m/min). Prosze nacisng¢ w tym celu
Softkey VC

» Posuw F: posuw F w milimetrach na minute
(mm/min) zapisac. Alternatywnie mozna przy
pomocy odpowiednich softkeys definiowac
posuw w milimetrach na obrét (mm/1) FU lub w
milimetrach na zab (mm/zab) FZ . Posuw dziata
tak dtugo, az zostanie zaprogramowany nowy
posSuw w wierszu pozycjonowania ub w TOOL
CALL-wierszu

» Naddatek dtugosci narzedzia DL: wartos¢ delta
dla dtugosci narzedzia

» Naddatek promien narzedzia DR: wartos¢ delta
dla promienia narzedzia

» Naddatek promien narzedzia DR2: Wartosc¢
delta dla promienia narzedzia 2

WYBIERZ
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o W nastepujgcych przypadkach sterowanie zmienia tylko
obroty:

® TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia, numeru
narzedzia i osi narzedzia

B TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia, numeru
narzedzia, z tg samg 0sig narzedzia jak w poprzednim
bloku TOOL CALL.

W nastepujacych przypadkach sterowanie wykonuje

makro zmiany narzedzia i montuje narzedzie zamienne:

m TOOL CALL-blok z numerem narzedzia

® TOOL CALL-blok z nazwg narzedzia

B TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia lub numeru
narzedzia, ze zmienionym kierunkiem osi narzedzia

Wybér narzedzia w oknie naptywowym

Jesli otwieramy okno naptywowe dla wyboru narzedzia, to
sterowanie zaznacza wszystkie dostepne w magazynie narzedzia na
zielono.

Mozna w oknie naptywowym szukac takze narzedzia w

nastepujgcy sposob:
» Nacisngc¢ klawisz GOTO
> Alternatywnie softkey SZUKAJ nacisngc¢
» Podaé nazwe narzedzia lub numer narzedzia
ENT » Nacisngc¢ klawisz ENT
> Sterowanie przeskakuje do pierwszego narzedzia

z podanym kryterium szukania.

Nastepujace funkcje mozna obstugiwac dodatkowo przy pomocy

myszy:

®  Poprzez klikniecie w kolumnie nagtéwka tabeli sterowanie sortuje
dane w rosngcej lub malejgcej kolejnosci.

m Poprzez klikniecie w kolumnie nagtoéwka tabeli i nastepujgcego
potem przesuniecia nacisnietym klawiszem myszy mozna
zmieni¢ szerokos¢ kolumny

Mozna wyswietlane okna wyskakujgce oddzielnie konfigurowac

przy szukaniu numeru narzedzia oraz nazwy narzedzia. Kolejnos¢

sortowania i szerokosci kolumn pozostajg zachowane takze po
wytgczeniu sterowania.

Wywotanie narzedzia

Wywotane zostaje narzedzie numer 5 w osi narzedzi Z przy
predkosci obrotowej wrzeciona 2 500 obr/min i posuwem 350
mm/min. Naddatek dla dtugosci narzedzia i promienia narzedzia 2
wynosza 0,2 lub 0,05 mm, niedomiar dla promienia narzedzia T mm.

Przyktad
20 TOOL CALL 5.2Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Litera D przed L, R oraz R2 oznacza wartosc delta.
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Wybér wstepny narzedzi

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Wybor wstepny narzedzi z TOOL DEF jest funkcjg zalezna
od maszyny.

Jezeli stosowane sg tabele narzedzi, to dokonuje sie przy pomocy
TOOL DEF-bloku wyboru wstepnego dla nastepnego uzywanego
narzedzia. W tym celu nalezy poda¢ numer narzedzia, parametr Q,
parametr QS lub nazwe narzedzia w cudzystowiu.
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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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Parametry BT (Block Tolerance)

Poprzez sprawdzanie okresu trwatosci lub obliczanie automatycznej

zmiany narzedzia moze, w zaleznosci od programu NC, zwiekszy¢
sie czas obrobki. Mozna na to wptywac przy pomocy opcjonalnego
parametru BT (Block Tolerance).

Jesli zapiszemy funkcje M101 , to sterowanie kontynuuje dialog po
zapytaniu o BT . Tu definiujemy liczbe wierszy NC (1-100), o ktére
moze opozni¢ sie automatyczna zmiana narzedzia. Wynikajgcy

Z tego czas opoOznienia zmiany narzedzia jest zalezny od tresci
wierszy NC (np. posuw, odcinek drogi). Jesli nie definiujemy BT,

to sterowanie uzywa wartosci 1 lub okreslonej przez producenta
obrabiarek wartosci standardowe;.

Im wieksza jest wartos¢ BT, tym mniejsze jest
oddziatywanie ewentualnego przedtuzenia czasu
przebiegu M101. Prosze uwzglednic¢, iz automatyczna
zmiana narzedzia zostanie przez to pézniej wykonana!
Aby obliczy¢ odpowiednig wartos¢ wyjsciowa dla

BT prosze uzywac formuty: BT =10+t t: Sredni czas
przetwarzania bloku NC w sekundach Nalezy zaokragli¢
wynik na liczbe catkowitg. Jesli obliczona wartosc¢ jest
wieksza od 100, to uzywac¢ maksymalnej wartosci zapisu
100.

Jesli chcesz resetowac aktualny okres trwatosci
narzedzia to nalezy zapisa¢ w kolumnie CUR_TIME
wartos¢ 0, np. po zmianie ptytek wielopotozeniowych.

Warunki dla zmiany narzedzia z M101

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 podac¢ w programie NC M108 .

Sterowanie wykonuje automatyczng zmiane narzedzi w
odpowiednich miejscach w programie. Automatyczna zmiana
narzedzia nie jest przeprowadzana:

136

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

Narzedzia | Dane narzedzia
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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.

Warunki dla wierszy NC z wektorami normalnymi do powierzchni
oraz korekcji 3D

Aktywny promien (R + DR) narzedzia zamiennego nie moze odbiegac
od promienia narzedzia oryginalnego. Wartosci delta (DR) nalezy
podac¢ albo w tabeli narzedzi albo w programie NC (tablica korekcji
lub wiersz TOOL CALL) Jesli sg odchylenia, to sterowanie ukazuje
tekst komunikatu i nie wymienia narzedzia. Przy pomocy funkcji
M107 ignoruje sie ten tekst komunikatu, przy pomocy M108 znéw
aktywuije.

Dalsze informacje: "Tréjwymiarowa korekcja narzedzia (opcja #9)",
Strona 487
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4.3 Korekcja narzedzia

Wstep

Sterowanie koryguje tor narzedzia o wartos¢ korekcji dla dtugosci
narzedzia w osi wrzeciona i 0 promien narzedzia na ptaszczyznie
obrobki.

Jesli program NC jest zapisywany bezposrednio na sterowaniu, to
korekcja promienia narzedzia dziata tylko na ptaszczyznie obrobki.

Sterowanie uwzglednia przy tym do pieciu osi wtgcznie wraz z
osiami obrotu.

Korekcja dtugosci narzedzia

Korekcja narzedzia dla dtugosci dziata bezposrednio po wywotaniu
narzedzia. Zostaje ona anulowana, kiedy tylko narzedzie o dtugosci
L=0 (np. TOOL CALL 0) zostanie wywotane.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie wykorzystuje zdefiniowane dtugosci narzedzia

dla korekgji dtugosci. Btedne dtugosci narzedzia wptywajg na
niewtasciwg korekcje dtugosci narzedzia. Dla narzedzi o dtugosci
0 oraz po TOOL CALL 0 sterowanie nie przeprowadza korekgji
dtugosci i kontroli kolizyjnosci. Podczas nastepnych zabiegow
pozycjonowania narzedzia istnieje zagrozenie kolizji!

> Narzedzia definiowa¢ zawsze z ich rzeczywistymi dtugosciami
(nie tylko rdznice)
> TOOL CALL 0 stosowac¢ wytgcznie do oprozniania wrzeciona

Przy korekeji dtugosci zostajg uwzglednione wartosci delta zaréwno
z programu NC jak i z tabeli narzedzi.

Wartosc¢ korekgji = L + DLyag + DLpog Z

L: Dtugos¢ narzedzia L z TOOL DEF-wiersza lub tabeli
narzedzi

DL 1pg: Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi

DLpog: Naddatek DL dla dtugosci z TOOL CALL-bloku lub z

tabeli korekciji
Dziata ostatnio zaprogramowana wartosc.
Dalsze informacje: "Tabela korekcji", Strona 408

Narzedzia | Korekcja narzedzia
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Korekcja promienia narzedzia
Wiersz NC moze zawiera¢ nastepujgce korekcje promienia
narzedzia:

® RL lub RR dla korekeji promienia dowolnej funkgji toru
ksztattowego

m RO, jesli korekcja promienia nie ma by¢ przeprowadzana

= R+ wydtuza rownolegte do osi przemieszczenie o promien
narzedzia

®  R- skraca rownolegte do osi przemieszczenie o promien
narzedzia

o Sterowanie pokazuje aktywng korekcje promienia
narzedzia w ogdlnym odczycie statusu.

Korekcja promienia dziata, kiedy tylko zostanie wywotane narzedzie
i z jedng z nazwanych korekcji promienia narzedzia nastepuje
przemieszczenie, w obrebie bloku prostoliniowego lub réwnolegtego
do osi przemieszczenia, na ptaszczyznie obrobki.

o Sterowanie anuluje korekcje promienia w nastepujgcych
przypadkach:

® Wiersz prostej z RO
= Funkcja DEP dla opuszczenia konturu
= Wybor nowego programu NC poprzez PGM MGT

Przy korekcji promienia sterowanie uwzglednia wartosci delta
zarowno z TOOL CALL-wiersza jak i z tabeli narzedzi:

Wartos¢ korekcji = R + DRyag + DRpyog Z

R: Promien narzedzia R z TOOL DEF-wiersza lub tabeli
narzedzi

DR 145 Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

DR prog: Naddatek DR dla promienia z TOOL CALL-wiersza lub

Z tabeli korekciji
Dalsze informacje: "Tabela korekcji", Strona 408

Przemieszczenia bez korekcji promienia: RO

Narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie obrébki swoim
punktem srodkowym na zaprogramowane wspotrzedne.

Zastosowanie: wiercenie, prepozycjonowanie.
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Ruchy ksztattowe z korekcja promienia: RR i RL
RR:  Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu vi
RL:  Narzedzie przemieszcza sie na lewo od konturu

Punkt srodkowy narzedzia lezy w odlegtosci rownej promieniowi
narzedzia od zaprogramowanego konturu. Z prawej i z lewej
oznacza potozenie narzedzia w kierunku przemieszczenia wzdtuz
konturu detalu.

o Pomiedzy dwoma wierszami programowymi z roznymi
korekcjami promienia RR oraz RL musi znajdowac N et ——
sie przynajmniej jeden wiersz przemieszczenia na @

ptaszczyznie obrobki bez korekeji promienia (czyli z RO).
Sterowanie aktywuje korekcje promienia do konca

bloku NC, od momentu kiedy ta korekcja zostata po raz Y
pierwszy zaprogramowana.

Przy aktywowaniu korekcji promienia z RR/RL i przy
anulowaniu z RO sterowanie pozycjonuje narzedzie
zawsze pionowo na zaprogramowany punkt startu i
punkt koncowy. Prosze tak wypozycjonowac narzedzie
przed pierwszym punktem konturu lub za ostatnim
punktem konturu, zeby kontur nie zostat uszkodzony.

ol

ol

Wpisywanie korekcji promienia w trakcie przemieszczenia po torze
ksztattowym

Korekcje promienia wprowadzamy w L-wierszu. Zaprogramowac
wspotrzedne punktu docelowego i potwierdzi¢ klawiszem ENT .

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

» Ruch narzedzia na lewo od zaprogramowanego

konturu: nacisng¢ Softkey RL lub
» ruch narzedzia na prawo od zaprogramowanego
e konturu: nacisng¢ Softkey RR lub
ENT » Przemieszczenie narzedzia bez korekcji promienia
lub anulowanie korekcji promienia: nacisng¢
klawisz ENT .
END » Zakonczeniebloku NC : klawisz END nacisngc¢

140 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022



Narzedzia | Korekcja narzedzia

Wpisywanie korekcji promienia w trakcie réwnolegtych do osi
przemieszczen

Korekcje promienia wprowadzamy w wierszu pozycjonowania.
Zaprogramowac wspotrzedne punktu docelowego i potwierdzic¢
klawiszem ENT .

KOR.PROM.: R+/R-/BEZ KOR.?

» Dystans przemieszczenia zostaje wydtuzony o

e promien narzedzia

Dystans przemieszczenia zostaje skrocony o
promien narzedzia

v

ENT > Przemieszczenie narzedzia bez korekcji promienia
lub anulowanie korekcji promienia: nacisngc
klawisz ENT .

) » Zakonczeniebloku NC : klawisz END nacisng¢

H

Korekcja promienia: obrabianie narozy

B Naroza zewnetrzne:
jesli zaprogramowano korekcje promienia, to sterowanie
prowadzi narzedzie po narozach zewnetrznych na okregu
przejsciowym. W razie potrzeby sterowanie redukuje posuw przy
naroznikach zewnetrznych, na przyktad w przypadku duzych
zmian kierunku.

®m  Naroza wewnetrzne:
przy naroznikach wewnetrznych sterowanie oblicza punkt
przeciecia torow, po ktorych przesuwa sie skorygowany punkt
srodkowy narzedzia. Od tego punktu poczynajgc narzedzie
przesuwa sie wzdtuz nastepnego elementu konturu. W ten
sposob obrabiany przedmiot nie zostaje uszkodzony w
naroznikach wewnetrznych. Z tego wynika, ze promien narzedzia
dla okreslonego konturu nie powinien by¢ wybierany w dowolnej
wielkosci

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby sterowaniu mogto najechac kontur lub od niego odjechac,
konieczne sg bezpieczne pozycje najazdu i odjazdu. Te pozycje
muszg umozliwia¢ przemieszczenia kompensacyjne przy
aktywowaniu i dezaktywowaniu korekcji promienia. Btedne
pozycje mogg powodowac uszkodzenia konturu. Podczas obrobki
istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

> Bezpieczne pozycje najazdu i odjazdu programowac poza
konturem

> Uwzgledni¢ promien narzedzia
> Uwzgledni¢ strategie najazdu
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5.1 Przemieszczenia narzedzia

Funkcje toru ksztaltowego

Kontur obrabianego narzedzia sktada sie z reguty z kilku elementéw
konturu, jak proste i tuki kota. Przy pomocy funkcji toru ksztattowego
programuje sie ruchy narzedzi dla prostych i tukow kota.

Programowanie dowolnego konturu FK (opcja #19)

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

Takze przy pomocy FK-programowania programujemy ruchy
narzedzia dla prostych i tukéw kotowych.

Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych sterowania steruje sie
B przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

= funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wigczanie i wytgczanie
obrotéw wrzeciona i chtodziwa

® zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym
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Podprogramy i powtérzenia czesci programu

Kroki obrobki, ktore sie powtarzajg, prosze wprowadzi¢ tylko raz jako
podprogram lub powtdrzenie czesci programu. Jesli jakas czes¢
programu NC ma by¢ wykonana tylko pod okreslonym warunkiem,
prosze te kroki programu wnies¢ jako podprogram. Dodatkowo,
program NC moze wywotac inny program NC i aktywowac jego
wykonanie.

Dalsze informacje: "Podprogramy i powtdrzenia czesci programu’,
Strona 253

Programowanie z parametrami Q

W programie NC parametry Q zastepujg wartosci liczbowe:
parametrowi Q zostaje w innym miejscu przypisana wartos¢
liczbowa. Przy pomocy parametréow Q mozna programowac funkcje
matematyczne, ktére sterujg przebiegiem programu lub ktére
opisuja jakis kontur.

Dodatkowo mozna, przy pomocy programowania z parametrami

Q, dokonywac¢ pomiaréw z uktadem impulsowym 3D w czasie
przebiegu programu.

Dalsze informacje: "Programowanie parametréw Q', Strona 277
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5.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego

Programowac ruch narzedzia dla obrobki

Podczas generowania programu NC programuje sie krok po kroku
funkcje toru ksztattowego dla pojedyriczych elementow konturu
detalu. W tym celu wprowadza sie zazwyczaj wspotrzedne punktow
koncowych elementdw konturu z rysunku wymiarowego. Z tych
danych o wspotrzednych, z danych o narzedziu i korekcji promienia
sterowanie ustala rzeczywistg droge przemieszczenia narzedzia.

Sterowanie przesuwa jednoczesnie wszystkie osie maszyny,
ktore zostaty zaprogramowane w zapisie programu o funkcji toru
ksztattowego.

Ruchy réwnolegte do osi maszyny

Wiersz NC zawiera dane o wspotrzednych, to sterowanie
przemieszcza narzedzie rownolegle do zaprogramowanych osi
maszyny.

W zaleznosci od konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza
sie albo narzedzie albo stét maszyny z zamocowanym na nim
przedmiotem. Przy programowaniu ruchu ksztattowego prosze
kierowac sie zasadg, jakby to narzedzie sie poruszato.

Przyktad
50 L X+100
50 Numer wiersza
L Funkcja toru ksztattowego prosta
X+100 Wspotrzedne punktu koricowego

Narzedzie zachowuje wspotrzedne Y i Z i przemieszcza sie na
pozycje X=100.

Ruchy na ptaszczyznach gtéwnych

Jesli wiersz NC zawiera dwie dane o wspotrzednych, to sterowanie
przemieszcza narzedzie na zaprogramowanej ptaszczyznie.

Przyktad
L X+70 Y+50

Narzedzie zachowuje wspodtrzedng Z i przesuwa sie na XY-
ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50.
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Ruch tréjwymiarowy

Jesli wiersz NC zawiera trzy dane o wspotrzednych, to sterowanie
przemieszcza narzedzie przestrzennie na zaprogramowang pozycje.

Przyktad
L X+80 Y+0Z-10

Okregi i tuki kotowe

Przy ruchach okreznych sterowanie przesuwa dwie osi maszyny
jednoczesnie: narzedzie porusza sie wzglednie do przedmiotu na
torze okreznym. Dla ruchéw kotowych mozna zapisac srodek okregu
cc .

Przy pomocy funkcji toru ksztattowego dla tukow kotowych
programujesz okregi na ptaszczyznie obrobki. Definiuje gtowng
ptaszczyzne obrobki z osig wrzeciona przy wywotaniu narzedzia
TOOL CALL.

0s$ wrzeciona Ptaszczyzna gtéwna
y4 XY, auch UV, XV, UY

Y ZX, takze WU, ZU, WX
X YZ, takze VW, YW, VZ

Ruchy kotowe na innej ptaszczyznie

Ruchy kotowe, nie lezgce na gtownej ptaszczyznie obrobki, mozesz
programowac takze przy pomocy funkcji Nachylenie ptaszczyzny
obrobki lub za pomocg parametréw Q.

o Dalsze informacje: "Funkcja PLANE: nachylenie
ptaszczyzny obrobki (opcja #8)", Strona 441

Dalsze informacje: "Zasady i przeglad funkgji’,
Strona 278

Kierunek obrotu DR przy ruchach okreznych

Dla ruchéw kotowych bez tangencjalnego przejscia do innego
elementu konturu zapisujemy kierunek obrotu:

Obrot zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: DR-

Obrot przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: DR+

YA

YA
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Korekcja promienia

Korekcja promienia musi znajdowac sie w tym wierszu NC , za
ktérym najezdza sie do pierwszego elementu konturu. Korekg;ji
promienia nie nalezy aktywowac¢ w wierszu NC dla toru kotowego.
Prosze zaprogramowac te korekcje uprzednio w wierszu prostych.
Dalsze informacje: "Przemieszczenia na torze ksztattowym -
wspotrzedne prostokatne", Strona 160

Dalsze informacje: "Kontur najechac i odjechac¢ od konturu",
Strona 150

Pozycjonowanie wstepne

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli
kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Btedne
pozycjonowanie wstepne moze dodatkowo prowadzi¢ do
uszkodzen konturu. Podczas ruchu najazdowego istnieje
niebezpieczenstwo kolizji!

> Zaprogramowac odpowiednig pozycje wstepng

> Sprawdzic¢ tor przebiegu konturu przy pomocy symulacji
graficznej

Zapis wierszy NC przy pomocy przyciskéw funkgciji toru

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y¥+100 Zs0
52000

s oo oAt 5 2 52 ) ‘j
o oroL bEF 40 FREZ nin
Fasa
11 Yol oEF 4.8 veso
12 GYCL DEr 4.0 rone DR PROM.RE
130 242 A0 Pk Nw
14 OYCL DEF 5.0 WARANIE KOLOWE
15 oYoL ver 5.1 oosTePz

16 CYCL DEF 5.2 GLEBOK-10 ’

ksztaltowego

Szarymi przyciskami funkcji toru ksztattowego rozpoczyna sie CEEEE @!\g’
dialog. Sterowanie odpytuje po kolei wszystkie informacje i dotgcza ek b -

blok NC do programu NC. . e [

17 CYCL DEF 5.3 DOSUWIO F333
A15

18 GYGL DEF oM
19 CYCL DEF 5.5 F988 DR-
20 L z-8 RO FHAY M99

24 GYOL DEF 3.2 GLEBOK-8

—

M94 M103 Mi18 M120

21 L 242 RO FMAX
22 CYCL DEF 3.0 FREZOWANIE KANALKA
23 CYCL DEF 3.1 ODSTEP2
o
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Przyktad — programowanie prostej

» Otworzyc¢ dialog programowania: np. prosta
WSPOLRZEDNE?
- > Zapisac wspotrzedne punktu korncowego prostej,
np.-20 w X
WSPOLRZEDNE?
v » Podac¢ wspotrzedne punktu koricowego prostej,

np. 30 w Y, klawiszem ENT potwierdzi¢

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

» Wybrac korekcje promienia: np. softkey
RO nacisng¢, narzedzie przemieszcza sie
nieskorygowane.

POSUW F=? / F MAX = ENT

ent » 100 zapisac¢ (posuw np. 100 mm/min;przy
programowaniu INCH: zapis 100 odpowiada
posuwowi wynoszgcemu 10 cali/min.) oraz
klawiszem ENT potwierdzi¢, albo

> Przemieszczac na biegu szybkim: softkey FMAX
nacisngc, albo

> przemiesci¢ z posuwem, ktory zdefiniowany jest
A w wierszu TOOL CALL-wierszu: softkey F AUTO
nacisnac.
FUNKCJA DODATKOWA M ?

» 3 (funkcje dodatkowa np. M3) zapisac i
zakonczy¢ dialog klawiszem END .

Przyktad
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5.3 Kontur najechac¢ i odjechaé¢ od konturu

Punkt startu i punkt koricowy

Narzedzie przemieszcza sie od punktu startu do pierwszego punktu
konturu. Wymagania dotyczace punktu startu:

B Zaprogramowany bez korekcji promienia

®  Najezdzalny bezkolizyjnie

= Blisko pierwszego punktu konturu

Przyktad na ilustracji po prawe;j:
jesli wyznaczamy punkt startu na ciemnoszarym obszarze, to kontur
zostaje uszkodzony przy najezdzie pierwszego punktu konturu.

Pierwszy punkt konturu

Dla przemieszczenia narzedzia do pierwszego punktu konturu
prosze zaprogramowac korekcje promienia.

Punkt startu w osi wrzeciona najecha¢

Przy najezdzie punktu startu narzedzie musi przemieszczac sie w osi
wrzeciona na gtebokos¢ robocza. W przypadku niebezpieczenstwa
kolizji nalezy punkt startu najecha¢ w osi wrzeciona oddzielnie.

P
{
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Przyktad
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Punkt korncowy

Warunki dla wyboru punktu koncowego:
m  Najezdzalny bezkolizyjnie

= Blisko ostatniego punktu konturu

® Wykluczenie uszkodzenia konturu: optymalny punkt koricowy lezy
na przedtuzeniu toru narzedzia dla obrobki ostatniego elementu
konturu

Przyktad na ilustracji po prawe;j:
jesli wyznaczamy punkt startu na ciemnoszarym obszarze, to kontur
zostaje uszkodzony przy najezdzie punktu koricowego.

Odjazd od punktu koricowego w osi wrzeciona:
Przy opuszczaniu punktu koricowego prosze zaprogramowac 0$
wrzeciona oddzielnie.

Przyktad

o)

e

NG
~
PO

\;\\\

Wspdlny punkt startu i punkt koricowy

Dla wspdlnego punktu startu i punktu koncowego prosze nie
programowac korekgji promienia.

Wykluczenie uszkodzenia konturu: optymalny punkt startu lezy
pomiedzy przedtuzeniem toréw narzedzia dla obrébki pierwszego i
ostatniego elementu konturu.

Przyktad w ilustracji po prawe;j:

jesli wyznaczamy punkt koricowy na ciemnoszarym obszarze, to
kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie konturu lub odjezdzie od
konturu.
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Przeglad: formy toru ksztaltowego dla dosuniecia
narzedziai odsuniecia narzedzia od konturu

Funkcje APPR (angl. approach = podjazd) i DEP (angl. departure= CEE &3@
odjazd) zostajg aktywowane przy pomocy APPR DEP klawisza. e e —
Nastepnie mozna wybiera¢ przy pomocy softkeys nastepujgce e mmen | B { ]
formy toru: : I C]
Dosunaé Odsunaé Funkcja ’ I
narzedziedo narzedzie od
konturu konturu F}
ApPR LT beP LT Prosta z przejsciem tangencjal- fid
@ﬁp nym | E e ———— |
APeR e LN Prosta prostopadta do punktu S | G| e i« ‘
~ 4] konturu
APPR CT oep o Tor kOJfOWy Z przejS'Ciem tangen‘
2N cjalnym
APPR_LCT oep Lot Tor kotowy z przyleganiem stycz-
nym do konturu, najazd i odjazd

do punktu pomocniczego poza
konturem na przylegajacym stycz-
nie odcinku prostej

Dosunaé narzedzie do linii Srubowej i odsunaé

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie przejezdza od aktualnej pozycji (punkt startu Pg)

do punktu pomocniczego Py z ostatnio zaprogramowanym
posuwem. Jesli w ostatnim wierszu pozycjonowania przed
funkcjg najazdu zaprogramowano FMAX , to sterowanie najezdza
takze punkt pomocniczy Py na biegu szybkim.

+ p_RL
> Przed funkcjg najazdu zaprogramowac inny posuw niz FMAX . @/‘ :

®  Punkt startu Pg
Te pozycje programujemy bezposrednio przed APPR-wierszem.
Ps lezy poza konturem i jest najezdzany bez korekcji promienia
(RO) .

®  Punkt pomocniczy Py
Dosuniecie i odsuniecie narzedzia prowadzi w przypadku
niektorych form toru ksztattowego poprzez punkt pomocniczy Py,
obliczany przez sterowanie z danych w wierszu APPR oraz DEP.

B Pierwszy punkt konturu P, i ostatni punkt konturu Pg
Pierwszy punkt konturu P, programujemy w wierszu APPR,
ostatni punkt konturu Pg z dowolng funkcja ksztattowa. Jesli
wiersz APPR zawiera takze wspotrzedng Z, to sterowanie
przemieszcza narzedzie symultanicznie na pierwszy punkt
konturu Pa.

B Punkt korcowy Py
Pozycja Py lezy poza konturem i wynika z danych w wierszu DEP.
Jesli wiersz DEP zawiera takze wspotrzedng Z, to sterowanie
przemieszcza wowczas narzedzie symultanicznie na punkt
koncowy Py.

Oznaczenie Znaczenie

APPR angl. APPRoach = podjazd

DEP angl. DEParture = odjazd

L angl. Line = prosta

o angl. Circle = koto

T tangencjalnie (state, ptynne przejscie)
N normalna (prostopadta)
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli

kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Btedne
pozycjonowania wstepne i btedne punkty pomocnicze Py mogag
dodatkowo prowadzi¢ do uszkodzen konturu. Podczas ruchu
najazdowego istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

» Zaprogramowac odpowiednig pozycje wstepng

> Punkt pomocniczy Py, przebieg i kontur sprawdzi¢ przy
pomocy symulacji graficznej

o W przypadku funkcji APPR LT, APPR LN i APPR CT
sterowanie przemieszcza do punktu pomocniczego

Py z ostatnio zaprogramowanym posuwem (takze
FMAX). W przypadku funkcji APPR LCT sterowanie
najezdza punkt pomocniczy Py z zaprogramowanym w
wierszu APPR posuwem. Jesli przed wierszem najazdu
nie zaprogramowano posuwu, to sterowanie wydaje
komunikat o btedach.

Wspotrzedne biegunowe

Punkty konturu dla nastepujgcych funkcji dosuwu i odsuwu mozna
programowac takze poprzez wspotrzedne biegunowe:

APPR LT przeksztatca sie w APPR PLT
APPR LN przeksztatca sie w APPR PLN
APPR CT przeksztatca sie w APPR PCT
APPR LCT przeksztatca sie w APPR PLCT
DEP LCT przeksztatca sie w DEP PLCT

Nacisng¢ pomaranczowy klawisz P, po wybraniu z softkey funkcji
najazdu lub odjazdu.

Korekcja promienia

Korekcje promienia programujemy wraz z pierwszym punktem
konturu P, w APPR-wierszu. DEP-wiersze anulujg automatycznie
korekcje promienial!

0 Jesli programujemy APPR LN |lub APPR CT z RO,
to sterowanie zatrzymuje obrébke/symulacije z
komunikatem o btedach.

To zachowanie nie dotyczy sterowania iTNC 530!
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Dosuniecie narzedzia po prostej z tangencjalnym
przejsciem: APPR LT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Yi
Ps do punktu pomocniczego Py. Stamtad najezdza pierwszy punkt 35
konturu P, tangencjalnie po prostej. Punkt pomocniczy Py ma
odstep LEN do pierwszego punktu konturu Pa.

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: dosungé narzedzie do
punktu startu Pg .

> Otworzyc¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i softkey
APPR LT .

> Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py
“:g- » LEN: odstep punktu pomocniczego Py do
pierwszego punktu konturu Py
» Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

Przyktad

Ps najechac bez korekcji promienia
P, z korekcjg promienia RR, odstep Py do Pa: LEN 15
Punkt koncowy pierwszego elementu konturu

Nastepny element konturu

Dosuna¢ narzedzie po prostej prostopadle do pierwszego
punktu konturu: APPR LN

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechac vi

» Otworzyc¢ dialog klawiszem APPR/DEP i softkey APPR LN . %
APPR LN > Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py

i

» Dtugosc: odlegtos¢ punktu pomocniczego Py 20 Pa
LEN zawsze z wartoscig dodatnig
> Korekcja promienia RR/RL dla obrobki

N
\;‘//«44/ g
) Ro

RS
Py yi
RR “;

@

T

I

Przyktad

Ps-najechac bez korekcji promienia
P, z korekcja promienia RR, odstep Py do Pa: LEN 15
Punkt koncowy pierwszego elementu konturu

Nastepny element konturu
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Dosuna¢ narzedzie na torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym: APPR CT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg
do punktu pomocniczego Py. Stamtgd przemieszcza sie ono po
torze kotowym, ktéry przechodzi stycznie do pierwszego elementu
konturu, do pierwszego punktu konturu PA.

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

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pg najechac

» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i softkey
APPR CT .

> Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py
%ﬁ. » Promien R toru kotowego
= Dosung¢ narzedzie z tej strony obrabianego
przedmiotu, ktéra zdefiniowana jest poprzez

korekcje promienia: wprowadzi¢ R o wartosci
dodatniej

= Dosung¢ narzedzie od strony obrabianego
przedmiotu: R zapisa¢ o wartosci ujemne;j.

> Kat srodkowy CCA toru kotowego
= CCA wprowadzac tylko z wartoscig dodatnig.
= Maksymalna wprowadzana wartos¢ 360°

» Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

Przyktad

Ps-najechac bez korekcji promienia
P, z korekcjg promienia RR, promieri R 10
Punkt koricowy pierwszego elementu konturu

Nastepny element konturu
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Dosuna¢ narzedzie po torze kotowym z przyleganiem
stycznym do konturu i po odcinku prostej: APPR LCT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od punktu Yi
startu Pg do punktu pomocniczego Py. Stamtgd narzedzie 35
przemieszcza sie po torze kotowym do pierwszego punktu konturu :
Pa. Zaprogramowany w wierszu APPR posuw dziata dla catego {( %
odcinka, przejezdzanego przez sterowanie w wierszu najazdu 20

(odcinek Pg = Py).

Jesli w wierszu najazdu zaprogramowano wszystkie trzy 10
osie wspotrzednych X, Y i Z, to sterowanie przejezdza od

zaprogramowanej przed wierszem APPR pozycji we wszystkich

trzech osiach jednoczesnie do punktu pomocniczego Py. Nastepnie *@ '| R
sterowanie przemieszcza od Py do P4 tylko na ptaszczyznie obrobki. r 10 20 20

Tor kotowy przylega stycznie zaréwno do prostej P — Py jak i do
pierwszego elementu konturu. Tym samym jest on poprzez promien
R jednoznacznie okreslony.

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Psnajechac

> Otworzyc¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i softkey
APPR LT .

> Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Pa
G\j. > Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o
wartosci dodatniej
> Korekcja promienia RR/RL dla obrobki

Przyktad

Ps-najechac bez korekcji promienia
P, z korekcjg promienia RR, promieri R 10
Punkt koricowy pierwszego elementu konturu

Nastepny element konturu
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Odsuniecie narzedzia po prostej z przejsciem
tangencjalnym: DEP LT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu vi
konturu Pg do punktu koricowego Py. Prosta lezy na przedtuzeniu
ostatniego elementu konturu. Py znajduje sie w odstepie LEN od Pe.

> Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym
Pe oraz korekcjg promienia

» Otworzyc¢ dialog klawiszem APPR/DEP i softkey DEP LT . Lé’ i

ber 1 > LEN: Wprowadzi¢ odlegtos¢ punktu koricowego [ Py
G,QE Py od ostatniego elementu konturu Pg “* 7 Ro

20

<Y

Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia RR

Odlegtosé Pg do Py LEN 12,5

Z wycofac, skok powrotny, koniec programu

Odsuniecie narzedzia po prostej prostopadle do
ostatniego punktu konturu: DEP LN

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu Yi
konturu Pg do punktu koncowego Py. Prosta prowadzi prostopadle
od ostatniego punktu konturu Pg . Py znajduje sie od Pg w odstepie
LEN + promien narzedzia.

20

> Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym
Pe oraz korekcjg promienia

» Otworzyc¢ dialog klawiszem APPR/DEP i softkey DEP LN .

» LEN: odlegtos¢ punktu koricowego Py zapisac. N
~+40 Wazne: LEN o wartosci dodatniej

<Y

Przyktad

Ostatni element konturu Pg z korekcjg promienia RR

Odlegtosé Pg do Py : LEN 12,5

Z wycofaé, skok powrotny, koniec programu

—
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Odsuna¢ narzedzie na torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym: DEP CT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po torze kotowym od ostatniego Yi
punktu konturu Pg do punktu koricowego Py. Tor kotowy przylega
tangencjalnie do ostatniego elementu konturu.

» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koricowym 0 RO &%
Pg oraz korekcjg promienia ERE:
» Otworzyc¢ dialog klawiszem APPR/DEP i softkey DEP CT .
oee ot » Kat srodkowy CCA toru kotowego
“¥d » Promien R toru kotowego N
® Narzedzie ma odsungc sie od obrabianego
przedmiotu z tej strony, ktéra zostata
okreslona poprzez korekcje promienia:R

wprowadzi¢ z wartoscig dodatnig R
wprowadzi¢ o wartosci dodatnie;.

= Narzedzie ma odsungc sie od obrabianego
przedmiotu z przeciwlegtej strony, ktéra
zostata okreslona poprzez korekcje promienia:
R wprowadzi¢ z wartoscig ujemna.

<Y

Przyktad

23L Y+20 RR F100 Ostatni element konturu Pg z korekcjg promienia RR
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Kat punktu srodkowego CCA 180°, promier toru kotowego R 8
25 L Z+100 FMAX M2 Z wycofaé, skok powrotny, koniec programu

Odsuniecie narzedzia po torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym do konturu i po odcinku prostej: DEP LCT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po torze kotowym od vi
ostatniego punktu konturu Pg do punktu pomocniczego Py. Stamtad
przemieszcza sie po prostej do punktu koricowego Py. Ostatni
element konturu i prosta od Py — Py majg styczne przejscia z torem
kotowym. Tym samym okreslony jest tor kotowy przez promien R 20 ' P
jednoznacznie. vy B\ K AR
» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koricowym 12
Pe oraz korekcjg promienia e

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR DEP i softkey DEP LCT . i @5

<Y

» Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego Py 0

DEP LCT

s

[N » Promien R toru kotowego. R wprowadzic¢ o
wartosci dodatniegj

Przyktad

23L Y+20RR F100 Ostatni element konturu Pg z korekcjg promienia RR
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100 Wspotrzedne Py, promien toru kotowego R 8
25 L Z+100 FMAX M2 Z wycofa¢, skok powrotny, koniec programu
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5.4 Przemieszczenia na torze ksztaltowym -

wspoéirzedne prostokatne

Przeglad funkciji toru ksztattowego

Klawisz Funkcja Przemieszczenie Niezbedne informacje Strona
narzedzia
Prosta L Prosta Wspotrzedne punktu 161
angl.: Line koncowego
oHF g Fazka: CHF Fazka pomiedzy dwoma Dtugosc¢ fazki 162
angl.: CHamFer prostymi
cc 4 Punkt srodkowy okregu Brak Wspotrzedne punktu 164
CC; srodkowego kota lub
angl.: Circle Center bieguna
t uk kotowy C Tor kotowy wokot punktu Wspotrzedne punktu 165
angl.: Circle srodkowego okregu CCdo koncowego kota, kierunek
punktu koncowego tuku obrotu
kota
R tuk kotowy CR Tor kotowy z okreslonym Wspotrzedne punktu 167
angl.: Circle by Radius promieniem koncowego kota, promien
kota, kierunek obrotu
o p tuk kotowy CT Tor kotowy z wspotrzedne punktu 169
angl.: Circle Tangential tangencjalnym koncowego kota
przyleganiem do
poprzedniego i nastepnego
elementu konturu
RND g Zaokraglanie narozy RND  Tor kotowy z Promien naroza R 163
angl.: RouNDing of Corner  tangencjalnym
przyleganiem do
poprzedniego i nastepnego
elementu konturu
Programowanie- Prosta lub tor kotowy z Wpisy w zaleznosci od 185

160

Dowolnego konturu FK
(skrét z j.niem.)
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Prosta L

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej
pozycji do punktu koricowego prostej. Punkt startu jest punktem
koncowym poprzedniego bloku NC.

» Nacisngc¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

> Wspotrzedne punktu koricowego prostej, jesli to
konieczne

> Korekcja promienia RL/RR/RO
» Posuw F
» Funkcja dodatkowa M

Przyktad

Przejecie pozycji rzeczywistej
Wiersz prostej (L-wiersz) mozna generowac takze klawiszem
Przejecie pozycji rzeczywistej :

v

Przemieszczac narzedzie w trybie pracy Tryb manualny na
pozycje, ktéra ma zostac przejeta

Przetgczyc¢ odczyt ekranowy na Programowanie

Wybra¢ wiersz programu NC, za ktérym ma by¢ wigczony ten

wiersz

> Klawisz Przejaé pozycje rzeczywista nacisnac

> Sterowanie generuje wiersz prostej ze
wspotrzednymi pozycji rzeczywistej.

vV Yy
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Fazke wstawi¢ pomiedzy dwoma prostymi

Na narozach konturu, ktére powstajg poprzez przeciecie dwdch Y A 12
prostych, mozna wykonac fazki. \4”"\

B W wierszach prostych przed i po CHF-wierszu prosze
zaprogramowac kazdorazowo obydwie wspotrzedne -
ptaszczyzny, w ktérej zostanie wykonana fazka =

Lo N
- \ —
= Korekcja promienia przed i po CHF-wierszu musi byc¢ taka sama 30 \ j

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

o ¢ > Fazki: dtugosc fazki, jesli to konieczne:
» Posuw F (dziata tylko w CHF-wierszu) - ;

0 Nie mozna rozpoczynac konturu z CHF-wiersza.
Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie obrébki.

Narzedzie nie zostaje dosuniete do punktu naroznego,
odcietego wraz z fazka.

Zaprogramowany w CHF-wierszu posuw dziata tylko
w tym wierszu CHF. Nastepnie obowigzuje ponownie
zaprogramowany przed CHF-wierszem posuw.
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Zaokraglanie narozy RND

Funkcja RND zaokragla naroza konturu. Y *
Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym, ktory przylega

stycznie do poprzedniego jak i do nastepnego elementu konturu.

Okreg zaokraglenia musi by¢ wykonywalny przy pomocy
wywotanego narzedzia.

D g > Pro.mieﬁ zgoquglenia: promien tuku kotowego,
jesli to konieczne:

» Posuw F (dziata tylko w RND-wierszu)

25

o Poprzedni i nastepny element konturu powinien zawierac
obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na ktorej zostaje
wykonywane zaokragglanie naroznikéw. Jesli obrabiany
jest kontur bez korekcji promienia narzedzia, to nalezy
zaprogramowac obydwie wspotrzedne ptaszczyzny
obraébki.

Narzedzie nie jest dosuwane do punktu naroznego danej
krawedzi.

Zaprogramowany w RND-wierszu posuw dziata

tylko w tym RND-wierszu. Potem obowigzuje posuw
zaprogramowany przed RND-wierszem.

Wiersz RNDmozna wykorzystywac takze dla miekkiego
najazdu na kontur.
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Punkt srodkowy okregu CC
Punkt srodkowy okregu okresla sie dla torow kotowych,
programowanych klawiszem C (tor kotowy C). W tym celu

B prosze wprowadzi¢ wspotrzedne prostokagtne punktu
srodkowego okregu na ptaszczyznie obrébki lub

B prosze przejgc ostatnio zaprogramowang pozycije lub
® przejg¢ wspotrzedne klawiszem Przejaé pozycje rzeczywiste
cc 4 » Zapisan wspotrzedne dla punktu srodkowego

okregu lub aby przejac¢ ostatnio zaprogramowana
pozycje: wspotrzednej nie zapisywac

ub

o Wiersze programu 10 i 11 nie odnoszg sie do ilustraciji.

Okres obowigzywania

Punkt srodkowy kota pozostaje tak dtugo okreslonym, az zostanie
zaprogramowany nowy punkt srodkowy kota.

Wprowadzi¢ punkt srodkowy okregu przy pomocy wartosci
inkrementalnych

Wprowadzona przy pomocy wartosci inkrementalnych wspétrzedna
dla punktu srodkowego kota odnosi sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

o Przy pomocy CC oznacza sie pozycje jako punkt
srodkowy okregu: narzedzie nie przemieszcza sie na te
pozycje.
Punkt srodkowy kota jest jednoczesnie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.
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Tor kotowy C wokét punktu srodkowego okregu CC

Prosze okresli¢ punkt srodkowy okregu CC, zanim zostanie
zaprogramowany tor kotowy. Ostatnio zaprogramowana pozycja
narzedzia przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowego.

> Przemiescic¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego
cc+ > Wspotrzedne punktu srodkowego okregu zapisac

v

C

N

Wspétrzedne punktu koncowego tuku kotowego,
jesli to konieczne:

Kierunek obrotu DR
Posuw F
Miscellaneous function M

v

vV Yy

Ruchy kotowe na innej ptaszczyznie

Sterowanie dokonuje przemieszczen kotowych z reguty na aktywnej
ptaszczyznie obrobki. Mozna programowac takze okregi, nie lezace
na aktywnej ptaszczyznie obrébki.

Przyktad

Jesli te ruchy kotowe sg jednoczesnie poddawane rotacji, to
powstajg okregi przestrzenne (okregi w trzech osiach).
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Koto petne
Prosze zaprogramowac dla punktu koricowego te same
wspotrzedne jak i dla punktu startu.

o Punkt startu i punkt koncowy ruchu kotowego muszg
leze¢ na torze kotowym.
Maksymalna wartosc dla tolerancji zapisu wynosi
0.016 mm. Tolerancje zapisu nastawiamy w parametrze
maszynowym circleDeviation (nr 200907) .
Najmniejszy mozliwy okrag, po ktérym sterowanie moze
sie przemieszczac: 0.016 mm.
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Tor kotowy CR z okreslonym promieniem
Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym z promieniem R.

» Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego

» Promien R Uwaga: znak liczby okresla wielkos¢
tuku kotowego!

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

» Miscellaneous function M

» Posuw F
o
X
Koto petne
Dla kota petnego prosze zaprogramowa¢ dwa wiersze okregu jeden
po drugim:

Punkt koncowy pierwszego potkola jest punktem startu drugiego.
Punkt koncowy drugiego potkola jest punktem startu pierwszego.

Kat srodkowy CCA i promien tuku kolowego R

Punkt startu i punkt koncowy na konturze moga by¢ potagczone ze Yi
sobg przy pomocy czterech réznych tukéw kotowych z takim samym
promieniem:

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180° ) DR-

Promient ma dodatni znak liczby R>0 @—» PRy
40 R+

Wiekszy tuk kotowy: CCA>180° W
Promiert ma ujemny znak liczby R<0 R R

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest 2
wybrzuszony na zewnatrz (wypukty) czy do wewnatrz (wklesty):

Wypukty: kierunek obrotu DR- (z korekcjg promienia RL)
Wklesty: kierunek obrotu DR+ (z korekcjg promienia RL) T 40 70

Y/
<Y

o Odstep pomiedzy punktem startu i punktem koncowym
Srednicy kota nie moze by¢ wiekszy niz sama srednicy
kofa.
Promien moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.
Osie kgtowe A, B i C zostajg wspomagane.

Sterowanie dokonuje przemieszczen kotowych z reguty
na aktywnej ptaszczyznie obrébki. Mozna programowac
takze okregi, nie lezgce na aktywnej ptaszczyznie obrobki.
Jesli te ruchy kotowe sg jednoczesnie poddawane rotacji,
to powstajg okregi przestrzenne (okregi w trzech osiach).
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Tor kotowy CT z tangencjalnym przejsciem

Narzedzie przemieszcza sie po tuku kotowym, ktory przylega
stycznie do uprzednio zaprogramowanego elementu konturu.
Przejscie jest tangencjalne, jesli w punkcie przeciecia elementow
konturu nie powstaje zaden punkt zatamania lub punkt narozny,
elementy konturu przechodzg ptynnie od jednego do nastepnego.
Element konturu, do ktérego przylega stycznie tuk kotowy, prosze
programowac bezposrednio przed CT-wierszem. W tym celu
konieczne sg przynajmniej dwa bloki pozycjonowania

T > Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego,
jesli to konieczne:
» Posuw F

» Miscellaneous function M

o CT-wiersz i uprzednio zaprogramowany element konturu
powinny zawiera¢ obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na
ktorej zostanie wykonany tuk kotowy!
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Liniowa superpozycja toru kotowego

Mozna natozy¢ na siebie Sciezki kotowe o wspotrzednych
prostokatnych z ruchem liniowym, np. w celu utworzenia spirali
(helix).

Liniowe natozenie jest mozliwe dla nastepujgcych torow kotowych:
® Tor kotowy C

Dalsze informacje: "Tor kotowy C wokét punktu srodkowego
okregu CC", Strona 165

® Tor kotowy CR

Dalsze informacje: "Tor kotowy CR z okreslonym promieniem",
Strona 167

= Tor kotowy CT

Dalsze informacje: "Tor kotowy CT z tangencjalnym przejsciem’,
Strona 169

0 Przejscie tangencjalne (styczne) wptywa tylko na osie
ptaszczyzny okregu, a nie dodatkowo na superpozycje
liniowa.

Alternatywnie mozna natozyc tory kotowe o wspotrzednych
biegunowych z ruchem liniowym.

Dalsze informacje: "Linia Srubowa (Helix)", Strona 177

Wskazowka odnosnie danych wejsciowych

Natozenie torow kotowych o wspdtrzednych prostokatnych z
ruchem liniowym jest mozliwe poprzez programowanie dodatkowo
opcjonalnego elementu syntaktyki LIN . Mozesz definiowaé os
linearng, os obrotu badz os réwnolegtg, np. LIN_Z.

Element skfadniowy LIN definiujesz za pomoca dowolnego
wprowadzenia sktadni.

Dalsze informacje: "Dowolna edycja programu NC", Strona 205

Przyktad
11 CR X+50 Y+50 R+50 ; tor kotowy z liniowa superpozycja
LIN_Z-3 DR- 0si Z
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Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie

kartezjanskim

10

20

5 95

Definicja obrabianego detalu dla symulacji obrébki

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg i predkoscig
obrotowg wrzeciona

Przemiesci¢ narzedzie w osi wrzeciona na posuwie szybkim
FMAX

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem F= 1000
mm/min

Dosung¢ narzedzie do konturu do punktu 1 po prostej z
tangencjalnym przejsciem

Dosung¢ narzedzie do punktu 2
Programowac pierwszg prostg dla naroza 3
Zaprogramowac fazke o dtugosci 10 mm

Programowac druga prosta dla naroza 3 i pierwszg prosta dla
naroza 4

Zaprogramowac fazke o dtugosci 20 mm

Programowac drugg prosta dla naroza 4 i najechac
ostatniego punktu konturu 1

Odjazd od konturu po prostej z przejsciem tangencjalnym

Przemiescic narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Definicja obrabianego detalu dla symulacji obrébki

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg i predkoscig
obrotowg wrzeciona

Przemiescic narzedzie w osi wrzeciona na posuwie szybkim
FMAX

Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem F= 1000
mm/min

Dosungc¢ narzedzie do konturu do punktu 1 po torze kotowym
z tangencjalnym przejsciem

Programowac pierwszg prostg dla naroza 2

Programowac zaokragglenie z R = 10 mm, posuw F = 150 mm/
min

Najechac punkt 3 punkt startu toru kotowego CR

Najechac punkt 4 punkt koricowy toru kotowego CR z
promieniem R = 30 mm

Dosunac¢ narzedzie do punktu 5
Najechac punkt 6 punkt startu toru kotowego CT

Najazd punktu 7 punkt koncowy toru kotowego CT, tuk kotowy
z tangencjalnym przejsciem w punkcie 6, sterowanie oblicza
samodzielnie promien

Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu

Odjazd od konturu po torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

—
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Przykiad: okrag petny kartezjanski

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Definiowa¢ punkt srodkowy okregu

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiescic narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Najechac punkt startu okregu po torze kotowym z
tangencjalnym przejsciem

Punkt koricowy okregu (=punkt poczatkowy okregu) najechac

Odjazd od konturu po torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym

Przemiescic narzedzie poza materiatem, koniec programu
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5.5 Ruchy na torze ksztaltowym -
wspoéirzedne biegunowe

Przeglad

Przy pomocy wspotrzednych biegunowych okreslamy pozycje
poprzez kat PA i odlegtos¢ PR do uprzednio zdefiniowanego bieguna
cc.

Wspotrzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:
B Pozycjach na tukach kotowych

® Rysunkach obrabianych przedmiotéw z danymi o katach, np. w
okregach z odwiertami

Przeglad funkcji toru ksztattowego ze wspotrzednymi

biegunowymi

Klawisz Przemieszczenie narzedzia Niezbedne informacje Strona

+ @ Prosta Promien biegunowy, wspotrzedna katowa 175

punktu koncowego prostej

¢ s + @ Tor kotowy wokot punktu srodkowego Wspotrzedna katowa punktu koricowego 176
kota/biegun CC do punktu koncowego okregu, kierunek obrotu
tuku kotowego

o ¥ @ tor kotowy ze stycznym przyleganiemdo  Promien biegunowy, wspotrzedna katowa 176
poprzedniego elementu konturu punktu koncowego kota

+ @ Nakfadanie sie toru kotowego za prostg Promien biegunowy, wspotrzedna katowa 177

174

punktu koncowego kota, wspotrzedne
punktu koncowego w osi narzedziowej
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Poczatek wspotrzednych biegunowych: biegun CC

Biegun CC mozna okresli¢ w dowolnym miejscu w programie NC,
przed podaniem pozycji poprzez wspotrzedne biegunowe. Prosze
przy wyznaczaniu bieguna postepowac w ten sposob, jak przy
programowaniu punktu srodkowego okregu.

cc 4 > Wspotrzedne: podac prostokatne wspoétrzedne
dla bieguna lub przeja¢ ostatnio zaprogramowang
pozycje: wspotrzednych nie zapisywac. Okresli¢
biegun, zanim zostang zaprogramowane
wspotrzedne biegunowe. Zaprogramowac biegun
tylko przy pomocy wspotrzednych prostokatnych.
Biegun ten obowigzuje tak dtugo, az zostanie
okreslony nowy biegun.

Prosta LP

Narzedzie przesuwa sie po prostej od swojej aktualnej pozycji do
punktu koncowego prostej. Punkt startu jest punktem koncowym
poprzedniego bloku NC.

> Wspoétrzedne biegunowe-promien PR: podac
odlegtos¢ punktu koncowego prostej do bieguna
[r] "

> Wspotrzedne biegunowe-kat PA: pozycja
kgtowa punktu koncowego prostej pomiedzy
-360° i +360°

Znak liczby PA jest okreslony przez o$ odniesienia kata:

® Kat od osi bazowej kata do PR w kierunku przeciwnym do
wskazowek zegara: PA>0

m Kat od osi bazowej kata do PR w kierunku wskazowek zegara:
PA<0

Yee 7
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Tor kotowy CP wokét bieguna CC

Promien wspotrzednych biegunowych PR jest jednoczesnie Y ‘
promieniem tuku kotowego. PR jest okreslony poprzez odstep

punktu startu od bieguna CC . Ostatnio zaprogramowana pozycja
narzedzia przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowego. “w.

> Wspotrzedne biegunowe-kat PA: pozycja
kgtowa punktu koncowego prostej
- pomiedzy —99999,9999° | +99999,9999° 25

» Kierunek obrotu DR

C18LP PRe20PASO RRF250 M3
Sccxsvas < —
0P PAMSODRe

25

o W przypadku inkrementalnych danych wejsciowych
(przyrostowych) wprowadzi¢ ten sam znak liczby dla DR i
PA .
Nalezy uwzgledni¢ ten sposéb postepowania przy
importowaniu programéw NC starszych modeli sterowan
i dopasowac w razie koniecznosci programy NC .

Tor kotowy CTP z tangencjalnym przejsciem

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

» Promien wspoétrzedne biegunowe PR: Odstep
punktu koncowego toru kotowego do bieguna CCl,

> Kat wspotrzedne biegunowe PA: Potozenie
katowe punktu koncowego toru kotowego

S

6 Biegun nie jest punktem srodkowym kota konturowego!

1
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Linia Srubowa (Helix)

Linia sSrubowa powstaje z naktadania sie ruchu okreznego o
wspotrzednych biegunowych i prostopadtego do niego ruchu
prostoliniowego. Tor kotowy prosze zaprogramowac na jednej
ptaszczyznie gtowne;.

Alternatywnie mozna natozyc tory kotowe o wspotrzednych
kartezjanskich z ruchem liniowym.

Dalsze informacje: "Liniowa superpozycja toru kotowego",
Strona 170

Zastosowanie
B Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne o wiekszych przekrojach
= Rowki smarowe

Obliczanie linii Srubowe;j

Do programowania potrzebne sg inkrementalne dane catkowitego
kata, pod ktérym porusza sie narzedzie na linii srubowej i 0golng
wysokosc linii srubowe;.

Liczba zwojow n: Zwoje gwintu + przepetnienie gwintu na
poczatku i koricu gwintu

Wysokos¢ ogdlna h: Skok gwintu P x liczba zwojow n

Przyrostowy kat Liczba zwojow x 360° + kat dla

catkowity IPA: poczatku gwintu + kat dla wybiegu
gwintu

Wspotrzedna Skok gwintu P x (zwoje gwintu +

poczgtkowa Z: nadmiar zwojéw na poczatku gwintu)

Forma linii Srubowe;j

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

Gwint wewnetrzny Kierunek pracy (obrébki) Kierunek obrotu Korekcja promienia
prawoskretny Z+ DR+ RL

lewoskretny Z+ DR- RR

prawoskretny Z- DR- RR

lewoskretny Z- DR+ RL

Gwint zewnetrzny

prawoskretny 7+ DR+ RR

lewoskretny Z+ DR- RL

prawoskretny Z- DR- RL

lewoskretny Z- DR+ RR
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Programowanie linii Srubowej

o Prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu DR i inkrementalny
(przyrostowy) kat catkowity IPA z tym samym
znakiem liczby, w przeciwnym razie narzedzie moze
przemieszczac sie po niewtasciwym torze.

Dla kata catkowitego IPA mozna zapisa¢ wartosc¢ od 95
-09 999,9999° do +99 999,9999°.

Wspotrzedne biegunowe-kat: zapisac kat

catkowity przyrostowo, pod ktérym przemieszcza

sie narzedzie po linii Srubowe;.

> Po podaniu kata wybra¢ o$ narzedzia przy
pomocy klawisza osiowego

> Wprowadzi¢ wspotrzedng dla wysokosci linii
Srubowej przy pomocy wartosci inkrementalnych

» Kierunek obrotu DR

Linia Srubowa zgodnie z ruchem wskazdwek

zegara: DR-

Linia Srubowa przeciwnie do ruchu wskazdwek

zegara: DR+

> Korekcja promienia zapisa¢ zgodnie z tabelg

B

Przyktad: gwint M6 x 1 mm z 5 zwojami
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P

wspétrzedne biegunowe

Przyktad: ruch po prostej biegunowy

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowac punkt odniesienia dla wspotrzednych
biegunowych

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiescic narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosunaé narzedzie do konturu do punktu 1 po torze kotowym
z tangencjalnym przejsciem

Dosung¢ narzedzie do punktu 2
Dosung¢ narzedzie do punktu 3
Dosunga¢ narzedzie do punktu 4
Dosunac¢ narzedzie do punktu 5
Dosung¢ narzedzie do punktu 6
Dosung¢ narzedzie do punktu 1

Odjazd od konturu po torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym

Przemiescic narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Przykiad: Helix

50

M64 x 1,5

50 100

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Ostatnio programowang pozycje przejac jako biegun
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos$¢ obrébki

Najechac kontur na okregu z tangencjalnym przejsciem
Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii sSrubowej)

Odjazd od konturu na okregu z przejsciem tangencjalnym

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

—
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5.6 Ruchy na torze ksztaltowym -
Programowanie dowolnego konturu FK
(opcja #19)

Podstawy

Rysunki obrabianych czesci, ktére nie sg wymiarowane odpowiednio
dla NC, zawierajg czesto dane o wspdtrzednych, ktérych operator nie
moze wprowadzi¢ przy pomocy szarych klawiszy dialogowych.

Takie dane programujemy bezposrednio przy pomocy
Programowania Dowolnego Konturu FK, np.
® jesli znane wspotrzedne lezg na elemencie konturu lub w poblizu
m jesli dane wspotrzednych odnoszg sie do innego elementu
konturu
B jesli dane o kierunku i dane o przebiegu konturu sg znane
Sterowanie oblicza kontur na podstawie znanych danych o
wspotrzednych i wspomaga dialog programowania przy pomocy
interaktywnej FK-grafiki. llustracja po prawej stronie u goéry
pokazuje wymiarowanie, ktore najprosciej wprowadzi¢ poprzez FK-
programowanie.
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o Wskazowki dla programowania

Prosze wprowadzi¢ dla kazdego elementu konturu
wszystkie znajdujace sie w dyspozycji dane. Nalezy
programowac takze dane w kazdym wierszu NC, ktore
nie zmieniajg sie: nie zaprogramowane dane sg uwazane
za nieznane!

Q-parametry sg dopuszczalne we wszystkich FK-
elementach, oprécz elementéw z odniesieniami
wzglednymi (np. RX lub RAN), to znaczy elementéw, do
ktérych odnoszg sie inne wiersze NC.

Jesli w programie miesza sie programowanie
konwencjonalne i Programowanie Dowolnego Konturu, to
kazdy FK-fragment musi by¢ jednoznacznie okreslony.

Nalezy zaprogramowac wszystkie kontury, zanim np.
beda one kombinowane z cyklami SL. W ten sposoéb
zapewnia sie, iz kontury sg poprawnie zdefiniowane

i mozna pomingc¢ tym samym zbedne komunikaty o
btedach.

Sterowaniu potrzebny jest staty punkt wyjsciowy

dla wszystkich obliczen. Prosze zaprogramowac
przy pomocy szarych klawiszy dialogowych pozycje,
bezposrednio przed FK-fragmentem, ktéra zawiera
obydwie wspotrzedne ptaszczyzny obrébki. W tym
bloku NC nie programowac parametrow Q.

Jesli pierwszy blok NC w segmencie FK jest blokiem
FCT lub FLT, to nalezy przed nim zaprogramowac
przynajmniej dwa wiersze NC szarymi klawiszami
dialogowymi. Tym samym kierunek najazdu jest
jednoznacznie okreslony.

Segment FK nie moze rozpoczynac sie bezposrednio za
znacznikiem LBL .

Wywotanie cyklu M89 nie mozna kombinowac z
programowaniem FK.
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Okreslenie ptaszczyzny obrébki

Elementy konturu mozna programowac przy pomocy
Programowania Dowolnego Konturu tylko na ptaszczyznie obrobki.

Sterowanie okresla ptaszczyzne obrobki programowania FK wedtug

nastepujgcej hierarchii:

1 Opisywana wierszem FPOL ptaszczyzna

2 Okreslona poprzez zdefiniowang w TOOL CALL ptaszczyzne
obrébki (np. Z = X/Y-ptaszczyzna)

3 Jesli nie ma to miejsca, to standardowa ptaszczyzna X/Y jest
aktywna

Wyswietlanie softkeys FK zalezne jest zasadniczo od osi wrzeciona

w definicji obrabianego detalu. Jesli w definicji obrabianego detalu

podajemy os wrzeciona Z , to sterowanie wyswietla tylko softkeys FK
dla ptaszczyzny X/VY.

Przejscie do innej ptaszczyzny obrobki

Jesli do programowania konieczna jest inna ptaszczyzna obrobki,
niz ta momentalnie aktywna, to nalezy:

> Softkey PLASZCZ. XY ZX YZ nacisna¢

> Sterowanie pokazuje softkeys FK dla nowo
wybranej ptaszczyzny.
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Grafika programowania FK

0 Aby moc korzystaé z grafiki przy programowaniu FK, Cr o [ = (:

wybieramy uktad ekranu PROGRAM + GRAFIKA. e j

3 53500 F50

e

Dalsze informacje: "Programowanie’, Strona 76

o Nalezy zaprogramowac wszystkie kontury, zanim np.
bedg one kombinowane z cyklami SL. W ten sposob
zapewnia sie, iz kontury sg poprawnie zdefiniowane

i mozna pomingc¢ tym samym zbedne komunikaty o :

btedach. ;

wwwww

Majac do dyspozycji niepetne dane o wspotrzednych, czesto nie

mozna jednoznacznie ustali¢ konturu obrabianego detalu. W tym
przypadku sterowanie pokazuje rozne rozwigzania przy pomocy

grafiki FK i mozna wybra¢ wtasciwe rozwigzanie.

W grafice FK sterowanie wykorzystuje rézne kolory:
B niebieski: jednoznacznie okreslony element konturu

Ostatni element FK sterowanie przedstawia dopiero po ruchu
odjazdu na niebiesko.

fioletowy: niejednoznacznie okreslony element konturu

ochra: tor punktu srodkowego narzedzia

czerwony: przemieszczenia na biegu szybkim

zielony: kilka mozliwych rozwigzan

Jesli te dane prowadzg do kilku rozwigzan i element konturu zostat

wyswietlony w kolorze zielonym, to wybierz wtasciwy kontur w
nastepujacy sposob:

> Softkey WSKAZ ROZWIAZ. tak czesto naciskac,
az element konturu zostanie prawidtowo
wyswietlony. Jesli mozliwe rozwigzania nie
sg rozroznialne w standardowej prezentacji,
zastosowac funkcje zoomu

WSKAZ
ROZWIAZ.

D > Wyswietlony element konturu odpowiada
rysunkowi: przy pomocy softkey
ROZWIAZ. WYBOR okresli¢

WYBOR

Jesli nie chcesz okreslac¢ ostatecznie przedstawionego na zielono
konturu, to prosze nacisng¢ softkey START POJ. BLOK, aby
kontynuowac dialog FK.

o Przedstawione na zielono elementy konturu nalezy
okresli¢ tak wczesnie jak to mozliwe z ROZWIAZ. WYBOR
, aby ograniczy¢ wieloznacznosc dla nastepnych
elementow konturu.

Wyswietlanie numeréw blokéw w oknie grafiki
Dla wyswietlania numerdw blokdw w oknie grafiki:

» Softkey NR BLOKU POKAZ ustawic¢ na ON .
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Otwarcie dialogu FK
Aby otworzy¢ dialog FK, nalezy:

" » Klawisz FK nacisng¢
> Sterowanie pokazuje pasek softkey z funkcjami
FK.

Jesli otwierany jest dialog FK jednym z tych softkeys, to sterowanie
pokazuje dalsze paski z softkey. Przy ich pomocy wprowadza sie
znane wspotrzedne, a takze mozna z ich pomocg podawac dane o
kierunku i dane o przebiegu konturu.

S FK-element

oftkey
LT prosta z przejsciem tangencjalnym
el

Fi

FL prosta bez tangencjalnego przejscia
i
FoT tuk kotowy z przejsciem tangencjalnym

F

tuk kotowy bez tangencjalnego przejscia

¢

FroL Biegun dla FK-programowania
S Wybor ptaszczyzny obrobki
X vz

Zakonczenie dialogu FK
Aby zamkng¢ pasek softkey programowania FK, nalezy:

> Nacisng¢ softkey K-EC
K-EG

Alternatywnie

. > Klawisz FK ponownie nacisngc

!

Biegun dla SK-programowania

> Wyswietli¢ softkeys dla Programowania
Dowolnego Konturu: klawisz FK nacisng¢

FroL > Otworzyc¢ dialog dla definiowania bieguna:
—f nacisng¢ softkey FPOL .

> Sterowanie ukazuje softkeys wyboru osi aktywnej
ptaszczyzny obrébki.

» Przy pomocy tych softkeys zapisa¢ wspotrzedne
bieguna

o Biegun pozostaje dla FK-programowania tak dtugo
aktywnym, az zostanie zdefiniowany z FPOL nowy.
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Programowanie dowolnie prostej

Prosta bez tangencjalnego przejscia

> Wyswietli¢ softkeys dla Programowania
Dowolnego Konturu: klawisz FK nacisng¢

v

FL Otworzy¢ dialog dla dowolnej prostej: softkey FL

= nacisngc.
> Sterowanie ukazuje dalsze softkeys

» Przy pomocy tych softkey wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do bloku NC .

> FK-grafika pokazuje programowany kontur
fioletowym kolorem az zostanie wprowadzona
wystarczajgca liczba danych. Kilka rozwigzan
grafika pokazuje zielonym kolorem.
Dalsze informacje: "Grafika programowania FK",
Strona 184

Prosta z przejsciem tangencjalnym

Jesli prosta przylega tangencjalnie do innego elementu konturu,
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FLT:

> Wyswietli¢ Softkey dla Programowania
dowolnego konturu: nacisng¢ klawisz FK .

FLT > Otworzyc¢ dialog: nacisngc¢ Softkey FLT .

» Przy pomocy tych softkey wprowadzié¢ wszystkie
znane dane do bloku NC .
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Programowanie dowolnych toréw kotowych

Tor kotowy bez tangencjalnego przejscia

> Wyswietli¢ softkeys dla Programowania
Dowolnego Konturu: klawisz FK nacisng¢

Otworzy¢ dialog dla dowolnego tuku kotowego:
softkey FC nacisng¢

> Sterowanie ukazuje softkeys dla bezposredniego
podawania danych o torze kotowym lub danych o
punkcie srodkowym okregu.

» Przy pomocy tych softkey wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do bloku NC .

> FK-grafika pokazuje programowany kontur
fioletowym kolorem az zostanie wprowadzona
wystarczajgca liczba danych. Kilka rozwigzan
grafika pokazuje zielonym kolorem.
Dalsze informacje: "Grafika programowania FK",
Strona 184

v

Tor kotowy z przejsciem tangencjalnym
Jesli tor kotowy przylega stycznie do innego elementu konturu, to
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FCT:

> Wyswietli¢ Softkey dla Programowania
dowolnego konturu: nacisng¢ klawisz FK .

For > Otworzyc¢ dialog: nacisngc¢ softkey FLT .

» Przy pomocy tych softkey wprowadzié¢ wszystkie
znane dane do bloku NC .
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Mozliwosci zapisu

Wspétrzedne punktu koricowego

Softkeys Znane dane

E Wspotrzedne prostokatne Xi'Y

P _ pa Wspotrzedne biegunowe odniesio-
@ @ ne do FPOL

Kierunek i dlugosé elementéw konturu

Softkeys Znane dane

LEN ? i Dtugosc¢ prostej

N : Kat wzniosu prostej

Dtugosc cieciwy LEN wycinka tuku kotowego

Kat podniesienia AN stycznej wejsciowe;j

Kat punktu srodkowego wycinka tuku kotowego

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Inkrementalne katy skoku IAN sterowanie odnosi do kierunku
ostatniego wiersza przemieszczenia. Programy NC ze starszych
modeli sterowania (takze iTNC 530) nie sg kompatybilne.
Podczas odpracowywania importowanych programéw NC istnieje
zagrozenie kolizji!

> Sprawdzic¢ tor przebiegu konturu przy pomocy symulacji
graficznej

> Importowane programy NC dopasowac w razie koniecznosci

1
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Punkt srodkowy okregu CC, promien i kierunek obrotu w FC-/FCT-
wierszu

Dla dowolnie programowanych toréw kotowych sterowanie oblicza
z wprowadzonych danych punkt srodkowy okregu. W ten sposob
mozna przy pomocy FK-programowania zaprogramowac koto petne
w jednym bloku NC .

Jesli chcemy definiowac punkt srodkowy kota przy pomocy
wspotrzednych biegunowych, to nalezy definiowac biegun zamiast z
CC za pomocg funkcji FPOL FPOL dziata do nastepnego bloku NC z
FPOL oraz zostaje okreslony we wspotrzednych prostokatnych.

0 Zaprogramowany lub automatycznie obliczony punkt
srodkowy okregu lub biegun dziata tylko w powigzanych

ze sobg konwencjonalnych wycinkach lub wycinkach
FK. Jesli wycinek FK dzieli dwa konwencjonalnie
programowane fragmenty programu, to tracone sg
przy tym informacje o punkcie srodkowym okregu lub
biegunie. Obydwa konwencjonalnie programowane
fragmenty muszg zawiera¢ wiasne w razie koniecznosci
takze identyczne wiersze CC. Na odwrot takze
konwencjonalny wycinek pomiedzy dwoma wycinkami
FK prowadzi do utraty tych informaciji.

Softkeys Znane dane

punkt srodkowy o wspotrzednych
@‘rﬂ prostokatnych
— Srodek we wspotrzednych biegu-
ﬁﬂ nowych
on one Kierunek obrotu toru kotowego
-
@R Promien toru kotowego
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Zamkniete kontury

Przy pomocy softkey CLSD oznaczamy poczatek i koniec Y
zamknietego konturu. W ten sposéb redukuje sie dla ostatniego
elementu konturu liczbe mozliwych rozwigzan.

CLSD jest podawane dodatkowo do innych danych konturu w
pierwszym i w ostaniem bloku NC fragmentu FK.

Softkey Znane dane

cLso poczatek konturu: CLSD+

Koniec konturu: CLSD-
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Punkty pomocnicze

Zarowno dla wolnych prostych jak i dla wolnych toréw kotowych
mozna wprowadzi¢ wspotrzedne dla punktéw pomocniczych na lub
obok konturu.

Punkty pomocnicze na konturze

Punkty pomocnicze znajduja sie bezposrednio na prostej lub na
przedtuzeniu prostej albo bezposrednio na torze kotowym.

vi

60.071
Softkeys Znane dane 53
i X-wspotrzedna punktu pomoni-
p.x@ PX czego P1 lub P2 prostej
7 @ Y-wspotrzedna punktu pomocni-
P17 p2¥ czego P1 lub P2 prostej
PES £z X-wspotrzedna punktu pomocni-
j@ Q czego P1, P2 lub P3 toru kotowe-
go 42.929
R Bz Y-wspotrzedna punktu pomocni-
| @7 czego P1, P2 lub P3 toru kotowe-
go

Punkty pomocnicze obok konturu

Softkeys Znane dane
o X-1Y-wspotrzedna punktu
e POY | pomocniczego obok prostej
% odlegtos¢ punktu pomocniczego
: do prostej

X- 1 Y-wspotrzedna punktu pomoc-
POX | 7] Pov ] niczego obok toru kotowego

odlegtos¢ punktu pomocniczego
do prostej

pa
Przyktad
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Dane wzgledne

Dane wzgledne to dane, ktére odnoszg sie do innego elementu
konturu. Softkeys i stowa programu dla Relatywnych (wzglednych)
danych rozpoczynajg sie z litery R. llustracja po prawej stronie
ukazuje dane wymiarowe, ktore nalezy programowac jako dane
wzgledne.

o Wspotrzedne z odniesieniem wzglednym prosze
wprowadzac¢ zawsze przyrostowo. Dodatkowo nalezy
podac¢ numer bloku NC elementu konturu, do ktérego sie
odnosimy.

Element konturu, ktérego numer bloku jest podawany, nie
moze znajdowac sie dalej niz 64 wierszy pozycjonowania
od bloku NC, w ktérym programowane jest odniesienie.

Jesli zostaje usuniety blok NC, do ktérego sie
odnoszono, to sterowanie wydaje komunikat o btedach.
Nalezy dokona¢ zmian w programie NC, zanim ten

blok NC zostanie skasowany.

Odniesienie wzgledne do bloku NC N: wspétrzedne punktu
koricowego

Softkeys Znane dane

‘ -~ Wspotrzedne prostokatne odniesione do
S EE piokuNC N

Wspotrzedne biegunowe odniesione do

"“""‘E—' '““‘-' bloku NC N
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Dana wzgledna odnosnie bloku NC N: kierunek i odlegtosé
elementu konturu

Softkey Znane dane Y

kat pomiedzy prostg i innym elementem
konturu lub pomiedzy styczng wejsciowg
tuku kotowego i innym elementem konturu

prosta réwnolegta do innego elementu kontu-
ru

odlegtos¢ prostej do rownolegtego elementu
konturu

v
=
N
<
3
[
Q.

Dana wzgledna odnosnie bloku NC N: punktu srodkowy okregu CC

Softkey Znane dane

Wspotrzedne prostokagtne punktu srodkowe-
go okregu w odniesieniu do bloku NC N

Wspotrzedne biegunowe punktu srodkowego

g —
S okregu w odniesieniu do bloku NC N

i

10 1

-
=
N
<
=3
o
o
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Przyktad: SK-programowanie 1

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiescic narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosunac¢ narzedzie do konturu na okregu z przejsciem
tangencjalnym

SK-fragment:

Do kazdego elementu konturu zaprogramowac znane dane

Opusci¢ kontur po okregu tangencjalnie

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

—
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Przyktad: SK-programowanie 2

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Pozycjonowac¢ wstepnie o$ narzedzia
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przejsciem
tangencjalnym

SK-fragment:

Do kazdego elementu konturu zaprogramowac znane dane

Opusci¢ kontur po okregu tangencjalnie

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Przyktad: SK-programowanie 3

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przejsciem
tangencjalnym

SK-fragment:

Do kazdego elementu konturu zaprogramowac znane dane

Opusci¢ kontur po okregu tangencjalnie

=y
O
(=)]
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Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Pomoce przy programowaniu | Funkcja GOTO

6.1 Funkcja GOTO

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
TRETS O liczbe wprowadzonych wierszy przeskoczy¢ w
gore
N LN O liczbe wprowadzonych wierszy przeskoczy¢ w
dot
I 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: instrukcja obstugi dla uzytkownika

Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programoéw NC

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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6.2 Klawiatura ekranowa

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez alfaklawiatury)
sterowania, to mozna zapisywac litery i znaki specjalne przy pomocy
klawiatury na ekranie lub podtgczonej poprzez port USB klawiatury
alfanumeryczne;j.

Bajty Status  Data caae i
7 13-03-2013 09:41:14

TS
oK | PRZERWANY = =

16 plik(1) 146.94 Gbajty wolne

ok

—

Zapis tekstu na klawiaturze ekranowej

Dla rozpoczecia pracy na klawiaturze ekranowej, nalezy:

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

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

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¢ uzywajac softkey
SPECJALNE ZNAKI . Aby usungc pojedyncze znaki wykorzystujemy
softkey BACKSPACE.
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6.3 Prezentacja programoéw NC

Wyodrebnienie sktadni

Sterowanie przedstawia elementy syntaktyczne, w zaleznosci [Fsess ez @ -oszanovame @m
od ich znaczenia, przy pomocy réznych koloréw. Poprzez to G e e |
wyroznienie kolorami programy NC s3 lepiej czytelne i przejrzyscie e E D
przedstawione. -v;:: oo “Faoeuntt puat 2 stess raes . CI
Wyréznienie kolorami elementéw sktadniowych gn, mieemm || [
Zastosowanie Kolor amles ot ] CI
Kolor standardowy czamy SEEEE | _—
Przedstawienie komentarzy zielony S

Q34910 i3.LTMIT g [T g B
Przedstawienie wartosci liczbowych niebieski | e e s |
Prezentacja numeru wiersza Fioletowy
Prezentacja FMAX Pomaranczowy
Prezentacja posuwu Bragzowy

Pasek przewijania

Przy pomocy suwaka przewijania (pasek przewijania ekranu) po
prawej stronie okna programu mozna przesuwac zawartos¢ ekranu
przy pomocy myszy. Przy tym poprzez wielkos¢ i pozycje suwaka
przewijania mozna wywnioskowac dtugosc¢ programu i pozycije
kursora.
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6.4 Wstawianie komentarzy

Zastosowanie
Mozna wstawiac¢ do programu NC komentarze, aby objasnic [@Fsca zeozna Brrosranonante =g
poszczegolne kroki programowe lub zapisa¢ wskazowki. ko et e o
o Sterowanie pokazuje dtuzsze komentarze w zaleznosci oo ot e 1L

od parametru maszynowego lineBreak (nr 105404) w

rézny sposob. Albo wiersze komentarza sg famane albo B

znak >> symbolizuje dalszg tresé. E

Ostatni znak w wierszu komentarza nie moze by¢

znakiem tyldy (~). 4P

© N RN AL T R A Tig ®

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci wprowadzenia komentarza. el Rl e o e O el

Komentarz w czasie wprowadzania programu
Podawanie danych do wiersza NC

; ($rednik) na alfaklawiaturze nacisng¢

Sterowanie pokazuje pytanie Komentarz?

Wopisaé komentarz

Zakonczy¢ blok NC przy pomocy klawisza END .

vV vV y

Wstawié¢ pozniej komentarz
» Wybrac wiersz NC, do ktérego ma byc¢ dotgczony komentarz

» Przy pomocy klawisza ze strzatkg w prawo wybrac ostatnie
stowo w wierszu NC:

; (rednik) na alfaklawiaturze nacisngé
Sterowanie pokazuje pytanie Komentarz?
Whpisac komentarz

Zakonczy¢ blok NC przy pomocy klawisza END .

vV vy VvV y

Komentarz we wiasnym wierszu NC

» Wybrac wiersz NC, za ktérym ma by¢ wprowadzony komentarz

» Dialog programowania otworzy¢ przy pomocy klawisza ;
($rednik) na klawiaturze alfa

» Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ wiersz NC przy pomocy
klawisza END .
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Komentowanie wiersza NC w pdzniejszym czasie
Jezeli chcemy zmieni¢ istniejgcy wiersz NC do komentarza, to
prosze to wykonac¢ w nastepujacy sposob:

» Wybrac¢ wiersz NC, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz
> Softkey WSTAW KOMENTARZ nacisnac
Alternatywnie

» Klawisz < nacisngc¢ na alfaklawiaturze

> Sterowanie generuje ; (Srednik) na poczatku
wiersza.

» Klawisz END nacisng¢

Zmiana komentarza do okreslonego wiersza NC

Aby zmieni¢ skomentowany wiersz NC na aktywny wiersz NC,
nalezy:

> Wybrac wiersz komentarza, ktéry chcemy zmienic
» Softkey USUN KOMENTARZ nacisnag¢
Alternatywnie

» Klawisz > nacisng¢ na alfaklawiaturze

> Sterowanie usuwa ; (Srednik) na poczatku
wiersza.

> Klawisz END nacisngc¢

Funkcje przy edycji komentarza

Softkey Funkcja
PoCZATEK Skok do poczatku komentarza
[
KONTEG Skok do konca komentarza
="
OSTATNIE Skok do poczatku stowa. Stowa rozdziela sie
-— spacjg
TR Skok do konca stowa. Stowa rozdziela sie spacja
ﬂo
; Przetgczanie miedzy trybem wstawiania i nadpisy-
NADPISZ Wania
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6.5 Dowolna edycja programu NC

Zapisywanie okreslonych elementow syntaktyki nie zawsze jest
mozliwe bezposrednio przy pomocy dostepnych klawiszy i softkey w
edytorze NC, np. wierszy LN.

Aby unika¢ uzywania zewnetrznego edytora tekstu, sterowanie
oferuje nastepujgce mozliwosci:

= Dowolny zapis syntaktyki w wewnetrznym edytorze tekstow
sterowania

B Dowolny zapis syntaktyki w edytorze NC za pomoca klawisza ?

Dowolny zapis syntaktyki w wewnetrznym edytorze tekstéw
sterowania

Aby uzupetni¢ dostepny program NC dodatkowg syntaktyka,
nalezy:

PG » Klawisz PGM MGT nacisngc¢
> Sterowanie otwiera menedzera plikow.
Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢

v

DODATKOWE
FUNKJE

Softkey WYBRAC EDYTORA nacisng¢
Sterowanie otwiera okno wyboru.
Opcje EDYTOR TEKSTU wybrac¢
Wybor z OK potwierdzic¢

Uzupetni¢ wymagang syntaktyke

WYBRAC
EDYTORA

OK

vV v.v. Vv Yy

o Sterowanie nie przeprowadza w edytorze tekstu
sprawdzania syntaktyki. Sprawdzi¢ nastepnie wpisy w
edytorze NC.

Dowolny zapis syntaktyki w edytorze NC za pomoca klawisza ?

o Dla tej funkcji konieczna jest podtgczona w porcie USB
klawiatura alfanumeryczna.

Aby uzupetni¢ dostepny otwarty program NC dodatkowg syntakty-
kg, nalezy:

E > ?wpisac

> Sterowanie otwiera nowy wiersz NC.
?

» Uzupetni¢ wymagang syntaktyke
» Zapis potwierdzi¢ z END .

o Sterowanie po potwierdzeniu przeprowadza w edytorze
tekstu sprawdzanie syntaktyki. Btedy prowadzg do
ERROR-wierszy.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022

205



Pomoce przy programowaniu | Pomijanie wierszy NC

6.6 Pomijanie wierszy NC

/-znak wstawié
Wiersze NC mozna skry¢ opcjonalnie.

Aby skry¢ wiersze NC w trybie pracy Programowanie , nalezy:
> Wybra¢ pozadany wiersz NC

> Softkey WSTAW nacisngc¢
[ustaw ] , i
USUNAG > Sterowanie wstawia /-znak.

/-znak usunaé

Aby ponownie wyswietli¢ wiersze NC w trybie pracy Programowa-
nie, nalezy:
> Wybrac skryty blok NC

» Nacisng¢ softkey USUNAC
> Sterowanie usuwa /-znak.
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6.7 Segmentowanie programow NC

Definicja, mozliwosci zastosowania

Sterowanie daje mozliwos¢ komentowania programoéw NC z
blokami segmentacji. Bloki segmentacji 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 pdzniejsze zmiany w programie NC.
Bloki segmentowania mozna wstawia¢ w dowolnym miejscu do
programu NC .

Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wtasnym oknie jak rowniez
dokonac ich opracowania lub uzupetnienia. Prosze wykorzysta¢ w
tym celu odpowiedni uktad ekranu.

Wigczone punkty segmentowania zostajg zarzagdzane przez
sterowanie w oddzielnym pliku (koncowka .SEC.DEP). W ten sposdb
zwieksza sie szybkos¢ nawigacji w oknie segmentacji.

W nastepujgcych trybach pracy mozna wybiera¢ uktad ekranu
PROGRAM + CZLONY :

= Wykonanie progr.,pojedynczy blok
® Wykonanie programu, automatycz.
® Programowanie

Ukazac¢ okno segmentowania/aktywne okno zmieni¢

> Wyswietli¢ okno segmentac;ji: dla uktadu ekranu
softkey PROGRAM + CZLONY nacisngc

: » Zmieni¢ aktywne okno: softkey OKNO ZMIEN
T nacisngc

PROGRAM
+
CZLONY

Wstawi¢ wiersz segmentowania w oknie programu

» Wybra¢ pozadany blok NC , za ktérym ma by¢ wstawiony blok
segmentacji

» Klawisz SPEC FCT nacisngc
Polo- » Nacisng¢ softkey POMOCE PROGRAM.
wiensz » Nacisngc¢ softkey WIERSZ SEKCJI WPROWADZ
WPROWADZ » Zapisac tekst segmentowania
W razie koniecznosci zmieni¢ gtebokos¢
segmentowania (wstawienie) poprzez softkey

o Punkty segmentacji mogg zosta¢ wstawione wytgcznie
podczas edytowania.

o Mozna wstawiac takze wiersze segmentacji przy pomocy
kombinacji klawiszy Shift + 8 .

Pmca Ieczna

a Programowanie

w.

nnnnnn
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Wybieraé wiersze w oknie segmentowania

Jezeli wykonuje sie skoki w oknie segmentowania od wiersza
do wiersza, sterowanie prowadzi wyswietlanie tych wierszy w
oknie programu. W ten sposéb mozna z pomoca kilku krokow
przeskakiwa¢ duze czesci programu
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6.8 Kalkulator

Obstuga

Sterowanie dyqunuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami [BFssea Eeszma T B oozancnnio @E’
matematycznymi. T ~

» Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator m vors | D
» Wybdr funkgji arytmetycznych: poleceniem krétkim przy pomocy s CI

softkey lub podaniem na klawiaturze alfanumerycznej
> Przy pomocy klawisza CALC zamkna¢ kalkulator

1l

L[]

|| Pr

Funkcje obliczeniowe Krétkie polecenie

(softkey) Ton i
Sodawane N ' °§§.§,‘Ifin‘?\“Z:ﬁidﬁ:"wﬂiim ” ,’ L ,,,,»* , ;m ,”} “c
Odejmowanie - -
Mnozenie *
Dzielenie /
Rachunek w nawiasach 0)
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XrY
Pierwiastek kwadratowy obliczy¢ SQRT
Funkcja odwrotna T/x
Pl (3.14159265359) Pl
Dodawanie wartosci do Schowka M+
Umieszczenie wartosci w Schowku MS
Wywotanie Schowka MR
Wymazac zawartos¢ pamieci MC
buforowej
Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza enx
Sprawdzenie znaku liczby SGN
Tworzenie wartosci absolutnej ABS
Obcinanie migjsc po przecinku INT
Obcinanie miejsc przed przecinkiem  FRAC
Wartos¢ modutowa MOD
Wybor widoku Widok
Usuwanie wartosci CE
Jednostka miary MM lub INCH
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Funkcje obliczeniowe Krotkie polecenie
(softkey)

Przedstawi¢ wartos¢ kata w jedno- RAD

stce tuku (standard: wartosc¢ kata w

stopniach)

Wybra¢ rodzaj przedstawienia DEC (dziesietna) lub HEX

wartosci liczbowej (heksometryczna)

Przejecie obliczonej wartosci do programu NC

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybrac stowo, do ktérego ma

zostac przejeta obliczona wartos¢

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

» Nacisng¢ softkey PRZEJECIE WARTOSCI

> Sterowanie przejmuje te wartosc¢ do aktywnego pola
wprowadzenia i zamyka kalkulator.

o Mozesz przejmowac rowniez wartosci z programu
NC do kalkulatora. Jesli nacisniesz softkey
AKTUALNA WARTOSC POBRAC lub klawisz GOTO,
to sterowanie przejmuje te wartosc¢ z aktywnego pola
zapisu do kalkulatora.

Kalkulator pozostaje takze aktywnym po zmianie trybu
pracy. Nacisng¢ softkey END, aby zamkng¢ kalkulator.

Funkcje w kalkulatorze

Softkey

WART . 0SIO.

Funkcja

Przejecie wartosci odpowiedniej pozycji osi jako
wartosci zadanej lub wartosci referencyjnej do
kalkulatora

AKTUALNA
WARTOSC
POBRAC

Mozna przejmowac réwniez wartosci liczbowe z
aktywnego pola zapisu do kalkulatora

PRZEJECIE
WARTOSCI

Mozna przejmowac rowniez wartosci liczbowe z
kalkulatora do aktywnego pola zapisu

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Kopiowanie wartosci liczbowej z kalkulatora

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Wstawianie kopiowanej wartosci liczbowej do
kalkulatora

SKRAW.
DANE
KALKULATOR

Otworzy¢ kalkulator danych skrawania

o Mozna przesuwac kalkulator takze przy pomocy klawiszy
ze strzatkg, znajdujgcych sie na klawiaturze. Jesli
podtgczono mysz, to mozna takze przy jej pomocy
przesuwac kalkulator.
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6.9 Kalkulator danych skrawania

Zastosowanie

Przy pomocy kalkulatora danych skrawania mozna oblicza¢
predkos¢ obrotowg wrzeciona oraz posuw dla okreslonego procesu
obrobki. Obliczone wartosci mozna wéwczas przejgé w programie
NC do otwartego dialogu posuwu lub predkosci obrotowe;.

Aby otworzy¢ kalkulator danych skrawania, naciskasz softkey
SKRAW. DANE KALKULATOR.

Sterowanie pokazuje ten softkey, jesli:

m  zostanie nacisniety klawisz CALC
Definiowanie predkosci obrotowe;j
Definiowanie posuwéw

Nacisnac¢ softkey F w trybie Tryb manualny
Nacisngc¢ softkey S w trybie Tryb manualny

Rodzaje podgladu kalkulatora danych skrawania

W zaleznosci od tego, czy obliczamy predkosc¢ obrotowg czy tez
posuw, kalkulator danych skrawania jest wyswietlany z réznymi
polami zapisu:

Okno dla obliczania predkosci obrotowe;j:

Skrét Znaczenie

T Numer narzedzia

D: Srednica narzedzia

VC: Predkos¢ skrawania

S= Wynik dla obrotéw wrzeciona

Jesli kalkulator obrotéw wrzeciona otwierany jest w dialogu, w
ktorym zdefiniowano juz narzedzie, to kalkulator obrotéw przejmuje
automatycznie numer narzedzia i jego srednice. Podaje sie tylko VC
w polu dialogu.

Okno dla obliczania posuwu:

Skrét Znaczenie

T Numer narzedzia

D: Srednica narzedzia

VC: Predkos¢ skrawania
Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona
Liczba ostrzy

FZ Posuw na jeden zgb

FU: Posuw na jeden obrot

F= Wynik dla posuwu

Posuw z bloku TOOL CALL jest przejmowany przy
pomocy softkey F AUTO do nastepnych wierszy NC. Jesli
nalezy pozniej zmieni¢ posuw, nalezy dopasowac tylko
wartos¢ posuwu w TOOL CALL-wierszu .

qucﬂ= IgczNa

228 0 s
[ 6-0000

o100t |

R Activate cutting data from table
[ Y I— |
oe [ [

2208
wa: Ove @5

e

=

) xee |
u

‘@/@M ﬁ]’h K-EC
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Funkcje w kalkulatorze danych skrawania

W zaleznosci od tego, gdzie otwieramy kalkulator danych skrawania,
dostepne sg nastepujgce mozliwosci:

Softkey Funkcja

o Przejecie wartosci z kalkulatora danych skrawania
e do programu NC .

Przetgczenie miedzy obliczaniem posuwu i
obliczaniem predkosci obrotowej

Przetaczenie miedzy posuwem na zgb i posuwem
na obrot

Wiaczenie lub wytgczenie pracy z tablicg danych

skrawania
WYBTERZ_ Wybra¢ narzedzie z tabeli narzedzi
l Przesuniecie kalkulatora danych skrawania w
kierunku strzatki
KALKU- Przejscie do kalkulatora
LATOR
Uzywanie wartosci Inch w kalkulatorze danych
— skrawania
- Zamkniecie kalkulatora danych skrawania

Praca z tabelami danych skrawania

Zastosowanie

Jesli w sterowanie zostang zachowane tablice dla materiatow
obrabianych, materiatéw ostrzy i danych skrawania, to kalkulator
danych skrawania moze wykorzystywac te wartosci z tablic przy
obliczeniach.

Przed rozpoczeciem pracy z automatycznym obliczaniem obrotow i
posuwu nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

» Podac materiat obrabianego detalu do tablicy WMAT .tab
> Podac materiat ostrza do tablicy TMAT.tab

> Whpisa¢ kombinacje materiatu obrabianego-materiatu ostrza do
tablicy danych skrawania

> Zdefiniowa¢ narzedzie w tablicy narzedzi ze wszystkimi
koniecznymi wartosciami

= Promien narzedzia

B |iczba ostrzy

= Materiat ostrza

m Tabela danych skrawania

212 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022



Pomoce przy programowaniu | Kalkulator danych skrawania

Materiat obrabianego detalu WMAT

Materiaty obrabianych detali definiujemy w tabeli WMAT.TAB. Te
tablice nalezy zachowac¢ w folderze TNC:\table .

Tablica ta zawiera kolumne dla materiatu WMAT oraz kolumne
MAT_CLASS, w ktorej mozna dokonac podziatu materiatow na
klasy materiatow obrabianych o tych samych wymogach odnosnie
skrawania, np. zgodnie z DIN EN 10027-2.

W kalkulatorze danych skrawania podajemy materiat obrabianego
detalu w nastepujacy sposob:

» Wybrac¢ kalkulator danych skrawania

» W oknie wyskakujgcym wybierz Aktywuj dane skrawania z
tabeli

> Wybra¢ WMAT w menu

Materiat ostrza narzedzia TMAT

Materiaty ostrzy narzedzi definiujemy w tabeli TMAT tab. Te tablice
nalezy zachowac w folderze TNC:\table .

Materiat ostrza nalezy przyporzgdkowac w tablicy narzedzi w
kolumnie TMAT . Mozna takze w dalszych kolumnach ALIASA1,

ALIAS2 itd. nadawac alternatywne nazwy dla tego samego materiatu

skrawajgcego.

Tabela danych skrawania

Kombinacje obrabiany materiat-materiat ostrza narzedzia z
przynaleznymi danymi skrawania nalezy definiowac¢ w tabeli z
rozszerzeniem .CUT. Te tablice nalezy zachowac¢ w folderze TNC:
\system\Cutting-Data .

Odpowiednig tablice danych skrawania nalezy przyporzadkowac w
tablicy narzedzi w kolumnie CUTDATA .

0 W uproszczonej tabeli danych skrawania okreslasz
predkosci obrotowe i posuwy z niezaleznymi od
promienia danymi skrawania, np. VC i FZ.

Jesli konieczne s3 dla obliczenia rozmaite dane
skrawania zalezne od promienia, to nalezy stosowac
tabele danych skrawania zaleznych od srednicy.

Dalsze informacje: "Zalezna od srednicy tablica danych
skrawania ', Strona 214

Tablica danych skrawania zawiera nastepujace kolumny:
MAT_CLASS: klasa materiatu

MODE: tryb obrobki, np. obrobka wykanczajgca
TMAT: materiat skrawajgcy (ostrza)

VC: predkos¢ skrawania

FTYPE: typ posuwu FZ lub FU

F: posuw

TNC:\table\WMAT.TAB

NR

TNC: \system\Cut ting-Data\CUTDATA. CU!
“UAT_CLASS
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Zalezna od srednicy tablica danych skrawania

W wielu przypadkach zalezy od $rednicy narzedzia, z jakimi danymi
skrawania mozliwa jest obrobka. W tym celu nalezy wykorzystywac
tablice danych skrawania z rozszerzeniem .CUTD. Te tablice nalezy
zachowac w folderze TNC:\system\Cutting-Data .

Odpowiednig tablice danych skrawania nalezy przyporzadkowac w
tablicy narzedzi w kolumnie CUTDATA .

Zalezna od srednica tablica danych skrawania zawiera dodatkowe
kolumny:

® F_D_O: posuw przy @0 mm
® F_D_0_1:posuw przy & 0,1 mm
® F_D_0_12:posuw przy @ 0,72 mm

e

\GUTTABLE . CUTD N
FD0 [FD ot |FDo 12[FDo 15/ FDoO2[FD0O25 FDOJ3 FDO4 FDOS FDO-|

z

010 i

0.0010 0.0030 ‘

0.0010 0.0030
0.0010 0.0030

0.0010 0.0030
0.0010 0.0010

0.0020
0.0010 0.0010
0.0010 0.0010

0.0020
0.0010 0.0010
0.0010 0.0010

0.0020
0.0010 0.0010

0.0010 0.0030
0.0010 0.0030
0.0010 0.0030

H
g

i1 Min 0.0000, Max 9.9999

o Nie wszystkie kolumny muszg by¢ zapetnione. Jesli
srednica narzedzia lezy miedzy dwoma zdefiniowanymi
kolumnami, to sterowanie interpoluje liniowo posuw.

Wskazowka

Sterowanie udostepnia w odpowiednich folderach tabele
przyktadowe dla automatycznego obliczania danych skrawania.
Tabele te mozesz dopasowac do sytuacji na obrabiarce, np.
wprowadzi¢ uzywane materiaty i narzedzia.
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6.10 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢ wspétbieznie lub nie
prowadzi¢

W czasie zapisywania programu NC, sterowanie moze wyswietli¢
zaprogramowany kontur przy pomocy 2D-grafiki kreskowej.

» Klawisz Uktad ekranu nacisng¢

» Softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisng¢

> Sterowanie pokazuje program NC z lewej i grafike z prawe;.

» Softkey AUTOM. RYSOWANIE na ON ustawi¢

> W czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze
programu, sterowanie pokazuje kazde

programowane przemieszczenie w oknie grafiki
po prawej stronie.

AUTOM.
RYSOWANIE

PEE]  on

Jesli sterowanie nie ma prowadzi¢ grafiki, to nalezy ustawi¢ softkey
AUTOM. RYSOWANIE na OFF.

Pmca Ieczna

a Programowanie

POGZATER

6 L z-5 Ao [H
7 APPR LCT K-10 Y+0 RS AL
s

1
-

KONIEC

STRONA

sssss

o Jesli AUTOM. RYSOWANIE jest ustawione na ON , to
sterowanie ignoruje przy generowaniu grafiki kreskowe;j
2D nastepujgce tresci programowe:

B Powtorzenie czesci programu

Instrukcje skoku

Funkcje M, jak np. M2 lub M30

Wywotania cyklu

Ostrzezenia z powodu zablokowanych narzedzi

Nalezy dlatego tez wykorzystywac automatyczne
rysowanie wytgcznie podczas programowania konturu.

Sterowanie resetuje dane narzedzia, jesli zostaje otwarty nowy
program NC lub zostanie nacisniety softkey RESETOWAC + START .

W grafice programowania sterowanie wykorzystuje rézne kolory:
® niebieski: kompletnie okreslony element konturu

= fioletowy: jeszcze nie w petni okreslony element konturu, moze
np. zostac zmieniony przez RND

= jasnoniebieski: odwierty i gwinty

® ochra: tor punktu srodkowego narzedzia

B czerwony: przemieszczenia na biegu szybkim

Dalsze informacje: "Grafika programowania FK", Strona 184
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Generowanie grafiki programowania dla dostepnego
programu NC

» Nalezy wybrac¢ klawiszami ze strzatkg blok NC, do ktérego
ma by¢ wygenerowana grafika lub nacisng¢ GOTO i podac
bezposrednio pozgdany numer bloku

ReseT » Resetowanie dotychczas aktywnych danych
narzedzi i utworzenie grafiki: softkey
RESETOWAC + START nacisngé

-
START

Dalsze funkcje:

Softkey Funkcja
ReSET Resetowanie dotychczas aktywnych danych
i narzedzi. Utworzenie grafiki programowe;j
sTART Utworzenie grafiki programowania dla poszcze-
= gélnych wierszy

Utworzy¢ kompletng grafike programowania lub
po RESETOWAC + START uzupetic

START

Zatrzymac grafike programowania Ten softkey
pojawia sie tylko podczas wytwarzania grafiki
programowania przez sterowanie

STOP

ot | Wybdr widoku
oo B widok z gory

= Widok od przodu
= Widok z boku

Wyswietlanie i skrywanie toréw narzedzia

F-MAX 0DC.
POKAZ

PEE]  on

Wyswietlanie i skrywanie toréw narzedzia na
biegu szybkim

Wyswietlanie i wygaszanie numerow wierszy
@ > Przeftgczyc¢ pasek z softkey

NR BLOKU
POKAZ

> Wyswietlanie numerdw wierszy: softkey

on NR BLOKU POKAZ ustawi¢ na ON
> Skrywanie numerow wierszy: softkey
NR BLOKU POKAZ ustawi¢ na OFF
Usunecie grafiki
@ > Przetgczy¢ pasek z softkey

» Skasowanie grafiki: softkey GRAFIKA USUN
nacisngc

GRAFIKA

USUN

216 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022



Pomoce przy programowaniu | Grafika programowania

Wyswietlenie linii siatki
@ > Przefgczenie paska z softkey

> Wyswietlanie linii siatki: softkey
Wyswietli¢ linie siatki nacisng¢

Powiekszanie lub zmniejszanie wycinka

Poglad dla grafiki mozna ustala¢ samodzielnie. L =

> Softkey-pasek przetaczy¢ b nsmns {1

Tym samym oddane s3 do dyspozycji nastepujace funkcje:

il

Softkey Funkcja

- Przesuniecie wycinka

/
i
I

[l

1l

pw oo Zmniejszenie wycinka

Powiekszenie wycinka

] Zresetowanie wycinka

Przy pomocy softkey UST.PONOW BLK KSZTALT odtwarza sie
pierwotny wycinek.

Mozna zmieni¢ prezentacje grafiki takze przy pomocy myszy.

Nastepujgce funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

m  Aby przesuwac przedstawiony model nalezy trzymac
nacisnietym srodkowy klawisz myszy lub kotko myszy i
przemieszcza¢ mysz. Jesli jednoczesnie nacisniemy klawisz
Shift, to mozna przesuwaé¢ model poziomo lub pionowo.

= Aby zmieni¢ wielkos¢ okreslonego wycinka: nacisnietym lewym
klawiszem myszy wybrac¢ obszar. Po zwolnieniu lewego klawisza
myszy sterowanie powieksza ten widok.

®  Aby dowolny fragment szybko powiekszy¢ lub zmniejszyc¢: kotko
myszy obroci¢ w przod lub wtyt,
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6.11 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

Pojawiajacy sie btad zostaje wyswietlany przez sterowanie w paginie
gornej.

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 ktérych nalezy
Dalsze informacje: "Szczegdtowe komunikaty o btedach’,
Strona 219
©® 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.

2oty Ostrzezenie Mozesz kontynuowac bez koniecznosci kasowania komunikatu.

B
AR Wiekszos$¢ ostrzezen moze by¢ w kazdej chwili skasowana, w
przypadku niektorych ostrzezen nalezy najpierw usungc przyczyne.

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

E Zielony Wskazowka Mozesz kontynuowac bez koniecznosci kasowania komunikatu.

Sterowanie pokazuje wskazowke 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 dtugie i wielolinijkowe komunikaty o btedach
w skroconej formie. Petna informacja o wszystkich wystepujgcych
btedach znajduje sie w oknie bteddow.

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

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

ERR » Klawisz ERR nacisng¢

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

Szczego6towe komunikaty o btedach

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

» Otworzyc¢ okno bteddéw

» Pozycjonowac kursor na odpowiedni komunikat o btedach
DODATE. ‘ » Softkey DODATK. INFO nacisngc¢

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

DODATK, » Opuszczenie info: softkey DODATK. INFO
ponownie nacisngc

INFO

Komunikaty o btedach wysokiego priorytetu

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

btedow. 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.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

Jesli wyjatkowo pojawi sie btad w przetwarzaniu danych , to

sterowanie otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie moze

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

» Nowy start

Softkey WEWNETRZNA INFO

Softkey WEWNETRZNA INFO dostarcza informacji o komunikatach

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

» Otworzy¢ okno bteddw
» Pozycjonowac kursor na odpowiedni komunikat o btedach
R » Softkey WEWNETRZNA INFO nacisng¢

> Sterowanie otwiera okno z wewnetrznymi
WEWNETRZNA
INFO

informacjami dotyczgcymi btedu.

» Opuszczenie szczegotow: softkey
WEWNETRZNA INFO ponownie nacisngc

o1

Type Text
# [FK-proax

[Ediivkon progran au. @@ Test pr
| ™2 Teat o

Lo a
s

‘m | emieTazea, |
HFo

K-EC

nnnnn
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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:
ERR » Otworzy¢ okno btedow

» Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc

DODAT KOWE

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 nacisng¢

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.

-~ » Otworzy¢ okno btedow

» Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc

DODAT KOWE

FUNKJE

AUTOMAT .
ZACHOWAT
AKTYWUT

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

» Softkey DO TYLU nacisngc

‘ PAMIEC ‘
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Usuwanie btedow

®

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.

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

USUN ‘

USUNAG
WSZYSTKIE

» Softkey USUN nacisngc¢

» Alternatywnie usuwanie wszystkich btedow:
softkey USUNAC WSZYSTKIE nacisng¢

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.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022

221



Pomoce przy programowaniu | Komunikaty o btedach

Protokot 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 nacisngc¢
R » W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik
PLIK protokotu: softkey POPRZEDNI PLIK nacisngc.

softkey AKTUALNY PLIK nacisngc.

E > W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik protokotu:

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

Sterowanie zachowuje zapisy klawiszami i wazne zdarzenia (np.
start systemu) w protokole klawiszy. Pojemnos$¢ protokotu klawiszy
jest ograniczona. Jesli protokét klawiszy jest petny, to nastepuje
przetgczenie na drugi protokot klawiszy. Jesli ten jest rowniez
zapetniony, to wowczas pierwszy plik protokotu klawiszy zostaje
wymazany i na nowo zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy
przetgczy¢ z AKTUALNY PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby dokona¢
przegladu historii zapisu.

— > Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngc
— > Otworzyc¢ plik protokotu klawiszy: softkey
PROTOKOLL TASTEN PROTOKOLL nacisngé
POPRZEONT > 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
PoZATEK Skok do poczatku protokotu klawiszy
KonzEe Skok do konca protokotu klawiszy

Szukaj tekstu

ZINAJDZ

Aktualny protokot klawiszy

POPRZEONT Poprzedni protokot klawiszy

PLIK

Wiersz do przodu/do tytu

Powrdt do menu gtéwnego
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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 gérnej, iz dokonano niewtasciwej obstugi.
Sterowanie wygasza tekst wskazowki przy nastepnym poprawnym
wprowadzeniu.

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 plikow serwisowych (protokoty bteddw
i klawiszy a takze dalsze pliki, ktére informujg o aktualnej sytuac;i
maszyny i obrobki).

o 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

. » Otworzy¢ okno btedow

— » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisng¢

PLIKD » Softkey PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI nacisng¢
DO PAMIECT > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktérym

mozna zapisac¢ nazwe lub petng Sciezke dla pliku
serwisowego.

» Softkey OK nacisngé

> Sterowanie zachowuije plik serwisowy.

Zamkniecie okna btedow
Aby zamkng¢ ponownie okno btedow, prosze postgpi¢ w nastepu-

jacy sposob:
‘ ‘ » Softkey KONIEC nacisng¢
K-EC
o » Alternatywnie: nacisng¢ klawisz ERR .

> Sterowanie zamyka okno bteddw.
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6.12 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Zastosowanie

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

Dalsze informacje: "Aktualne pliki pomocy pobierac’,
Strona 230

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
funkcja.

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

Nastepujgca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w
TNCguide :

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

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

® Instrukcja obstugi dla uzytkownika: Konfigurowanie, testowanie i
wykonywanie programoéw NC (BHBoperate.chm)

® |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)

® |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 krotkiego
zestawienia.

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

WywotanieTNCguide

Dla uruchomienia TNCguide dostepnych jest kilka mozliwosci:

m Klawiszem HELP

= Klikng¢ mysza na softkey, jezeli uprzednio kliknieto na
wyswietlony po prawej stronie u dotu ekranu symbol pomocy

® Przez menedzera plikdw 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
zdefiniowanej w systemie. - [ i

BACK PAGE | PAGE DIRECTORY | WINDOW ITCH
I

EHIB %ﬂ]‘ END

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 funkg;ji
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 nawigacji
manualnie szuka¢ wymaganego objasnienia.

Jesli dokonuje sie wtasnie edycji w wierszu NC, to do dyspozycji

znajduje sie kontekstowe wywotanie:

» Wybrac¢ 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.

226 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022



Pomoce przy programowaniu | Kontekstowy system pomocy TNCguide

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

g
|

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

xaTaLos Spis tresci wyswietli¢/skryé

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 bt
ze strzatka. e
Lewa strona jest aktywna. :'-f:t:w P —
> Wybrac¢ suwak Indeks @:“":‘TEWWH .
> Prosze wybrac¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg s
lub myszy zgdane hasto.
Alternatywnie: _ % SRR
> Wpisac litere poczatkowa = \ e “ T 1 T 52 i

> Sterowanie synchronizuje wowczas spis haset z
wprowadzonym tekstem, tak iz mozna szybciej
znalez¢ hasto na wyswietlanej liscie.

> Klawiszem ENT wyswietlamy informacje do
wybranego hasta
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Szukanie petnego tekstu

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

Lewa strona jest aktywna.

> Zaktadke Szuka¢ wybrac
> Pole zapisu Szuka¢: 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 miejsce

v vV

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

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

jezykowg
Pobrac plik ZIP

v vy

Rozpakowac plik ZIP
Rozpakowane pliki CHM przesta¢ do sterowania do katalogu

W tabeli Pomoc online (TNCguide) wybra¢ pozadang wersje

TNC:\tncguide\de lub do odpowiedniego podkatalogu

jezykowego

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

231

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022









Funkcja dodatkowa | Funkcje dodatkowe M i STOP wprowadzi¢

7.1 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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7.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli przebiegu
programu, wrzeciona i chtodziwa
Przeglad

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn moze wptywac na zachowanie
opisanych ponizej funkcji dodatkowych.

MO

Dziatanie Dziatanie w na na
wierszu poczatku koncu

Przebieg programu STOP [
Wrzeciono STOP

M1

Wybieralne zatrzymanie programu u
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- n
nym do ruchu wskazéwek zegara

M5

Wrzeciono STOP n

Mé

Zmiana narzedzia u
Wrzeciono STOP
Przebieg programu STOP

Poniewaz funkcja dziata roznie, w zaleznosci od
producenta obrabiarek, HEIDENHAIN zaleca dla zmiany
narzedzia stosowanie funkcji TOOL CALL.

M8 chtodziwo ON n
M9 chtodziwo OFF n
M13  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem n
wskazowek zegara
Chtodziwo ON
M14  Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu n
wskazéwek zegara
Chtodziwo on
M30 Jak M2 ]
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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.

Punkt zerowy maszyny
Punkt zerowy obrabiarki jest konieczny aby:

X (Z2Y)

= 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: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

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.

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

Sterowanie pokazuje wartosci wspotrzednych w odniesieniu

do punktu zerowego maszyny. W wyswietlaczu statusu prosze
przetgczy¢ wyswietlacz wspotrzednych na REF, .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC
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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
maszyny, to mozna zaryglowac wyznaczanie punktu odniesienia dla
jednej lub kilku osi.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane dla
wszystkich osi, to sterowanie nie wyswietla wiecej softkey
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: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC
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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 86

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 87

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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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na
torze ksztaltowym

Obroébka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

Sterowanie dotgcza na narozu zewnetrznym okrag przejsciowy. Przy vi
bardzo matych stopniach konturu narzedzie mogtoby uszkodzi¢ w
ten sposob kontur

Sterowanie przerywa w takich miejscach przebieg programu i
wydaje komunikat o btedach promien narzedzia za duzy .

Postepowanie z M97

Sterowanie ustala punkt przeciecia toru ksztattowego dla elementow Y
konturu —jak w przypadku narozy wewnetrznych — i przemieszcza ¢
narzedzie przez ten punkt.

Nalezy programowac¢ M97 w tym bloku NC, w ktérym okreslono
zewnetrzny punkt narozny.

o Zamiast M97 HEIDENHAIN zaleca o wiele bardziej
wydajng funkcje M120 (opcja #21) Dalsze informacje:
"Obliczanie z wyprzedzeniem konturu z korekcja
promienia (LOOK AHEAD): M120 (opcja #21)",
Strona 244

Dziatanie

M97 dziata tylko w tym bloku NC, w ktérym jest zaprogramowana
M97 .

o Naroze konturu sterowanie obrabia przy M97 tylko w
niepetnym wymiarze. Ewentualnie musi to naroze konturu
zostac obrobione dodatkowo przy pomocy mniejszego
narzedzia.

Duzy promien narzedzia

Najazd punktu 13 konturu
Obrobka stopni konturu 131 14
Najazd punktu 15 konturu
Obrébka stopni konturu 15i 16
Najazd punktu 17 konturu
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Kompletna obrébka otwartych narozy konturu: M98

Postepowanie standardowe

Sterowanie ustala na narozach wewnetrznych punkt przeciecia Y
torow freza i przemieszcza narzedzie od tego punktu w nowym ¢
kierunku.

Jesli kontur jest otwarty na narozach, to prowadzi to do
niekompletnej obrobki:

Postepowanie z M98

Przy pomocy funkcji dodatkowej M98 sterowanie przemieszcza Y
tak daleko narzedzie, ze kazdy punkt konturu zostaje rzeczywiscie
obrobiony:

Dziatanie

M98 dziafa tylko w tych blokach NC, w ktorych jest zaprogramowana
M98 .

M98 zadziata na koncu wiersza.

Przyktad: dosunaé¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach 10,
11i12
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Wspotczynnik posuwu dla ruchéw wciecia: M103

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu z
ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie z M103

Sterowanie redukuje posuw na torze ksztattowym, jesli narzedzie
przesuwa sie w kierunku ujemnym osi narzedzi. Posuw przy
zanurzeniu FZMAX zostaje obliczany z ostatnio zaprogramowanego
posuwu FPROG i wspotczynnika F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzié¢

Jesli w wierszu pozycjonowania zostanie podana M103 , to
sterowanie prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspdétczynnik F.

Dziatanie

M103 zadziata na poczatku bloku.
M103 anulowac¢: M103 programowac ponownie bez wspoétczynnika.

o Funkcja M103 dziata takze w nachylonym uktadzie
wspotrzednych ptaszczyzny obrébki WPL-
CS. Redukowanie posuwu dziata wowczas w
przemieszczeniach wciecia w materiat na wirtualnej osi
narzedzia VT.

Przyktad
Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na rownej ptaszczyznie.

Rzeczywisty posuw na torze (mm/min):
500
500
100
141
500
500

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022 241



Funkcja dodatkowa | Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztattowym

Posuw w milimetrach/obrot wrzeciona: M136

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie z okreslonym w programie NC
posuwem F w mm/min

Postepowanie z M136

o W programach NC z jednostkg cale/inch M136 nie jest
dozwolona w kombinacji z FU lub FZ .

Przy aktywnej M136 wrzeciono detalu nie moze
znajdowac sie regulaciji.

M136 nie jest mozliwe w kombinacji z orientacjg
wrzeciona. Poniewaz przy orientowaniu wrzeciona nie
jest dostepny posuw, sterowanie nie moze obliczy¢
poSuUwU.

Z M136 sterowanie przemieszcza narzedzie nie w mm/min,
lecz z okreslonym w programie NC posuwem F w milimetrach/
obrét wrzeciona. Jesli zmienia sie predkos¢ obrotowg poprzez
naregulowanie potencjometrem, to sterowanie dopasowuje
automatycznie posuw.

Dziatanie
M136 zadziata na poczatku bloku.
M136 anuluje sie, programujgc M137 .

Predkosé posuwowa przy tukach kotowych: M109/M110/
M111

Postepowanie standardowe

Sterowanie odnosi programowang predkos¢ posuwowg do toru
punktu srodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tukach kota z M109

Sterowanie utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach
kotowych przy obrobce wewnetrznej i zewnetrznej.

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenistwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Jesli funkcja M109 jest aktywna, to sterowanie zwieksza
czesciowo posuw nawet drastycznie przy obrobce bardzo matych
(ostre katy) narozy zewnetrznych. Podczas odpracowywania
istnieje zagrozenie ztamania narzedzia i uszkodzenia detalu!

> M109 nie stosowac przy obrébce bardzo matych narozy
zewnetrznych (ostrych katach)
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Postepowanie przy tukach kotaz M110

Sterowanie utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie
podczas obrobki wewnetrznej. Podczas obrébki zewnetrznej tukow
kota nie dziata dopasowanie posuwu.

o Jesli definiujemy M109 lub M110 przed wywotaniem
cyklu obrébki z numerem wiekszym niz 200, to
dopasowanie posuwu dziata takze przy tukach
kotowych w obrebie cykli obrobkowych. Na korcu lub po
przerwaniu cyklu obrobki zostaje ponownie odtworzony
stan wyjsciowy.

Dziatanie

M109 i M110 zadziatajg na poczatku wiersza. M109 i M110
anulujemy z M111 .
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Obliczanie z wyprzedzeniem konturu z korekcja
promienia (LOOK AHEAD): M120 (opcja #21)

Postepowanie standardowe

Jesli promien narzedzia jest wiekszy niz stopien konturu, ktory
nalezy najezdzac ze skorygowanym promieniem, to sterowanie
przerywa przebieg programu i wydaje komunikat o btedach. M97
zapobiega pojawieniu sie komunikatu o btedach, prowadzi jednakze
do odznaczenia wyjscia z materiatu i przesuwa dodatkowo naroze.

Dalsze informacje: "Obrobka niewielkich stopni konturu: M97",
Strona 239

Jesli pojawiajg sie scinki, to sterowanie moze uszkodzi¢ ewentualnie
kontur.

Postepowanie z M120

Sterowanie sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na Y A
zaistnienie scinek i nadcie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od
aktualnego bloku NC . Migjsca, w ktorych narzedzie uszkodzitoby
kontur, pozostajg nie obrobione (na ilustracji po prawej stronie
przedstawione w ciemnym tonie). Mozesz uzywac takze M120,
aby dane digitalizacji lub dane, ktore zostaty wytworzone przez
zewnetrzny system programowania, uzupetni¢ wartosciami korekgji
promienia narzedzia. W ten sposob odchylenia od teoretycznego
promienia narzedzia mogg by¢ skompensowane.

Liczbe blokéw NC (maks. 99), ktére sterowanie oblicza z N
wyprzedzeniem, okreslamy z LA (angl. Look Ahead: patrz do przodu) @
za M120 . Im wieksza jest liczba wybieranych blokéw NC, ktére

sterowanie ma oblicza¢ z wyprzedzeniem, tym wolniejsze jest

przetwarzanie blokow.

ol

Zapis

Jesli definiujesz w bloku pozycjonowania M120 , to sterowanie
kontynuuje dialog i zapytuje o liczbe obliczanych z wyprzedzeniem
blokéw NC LA.

Dziatanie

Nalezy zaprogramowac funkcje M120 w bloku NC, zawierajgcym
takze korekcje promienia RL lub RR . Tym samym osiggasz
przejrzysta i uporzadkowang strukture programowania. Nastepujgca
sktadnia NC dezaktywuje funkcje M120:

= RO

= M120 LAO

= M120 bez LA

= PGM CALL

®  Cykl 19 lub funkcje PLANE

M120 dziata na poczatku bloku i dziata poza cyklami do obrobki
frezowaniem (opcja #19) .
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Ograniczenia

B Po zewnetrznym badz wewnetrznym Stop mozesz najechac
na kontur tylko stosujgc szukanie wiersza startu (skanowanie
wierszy). Nalezy anulowac¢ M120 przed skanowaniem wierszy, w
przeciwnym razie sterowanie pokazuje komunikat o btedach.

m Jesli najezdzasz tangencjalnie kontur, to nalezy stosowac
funkcje APPR LCT. Blok NC z APPR LCT moze zawierac tylko
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki.

m Jesli odjezdzasz tangencjalnie od konturu, to nalezy stosowac
funkcje DEP LCT. Blok NC z DEP LCT moze zawierac tylko
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki.

® Przed zastosowaniem opisanych ponizej funkcji nalezy anulowac
M120 i korekcje promienia:

= Cykl 32 TOLERANCJA

Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA
PLANE-funkcja

M114

M128

FUNCTION TCPM
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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
funkgji.

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 ASClI-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 koétka obrotowego na ptaszczyznie
obrobki X/Y o £1 mm i na osi obrotu B 0 +5° od zaprogramowanej
wartosci:

L X+0 Y+38.5RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 z programu NC dziata zasadniczo w ukfadzie
wspotrzednych maszyny.
Sterowanie pokazuje w zaktadce POS HR dodatkowego
odczytu stanu zdefiniowang w obrebie M118Max.
wartos¢ .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programéw NC

Dotaczenie kotka obrotowego dziata takze w trybie
pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.!
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Odsuw od konturu w kierunku osi narzedzia: M140

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie w trybach pracy Wykon. progr.
pojedyn. blok i Wykon.program automatycznie jak to okreslono w
programie NC .

Postepowanie z M140

Przy pomocy M140 MB (move back) mozna dokonac¢ odsuwu po
wprowadzalnym odcinku w kierunku osi narzedzia od konturu.

Zapis

Jesli wprowadzamy w wierszu pozycjonowania M140 , to sterowanie
kontynuuje dialog i zapytuje o te droge, ktérg powinno pokonac
narzedzie przy odsuwie od konturu. Zapisa¢ wymagany dystans,
ktéry ma pokonac narzedzie odsuwajgc sie od konturu lub nacisngc
softkey MB MAX, aby przejechac na skraj zakresu przemieszczenia.

o Producent obrabiarek definiuje w opcjonalnym
parametrze maszynowym moveBack (nr 200903) w
jakiej odlegtosci przemieszczenie powrotu MB MAX
ma zakonczyc¢ sie przed wytgcznikiem krancowym lub
obiektem kolizji.

Dodatkowo mozna zaprogramowac posuw, z ktorym narzedzie
przemieszcza sie po wprowadzonej drodze. Jesli posuw nie zostanie
wprowadzony, to sterowanie przemieszcza sie po zaprogramowane;
drodze na biegu szybkim.

Dziatanie

M140 dziata tylko w tym wierszu NC, w ktérym zaprogramowano
M140.

M140 zadziata na poczatku wiersza.
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Przyktad
Wiersz NC 250: odsung¢ narzedzie 50 mm od konturu

Wiersz NC 257: przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obszaru
przemieszczenia

o M140 dziata takze przy nachylonej ptaszczyznie
obrobki. W przypadku maszyn z gtowicami obrotowymi
sterowanie przemieszcza narzedzie w ukfadzie
wspotrzednych narzedzia T-CS.

Z M140 MB MAX sterowanie odsuwa narzedzie tylko w
dodatnim kierunku osi narzedzia.

Informacje dotyczace osi narzedzia konieczne dla M140
sterowanie pozyskuje z wywotania narzedzia.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy pomocy funkcji M118 zmienimy pozycje osi obrotu
kotkiem a nastepnie wykonamy M140 , to sterowanie ignoruje
przy ruchu powrotnym wynikajgce z narzucenia wartosci. Przede
wszystkim na obrabiarkach z czotowymi osiami obrotu powstajg
przy tym niepozgdane i nieprzewidziane przemieszczenia.
Podczas tych ruchow wycofania istnieje zagrozenie kolizji!

> M118 z M140 nie kombinowac na obrabiarkach z czotowymi
osiami obrotu
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Powstrzymywanie monitorowania sondy impulsowe;j:
M141

Postepowanie standardowe

Sterowanie wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o btedach,
jak tylko chcemy przemiescic¢ o$ maszyny.

Postepowanie z M141

Sterowanie przemieszcza osie maszyny takze wowczas, jesli
sonda impulsowa jest wychylona. Funkcja ta jest konieczna, jesli
zapisujesz wtasny cykl pomiarowy w potgczeniu z cyklem 3, aby
przemiesci¢ swobodnie uktad impulsowy po wychyleniu w wierszu
pozycjonowania.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Funkcja dodatkowa M141 powstrzymuje przy odchylonym
trzpieniu odpowiedni komunikat o btedach. Sterowanie nie
przeprowadza automatycznego kontrolowania kolizyjnosci
trzpieniem dotykowym. Poprzez takie zachowanie nalezy
zapewnic, aby trzpieri mogt pewnie sie przemieszczac. W
przypadku btednie wybranego kierunku przemieszczenia istnieje
zagrozenie kolizji!

» Program NC lub fragment programu ostroznie przetestowac w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok .

o M141 dziafa tylko w przemieszczeniach z wierszami
prostych.

Dziatanie

M141 dziata tylko w tym wierszu NC, w ktérym zaprogramowano
M141 .

M141 zadziata na poczatku wiersza.

Skasowanie obrotu: M143

Postepowanie standardowe

Obrot podstawowy dziata tak dtugo, az zostanie wycofany lub
nadpisany inng wartoscig.

Postepowanie z M143

Sterowanie usuwa zaprogramowang rotacje podstawowg z
programu NC.

o Funkcja M143 nie jest dozwolona przy starcie programu
z wybranego wiersza.
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Dziatanie
M143 dziata od tego wiersza NC, w ktérym zaprogramowano M143.
M143 zadziata na poczatku wiersza.

o 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 wznosi¢ przy NC-stop automatycznie od
konturu: M148

Postepowanie standardowe

Sterowanie zatrzymuje przy NC-stop wszystkie ruchy
przemieszczenia. Narzedzie zatrzymuje sie w punkcie przerwania
przemieszczenia.

Postepowanie z M148

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja jest konfigurowana i aktywowana przez
producenta maszyn.

Przy pomocy parametru maszynowego CfgLiftOff
(nr201400) 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 wowczas 0 2 mm od konturu w kierunku osi narzedzia od
konturu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

LIFTOFF dziata w nastepujgcych sytuacjach:
B Przy zainicjalizowanym przez operatora NC-stop

®  Przy zainicjalizowanym przez software stop NC, np. jesli w
uktadzie napedowym pojawit sie btad
B 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 dziafa tak dtugo, az zostanie ona dezaktywowana z M149
badZ FUNCTION LIFTOFF RESET .

M148 zadziata na poczagtku wiersza, M149 na koricu wiersza.
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Zaokraglanie narozy: M197

Postepowanie standardowe

Sterowanie wstawia przy aktywnej korekcji promienia na
narozu zewnetrznym okrgg przejsciowy. To moze prowadzi¢ do
zeszlifowania krawedzi.

Zachowanie z M197

Przy pomocy funkcji M197 kontur zostaje na narozu tangencjalnie
przedtuzony i nastepnie wstawiany jest niewielki okrag przejsciowy.
Jesli programujemy funkcje M197 a nastepnie nacisniemy klawisz
ENT , to sterowanie otwiera pole zapisu DL. W DL definiujemy
diugosé, o jaka sterowanie przedtuza elementy konturu. Z M197
zmniejsza sie promien naroza, naroze jest mniej zeszlifowane a ruch
przemieszczeniowy jest mimo to jeszcze ptynny.

Dziatanie

Funkcja M197 dziata wierszami i dziata tylko na narozach
zewnetrznych.

Przyktad

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022

251










Podprogramy i powtérzenia czesci programu | Zaznaczy¢ podprogramy i powtdrzenia czesci programu

8.1 Zaznaczy¢ podprogramy i powtérzenia
czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrébki mozna przy pomocy
podprogramoéw i powtorzen czesci programu ponownie wykonac.

Label

Podprogramy i powtorzenia czesci programu rozpoczynajg sie w
programie NC ze znacznika LBL, skrétu od stowa LABEL (w j.ang.
znacznik, odznaczenie).

LABEL otrzymujg numer pomiedzy 1i 65535 lub definiowang przez
operatora nazwe. Nazwy LABEL mogg sktada¢ sie maksymalnie z 32
znakow .

o Dozwolone znaki: # S% &,-_. 0123456789 @abc

defghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJ
KLMNOPQRSTUVWXYZ

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

~

Kazdy numer LABEL oraz kazda nazwa LABEL mogg by¢
przydzielane tylko raz w programie NC klawiszem LABEL SETG98.
Liczba wprowadzalnych nazw Label ograniczona jest tylko
wewnetrzng pojemnoscig pamieci.

o Prosze nigdy nie uzywac kilkakrotnie tego samego
numeru Label lub nazwy Label!

Label 0 (LBL 0) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢
stosowany dowolnie czesto.

o Nalezy porownac techniki programowania Podprogram i
Powtdrzenie czesci programu z tzw. Jesli-to-decyzjami,
zanim zostanie utworzony program NC .
Tym samym unika sie mozliwych pomytek i btedow
programowania.
Dalsze informacje: "Jesli-to-decyzje z parametrami Q',
Strona 289
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8.2 Podprogramy

Sposob pracy

]

Sterowanie wykonuje program NC do momentu wywotania
podprogramu CALL LBL .

0Od tego miejsca sterowanie odpracowuje wywotany podprogram
az do konca podprogramu LBL O .

Dalej sterowanie kontynuuje program NC od tego bloku NC, ktory
nastepuje po wywotaniu podprogramu CALL LBL .

Wskazowki dla programowania

Program gtéwny moze zawiera¢ dowolnie wiele podprogramow

Podprogramy moga by¢ wywotywane w dowolnej kolejnosci i
dowolnie czesto

Podprogram nie moze sam sie wywotac
Nalezy programowac podprogramy za blokiem NC z M2 lub M30

Jesli podprogramy w programie NC znajdujg sie przed
wierszem NC z M2 lub M30, to zostajg one przynajmniej raz
odpracowane bez wywotania

0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

-

L Z+100 M2
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Programowanie podprogramu

LBL
SET

» Oznaczenie poczatku: Klawisz LBL SET nacisng¢

» Wprowadzi¢ numer podprogramu. Jesli chcemy
uzywac nazwy LABEL (etykiety): softkey
LBL-NAZWA nacisng¢, dla przejscia do zapisu
tekstu

> Zapisac tresc

» Oznaczy¢ koniec: klawisz LBL SET nacisngc i
numer labela 0 wpisac

Wywotanie podprogramu

LBL
CALL

> Wywotanie podprogramu: klawisz LBL CALL
nacisngc

> Numer wywotywanego podprogramu
wprowadzi¢. Jesli chcemy uzywac nazwy LABEL
(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisnac, dla
przejscia do zapisu tekstu.

» Jezeli chcemy podac¢ numer parametru stringu
jako adres docelowy: nacisngc¢ softkey QS

> Sterowanie przechodzi wowczas do nazwy Label,
podanej w zdefiniowanym parametrze stringu.

» Powtdrzenia REP klawiszem NO ENT pomingc.

Powtdérzenia REP stosowac tylko w przypadku
powtorzen czesci programu

CALL LBL 0 jest niedozwolony, poniewaz odpowiada
wywotaniu konca podprogramu.
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8.3 Powtodrzenia czesci programu

Label

Powtdrzenia czesci programu rozpoczynac znacznikiem LBL. 0 BEGIN PGM ...
Powtdrzenie czesci programu konczy sie z CALL LBL n REPn .

END PGM ...

Sposob pracy
1 Sterowanie wykonuje program NC do konca czesci programu
(CALL LBL n REPN)

2 Nastepnie sterowanie powtarza czes¢ programu pomiedzy
wywotanym LABEL i wywotaniem labela CALL LBL n REPn tak
czesto, jak to podano pod REP .

3 Po tym sterowanie odpracowuje dalej program NC .

Wskazowki dla programowania

® Dang czes¢ programu mozna powtarzac tgcznie do 65 534 razy

m  (Czesci programu zostajg wykonywane przez TNC o jeden raz
wiecej niz zaprogramowano powtorzen, poniewaz pierwsze
powtoérzenie rozpoczyna sie po pierwszej obrobce.
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Programowanie powtodrzenia czesci programu

» Oznaczy¢ poczatek: nacisng¢ klawisz LBL SET
i zapisa¢ numer LABEL dla powtarzanej czesci
programu. Jesli chcemy uzywac nazwy LABEL
(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisna¢, dla
przejscia do zapisu tekstu

» Wprowadzi¢ czes¢ programu

Wywotaé powtdrzenie czesci programu
> Wywotac¢ podprogram: klawisz LBL CALL
nacisng¢
> Zapis numer czesci programu przewidzianej do
powtdrzenia. Jesli chcemy uzywac nazwy LABEL

(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisnac, dla
przejscia do zapisu tekstu

> Liczbe powtorzen REP zapisac, klawiszem ENT
potwierdzic.
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8.4 Wywolanie zewnetrznego programu NC

Przeglad softkeys

Jesli nacisniemy klawisz PGM CALL , to sterowanie pokazuje

nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja Opis
S Program NC z PGM CALL Strona 262
WINOLAC wywotac

PUNKT ZEROWY Tabele punktow zerowych z Strona 407
s SEL TABLE wybrad
PUNKTY Tabele punktow z SEL Strona 266
A PATTERN wybra¢
T Program konturu z SEL Patrz instruk-
KONTURU CONTOUR wybrac cja obstugi dla

uzytkownika
Programowanie

cykli obrébki
T Program NC z SEL PGM wybra¢  Strona 263
wrBRaNY Ostatnio wybrany plik z CALL Strona 263

PROGRAM
WYWOEAC

SELECTED PGM wywotac

CYKL
WYBRAC
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Sposob pracy

1 Sterowanie wykonuje program NC, do momentu kiedy zostanie 0 BEGIN PGM A
wywotany inny program NC przy pomocy CALL PGM . !

2 Nastepnie sterowanie wykonuje wywotany program NC do korica l
programu + CALL PGM B

3 Dalej sterowanie odpracowuje ponownie wywotujgcy program NC : :
z tego bloku NC , ktdry nastepuje po wywotaniu programu : :

' END PGM A

6 Jesli chcemy programowac zmienne wywotania
programu w potgczeniu z parametrami stringu, to nalezy
uzywac funkcji SEL PGM.

Wskazowki dla programowania

= Aby wywota¢ dowolny program NC sterowanie nie korzysta z
etykiet Labels.

B Wywotany program NC nie moze zawiera¢ wywotania CALL PGM
do wywotujgcego programu NC (petla ciggta).

= Wywotany program NC nie moze zawiera¢ funkcji dodatkowej M2
badz M30 . Jesli w wywotywanym programie NC zdefiniowano
podprogramy z etykietami Label, to mozna zastgpi¢ wéwczas M2
lub M30 funkcjg skoku FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99 .

= Jesli wywotuje sie program DIN/ISO, to prosze wprowadzi¢ typ
pliku .1 za nazwg programu.

B Mozna wywota¢ dowolny program NC takze poprzez cykl 12
PGM CALL .

= Mozesz wywota¢ dowolny program NC takze przy pomocy
funkcji Wybér cyklu (SEL CYCLE).

m Parametry Q dziatajg przy PGM CALL zasadniczo globalnie.
Nalezy dlatego tez uwzglednic, iz zmiany w parametrach Q
oddziatywujg w wywotanym programie NC takze na wywotujgcy
program NC .

o Podczas gdy sterowanie odpracowuje wywotujacy
program NC , edycja wszystkich wywotanych
programoéw NC jest zaryglowana.
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Weryfikowanie wywotanych programéw NC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Jesli przeliczenia
wspotrzednych w wywotywanych programach NC nie zostang
docelowo zresetowane, to oddziatywuja te transformacje
roéwniez na wywotujgcy program NC. Podczas obrébki istnieje
niebezpieczenstwo kolizji!
> Zastosowane transformacje wspotrzednych w tym samym
programie NC ponownie zresetowac

> W razie koniecznosci sprawdzi¢ przy pomocy symulacji
graficznej

Sterowanie sprawdza wywotane programy NC:

= Jesli wywotany program NC zawiera funkcje dodatkowg M2
bgdz M30, to sterowanie wydaje ostrzezenie. Sterowanie kasuje
automatycznie ostrzezenie, kiedy tylko zostanie wybrany inny
program NC .

m  Sterowanie sprawdza wywotane programy NC przed
odpracowaniem na kompletnos¢. Jesli brak bloku NC END PGM
to sterowanie przerywa prace z komunikatem o btedach.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

Dane Sciezki

Jesli zostanie wprowadzona tylko nazwa programu, to wywotany
program NC musi znajdowac sie w tym samym folderze jak
wywotujgcy program NC.

Jesli wywotywany program NC nie znajduje sie w tym samym
folderze jak wywotujgcy program NC, to prosze wprowadzi¢ petna
nazwe sciezki, np. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternatywnie programowac relatywne sciezki:

= wychodzac z foldera wywotujgcego programu NCs o jeden
poziom folderéow w gore ..\PGM1.H

= wychodzac z foldera wywotujgcego programu NC o jeden poziom
folderow w dot DOWN\PGM2.H

®  wychodzac z foldera wywotujgcego programu NC o jeden poziom
folderow w gore i do innego foldera ..\THERE\PGM3.H

Przy pomocy softkey SYNTAX mozna podac sciezki w podwdjnym

cudzystowiu. Podwajny cudzystow definiuje poczatek i koniec

sciezki. W ten sposob sterowanie rozpoznaje mozliwe znaki

specjalne jako sktadowg Sciezki.

Dalsze informacje: "Nazwy plikéw", Strona 110

Jesli kompletna sciezka znajduje sie w obrebie podwdjnego

cudzystowu, to mozesz uzywac zarowno \ jak i / jako rozdzielenia

dla folderow i plikow.
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Wywotanie zewnetrznego programu NC

Wywotanie z PGM CALL

Przy pomocy funkcji PGM CALL wywotywany jest zewnetrzny
program NC. Sterowanie odpracowuje zewnetrzny program NC z
tego miegjsca, w ktérym wywotano program NC.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:
> Klawisz PGM CALL nacisnag¢

» Softkey PROGRAM WYWOLAC nacisngc
WYWOEAC

> Sterowanie startuje dialog dla definiowania
wywotywanego programu NC.

> Zapisac nazwe Sciezki na klawiaturze ekranowe;j
Alternatywnie

> Softkey PLIK WYBRAC nacisna¢
IIVERAC > Sterowanie wyswietla okno wyboru, w ktérym

mozna wybra¢ wywotywany program NC.
> Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

o Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym
folderze jak plik wywotujgcy, to mozna dodacé tylko
nazwe pliku bez Sciezki. W tym celu dostepny jest
w oknie wyboru softkey PLIK WYBRAC klawisz
NAZ.PLIKU PRZEJMIJ .
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Wywotanie z SEL PGM i CALL SELECTED PGM

Przy pomocy funkcji SEL PGM wybierasz zewnetrzny program

NG, ktory wywotywany jest w innym miejscu w programie NC.
Sterowanie odpracowuje zewnetrzny program NC z tego miejsca, w
ktorym wywotano go w programie NC z CALL SELECTED PGM.

Funkcja SEL PGM jest dozwolona takze z parametrami stringu, tak iz
wywotaniami programu mozna zmiennie sterowac.

Program NC wybieramy w nastepujgcy sposob:
pom » Klawisz PGM CALL nacisng¢

» Softkey WYBOR PROGRAMU nacisngc

> Sterowanie startuje dialog dla definiowania
wywotywanego programu NC.

— ‘ » Softkey PLIK WYBRAC nacisng¢

HrERAG > Sterowanie wyswietla okno wyboru, w ktérym
mozna wybra¢ wywotywany program NC.

> Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENT .

WYBOR
PROGRAMU

o Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym
folderze jak plik wywotujacy, to mozna dodac tylko
nazwe pliku bez sciezki. W tym celu dostepny jest
w oknie wyboru softkey PLIK WYBRAC klawisz
NAZ.PLIKU PRZEJMIJ .

Wybrany program NC wywotujemy w nastepujgcy sposob:

pom » Klawisz PGM CALL nacisngc¢
> Softkey WYWOLAC WYBRANY PROGRAM
o nacisngc

> Sterowanie wywotuje z CALL SELECTED PGM
ostatnio wybrany program NC.

o Jesli wywotany przy pomocy CALL SELECTED PGM
program NC nie jest dostepny, to sterowanie przerywa
odpracowywanie lub symulacje z komunikatem o

btedach. Aby unika¢ niepozgdanych przerw podczas
przebiegu programu, mozna za pomocg FN 18-funkg;ji
(ID10 NR110 i NR111) sprawdzi¢ wszystkie $ciezki przed
rozpoczeciem programu.

Dalsze informacje: "FN 18: SYS-DATUM READ - czytanie
danych systemowych", Strona 316
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8.5 Tabele punktow

Zastosowanie

Uzywajgc tablicy punktow mozna wykonac jeden lub kilka cykli po
kolei na nieregularnym szablonie punktow.

Spokrewnione tematy

Generowanie tabeli punktéw

Tabele punktéw mozna utworzy¢ w nastepujgcy sposob:
> Tryb pracy PROGRAMOWANIE wybrac

El

Klawisz PGM MGT nacisngc

Sterowanie otwiera menedzera plikow
Wybra¢ pozadany folder w strukturze plikow
Podac¢ nazwe i typ pliku *.pnt

Potwierdzi¢ dane wejsciowe klawiszem ENT

PGM
MGT

vV VvVvyVYy

Softkey MM lub INCH nacisnac.

Sterowanie otwiera edytora tabeli i wyswietla
pustg tabele punktow.

urensz > Softkey WIERSZ WSTAW nacisnac

HSTAY > Sterowanie dodaje nowy wiersz do tabeli
punktow.

» Podac¢ wspotrzedne pozgdanego miejsca obrébki
> Powtdrzyc te operacje, az wszystkie zagdane
wspotrzedne zostang wprowadzone

3
A\ 4

0 Nazwa tabeli punktow musi przy przypisaniu SQL
rozpoczynac sie z litery .
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Konfigurowanie wyswietlania tabeli punktéw

Konfigurujesz wyswietlanie tabeli punktdw w nastepujgcy sposob:
> Otworzy¢ dostepng tabele punktéw

Dalsze informacje: "Generowanie tabeli punktow', Strona 264

Jouuuwy > Sof’;key !(OLUMNY SORTOWAC/ WYGASIC
WYGASIC nacisng¢
> Sterowanie otwiera okno Kolejnos¢ kolumn.
> Konfigurowanie wyswietlania tabeli
j > Softkey OK nacisng¢
- > Sterowanie pokazuje tabele zgodnie z wybrang
konfiguracja.

o Gdy zostanie wprowadzony kod liczbowy 555343, to

sterowanie pokazuje softkey FORMAT EDYCJA. Przy

pomocy tego softkey mozna dokonywa¢ modyfikacji
witasciwosci tablic.

Skrywanie pojedynczych punktow dla obrobki

W tabeli punktéw mozna w kolumnie FADE tak oznaczy¢ punkty, iz
sg one skrywane dla obrobki.

Skrywania punktéw dokonuje sie w nastepujacy sposob:
> Wybra¢ pozadany punkt w tablicy
» Kolumne FADE wybrac
EnT > Klawiszem ENT aktywowac skrywanie

I > Klawiszem NO ENT dezaktywowac skrywanie

ENT
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Wybra¢ tabele punktéw w programie NC

Wybierasz tabele punktéw w programie NC w nastepujgcy sposob:

» W trybie pracy Programowanie wybra¢ program NC, dla
ktérego aktywowana jest tabela punktow.

> klawisz PGM CALL nacisngc

s » Softkey WYBRAC TABELE PUNKTOW nacisng¢
TABELA

» Softkey PLIK WYBRAC nacisng¢

> Wybieranie tabeli punktow w strukturze plikow
> Softkey OK nacisng¢

Jesli tabela punktéw nie jest zachowana w tym samym folderze jak
program NC, to nalezy wprowadzi¢ kompletng nazwe sciezki.

6 Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym
folderze jak plik wywotujacy, to mozna dodac¢ tylko
nazwe pliku bez sciezki. W tym celu dostepny jest
w oknie wyboru softkey PLIK WYBRAC klawisz
NAZ.PLIKU PRZEJMUJ .

Przyktad
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Zastosowanie tablic punktéw

Aby wywotac¢ cykl w punktach zdefiniowanych w tabeli punktéw,
nalezy programowac wywotanie cyklu z CYCL CALL PAT.

Z CYCL CALL PAT sterowanie odpracowuje uprzednio zdefiniowang
tablice punktow.

Mozesz stosowac tabele punktow w nastepujgcy sposob:

» Klawisz CYCL CALL nacisng¢
cveLe » Softkey CYCL CALL PAT nacisnag¢
CALL
PAT » Whpisaé posuw,np. F MAX

Z tym posuwem sterowanie przejezdza
miedzy punktami tablicy punktéw. Jesli
posuw nie zostanie wprowadzony, to
sterowanie przemieszcza sie z ostatnio
zdefiniowanym posuwem.

> W razie potrzeby zapisac funkcje dodatkowa
> Klawisz END nacisngc¢

Wskazowki

= Mozesz w funkcji GLOBAL DEF 125 z ustawieniem Q435=1
zmusi¢ sterowanie do przemieszczenia przy pozycjonowaniu
miedzy punktami zawsze na 2. bezpieczny odstep z cyklu.

= Jezeli przy pozycjonowaniu wstepnym w osi wrzeciona chcemy
dokonac¢ przemieszczenia ze zredukowanym posuwem, to nalezy
programowac funkcje dodatkowg M103.

m  Sterowanie odpracowuje przy pomocy funkcji CYCL CALL PAT
uprzedni zdefiniowang tablice punktow, nawet jesli pakietowano
tabele punktow z CALL PGM w programie NC .

Definicja
Typ pliku Definicja
*.pnt Tabela punktow
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8.6 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

Wywotania podprogramow w podprogramach

Powtorzenia czesci programu w powtdrzeniu czesci programu
Wywotania podprograméw w powtdrzeniach czesci programu
Powtdrzenia czesci programu w podprogramach

6 Podprogramy i powtoérzenia czesci programu mogg
dodatkowo wywotywac zewnetrzne programy NC.

Zakres pakietowania

Zakres pakietowania okresla m.in. jak czesto czesci programu lub
podprogramy mogg zawiera¢ dalsze podprogramy lub powtdrzenia
czesci programu.

= Maksymalny zakres pakietowania dla podprogramow: 19

= Maksymalny zakres pakietowania dla zewnetrznych programow
NC: 19, przy czym CYCL CALL dziata jak wywotanie programu
zewnetrznego

B Powtorzenia czesci programu mozna dowolnie czesto
pakietowac
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Podprogram w podprogramie

Wywota¢ podprogram przy LBL UP1

Ostatni wiersz programu gtdéwnego z M2

Poczatek podprogramu UP1
Podprogram zostanie przy LBL 2 wywotany

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2

o
3
N
<
X
o
o

Wykonanie programu
Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany do bloku NC 17
Podprogram UP1 zostaje wywotany i wykonany do bloku NC 39

Podprogram UP2 zostaje wywotany i wykonany do bloku NC

62. Koniec podprogramu 2 i skok powrotny do podprogramu, z
ktorego on zostat wywotany

Podprogram UP1 zostaje wykonany od bloku NC 40 do bloku NC
45. Koniec podprogramu UP1 i powr6t do programu gtéwnego
UPGMS

Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany od bloku NC 18 do
bloku NC 35. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu

—

w N

~

a
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Powtarzaé powtodrzenia czesci programu

Poczatek powtdrzenia czesci programu 1
Poczatek powtdrzenia czesci programu 2
Wywotanie czesci programu z 2 powtérzeniami

Czes¢ programu miedzy tym blokiem NC i LBL 1

(blok NC 15) zostanie 1 razy powtérzony

= i)
< N
x <
=] x
3 [~
o o
=] Q.
o
-]
=
o
Q
=
Q
3
c

—

Program gtéwny REPS zostaje wykonany do bloku NC 27

Czesc¢ programu pomiedzy blokiem NC 27 i blokiem NC 20
zostaje 2 razy powtdrzona

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku NC 28 do
bloku NC 35.

Czes¢ programu pomiedzy blokiem NC 35 i blokiem NC 15
zostaje 1 raz powtdrzona (zawiera powtérzenie czesci programu
pomiedzy blokiem NC 20 i blokiem NC 27)

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku NC 36 do
bloku NC 50. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu

N

w

~

)]

N
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Powtorzy¢ podprogram

Poczatek powtdrzenia czesci programu 1
Wywotanie podprogramu

Wywotanie czesci programu z 2 powtdrzeniami

Ostatni blok NC programu gtéwnego z M2

Poczatek podprogramu

Koniec podprogramu

= i)
< N
x <
=] x
3 [~
o Y]
=] Q.
o
-]
=
o
Q
=
Q
3
c

—

Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany do bloku NC 11
Podprogram 2 zostaje wywotany i odpracowany

Czesc¢ programu pomiedzy blokiem NC 12 i blokiem NC 10
zostanie 2 razy powtorzona: podprogram 2 zostaje 2 razy
powtdrzony

Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany od bloku NC 13 do
bloku NC 19. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu

w N

~
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8.7 Przykitady programowania

Przyktad: Frezowanie konturu w kilku dosuwach

Przebieg programu: Y
B Pozycjonowac wstepnie narzedzie na gorng krawedz
przedmiotu 1007
= Wprowadzi¢ inkrementalnie wciecie w materiat 754
= Frezowanie konturu
= Wciecie w materiat i frezowanie konturu
30
201

20 50 75 100

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie obrébki
Pozycjonowac wstepnie na krawedz przedmiotu
Znacznik dla powtorzenia czesci programu
Inkrementalne wejscie na gtebokos¢ (poza materiatem)
Najazd do konturu

Kontur

Opuszczenie konturu
Przemieszczenie narzedzia poza materiatem
Skok powrotny do LBL 1; tgcznie cztery razy

Przemiescic narzedzie poza materiatem, koniec programu

N
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Przyktad: Grupy odwiertéw

Przebieg programu:

Najechac¢ na punkt startu dla grupy odwiertow w
programie gtéwnym

Wywotanie grupy wiercenn (podprogram 1) w
programie gtéwnym

Grupe odwiertéw zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 1

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definicja cyklu Wiercenie

Dosunac¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 1
Wywotac podprogram dla grupy odwiertow

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertéw 2
Wywotac podprogram dla grupy odwiertow

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertéow 3
Wywotac podprogram dla grupy odwiertow

Koniec programu gtownego

Poczatek podprogramu 1: grupa odwiertow

Odwiert 1

Dosunac¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosungc¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu

Koniec podprogramu 1
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Przyktad: Grupa odwiertow przy pomocy kilku narzedzi

Przebieg programu:

Zaprogramowac cykle obrobki w programie gtownym
Wywotanie kompletnego rysunku odwiertow
(podprogram 1) w programie gtéwnym

Wywotanie grupy wiercen (podprogram 2) w
podprogramie 1

Grupe odwiertow zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 2

Wywotanie narzedzia, wiertto centrujgce
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definicja cyklu Centrowanie

Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertow wywotac

Wywotanie narzedzia, wiertto
Nowa gtebokos¢ dla wiercenia
Nowy dosuw dla wiercenia

Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertow wywotac

Wywotanie narzedzia, rozwiertak

N
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Definicja cyklu Rozwiercanie

Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertow wywotac

Koniec programu gtownego

Poczatek podprogramu 1: Kompletny rysunek odwiertow
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertéw 1
Wywotac podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertéw 2
Wywotac podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertéw 3
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2: grupa odwiertow
Odwiert 1 z aktywnym cyklem obrobki

Dosunac¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu

Koniec podprogramu 2
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9.1 Zasady i przeglad funkgciji

Przy pomocy Q-parametrow mozna w jednym tylko programie NC
definiowaé cate grupy czesci, a mianowicie programujac zamiast
statych wartosci liczbowych zmienne parametry Q .

Dostepne sg np. nastepujgce mozliwosci wykorzystania
parametrow Q :

= wartosci wspotrzednych

B posuwy

= predkosci obrotowe

® dane cykli

Sterowanie udostepnia dalsze mozliwosci pracy z parametrami Q :

m programowac kontury, okreslane za pomocg funkgcji
matematycznych

® uzaleznia¢ wykonanie poszczegdlnych krokéw obrobkowych od
warunkow logicznych

® programy FK generowac elastycznie w zaleznosci od potrzeb
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Rodzaje parametrow Q

Parametry Q dla wartosci liczbowych

Parametry Q skfadajg sie zawsze z liter i liczb. Przy

tym litery okreslajg rodzaj parametru Q a liczby
okreslajg zakres parametrow Q.

Szczegdtowe informacje mozna zaczerpnac¢ z nastepujacej tabeli:

Rodzaj
parametrow Q

Zakres parametrow Q

Znaczenie

Q-parametry:

Parametry dziataja na wszystkie programy NC w pamieci
sterowania

0-99 Parametry dla uzytkownika, jesli nie pokrywajg sie one z
cyklami SL HEIDENHAIN
o Te parametry dziatajg w obrebie tzw. makro i cykli
producenta lokalnie. Zmiany nie sg przekazywane tym
samym z powrotem do programu NC.
Dlatego nalezy stosowac dla cykli producenta
zakres parametrow Q 1200 — 1399!
100 - 199 Parametry dla funkcji specjalnych sterowania, odczytywane przez
programy NC uzytkownika lub przez cykle
200 - 1199 Parametry, wykorzystywane w pierwszej kolejnosci dla
cykli HEIDENHAIN
1200 — 1399 Parametry, wykorzystywane w pierwszej kolejnosci w cyklach
producenta
1400 - 1999 Parametry dla uzytkownika
QL-parametry: parametry dzialaja lokalnie w obrebie programu NC
0 - 499 Parametry dla uzytkownika
QR-parametry: Parametry dziataja stale (retencyjnie) na wszystkie programy NC
w pamieci sterowania, takze po przerwie w zasilaniu
0-99 Parametry dla uzytkownika
100 - 199 Parametry dla funkcji HEIDENHAIN (np. cykle)
200 - 499 Parametry dla producenta maszyn (np. cykle)
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@ Parametry QR sg zachowywane w backupie.

Jesli producent obrabiarek nie zdefiniuje innej sciezki,
to sterowanie zachowuje wartosci parametréw QR

na nastepujgcej sciezce SYS:\runtime\sys.cfg. Kopia
zapasowa tej partycji jest generowana wytgcznie przy
petnym backupie.

Producent obrabiarek dysponuje nastepujgcymi
opcjonalnymi parametrami maszynowymi dla podania
sciezki:

= pathNcQR (nr 131201)

= pathSimQR (nr 131202)

Jesli producent obrabiarek w opcjonalnych parametrach
maszynowych poda Sciezke na partycji TNC, to mozna
dokonywac zabezpieczania danych przy pomocy funkgji
NC/PLC Backup takze bez podawania kodu.

Parametry Q dla tekstow

Dodatkowo do dyspozycji znajdujg sie QS-parametry (S oznacza
string), przy pomocy ktérych mozesz dokonywac edycji tekstow na

sterowaniu.
Rodzaj parame- Zakres parametrow Q Znaczenie
trow Q
QS-parametry: Parametry oddziatywuja na wszystkie programy NC w pamieci
sterowania
0-99 Parametry dla uzytkownika, jesli nie pokrywajg sie one z

cyklami SL HEIDENHAIN .

0 Te parametry dziatajg w obrebie tzw. makro i cykli
producenta lokalnie. Zmiany nie sg przekazywane tym
samym z powrotem do programu NC.

Nalezy dlatego tez stosowac dla cykli producenta
zakres parametrow QS 200 — 499!

100 - 199 Parametry dla funkcji specjalnych sterowania, odczytywane przez
programy NC uzytkownika lub przez cykle

200 - 1199 Parametry, wykorzystywane w pierwszej kolejnosci dla
cykli HEIDENHAIN

1200 - 1399 Parametry, wykorzystywane w pierwszej kolejnosci w cyklach
producenta

1400 - 1999 Parametry dla uzytkownika
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Wskazowki dotyczace programowania

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle HEIDENHAIN, cykle producenta obrabiarek i funkcje

innych dostawcow wykorzystujg parametry Q. Dodatkowo

mozna programowac takze w programach NC parametry Q.

Jesli przy zastosowaniu parametrow Q sg wykorzystywane nie
wytgcznie zalecane zakresy parametrow Q , to moze to prowadzic¢
do pokrzyzowania dziatania (oddziatywanie zmienne) i tym
samym do niepozgdanego zachowania. Podczas obrobki istnieje
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nalezy wykorzystywac wytgcznie zalecane przez HEIDENHAIN
zakresy parametréow Q

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

> Sprawdzi¢ przebieg przy pomocy symulacji graficznej

Parametry Q i wartosci liczbowe mozna podawac w programie NC w
formie mieszane;j.

Mozna przyporzadkowywac parametrom Q wartosci liczbowe
pomiedzy —999 999 999 | +999 999 999 . Zakres zapisu obejmuje
maksymalnie 16 znakdw, z nich 9 to miejsce do przecinka.
Wewnetrznie TNC moze zapisywac wartosci liczbowe w wysokosci
1070

QS-parametrom mozna przyporzadkowac¢ maks. 255 znakow.

0 Sterowanie przyporzadkowuje samodzielnie niektorym Q
i QS parametrom zawsze te same dane, np. parametrowi
Q Q108 aktualny promien narzedzia.

Dalsze informacje: "Zajete z gory parametry Q',
Strona 334

Sterowanie zachowuje wartosci liczbowe w

dwojkowym formacie (norma IEEE 754). Ze wzgledu na
wykorzystywanie tego normowanego formatu niektore
liczby dziesietne nie mogg by¢ przedstawiane 100 %
doktadnie (btad zaokraglenia). Jesli wykorzystujemy
obliczone wartosci parametrow Q przy poleceniach skoku
lub pozycjonowaniu, to nalezy uwzgledni¢ ten warunek.

Mozna zresetowac parametry Q na status Undefined . Jesli
zaprogramowano pozycje przy pomocy parametru Q, ktory jest
niezdefiniowany, to sterowanie ignoruje to przemieszczenie.
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Wywotanie funkcji parametréow Q

Podczas zapisu programu NC, prosze nacisng¢ klawisz Q (w polu
dla zapisu liczb i wyboru osi pod klawiszem +/-). Wtedy sterowanie
pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkey Grupa funkcyjna Strona
PODSTAN. Podstawowe funkcje matema- 284
ARYTHET. tyczne
T Funkcje trygonometryczne 287
o Funkcja dla obliczania okregu 288
Jesli/to - decyzje, skoki 289
SKOK
— Inne funkcje 299
— Formute zapisac bezposrednio 292
— Funkcja dla obrébki komplekso-  Patrz instruk-
KONTURU wych konturow cja obstugi dla

uzytkownika
Programowanie
cykli obrobki

0 Jesli definiujemy lub przypisujemy parametry Q, to
sterowanie pokazuje softkeys Q, QL i QR . Przy pomocy
tych softkeys wybieramy wymagany typ parametru.
Nastepnie definiujemy numer parametru.
Jesli podtgczono klawiature alfanumeryczng poprzez

USB, to mozna nacisnieciem klawisza Q bezposrednio
otworzyc¢ dialog dla zapetniania formularza.
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9.2 Rodziny czesci — parametry Q zamiast
wartosci liczbowych

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji parametrow Q FN 0: PRZYPISANIE mozna
przypisac¢ parametrom Q wartosci liczbowe. Wéwczas uzywa sie w
programie NC zamiast wartosci liczbowej parametru Q.

Przyktad

Dla rodzin czesci programuije sie np. charakterystyczne wymiary
przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrébki pojedynczych czesci prosze przypisa¢ kazdemu z tych
parametrow odpowiednig wartosc liczbowa.

Przyktad: cylinder z parametrami Q

Promien cylindra: R=Q1

Wysokos¢ cylindra: H=Q2

Cylinder Z1: Q1 =+30
Q2=+10

Cylinder Z2: Q1=+10 Ql
Q2 =+50

02
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9.3 Opis konturéw przy pomocy funkgciji
matematycznych

Zastosowanie

Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac podstawowe
funkcje matematyczne w programie NC :

n > Wybdr funkcji parametrow Q: klawisz Q z
klawiatury numerycznej nacisnac
> Pasek z softkey pokazuje funkcje parametréw Q.
> Softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisng¢

> Sterowanie pokazuje softkeys podstawowych
funkcji matematycznych.

Przeglad

Softkey Funkcja
i FN 0: PRZYPISANIE
X=y np.FNO: Q5 = +60

bezposrednio przypisanie wartosci
wartos¢ parametru Q zresetowacd

o FN 1: DODAWANIE
Xy np.FN1:Q1=-Q2 +-5
Utworzenie sumy z dwdéch wartosci i przypisanie
™ FN 2: ODEJMOWANIE
L np.FN 2: Q1 =+10 - +5
utworzenie réznicy z dwoch wartosci i przypisanie
FN3 FN 3: MNOZENIE
Xy np.FN 3: Q2 = +3 * +3
utworzenie roznicy z dwoch wartosci i przypisanie
e FN 4: DZIELENIE np. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
X1y Utworzy¢ iloraz z dwoch wartosci i przypisac
Zabronione: dzielenie przez 0!
™ FN 5: PIERWIASTEK np. FN 5: Q20 = SQRT 4
PIERWIAS. Obliczy¢ pierwiastek z liczby i przypisa¢ Zabronio-

ne: pierwiastek z liczby ujemnej!

Z prawej od znaku =mozna podawac:

= dwie liczby

B dwa Q-parametry

B jedng liczbe i jeden Q-parametr

Q-parametry i wartosci liczbowe w réwnaniach mozna zapisac z
dowolnym znakiem liczby.
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Programowanie podstawowych dziatan arytmetycznych

Przyktad przypisania

> Wybrac¢ funkcje parametrow Q: klawisz Q
nacisng¢

e Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe:
ARYTNET. nacisngc¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisngc

i > Woybrac¢ funkcje parametrow Q PRZYPISANIE :
x=y softkey FN 0 X = Y nacisng¢

Sterowanie zapytuje o numer parametru wyniku.
5 (numer parametru Q) wpisaé

Potwierdzi¢ klawiszem ENT .

Sterowanie pyta o wartos¢ lub parametr.

10 (wartos¢) wpisac

Potwierdzi¢ klawiszem ENT .

Gdy tylko sterowanie odczyta blok NC, do
parametru Q5 przydzielona jest wartos¢ 10 .

v

ENT

ENT

VvV v V.V Vv VvVYyVy

Przyktad mnozenia
» Woybrac¢ funkcje parametrow Q: klawisz Q

nacisngc
— » Wybraé matematyczne funkcje podstawowe:
ARYTHET. nacisngc¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. .
» Wybraé funkcje parametréw Q MNOZENIE :
Xy softkey FN 3 X * Y nacisng¢
> Sterowanie zapytuje o numer parametru wyniku.
> 12 (numer parametru Q) wpisac
> Potwierdzi¢ klawiszem ENT .
> Sterowanie pyta o pierwszg wartos¢ lub parametr.
> Q5 (parametr) wpisac
> Potwierdzi¢ klawiszem ENT .
> Sterowanie pyta o drugg wartos¢ lub parametr.
> 7 wprowadzic¢ jako drugg wartosc
enT » Potwierdzié klawiszem ENT .
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Resetowanie parametréw Q
Przyktad

> Wybra¢ funkcje parametrow Q: klawisz Q

nacisngc

i Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe:

ARYTHET. nacisngc¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisngc
-~ > Wybrac¢ funkcje parametrow Q PRZYPISANIE:
Xy softkey FN 0 X =Y nacisngc¢

Sterowanie zapytuje o numer parametru wyniku.

5 (numer parametru Q) wpisaé

Potwierdzi¢ klawiszem ENT .

Sterowanie pyta o wartos¢ lub parametr.

SET UNDEFINED nacisng¢

v

vV VvV Vv VvVvy

SET
UNDEFINED

Funkcja FN 0 obstuguje takze przekazywanie wartosci
Undefined. Jesli chcemy przekazac niezdefiniowany
parametr Q bez FN 0, to sterowanie pokazuje komunikat
o btedach Niewazna wartos¢.

286 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 01/2022



Programowanie parametréw Q | Funkcje katowe

9.4 Funkcje katowe

Definicje

sinus: sina=a/c

cosinus: cosa=b/c

tangens: tana=a/b=sina/cosa
Przy tym

® Cjest bokiem przeciwlegtym do kata prostego

B abok przeciwlegty do kata a

B b jest trzecim bokiem

Na podstawie funkcji tangens sterowanie moze obliczy¢ kat:
a = arctan (a/ b) = arctan (sina/ cos a)

Przyktad:

a=25mm

b =50mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dodatkowo obowigzuije:
a?+b?=c?(za?=axa)
c=v(aZ+b?)

Programowanie funkcji trygonometrycznych
Przy pomocy parametréw Q mozesz obliczac¢ takze funkcje kgtowe.

n > Wybor funkcji parametrow Q: klawisz Q z
klawiatury numerycznej nacisngc

> Pasek z softkey pokazuje funkcje parametréw Q.

» Softkey TRYGONOMETRIA nacisng¢
] > Sterowanie pokazuje softkeys funkcji katowych.

Przeglad
Softkey Funkcja
Fne FN 6: SINUS
SIN(X) np. FN 6: Q20 = SIN-Q5
sinus kata w stopniach (°) okresli¢ i przypisac
_ FN 7: COSINUS
€08 (X) np.FN 7: Q21 = COS-Q5
cosinus kata w stopniach (°) okresli¢ i przypisaé
e FN 8: PIERWIASTEK Z SUMY KWADRATOW
X LEN ¥ np.FN 8: Q10 = +5 LEN +4
tworzenie dtugosci z dwoch wartosci | przypisanie
FNe3 FN 13: KAT
X ANG ¥ np. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

okreslenie kata z arctan dwoch bokow lub sin i
cos kata (0 < kat < 360°) i przypisanie
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9.5 Obliczenia okregu

Zastosowanie

Przy pomocy funkgcji dla obliczania okregu mozna zleci¢ sterowaniu
obliczanie na podstawie trzech lub czterech punktéw okregu srodek
okregu i promien okregu. Obliczanie okregu na podstawie czterech
punktow jest doktadniejsze.

Te funkcje mozna wykorzystywacé np. jesli chcemy okresli¢ poprzez
programowalng funkcje pomiaru potozenie i wielko$¢ odwiertu lub
wycinka kofa.

Softkey Funkcja
s FN 23: DANE OKREGU okresli¢ na podstawie
ey trzech punktéw okregu

np. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Pary wspotrzednych tych trzech punktow okregu musza byc
zachowane w parametrze Q30 i w nastepnych pieciu parametrach —
czylitudo Q35 .

Sterowanie zachowuje punkt srodkowy okregu osi gtéwnej (X dla
osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt srodkowy okregu osi
pomocniczej (Y dla osi wrzeciona Z) w parametrze Q21 a promien
okregu w parametrze Q22 .

Softkey Funkcja
F2s FN 24: DANE OKREGU ustali¢ na podstawie
g czterech punktéw okregu

np. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Pary wspotrzednych czterech punktow okregu muszg zostac
zapisane w parametrze Q30 i w nastepnych siedmiu parametrach —
czylitudo Q37.

Sterowanie zachowuje punkt srodkowy okregu osi gtéwnej (X dla
osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt srodkowy okregu osi
pomocniczej (Y dla osi wrzeciona Z) w parametrze Q21 a promien
okregu w parametrze Q22 .

o Prosze uwzglednic, iz FN 23 i FN 24 oprécz parametru
wyniku automatycznie nadpisuje takze dwa nastepne
parametry.
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9.6 Jesli-to-decyzje z parametrami Q

Zastosowanie

W przypadku jesli- to-decyzji sterowanie poréownuje Q-parametr z
innym Q-parametrem lub wartoscig liczbowa. Jesli warunek jest
spetniony, to sterowanie kontynuuje program NC od tego znacznika
(Label), ktéry zaprogramowano za warunkiem.

6 Nalezy porownac jesli-to-decyzje z technikami
programowania Podprogram i Powtorzenie czesci
programu, zanim zostanie utworzony program.
Tym samym unika sie mozliwych pomytek i btedow
programowania.
Dalsze informacje: "Zaznaczy¢ podprogramy i
powtdrzenia czesci programu’, Strona 254

Jesli warunek nie jest spetniony, to sterowanie wykonuje nastepny
blok NC .

Jesli ma by¢ wywotany zewnetrzny program NC , to za znacznikiem
Label nalezy zaprogramowac¢ wywotanie programu z PGM CALL.

Uzyte skréty i pojecia

IF (angl.): Jesli

EQU (angl. equal): Rowny

NE (angl. not equal): Nieréwny

GT (angl. greater than): Wiekszy niz

LT (angl. less than): Mniejszy niz
GOTO (angl. go to): Idz do
UNDEFINED (engl. undefined): niezdefiniowane
DEFINED (engl. defined): zdefiniowane
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Bezwarunkowe skoki to skoki, ktorych warunek zawsze
(=koniecznie) jest spetniony, np.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Uwarunkowanie skokéw licznikiem

Za pomoca funkcji skoku mozna dowolnie czesto powtarzac
obrobke. Jeden z parametrow Q stuzy jako licznik, ktoérego stan przy
kazdym powtdrzeniu czesci programu jest powiekszany o 1.

Za pomoca funkcji skoku poréwnywany jest stan licznika z liczba
pozadanych zabiegow obrébkowych.

0 Skoki roznig sie od technik programowania wywotania
podprogramu i powtérzenia czesci programul.
Z jednej strony skoki nie wymagajg np. zakoriczonych
fragmentéw programu, konczacych sie z LBL 0 . Z drugiej
strony skoki nie uwzgledniajg takze tych znacznikow
powrotu!

Wartos¢ tadowania: licznik in-i-cja-li-zo-wac

Wartos¢ tadowania: liczba skokdw

Znacznik skoku

Licznik ak-tu-a-li-zo-waé: nowa Q1-wartosé = stara Q1-
wartosc + 1

Wykonac¢ skok programowy 1 i 2
Wykona¢ skok programowy 3

o
3
N
<
X
)
o

N
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Programowanie decyzji jesli-to

Mozliwosci zapisu skoku

Dostepne sg nastepujace wpisy w przypadku warunku IF :
® |iczby

m Teksty

= QQLQR

= QS (parametr stringu)

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci zapisu adresu skoku w
przypadku warunku GOTO :

= LBL-NAZWA
= LBL-NUMER
= QS

Jesli- to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na softkey SKOKI.
Sterowanie pokazuje nastepujace softkeys:

Softkey Funkcja
FN 9: JESLI ROWNY, SKOK
o np. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25*

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg réwne, to
skok do podanej etykiety (label)

EQU

N FN 9: JESLI NIEZDEFINOWANY, SKOK
i np. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
18 Jesli podany parametr jest niezdefiniowany, to
UNDEFINED skok do podanej etykiety (label)
PN FN 9: JESLI ZDEFINOWANY, SKOK
o np.FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
18 Jesli podany parametr jest niezdefiniowany, to
DEFINED skok do podanej etykiety (label)
FN10 FN 10: JESLI NIEROWNY, SKOK
g np. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg nieréwne,
to skok do podanego labela

FNTe FN 11: JESLI WIEKSZY, SKOK
i np.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr jest wieksza
niz druga wartosc¢ lub parametr, to skok do

podanego labela

P12 FN 12: JESLI MNIEJSZY, SKOK
i np. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME*
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr jest mniej-
sza niz druga wartos¢ lub parametr, to skok do
podanego labela
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9.7 Zapisac bezposrednio formute

Wprowadzenie wzoru

Mozesz wprowadzac¢ wzory matematyczne, zawierajgce kilka
operacji obliczeniowych, za pomocg softkey bezposrednio do
programu NC .

n > Wybrac¢ funkcje parametrow Q

> Softkey FORMULA nacisng¢
> Q QL lub QR wybrac

> Sterowanie pokazuje mozliwe operacje
obliczeniowe na pasku z softkey.

Zasady obliczania

Kolejnosé oceny formuty

Gdy wprowadzasz matematyczny wzor, zawierajgcy wiecej niz
jedng operacje obliczeniowag, to sterowanie przetwarza pojedyncze
operacje zawsze w zdefiniowanej kolejnosci. Znanym przyktadem
jest obliczenie punktowe przed strukturalnym.

Sterowanie uwzglednia nastepujgce reguty priorytetu przy analizie
wzoréow matematycznych:

Priorytet Oznaczenie Znak obliczenia
1 Rozwigzanie nawiasu ()
2 Uwzglednienie znaku liczby, Znak liczby-
Obliczenie funkcji minus, SIN, COS,
LN itd.
3 Potegowanie »
Mnozenie i dzielenie */

(obliczanie punktowe)

5 Dodawanie i odejmowanie +, -
(obliczenie kreskowe)

Analiza operacji o tym samym priorytecie

Zasadniczo sterowanie wykonuje operacje obliczenia o tym samym
priorytecie od lewej do prawe;.

2+3-2=(2+3)-2=3

Wyjatek: przy potagczonym potegowaniu przetwarzanie nastepuje od
prawej do lewej.

203802=2"(3722)=2"9=512

Przyktad: obliczenie punktowe przed strukturalnym

® 1. Etapobliczenia5*3 =15
m 2 FEtap obliczenia2 *10 =20
® 3. Etap obliczenia 15+20 = 35
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Przyktad: potegowanie przed obliczeniem strukturalnym
=73

® 1. Etap obliczenia 10 podnies$¢ do kwadratu = 100
m 2 FEtap obliczenia 3 podnies¢ do potegi 3 = 27

® 3. Etap obliczenia 100 — 27 =73

Przyktad: funkcja przed potegowaniem

=0,25

E 1. Etap obliczenia: sinus z 30 obliczy¢ = 0,5
m 2. FEtap obliczenia: 0,5 podnies¢ do kwadratu = 0,25

Przyktad: nawias przed funkcja

=05

® 1. Etap obliczenia: obliczy¢ nawias 50 - 20 = 30
m 2 Etap obliczenia: sinus z 30 obliczy¢ = 0,5
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Przeglad
Sterowanie pokazuje nastepujace softkeys:
Softkey Funkcja tacza Priorytet
+ Dodawanie Obliczenie kreskowe
np.Q10 =Q1 + Q5
f Odejmowanie Obliczenie kreskowe
] np. Q25 = Q7 - Q108
] Mnozenie Obliczenie strukturalne
np.Q12=5*Q5
f Dzielenie Obliczenie strukturalne
np.Q25=Q1/Q2
( Otworzy¢ nawias Nawiasy
np.Q12=Q1*(Q2+Q3)
f Zamkna¢ nawias Nawiasy
np.Q12=Q1*(Q2+Q3)
T Wartos$é podniesé do kwadratu (angl. square) Funkcja
np.Q15=5Q5
T Obliczy¢ pierwiastek (angl. square root) Funkcja
np. Q22 = SQRT 25
T Sinus kata Funkcja
np. Q44 = SIN 45
- Cosinus kata Funkcja
np. Q45 = COS 45
T Tangens kata Funkcja
np. Q46 = TAN 45
T Arcus-sinus Funkcja
Funkcja odwrotna do sinus; okreslenie kgta ze stosunku przypro-

stokgtna przeciwlegta/przeciwprostokgtna
np. Q10 = ASIN (Q40/Q20)
Arcus-cosinus Funkcja

Funkcja odwrotna do cosinus; okreslenie kata ze stosunku przypro-
stokatna przylegta/przeciwprostokatna

np. Q11 = ACOS Q40
Arcus-tangens Funkcja

Funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze stosunku przypro-
stokgtna przeciwlegta/przyprostokatna przylegta

np. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Podnoszenie wartosci do potegi Potega
E np.Q15=3"3

Konstanta Pl
m=314159

np. Q15 =PI

N
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Softkey Funkcja tacza Priorytet

Utworzenie logarytmu naturalnego (LN) liczby Funkcja
Liczba podstawowa = e =2,7183

np. Q15 =LN Q11

Tworzenie logarytmu liczby Funkcja
Liczba podstawowa = 10

np. Q33 = LOG Q22

Funkcja wyktadnicza (e * n) Funkcja
Liczba podstawowa = e = 2,7183

np. Q1 = EXP Q12

LOG

EXP

[— Negowanie wartosci Funkcja
- Mnozenie przez -1
np. Q2 = NEG Q1

—— Obcinanie miejsc po przecinku Funkcja

INT

Tworzenie liczby catkowitej
np. Q3 = INT Q42

6 Funkcja INT nie zaokragla, a tylko obcina miejsca po
przecinku.

Dalsze informacje: "Przyktad: zaokraglanie wartosci',
Strona 362

Tworzenie wartosci bezwzglednej liczby Funkcja
np. Q4 = ABS Q22

Odcinanie miejsca do przecinka liczby Funkcja
Frakcjonowac

np. Q5 = FRAC Q23

Sprawdzenie znaku liczby okreslonej wartosci Funkcja
np. Q12 = SGN Q50

JesliQ50 = 0,to SGN Q50 =0

JesliQ50 < 0,to SGN Q50 = -1

JesliQ50 > 0,to SGN Q50 = 1

Obliczy¢ warto$¢ modulo (reszta z dzielenia) Funkcja
np.Q12 = 400 % 360 wynik: Q12 = 40

ABS

FRAC
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Przykiad: funkcja kata

Dane sg diugosci przeciwlegtej a w parametrze Q12 i przylegtej b w
Q13.

Szukany jest kat a.

Z przeciwlegtej a i przylegtej b obliczy¢ za pomocg arctan kat a ;
wynik Q25 przypisac:

» Klawisz Q nacisngé

Softkey FORMULA nacisng¢

Sterowanie zapytuje o numer parametru wyniku.
25 zapisac

Klawisz ENT nacisngc¢

FORMULA

> Pasek softkey dalej przetgczac

o

>

>

>

ENT ’
5]

- > Softkey Funkcja arcus tangens nacisngc
> Pasek softkey dalej przetgczac

> Softkey otwoérz nawias nacisngé

> 12 (numer parametru) podac

Softkey dzielenie nacisngé

» 13 (numer parametru) podac

» Softkey zamknij nawias nacisngc

1"1°L°

END > Wpisywanie formuty klawiszem END zakoriczy¢

Przyktad
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9.8 Kontrolowanie i zmiany parametréw Q

Sposoéb postepowania

Mozna dokonywac kontrolowania parametrow Q i ich zmiany we [Bdvwiconanio proaranu, automatyez. oo [EIProaranouanss
wszystkich trybach pracy. TR T —
> W razie koniecznosci przerwaé program (np.klawisz NC-STOP EEl e, [ —
i softkey WEWNETRZ. STOP nacisng¢) lub test program v o' e List asmtao o - L
zatrzymaé o T l oy
B . . . = ?
3 » Wywotanie funkcji parametréw Q: softkey Q INFO I
o lub klawisz Q nacisng¢ Crr A, —
. . . . - g . @
> Sterowanie przedstawia wszystkie parametry i ' L0078 j
przynalezne aktualne wartosci. O o000 I @i
, . £ omm/min Qv 100% M58 : ®
» Prosze wybrac przy pomocy klawiszy ze strzatka m— — s | o
lub klawisza GOTO zgdany parametr o | oo
» Jesli chcemy zmieni¢ wartosc, o [ =

to nalezy nacisngc¢ softkey

EDYCJA AKTUAL..EDYCJA AKTUAL. POLA,

poda¢ nowag wartos¢ i potwierdzi¢ klawiszem ENT
» Jesli nie chcesz zmienia¢ wartosci, to prosze

nacisnac¢ softkey AKTUALNA WARTOSC lub

zakonczy¢ dialog klawiszem END

o Jesli chcemy skontrolowac lub zmienic
parametry stringu, to nalezy nacisngc¢ softkey
POKAZ PARAMETRY q QL QR gs. Sterowanie wyswietla T

row 0

1

B GLEBOKOSC FREZOWANIA
©.000000000  ZACHODZENIE TOROW
0.000000000  NADDATEK NA STRONE
0.000000000  NADDATEK NA DNIE
0.000000000  WSPOLRZEDNE POWIERZ
0.000000000  BEZPIECZNA WYSOKOSC
0.000000000  BEZPIECZNA WYSOKOSC
0.000000000  PROMIEN ZAOKRAGLENTA
0.000000000  KIEAUNEK OBROTU
0.000000000  GLEROKOSC DOSUWU
0.000000000  WARTOSC POSUMU WGL
0.000000000  POSUW PRZY ROZWIERC
0.000000000  2DZIERAK

©0.000000000  NADDATEK NA STRONE
0.000000000  RODZAJ FREZOWANIA
0.000000000  PROMIEN

0.000000000  RODZAJ WYNIARU
0.000000000  NARZ.0O OBR. ZGRUB

K-EC

——
STRONA STRONA EOYCIA

ARTUAL. ||

POLA

©
AKTUALKA DoRAL
PARAMETRY K-EC
WARTOSG | oL on os

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.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programow NC

Konieczny w tym celu stan sterowanie posiada

po wykonaniu bloku NC np. w Wykonanie

progr.,pojedynczy blok .

Nastepujgcych parametréw Q i QS nie mozesz

modyfikowac¢ w oknie Lista parametréow Q :

B Parametry z numerami pomiedzy 100 i 199, poniewaz
istnieje ryzyko pokrzyzowania z funkcjami specjalnymi
sterowania

B Parametry z numerami pomiedzy 1200 i
1399, poniewaz istnieje 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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9.9 Dodatkowe funkcje

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu softkey
SPECJALNA FUNKCJA Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja Strona
Pt FN 14: ERROR 300
BLAD= wydawanie komunikatéw o bteda-

ch
_ FN 16: F-PRINT 306
F-DRUKUT wydawanie tekstow lub wartosci
parametrow Q sformatowanych
Fure FN 18: SYSREAD 316
e czytanie danych systemowych
e FN 19: PLC 316
PLo- przekazywanie wartosci do PLC
FN20 FN 20: WAIT FOR 317
By NC i PLC synchronizowa¢
P26 FN 26: TABOPEN 426
e otworzy¢ dowolnie definiowalng
tabele
Fra7 FN 27: TABWRITE 427
o0 ThBLT zapisywanie w dowolnie definio-
walnej tabeli
Fnzo FN 28: TABREAD 428
o odczytywanie z dowolnie definio-
walnej tabeli
e FN 29: PLC 318
PLG LisT- przekazanie do osmiu wartosci
wigcznie do PLC
i FN 37: EKSPORT 318
EXPORT eksportowanie lokalnych parame-

tréw Q badz parametrow QS do
wywotujgcego programu NC

FN 38: SEND 319
wrstAc wysytanie informacji z programu

NC
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FN 14: ERROR - wydawanie komunikatow o btedach

Przy pomocy funkcji FN 14: ERROR mozna inicjalizowac wydawanie
sterowanych programowo komunikatéw o btedach, zadanych z goéry
przez producenta maszyn lub przez HEIDENHAIN.

Jesli sterowanie dojdzie w przebiegu programu lub w symulacji do
wiersza z FN 14: ERROR, to przerywa obrobke i wydaje odpowiedni
meldunek. Nastepnie nalezy restartowac program NC .

Zakres numeréw bledow Dialog standardowy

0..999

Dialog zalezny od maszyny

1000 ... 1199

Przyktad

Wewnetrzne komunikaty o
btedach

Sterowanie ma wydac¢ komunikat (meldunek), jesli wrzeciono nie jest

wigczone.

Ponizej znajduje sie petna lista komunikatéw o btedach
FN 14: ERROR. Prosze uwzgledni¢, iz zaleznie od typu sterowania,
nie wszystkie komunikaty o btedach sg dostepne.

Prealokowane przez HEIDENHAIN komunikaty o btedach

Numer btedu

Tekst

1000

Wrzeciono ?

1001

Brak osi narzedzia

1002

Promien narzedzia zbyt maty

1003 Promien narzedzia za duzy

1004 Obszar przekroczony

1005 Btedna pozycja poczatkowa

1006 OBROT nie dozwolony

1007 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA nie dozwolony
1008 ODBICIE LUSTRZANE nie dozwolone
1009 Przesuniecie nie dozwolone

1010 Brak posuwu

1011 Wprowadzona wartosc¢ btedna

1012 Znak liczby btedny

1013 Kat nie dozwolony

1014 Punkt pomiaru sondy nie osiggalny
1015 Za duzo punktow

1016 Wprowadzono sprzecznosé

1017 CYCL niekompletny

1018 Ptaszczyzna btednie zdefiniowana
1019 Zaprogramowano niewfasciwg 0$
1020 Btedna predkos¢ obrotowa

300
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Numer btedu  Tekst

1021 Korekcja promienia nie zdefiniowana
1022 Zaokraglenie nie zdefiniowane

1023 Promien zaokraglenia za duzy

1024 Niezdefiniowany start programu

1025 Za duze pakietowanie

1026 Brak punktu odniesienia kata

1027 Nie zdefiniowano cyklu obrébki

1028 Szerokos¢ rowka za mata

1029 Kieszen za mata

1030 Q202 nie zdefiniowany

1031 Q205 nie zdefiniowany

1032 Q218 zapisa¢ wiekszym od Q219

1033 CYCL 210 nie dozwolony

1034 CYCL 211 nie dozwolony

1035 Q220 za duzy

1036 Q222 zapisac¢ wiekszym od Q223

1037 Q244 wprowadzi¢ wiekszym od 0

1038 Q245 wprowadzi¢ nie rownym Q246

1039 Zakres kata < 360° zapisac

1040 Q223 zapisa¢ wiekszym od Q222

1041 Q214: 0 nie dozwolone

1042 Kierunek przemieszczenia nie zdefiniowany
1043 Tabela punktow zerowych nie aktywna
1044 Btgd potozenia: srodek 1.0si

1045 Btgd potozenia: srodek 2.0si

1046 Odwiert za maty

1047 Odwiert za duzy

1048 Czop za maty

1049 Czop za duzy

1050 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 1.0$
1051 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 2.0$
1052 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 1.0$
1053 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 2.0$
1054 Czop za maty: czes¢ wybrakowana 1.0$
1055 Czop za maty: czes¢ wybrakowana 2.0$
1056 Czop za duzy: dodatkowa obrobka 1.0s
1057 Czop za duzy: dodatkowa obrobka 2.0$
1058 TCHPROBE 425: btad najwiekszego wymiaru
1059 TCHPROBE 425: btgd najmniejszego wymiaru
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Numer btedu

Tekst

1060

TCHPROBE 426: btad najwiekszego wymiaru

1061

TCHPROBE 426: btad najmniejszego wymiaru

1062

TCHPROBE 430: Srednica za duza

1063

TCHPROBE 430: Srednica za mata

1064

Nie zdefiniowano osi pomiarowe;j

1065

Przekroczona tolerancja ztamania narzedzia

1066

Q247 wprowadzi¢ nierownym 0

1067

Q247 wprowadzi¢ wiekszy niz 5

1068

Tabela punktow zerowych?

1069

Rodzaj frezowania Q351 wprowadzié nieréw-
nym O

1070

Zmniejszyc¢ gtebokos¢ gwintu

1071 Przeprowadzi¢ kalibrowanie

1072 Przekroczona tolerancja

1073 Start z dowolnego wiersza aktywny
1074 ORIENTACJA nie dozwolona

1075 3DROT nie dozwolony

1076 3DROT aktywowac

1077

Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

1078

Q303 w cyklu pomiarowym niezdefiniowany!

1079

0s narzedzia niedozwolona

1080 Obliczone wartosci btedne

1081 Punkty pomiarowe sprzeczne

1082 Bezpieczna wysokos¢ btednie wprowadzona
1083 Rodzaj wejscia w materiat sprzeczny

1084 Cykl obrobki nie dozwolony

1085 Wiersz zabezpieczony od zapisu

1086 Naddatek wiekszy niz gtebokosc

1087 Nie zdefiniowano kata wierzchotkowego
1088 Dane sg sprzeczne

1089 Potozenie rowka 0 nie jest dozwolone

1090 Wejscie w materiat wprowadzi¢ nierownym O
1091 Przetgczenie Q399 niedozwolone

1092 Narzedzie nie zdefiniowane

1093 Numer narzedzia niedozwolony

1094 Nazwa narzedzia niedozwolona

1095 Opcja software nie jest aktywna

1096 Restore kinematyki nie jest mozliwe

1097 Funkcja nie jest dozwolona

302
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Numer btedu  Tekst

1098 Wymiary pétwyrobu sg sprzeczne

1099 Pozycja pomiarowa niedozwolona

1100 Dostep do kinematyki niemozliwy

1101 Poz.pomiaru nie w zakresie prz.

1102 Komp.ustawienia wst.niemozliwa

1103 Promien narzedzia za duzy

1104 Rodzaj wciecia nie jest mozliwy

1105 Kat wciecia btednie zdefiniowany

1106 Kat rozwarcia nie jest zdefiniowany

1107 Szerokos¢ rowka za duza

1108 Wspotczynniki skalowania nie sg rowne

1109 Dane o narzedziach niekonsystentne

1110 MOVE niemozliwe

1111 Wyznaczenie preset niedozwolonel!

1112 Dtugosc¢ gwintu zbyt mata!

1113 Status 3D-rot sprzeczny!

1114 Konfiguracja niepetna

1115 Narzedzie tokarskie nieaktywne

1116 Orientacja narzedzia niekonsystentna

1117 Kat niemozliwy!

1118 Promien okregu zbyt maty!

1119 Wybieg gwintu zbyt krotkil

1120 Punkty pomiarowe sprzeczne

1121 Liczba limitéw zbyt duza

1122 Strategia obrobki z limitami niemozliwa

1123 Kierunek obrobki nie jest mozliwy

1124 Skok gwintu sprawdzic!

1125 Obliczenie kata nie jest mozliwe

1126 Mimosrodowe toczenie niemozliwe

1127 Narzedzie frezarskie nieaktywne

1128 Dtugosc¢ ostrza niewystarczajgca

1129 Definicja przektadni zebatej niekonsystentna lub
niepetna

1130 Nie podano naddatku na wykonczenie

1131 Wiersz w tabeli niedostepny

1132 Operacja probkowania niemozliwa

1133 Funkcja sprzezenia niemozliwa

1134 Cykl obrobki nie jest obstugiwany w tym oprogra-
mowaniu NC
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Numer btedu  Tekst

1135 Cykl uktadu pomiarowego nie jest obstugiwany
przez to oprogramowanie NC

1136 Program NC przerwano

1137 Dane uktadu pomiarowego niekompletne

1138 Funkcja LAC nie jest mozliwa

1139 Wartos¢ dla zaokraglenia lub fazki zbyt duzal!

1140 Kat osi nieréwny katowi nachylenia

1141 Wysokos¢ znakdw niezdefiniowana

1142 Wysokos¢ znakow zbyt duza

1143 Btad tolerancji: dopracowanie obrabianego detalu

1144 Btad tolerancji: wybrakowany detal

1145 Definicja wymiaru btedna

1146 Niedozwolony wpis w tabeli kompensaciji

1147 Transformacja niemozliwa

1148 Wrzeciono narzedzia jest btednie skonfigurowane

1149 Offset wrzeciona nie jest znany

1150 Globalne ustawienia programowe aktywne

1151 Konfiguracja makro OEM nie jest poprawna

1152 Kombinacja zaprogramowanych naddatkow nie
jest mozliwa

1153 Wartos¢ pomiaru nie okreslona

1154 Sprawdzi¢ monitorowanie tolerancji

1155 Odwiert mniejszy niz kulka probnika

1156 Wyznaczenie punktu odniesienia niemozliwe

1157 Ustawienie stotu obrotowego nie jest mozliwe

1158 Ustawienie osi obrotu nie jest mozliwe

1159 Wciecie ograniczone do dtugosci ostrza

1160 Gtebokos$¢ obrébki zdefiniowano z 0

1161 Niewtasciwy typ narzedzia

1162 Naddatek obrébki na gotowo niezdefiniowany

1163 Punkt zerowy obrabiarki nie mogt zostac¢ zapisany

1164 Wrzeciono dla synchronizacji nie okreslone

1165 Funkcja w aktywnym trybie pracy niemozliwa

1166 Zdefiniowano zbyt duzy naddatek

1167 Liczba ostrzy nie zdefiniowana

1168 Gtebokosc¢ obrobki nie wzrasta jednostajnie

1169 Wciecie nie spada jednostajnie

1170 Promien narzedzia nie jest poprawnie zdefiniowa-
ny

1171 Tryb powrotu na bezpieczny odstep niemozliwy
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Numer btedu  Tekst

1172 Definicja zebatki niepoprawna

1173 Obiekt probkowania zawiera rézne typy definicji
wymiarowania

1174 Definicja wymiarowania zawiera niedozwolone
znaki

1175 Wartosé rzeczywista w definicji wymiarowania
btedna

1176 Punkt startu dla odwiertu zbyt gteboki

1177 Definicja miary: brak wart.zadanej przy manual-
nym prepozyc;.

1178 Narzedzie zamienne nie jest dostepne

1179 Makro OEM nie jest zdefiniowane

1180 Pomiar z osig pomocniczg niemozliwy

1181 Pozycja startu przy osi modulo niemozliwa

1182 Funkcja mozliwa tylko przy zamknietych drzwiach

1183 Liczba mozliwych rekordéw danych przekroczona

1184 Niekonsyst.ptaszcz.robocza ze wzgl.na kat osi
przy rotacji podst.

1185 Parametr przekazu zawiera niedozwolong warto-
8¢

1186 Zdefiniowano zbyt duzg szerokos¢ ostrza RCUTS

1187 Uzyteczna dtugosc¢ LU narzedzia zbyt mata

1188 Zdefiniowana fazka jest zbyt duza

1189 Kat fazki nie moze wytworzony aktywnym narze-
dziem

1190 Naddatki nie definiujg zdejmowania materiat

1191 Kat wrzeciona nie jednoznaczny
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FN 16: F-PRINT - wydawanie tekstow lub wartosci
parametréw Q sformatowanych

Podstawy

Przy pomocy funkcji FN 16: F-PRINT mozna wydawac¢ wartosci
parametrow Q oraz teksty sformatowane, np. aby zachowac
protokoty pomiaru w pamieci.

Mozna wydawac te wartosci w nastepujacy sposob:
® zachowac w pliku w sterowaniu

= wyswietli¢ na ekranie jako okno wyskakujgce

m zachowac w pliku zewnetrznym

®  wydrukowac na podtgczonej drukarce

Sposodb postepowania

Aby moc wydawac wartosci parametréw Q i teksty, nalezy:

» Utworzy¢ plik tekstowy, okreslajgcy format wyjsciowy i zawartosc

» Zastosowac w programie NC funkcje FN 16: F-PRINT , aby
wydac protokot

Jesli wartosci wydawane sg w pliku, to maksymalna wielkos$¢

wyjsciowego pliku wynosi 20 kB.

Utworzenie pliku tekstowego

Aby wydac¢ sformatowany tekst lub wartosci Q-parametrow, nalezy
utworzy¢ przy pomocy edytora tekstow sterowania plik tekstowy.
W tym pliku okreslony jest format i przewidziane do wydawania
parametry Q.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:
PG » Klawisz PGM MGT nacisngc¢

NOWY
PLIK

» Softkey NOWY PLIK nacisng¢
» Utworzenie pliku z rozszerzeniem .A .

Funkcje znajdujace sie do dyspozycji
Dla utworzenia plikdw tekstu prosze uzy¢ nastepujgcych funkcji
formatowania:

0 Nalezy uwzgledni¢ przy wpisywaniu pisownie matg i duzg

litera.
Znak Funkcja
specjalny
Covveernnenns “ Okresli¢ format wydawania tekstu i zmiennych w

cudzystowiu

0 Dla tekstéw wyjsciowych mozesz
uzywac fontu UTF-8.

%F Format dla parametrow Q, QL i QR:
m %: okresli¢ format

m F: Floating (liczba dziesietna), format dla Q, QL,
QR
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Znak Funkcja
specjalny
9.3 Format dla parametréow Q, QL i QR:

B 9 miejsc wigcznie (wt. z punktem dziesietnym)
® 7 tego 3 migjsca po przecinku

%S Format dla zmiennych tekstowych QS

%RS Format dla zmiennych tekstowych QS
Przejmuje nastepnie tekst bez zmian, bez forma-
towania

%D lub %I Format dla liczby catkowitej

, Znak rozdzielajgcy pomiedzy formatem wydawa-
nia i parametrem

; Znak konca wiersza, zamyka wiersz

* Poczatek wiersza komentarza
Komentarze nie sg wyswietlane w protokole

%" Wydawanie cudzystow

%% Wydawanie znak procentu

\\ Wydawanie znak backlash

\n Wydawanie znak tamania wiersza

+ Wartos¢ parametru Q z prawej

- Wartos¢ parametru Q z lewej

Przyktad
Zapis Znaczenie
“X1 = %+9.3F", Q31; Format dla Q-parametrow:

B "X1 = tekst X1 = wydawac

m %: okresli¢ format

m +: liczba z prawej

B 9.3:9 miejsc wiacznie, z
tego 3 miejsca po przecinku

= F: Floating (liczba
dziesietna)

® , Q31: wartos¢ wyjsciowa z

Q31

® ;:koniec wiersza

Aby mdéc wydac rozne informacje do pliku protokotu, znajduja sie w
dyspozycji nastepujgce funkcje do dyspozycii:

Stowo kodu Funkcja

CALL_PATH Wydaje nazwe sciezki programu NC, w
ktérym znajduje sie funkcja FN 16. Przyktad:
"Program pomiarowy: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Zamyka plik, w ktérym podawane jest FN 16
. Przyktad: M_CLOSE;
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Stowo kodu

Funkcja

M_APPEND

Dotgcza protokdt przy ponownym wydawa-
niu do istniejgcego protokotu. Przykiad:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Dotacza protokot przy ponownym wydawa-
niu do istniejgcego protokotu az podawana
maksymalna wielkos¢ pliku w kilobajtach
zostanie przekroczona. Przyktad: M_APPEN-
D_MAX20;

M_TRUNCATE Nadpisuje protokdt przy ponownym
wydaniu. Przyktad: M_TRUNCATE;
M_EMPTY_HIDE Zapobiega pustym wierszom w protokole

dla niezdefiniowanych lub pustych parame-
tréw QS. Przyktad: M_LEMPTY_HIDE;

M_EMPTY_SHOW

Dodaje w protokole puste wiersze dla
niezdefiniowanych parametrow QS.
Resetuje M_LEMPTY_HIDE .

Przyktad: M_LEMPTY_SHOW,;

L_ENGLISH Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
angielskim

L_GERMAN Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
niemieckim

L_CZECH Tekst tylko przy jezyku dial. czeskim
wydawac

L_FRENCH Tekst tylko dla dialogu w jezyku francuskim

L_ITALIAN Tekst tylko dla dialogu w jezyku wioskim

L_SPANISH Tekst tylko przy jezyku dial. hiszpanskim

L_PORTUGUE Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
portugalskim

L_SWEDISH Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
szwedzkim

L_DANISH Tekst tylko przy jezyku dial. dunskim
wydawac

L_FINNISH Tekst tylko przy jezyku dial. finskim
wydawac

L_DUTCH Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
holenderskim

L_POLISH Tekst tylko przy jezyku dial. polskim
wydawac

L_HUNGARIA Tekst tylko w jezyku dial. wegierskim
wydawac

L_CHINESE Tekst tylko w jezyku dial. chinskim

wydawac

L_CHINESE_TRAD

Tekst tylko w jezyku dial. chinskim (tradycyj-
nym) wydawacé

L_SLOVENIAN

Tekst tylko w jezyku dial. stowenskim
wydawac
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Stowo kodu Funkcja

L_NORWEGIAN Tekst tylko w jezyku dial. norweskim
wydawac

L_ROMANIAN Tekst tylko w jezyku dial. rumunskim
wydawac

L_SLOVAK Tekst tylko w jezyku dial. stowackim
wydawac

L_TURKISH Tekst tylko w jezyku dial. tureckim wydawac

L_WSZYSTKIE Tekst wydawac niezaleznie od jezyka dialo-
gu

GODZINA Liczba godzin z czasu rzeczywistego

MIN Liczba minut z czasu rzeczywistego

SEK Liczba sekund z czasu rzeczywistego

DZIEN Dzien z czasu rzeczywistego

MIESIAC Miesigc jako liczba z czasu rzeczywistego

STR_MONTH Miesigc jako skrot tekstowy z czasu rzeczy-
wistego

YEAR2 Rok podany dwumiejscowo z czasu rzeczy-
wistego

YEAR4 Rok podany czteromiejscowo z czasu

rzeczywistego

Przyktad

Przyktad pliku tekstu, ktéry okresla format wydania:
“PROTOKOL POMIARU KOLO LOPATKOWE-PUNKT CIEZKOSCI*;
“DATA: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH, YEAR4;
“GODZINA: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
“LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1%;

“X1 =%9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F%, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;
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Przyktad

Przyktad pliku tekstowego, ktory generuje plik protokotu o zmienne;j
dtugosci:

“MESSPROTOKOLL“;

“%S“,QS1;

M_EMPTY_HIDE;

“%S“,QS2;

“%S“,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

“%S“,QS4;

M_CLOSE;

Przyktad programu NC, definiujgcego wytgcznie QS3 :

Przyktad danych wyjsciowych ekranu z dwoma pustymi wierszami,
generowanymi przez QS1iQS4 :

FN16-PRINT

Pos1:100
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FN 16 -aktywowanie wydawania w programie NC

W obrebie funkcji FN 16 okreslamy plik wyjsciowy, zawierajacy
wydawane teksty.

Sterowanie generuje plik wyjsciowy w nastepujgcych przypadkach:
®  Koniec programu END PGM

®  Przerwanie programu klawiszem NC-STOPP

m Polecenie M_CLOSE

Nalezy poda¢ w FN 16-funkcji sciezke utworzonego pliku
tekstowego i Sciezke pliku wyjsciowego.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

n » Klawisz Q nacisng¢
— > Softkey SPECJALNA FUNKCJA nacisngc¢
FONKCIA
— > Softkey FN16 F-DRUKUJ nacisnac¢
F-DRUKUT
— > Softkey PLIK WYBRAC nacisngc
eRAC > Wybra¢ zrédto, tzn. plik tekstowy, w ktorym

zdefiniowany format wyjsciowy
EnT » Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

> Wybrac cel, tzn. sciezke wyjsciowg

Dostepne sg dwie mozliwosci definiowania sciezki wyjsciowej:
m Bezposrednio w funkcji FN 16
® W parametrach maszynowych pod CfgUserPath (nr 102200)

o Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym
folderze jak plik wywotujacy, to mozna dodac¢ tylko
nazwe pliku bez sciezki. W tym celu dostepny jest
w oknie wyboru softkey PLIK WYBRAC klawisz
NAZ.PLIKU PRZEJMUJ .
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Dane sciezki w funkcji FN 16

Jesli jako nazwe Sciezki pliku protokotu podamy tylko nazwe pliku,
to sterowanie zapisuje do pamieci plik protokotu w tym katalogu, w
ktérym znajduje sie program NC z funkcjg FN 16.

Alternatywnie do kompletnych Sciezek programowac relatywne

sciezki:

= wychodzac z foldera wywotujgcego programu o jeden poziom
folderéw w dot FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT
\PROT1.TXT

®  wychodzac z foldera wywotujgcego programu o jeden poziom
folderow w gore i do innego foldera FN 16: F-PRINT MASKE
\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

Przy pomocy softkey SYNTAX mozna podac sciezki w podwojnym
cudzystowiu. Podwajny cudzystow definiuje poczatek i koniec
sciezki. W ten sposob sterowanie rozpoznaje mozliwe znaki
specjalne jako sktadowg Sciezki.

Dalsze informacje: "Nazwy plikéw", Strona 110

Jesli kompletna sciezka znajduje sie w obrebie podwdjnego
cudzystowu, to mozesz uzywac zarowno \ jak i / jako rozdzielenia
dla folderow i plikow.

o Wskazoéwki dotyczgce obstugi i programowania:

m Jesli zaréwno w parametrach maszynowych jak i
w funkcji FN 16 definiujesz sciezke, to obowigzuje
Sciezka z funkcji FN 16.

m Jezeli wydawany jest w programie wielokrotnie ten
sam plik, to sterowanie dotgcza w obrebie pliku
wyjsciowego aktualne dane wyjsciowe za uprzednio
wydawanymi tresciami.

= W wierszu FN 16 programowac plik formatu oraz plik
protokotu z odpowiednim rozszerzeniem typu pliku.

®  Rozszerzenie pliku protokotu okresla typ pliku danych
wyjsciowych (np. TXT, A, XLS, HTML).

= Wiele waznych i interesujgcych informaciji dla pliku
protokotu mozna uzyskac przy pomocy funkcji FN 18,
np. numer ostatnio wykorzystywanego cyklu uktadu
impulsowego.
Dalsze informacje: "FN 18: SYS-DATUM READ -
czytanie danych systemowych", Strona 316
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Definiowanie Sciezki wyjSciowej w parametrach maszynowych

Jesli chcesz zachowaé wyniki pomiaru w okreslonym folderze, to
nalezy definiowac¢ sciezke wyjsciowg pliku protokotu w parametrach
maszynowych.

Aby dokonac¢ zmian Sciezki wyjsciowej pliku protokotu, nalezy
postgpi¢ w nastepujacy sposob:

> Klawisz MOD nacisngc.

> Kod liczbowy 123 zapisac

Wybraé¢ parametr CfgUserPath (nr 102200)

v

Wybraé¢ parametr fn16DefaultPath (nr 102202)
Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce.
Wybrac¢ sciezke dla trybdw pracy maszyny

Wybra¢ w parametrze fn16DefaultPathSim (nr
102203)

Sterowanie ukazuje okno wyskakujace.
> Wybrac¢ sciezke wyjsciowa dla trybow pracy
Programowanie i Test programu .

vV vV Yy

.

v

Podawanie zrédta lub celu z parametrami

Mozna podawac plik zrodtowy i plik wyjsciowy jako parametr Q lub
parametr QS. W tym celu definiujemy w programie NC uprzednio
zadany parametr.

Dalsze informacje: "Przypisywanie parametrow stringu’,

Strona 322

Aby sterowanie rozpoznato, iz pracuje sie z parametrami Q, nalezy
podac je w FN 16-funkgji z nastepujaca syntaktyka:

Zapis Funkcja

’'Qs1 Parametry QS podac¢ z poprzedzajgcym dwukrop-
kiem i w apostrofie

I'QL3"txt Dla pliku docelowego w razie potrzeby podac
dodatkowo rozszerzenie

o Jesli majg by¢ wydawane dane Sciezki z parametrami
Q do pliku protokotu, to nalezy uzywac funkcji %RS.
Zapewnia sie tym samym, iz sterowanie nie interpretuje
znakow specjalnych jako znakéw formatowania.
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Przyktad

Sterowanie generuje plik PROT1.TXT:

PROTOKOL POMIARU PUNKTU CIEZKOSCI KOLA L OPATKOWEGO
DATA: 2015-07-15

GODZINA: 08:56:34

LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Wydawanie meldunkow na ekran

Mozesz uzywac takze funkcji FN 16: F-PRINT do wydawania
meldunkéw w oknie wyskakujgcym na ekranie sterowania. Dzieki
temu mozesz w prosty sposob tak wyswietlac teksty wskazowek,

iz obstugujgcy musi na nie zareagowac. Mozesz dowolnie wybiera¢
diugosc¢ tekstow wskazéwek i ich umiejscowienie w programie NC

. Mozesz wydawac takze zawarto$¢ zmiennych, odpowiednio
definiujac plik tekstowy.

Aby komunikat pojawit sie na ekranie sterowania, nalezy wpisac jako
Sciezke wyjsciowg SCREEN:.

Przyktad

Jezeli komunikat zawiera wiecej wierszy, niz przedstawiono w
oknie wyskakujgcym, to mozna kartkowac¢ przy pomocy klawiszy ze
strzatkg w tym oknie.

0 Jezeli wydawany jest w programie wielokrotnie ten sam
plik, to sterowanie dotgcza w obrebie pliku docelowego
aktualne wyjscie za uprzednio wydawanymi tresciami.

Jesli chcesz nadpisywac poprzednie okno wyskakujace,

to nalezy zaprogramowac stowa kluczowe M_CLOSE lub
M_TRUNCATE.

Zamkniecie okna naptywowego

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci zamkniecia okna
naptywowego:

= Klawisz CE

= Definiowanie $ciezki wyjsciowej SCLR:

Przyktad

Okno wyskakujgce cyklu mozesz zamknac takze przy pomocy
funkcji FN 16: F-PRINT . W tym celu plik tekstowy nie jest konieczny.

Przyktad
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Wydawanie zewnetrzne meldunkéw

Przy pomocy funkcji FN 16 mozna zachowywac pliki protokotu takze
zewnetrznie.

W tym celu nalezy podac petng nazwe Sciezki docelowej w FN 16-
funkgji.

Przyktad

0 Jezeli wydawany jest w programie wielokrotnie ten sam
plik, to sterowanie dotgcza w obrebie pliku docelowego
aktualne wyjscie za uprzednio wydawanymi tresciami.

Drukowanie meldunkéw

Mozna uzywac funkcji FN 16: F-PRINT takze aby wydrukowac pliki
wyjsciowe na podtaczonej drukarce.

0 Podtgczona drukarka musi by¢ obstugiwac postscript.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programéw NC

Aby sterowanie mogto drukowac plik protokotu, plik zrodtowy
dla formatu wyjsciowego musi konczy¢ sie stowem kluczowym
M_CLOSE .

Aby meldunek zostat przestany na drukarke standardowg, nalezy
wprowadzi¢ jako Sciezke docelowg Printer:\ a nastepnie nazwe
pliku.

Jesli uzywasz innej drukarki niz drukarka standardowa, to nalezy
podac sciezke drukarki, np. Printer:\PR0739\ i nazwe pliku.
Sterowanie zapamietuje plik pod podang nazwg na zdefiniowanej
Sciezce. Nazwa pliku nie jest drukowana.

Sterowanie zachowuje plik tylko tak dtugo, az zostanie on
wydrukowany.

Przyktad
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FN 18: SYS-DATUM READ - czytanie danych
systemowych

Przy pomocy funkcji FN 18: SYSREAD mozna czyta¢ dane
systemowe i zapamietywac je w Q-parametrach. Wybor danej
systemowej nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr), numer danej
systemowej jak rowniez poprzez indeks.

o Odczytane wartosci funkcji FN 18: SYSREAD sterowanie
wydaje niezaleznie od jednostki programu NC zawsze
metrycznie .

Danej z aktywnej tabeli narzedzi mozesz alternatywnie
odczytac przy pomocy TABDATA READ . Sterowanie
przelicza przy tym wartosci tabeli automatycznie na
jednostke miary programu NC.

Dalsze informacje: 'Dane systemowe", Strona 562

Przyktad: wartos¢ aktywnego wspoétczynnika wymiarowego osi Z
do Q25 przypisaé

FN 19: PLC - przekazywanie wartosci do PLC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC moga prowadzi¢ do niepozgdanego zachowania

i powaznych btedow, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego
powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Ta funkcja daje
mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom
trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez
obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne
polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujgcej po tym
obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

> Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji FN 19: PLC mozna przekazaé do dwdéch
wartosci liczbowych lub parametréw Q do PLC.
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FN 20: WAIT FOR: — NC i PLC synchronizowac¢

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC moga prowadzi¢ do niepozgdanego zachowania

i powaznych btedow, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Ta funkcja daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkgcji i nastepujgcej po tym

obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytaczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji FN 20: WAIT FOR mozna w trakcie przebiegu
programu przeprowadzi¢ synchronizacje pomiedzy NC i PLC. NC
zatrzymuje odpracowywanie, az warunek zostanie spetniony, ktory
zostat zaprogramowany w FN 20: WAIT FOR-wierszu.

Funkcje SYNC mozna wykorzystywac zawsze wowczas, kiedy
zostajg odczytywane na przyktad poprzez FN 18: SYSREAD dane
systemowe, wymagajgce synchronizacji z czasem rzeczywistym.
Sterowanie zatrzymuje wowczas obliczanie wstepne i dopiero
wtedy wykonuje nastepny blok NC, kiedy program NC osiggnie
rzeczywiscie ten blok NC .

Przyktad: zatrzymanie wewnetrznego przetwarzania w przod,
odczytanie aktualnej pozycji na osi X
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FN 29: PLC — wartosci przekazaé¢ do PLC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC moga prowadzi¢ do niepozgdanego zachowania

i powaznych btedow, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Ta funkcja daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkgcji i nastepujgcej po tym

obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytaczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji FN 29: PLC mozna przekaza¢ do o$Smiu
wartosci liczbowych lub parametrow Q do PLC.

FN 37: EXPORT

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC moga prowadzi¢ do niepozgdanego zachowania

i powaznych btedow, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego
powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Ta funkcja daje
mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom
trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez
obstugujacego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne
polecenia. Podczas odpracowywania funkgcji i nastepujgcej po tym
obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytaczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Funkcja FN 37: EXPORT jest konieczna, jesli generujemy wtasne
cykle oraz wigczamy je do sterowania.
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FN 38: SEND - informacje z programu NC wystaé

Przy pomocy funkcji FN 38: SEND mozna z programu NC zapisa¢
teksty i wartosci parametréw Q do pliku log oraz przesta¢ je do
zewnetrznej aplikacji, np. StateMonitor.

Syntaktyka ztozona jest z dwodch czesci:

= Format transmitowanego tekstu: tekst wyjsciowy z
opcjonalnymi symbolami zastepczymi dla wartosci zmiennych
np. %f
o Wpis moze nastepowac takze w postaci parametru
Qs.

Nalezy uwzgledni¢ pisownie matg i duza literg przy
podawaniu symboli zastepczych.

= Dana dla miejsca w tekscie: lista maks. 7 zmiennych Q, QL lub
QR, np. Q1

Transmisja danych nastepuje poprzez standardowg

sie¢ komputerowg TCP/IP.

@ Dalsze informacje znajdujg sie w instrukcji
RemoTools SDK.

Przyktad
Wartosci Q1 i Q23 dokumentowac w pliku Log.

Przyktad
Definiowanie formatu wyjsciowego wartosci zmiennych.

v

Sterowanie wydaje wartos¢ zmiennej z piecioma miejscami
wigcznie a z tego jednym miejscem po przecinku. W razie
koniecznosci dane wyjsciowe sg dopetniane tzw. poczgtkowymi
zerami.

> Sterowanie wydaje wartos¢ zmiennej z siedmioma miejscami
wigcznie a z tego trzema miejscami po przecinku. W razie
koniecznosci dane wyjsciowe sg dopetniane spacjami.

o Aby otrzymac w tekscie wyjsciowym % , nalezy podac w
pozgdanym miejscu tekstu %% .
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Przyktad
Przesytanie informacji do StateMonitor.

Przy pomocy funkcji FN 38 mogg by¢ rejestrowane m.in. zlecenia.
Warunkiem tego jest utworzone w StateMonitor zlecenie a takze
przydzielenie do odpowiedniej wykorzystywanej obrabiarki.

0 Organizowanie zlecen za pomocg tzw. JobTerminal
(opcja #4) jest mozliwe od wersji 1.2 w StateMonitor.

Zatozenia:
= Numer zlecenia 1234
® Krok roboczy 1

Utworz zlecenie

Alternatywnie: Utworz zlecenie z nazwa czesci, numerem
czesci i zadang iloscig

Zlecenie startuj
Zbrojenie startuj
Wytwarzanie / produkcja

Zlecenie zatrzymaj

Zlecenie zamknij

Dodatkowo mogg by¢ meldowane zwrotnie ilosci detali do zlecenia.

Wraz z symbolami zastepczymi OK, SR podawana jest informacja,
czy ilos¢ meldowanych zwrotnie detali zostata poprawnie
wytworzona czy tez nie.

Symbole zastepcze A i | definiujg, jak StateMonitor zinterpretuje

meldunek zwrotny. Przy przekazywaniu wartosci absolutnych

StateMonitor nadpisuje obowigzujgce uprzednio wartosci. W

przypadku wartosci inkrementalnych StateMonitor liczy liczbe sztuk.

Rzeczywista ilos¢ (OK) absolutna
Rzeczywista ilos¢ (OK) inkrementalna
Braki (S) absolutnie

Braki (S) inkrementalnie

Dopracowanie (R) absolutnie

Dopracowanie (R) inkrementalnie

3
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9.10 Parametry stringu

Funkcje przetwarzania tancucha znakéw

Przetwarzanie stringu (angl. string = fancuch znakéw) poprzez QS-
parametry moze by¢ wykorzystywane, dla utworzenia zmiennych
tancuchéw znakow. Takie taricuchy znakéw mozna na przyktad
wydawac uzywajac funkcji FN 16:F-PRINT , dla utworzenia
zmiennych protokotow.

Parametrowi tekstu mozna przyporzgdkowac tancuch znakéw
(litery, cyfry, znaki szczegdlne, znaki sterowania i spacje) o tgcznej
dtugosci do 255 znakow. Przyporzgdkowane lub wezytane wartosci
mozna w dalszym ciggu przetwarzac i sprawdzac uzywajgc ponizej
opisanych funkgji. Jak i w przypadku programowania parametréow Q
do dyspozycji znajduje sie tgcznie 2000 parametrow QS.

Dalsze informacje: "Zasady i przeglad funkcji', Strona 278

W funkcjach parametrow Q FORMULA STRINGU i FORMULA zawarte
sg rozne funkcje dla przetwarzania parametrow stringu.

Softkey Funkcje FORMULA STRINGU Strona

GG Przyporzgdkowanie parametrow tekstu 322

STRING

Wyczytanie parametrow maszynowych 331

CFGREAD

p— Tworzenie tancucha parametréw stringu 323

FORMULA

Przeksztatcanie wartosci numerycznej 324
na parametr stringu

TOCHAR

Kopiowanie podstringu z parametru 325
S taricucha znakéw
Czytanie danych systemowych 326
Softkey Funkcje stringu w funkcji Formuta Strona
Przeksztatcenie parametru stringu na 327
s warto$é numeryczna
_— Sprawdzenie parametru stringu 328
Okreslenie dtugosci parametra stringu 329

STRLEN

Porownywanie alfabetycznej kolejnosci 330

STRCOMP

o Jesli uzywamy funkcji FORMULA STRINGU , to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
string. Jesli uzywamy funkcji FORMULA , to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
wartos¢ numeryczna.
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