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Zasadniczo
O niniejszej instrukcji

O niniejszej instrukcji

Ponizej znajduje sie lista uzywanych w niniejszej instrukcji symboli
wskazdéwek

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

niebezpieczng sytuacje, ktéra moze doprowadzi¢
do nieznacznych lub lekkich obrazen, jesli sie jej nie
uniknie.

g OSTRZEZENIE! Ten symbol wskazuje na mozliwg

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

® zagrozenie dla obrabianego przedmiotu

zagrozenie dla mocowadta
zagrozenie dla narzedzia
zagrozenie dla maszyny
zagrozenie dla operatora

zosta¢ dopasowana przez producenta maszyn.
Opisana funkcja moze réznie dziata¢, w zaleznosci
od maszyny.

? Ten symbol pokazuje, iz opisana funkcja musi
-

Ten symbol wskazuje, iz szczegbtowy opis funkcji
znajduje sue w innej instrukcji obstugi.

Konieczne s3 jakies zmiany badz znaleziono biad?

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

Typ TNC, software i funkcje

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

Typ TNC NC-software-Nr
TNC 640 340590-06
TNC 640 E 340591-06
TNC 640 Stanowisko 340595-06

programowania

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

B Przesuniecia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi wtgcznie
Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
TNC przy pomocy parametrow technicznych do danej maszyny.
Dlatego tez opisane sg w tym podreczniku obstugi funkcje, ktére nie
sg w dyspozycji na kazdej TNC.

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

B pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

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

E> Instrukcja obstugi dla uzytkownika:

Wszystkie funkcje TNC, nie zwigzane z cyklami,
opisane sa w instrukcji obstugi TNC 640 . W
koniecznym przypadku prosze zwrdci¢ sie do firmy
HEIDENHAIN, dla uzyskania tej instrukciji.

ID instrukcji obstugi z dialogiem tekstem otwartym:
892903-xx.

ID instrukcji obstugi z DIN/ISO: 892909-xx.
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Zasadniczo
Typ TNC, software i funkcje

Opcje software

Urzadzenie TNC 640 dysponuje roznymi opcjami software, ktére mogg zosta¢ aktywowane przez producenta
maszyn. Kazda opcja musi zosta¢ aktywowana oddzielnie i zawiera przestawione ponizej funkcje:
Additional Axis (opcja #0 do opcja #7)

Dodatkowa os$ Dodatkowe obwody regulacji 1 do 8

Advanced Function Set 1 (opcja #8)
Rozszerzone funkcje grupa 1 Obrébka na stole obrotowym:

= Kontury na rozwinigtej powierzchni bocznej cylindra
®E Posuw w mm/min

Przeksztalcenia wspotrzednych:

Nachylenie ptaszczyzny obrdbki

Interpolacja:

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

Advanced Function Set 2 (opcja #9)

Rozszerzone funkcje grupa 2 3D-obroébka:

B Szczegolnie ptynne prowadzenie przemieszczenia bez szarpnieé
= 3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

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

®  Utrzymywacé narzedzie prostopadle do konturu

m Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku
przemieszczenia i kierunku narzedzia

Interpolacja:
Prosta w 5 osiach (eksport wymaga zezwolenia)

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty
COM

Display Step (opcja #23)
Inkrementacja wskazania Doktadnosé wprowadzenia:
® QOsie linearne do 0,01 ym wigcznie
m Osie katowe do 0,00001°
Dynamic Collision Monitoring — DCM (opcja #40)

Dynamiczne monitorowanie kolizji = Producent maszyn definiuje monitorowane obiekty
m Ostrzezenie w trybie obstugi manualnej
B Przerwanie programu w trybie automatycznym
. Monitorowanie takze przemieszczen w 5 osiach
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Typ TNC, software i funkcje

DXF Converter (opcja #42)

Konwerter DXF Obstugiwany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
Przejmowaniu konturéw i wzoréw punktowych

Komfortowe okreslenie punktow odniesienia (baz)

Wybdr grafiki z wycinkéw konturéw z programéw z dialogiem
tekstem otwartym

Adaptive Feed Control — AFC (opcja #45)
Adaptacyjne regulowanie posuwu = Okreslenie rzeczywistej mocy wrzeciona poprzez wykonanie
przejscia probnego skrawania (nauczenia)

B Definiowanie wartosci granicznych, miedzy ktérymi ma by¢
wykonywane automatyczne regulowanie posuwu

® W petni automatyczne regulowanie posuwu przy odpracowywaniu

KinematicsOpt (opcja #48)

Optymalizowanie kinematyki Aktywng kinematyke zapisac¢/odtworzy¢
maszyny ® Sprawdzié¢ aktywng kinematyke.
m Optymalizowac¢ aktywng kinematyke

Mill-Turning (opcja #50)
Tryb frezowania/toczenia Funkcje:

Przetgczenie trybu frezowania / trybu toczenia
Stata predkosc¢ skrawania

Kompensacja promienia ostrzy

Cykle toczenia

Extended Tool Management (opcja #93)

Rozszerzone zarzadzanie bazujgce na Phyton
narzedziami

Advanced Spindle Interpolation (opcja #96)

Interpolujgce wrzeciono Toczenie interpolacyjne:

® Cykl 880: koto zebate frezowanie obwiedniowe
B Cykl 291: toczenie interpolacyjne sprzeganie
® Cykl 292: toczenie interpolacyjne obrébka wykanczajgca konturu

Spindle Synchronism (opcja #131)

Bieg synchroniczny wrzeciona Bieg synchroniczny wrzeciona frezowania i toczenia

Remote Desktop Manager (opcja #133)

Sterowanie zdalne zewnetrznych = Windows na oddzielnym komputerze
jednostek komputerowych = Podtgczony do interfejsu uzytkownika TNC

Synchronizing Functions (opcja #135)

Funkcje synchronizacji Funkcje sprzegania w czasie rzeczywistym (Real Time Coupling —
RTC):
Sprzeganie osi
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Typ TNC, software i funkcje

Visual Setup Control — VSC (opcja #136)

Sprawdzanie za pomoca kamery B Zapis sytuacji zamocowania przy pomocy systemu kamer
sytuacji zamocowania HEIDENHAIN

B Optyczne poréwnanie pomiedzy stanem rzeczywistym i zadanym
przestrzeni roboczej

Cross Talk Compensation — CTC (opcja #141)

Kompensacja sprzegania osi m  Okreslanie dynamicznie uwarunkowanych odchylen pozycji poprzez
przy$pieszenia osi
® Kompensacja TCP (Tool Center Point)
Position Adaptive Control — PAC (opcja #142)

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

® Dopasowanie parametréw regulaciji w zaleznosci od szybkosci lub
przyspieszenia osi

Load Adaptive Control — LAC (opcja #143)
Adaptacyjne regulowanie = Automatyczne okreslanie wymiaréw przedmiotéw oraz sit tarcia

obciazenia = Dopasowanie parametréw regulacji w zaleznosci od aktualnej masy

obrabianego przedmiotu

Active Chatter Control — ACC (opcja #145)
Aktywne tlumienie toskotu W peni automatyczna funkcja dla unikania toskotu podczas obrobki
Active Vibration Damping — AVD (opcja #146)

Aktywne tlumienie wibracji Ttumienie wibracji maszyny dla ulepszenia jakosci powierzchni
obrabianego przedmiotu
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Stopien modyfikacji (funkcje upgrade)

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

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

sie wéwczas wszystkie funkcje upgrade bez

dodatkowych kosztéw zakupu tych funkgii.

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

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

Wskazéwka dotyczaca przepiséw prawnych

Niniejszy produkt dysponuje Open Source Software. Dalsze
informacje znajdujg sie w sterowaniu pod

» Tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/edycja

» MOD-funkcja

> Softkey LICENCJA WSKAZOWKI
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Zasadniczo
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Opcjonalne parametry

HEIDENHAIN pracuje nieprzerwanie nad ulepszaniem
pakietu cykli, dlatego tez z kazdym nowym oprogramowaniem
udostepniane sg takze nowe parametry Q dla cykli. Te nowe
parametry Q sg parametrami opcjonalnymi, czesciowo byly one
jeszcze niedostepne w starszych wersjach oprogramowania.
W cyklu znajdujg sie one zawsze przy koncu definicji cyklu.
Jakie opcjonalne parametry Q pojawity sie dodatkowo w danym
oprogramowaniu, mozna zaczerpng¢ w przegladzie "Nowe i
zmienione funkcje cykli software 34059x-05" Technolog sam
moze zadecydowac, czy zdefiniuje opcjonalne parametry Q czy
tez skasuje klawiszem NO ENT. Mozna przejg¢ takze okreslong
wartos¢ standardows. Jesli jeden z parametrow Q zostat omytkowo
usuniety, albo chcemy po aktualizacji oprogramowania rozszerzy¢
cykle istniejgcych programdw, to mozna dotgczyé takze pdzniej
opcjonalne parametry Q do cykli. Sposéb postepowania w tym
przypadku opisany jest ponizej.
Wstawienie dodatkowo opcjonalnych parametrow Q:

= Wywotac¢ definicje cyklu

= Nacisng¢ na klawisz ze strzatkg w prawo az nowe parametry

Q zostang wyswietlone

B Przejg¢ zapisang warto$¢ standardowg lub wprowadzi¢
wartos¢

® Jesli chcemy przejg¢ nowy parametr Q, nalezy wyjs¢ z menu
kolejnym nacisnieciem klawisza ze strzatkg w prawo lub z
END

m Jesli nie chcemy przejg¢ nowego parametru Q, to prosze
nacisnac¢ klawisz NO ENT.

Kompatybilnos$é
Programy obrébki, utworzone na starszych modelach sterowan
ksztattowych HEIDENHAIN (od TNC 150 B), mozna odpracowywac
w wiekszosci przypadkow poczawszy od nowego pokolenia
oprogramowania TNC 640 . Takze jesli nowe, opcjonalne parametry
("Opcjonalne parametry") zostaty dotgczone do dostepnych cykli, to
z reguly mozna odpracowywac bez przeszkdd istniejgce programy.
Jest to mozliwe poprzez zdeponowang warto$¢ domysing (default).
Jesli chcemy odpracowac program na starszym modelu sterowania
w odwrotnej kolejnosci, zapisany na nowej wersji oprogramowania,
to mozna odpowiedni opcjonalny parametr Q klawisz NO ENT
usung¢ z definicji cyklu. W ten sposéb otrzymujemy odpowiednio
odwrotnie kompatybilny program. Jesli wiersze NC zawierajg
nieodpowiednie elementy; to zostajg one oznaczone przez TNC
przy otwarciu pliku jako wiersze ERROR.
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Nowe funkcje cykli software

Nowe funkcje cykli software 34059x-04

® Font cyklu obrébki 225 Grawerowanie zostat rozszerzony
0 znaki specjalne przegtosu i znaki srednicy patrz
"GRAWEROWANIE (cykl 225, DIN/ISO: G225)", strona 312

®  Nowy cykl obrébki 275 Frezowanie wirowe patrz "ROWEK
KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)",
strona 221

= Nowy cykl obrébki 233 Frezowanie planowe patrz
"FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233)",
strona 176

W cyklu 205 Wiercenie gtebokie uniwersalne mozna zdefiniowac
obecnie przy pomocy parametru Q208 posuw dla powrotu patrz
"Parametry cyklu", strona 95

= W cyklach frezowania gwintéw 26x wprowadzono posuw
najazdu patrz "Parametry cyklu", strona 123

B Cykl 404 zostat rozszerzony o parametr Q305 NR W TABELI
patrz "Parametry cyklu", strona 475

®m W cyklach wiercenia 200, 203 oraz 205 zostat wprowadzony
parametr Q395 BAZA GLEBOKOSCI, aby mo6c ewaluowac T-
ANGLE patrz "Parametry cyklu", strona 95

= Cykl 241 WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE zostat
rozszerzony o kilka parametrow zapisu patrz "WIERCENIE
GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)",
strona 100

m Cykl probkowania 4 POMIAR 3D zostat wprowadzony patrz
"POMIAR 3D (cykl 4)", strona 591
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Nowe i zmienione funkcje cykli software
34059x-05

= Nowy cykl 880 FREZOWANIE OBWIEDNIOWE (opcja software
50), patrz "KOLO ZEBATE FREZOW. OBWIEDNIOWE (cykl
880, DIN/ISO: G880)", strona 436

=5 Nowy cykl 292 TOCZENIE INTERPOLACYJNE OBROBKA NA
GOTOWO KONTURU (opcja software 96), patrz "TOCZENIE
INTERPOLACYJNE OBROBKA NA GOTOWO KONTURU (cykl
292, DIN/ISO: G292, opcja software 96)", strona 296

® Nowy cykl 291 TOCZENIE INTERPOLACYJNE SPRZEGANIE
(opcja software 96), patrz "TOCZENIE INTERPOLACYJNE
SPRZEGANIE (cykl 291, DIN/ISO: G291, opcja software 96)",
strona 305

® Nowy cykl dla LAC (Load Adapt. Control) zalezne od obcigzenia
dopasowanie parametréw regulacji (opcja software 143), patrz
"OKRESLENIE ZALADUNKU (cykl 239 DIN/ISO: G239, opcja
software 143)", strona 321

®m Cykl 270: DANE LINIl KONTURU zostat dotgczony do pakietu
cykli (opcja software 19), patrz "DANE LINII KONTURU (cykI
270, DIN/ISO: G270)", strona 220

= Cykl 39 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (opcja software
1) frezowanie konturu zewnetrznego zostato dotgczone do
pakietu cykli, patrz "POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA
(cykl 39, DIN/ISO: G139, opcja software 1)", strona 242

B Font cyklu obrébki 225 Grawerowanie zostat rozszerzony o znak
CE, B, @-znak i czas systemowy patrz "GRAWEROWANIE (cykl
225, DIN/ISO: G225)", strona 312

. Cykle 252-254 zostaly rozszerzone o opcjonalny parametr
Q439, patrz "Parametry cyklu", strona 152

® Cykl 22 zostat rozszerzony o opcjonalne parametry Q401,
Q404, patrz "PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/ISO: G122)",
strona 209

B Cykle 841, 842, 851, 852 zostaty rozszerzone o posuw wciecia
Q488, patrz "Parametry cyklu", strona 384

B Cykl 484 zostat rozszerzony o opcjonalny parametr Q536 ,
patrz "Bezprzewodowy TT 449 kalibrowac (cykl 484, DIN/
ISO: G484)", strona 665

® Toczenie mimosrodu z cyklem 800 jest mozliwe za pomocg opcji
50, patrz "UKLAD ROTACJI DOPASOWAC (cykl 800, DIN/ISO:
G800)", strona 334
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Nowe i zmienione funkcje cykli software
34059x-06

Nowy cykl 258 CZOP WIELOK., patrz "CZOP WIELOKATNY
(cykl 258, DIN/ISO: G258)", strona 171

Nowe cykle 600 i 601 dla sprawdzania kamerg sytuacji
zamocowania (opcja software 136), patrz "Sprawdzanie kamerg
sytuacji zamocowania VSC (opcja #136)", strona 604

Cykl 291 TOCZENIE INTERPOLACYJNE SPRZEGANIE
(opcja software 96) zostat rozszerzony o parametr Q561, patrz
"TOCZENIE INTERPOLACYJNE SPRZEGANIE (cykl 291, DIN/
ISO: G291, opcja software 96)", strona 305

Cykle 421, 422 oraz 427 zostaty rozszerzone o parametry Q498
i Q531, patrz "POMIAR ODWIERTU (cykl 421, DIN/ISO: G421)",
strona 551

W cyklu 247: WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA
mozna przejgé numer punktu odniesienia z tabeli Preset, patrz
"WYZNACZYC PUNKT ZEROWY (cykl 247, DIN/ISO: G247)",
strona 271

W cyklach 200 i 203 zostato dopasowane zachowanie Czasu
przebywania u gory, patrz "WIERCENIE UNIWERSALNE
(cykl 203, DIN/ISO: G203)", strona 86

Cykl 205 wykonuje usuwanie wiéra na powierzchni
wspotrzednych, patrz "WIERCENIE GLEBOKIE
UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)", strona 93

W cyklach SL uwzgledniany jest teraz M110 dla wewnatrz
korygowanych tukéw kotowych, jezeli jest aktywny podczas
obrébki, patrz "SL-cykle", strona 198
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