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TNC-typ, Software i funkcje

Ten podrecznik obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sgw
urzadzeniach TNC, poczynajgc od nastepujgcych numerow NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-Software-Nr
iTNC 530 340 420-06
iTNC 530 340 421-06

Dla wersji eksportowych TNC obowigzuje naste pujgce ogranicze nie:

Przesuniecia prostoliniowe jednocze $nie do 4 osi wtgcznie

Producent maszyn dopasowuje zakre s eksploatacyjnej wydajn osci
TNC przy pomocy parametrow technicznych do danej maszyny.
Dlatego tez opisane sg w tym podreczniku obstugi funkcje, ktore nie
sg w dyspozycji w kazdej TNC.

Funkcje TNC, kt6re nie znajdujg sie w dyspozycji na wszystkich
maszynach to na przyktad:
Funkcja dotyku dla tr 6jwymiarowego uktadu impulsowego
Pomiar narzedzia przy pomocy TT 130
Gwintowanie otworéw bez uchwytu wyréwnawczego
Powtdrne dosuniecie narzedzia do konturu po przerwach
Prosze skontaktowac sie z producentem maszyn aby pozna¢
rzeczywisty zakres funkcji maszyny.

Wielu producentdw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowaniadla urzgdzen TNC. Udziat w takiego rodzaju kursach
jest szczegolnie polecany, aby méc intensywnie zapoznac sie z
funkcjami TNC.

@ Podrecznik obstugi dla uzytkownika Cykle sondy
impulsowej:

Wszystkie funkcje uktadu impulsowego sg opisane w
oddzielnym podreczniku obstugi. W koniecznym
przypadku prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN, dla
uzyskania tego podrecznika obstugi. Ident-nr: 369 28 0-xx

Przewidziane miejsce eksploatacji

TNC odpowiada klasie Azgodnie z europejskgnormgEN 55 022 ijest
przewidziane do eksploatacji szcze golnie w centrach
przemystowych.
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Nowe funkcje NC-Software 340 420-xx

Przytgczenie TNC poprzez Ethernet do Windows-sieci
“Specyficzne dla urzg dzen nastawienia sieciowe” auf Seite 421

Automatyczne obliczanie danych skrawaniaw DIN/ISO-
programach (patrz ,Praca z tabelami danych o obrébce” na
stronie 121)

Definicja natozonych konturéw przy pomocy formut (wzoréw)
konturu (patrz,,SL-cykle ze wzorem (formutg) konturu” na stronie
303)

Podziat programéw wDIN/ASO (patrz ,Segmentowa¢ programy”
na stronie 77)

Szukaé/zamienié dowolne teksty (patrz ,Funkcja szukania TNC”
na stronie 73)

Zmiana pozyciji aktualnego wiersza na ekranie (patrz ,Edycja
programu” na stronie 69)

Nowe funkcje Q-parametrow sprawdzenie znaku liczby i
tworzenie wartosci modulo przy wprowadzaniu formut (patrz
»Wprowadza¢ bezposrednio wzory” na stronie 371)



Zmienione funkcje Software 340 420-xx

Cykl G62 Tolerancja zostatrozszerzony o mozliwos$¢ wyboru
réznych nastawien filtra dla HSC-obrobki (patrz ,TOLERANCJA
(cykl G62)” na stronie 339)

Zachowanie przy najezdzie podczas obrébki wykanczajgcej w
cyklu G210 (rowek z wahadtowym zagtebianiem) zostato
zmienione (patrz ,ROWEK (rowek podtuzny) zp ogtebianie ruchem
posuwisto-zwrotnym (cykl G210)” na stronie 258)

Liczba dozwolonych elementéw konturu przy SL-cyklach grupa Il
zostafa zwiekszonaz ok.256 naok. 1024 (patrz ,SL-cyklegrupall”
na stronie 278)

DIN-ISO-programowanie nastepuje obecnie zasadniczo ze
wspomaganiem dialogowym (patrz ,Programy otwierac i
wprowadzac¢” na stronie 64)

Przejmowanie aktualnej pozycji narze dzia w programie zostato
ulepszone (patrz ,Przejg¢ pozycje rzeczywiste” na stronie 68)

Przejmowanie obliczanej przy pomocy kalkulatora wartosci do
programu zostato zmie nione (patrz ,Kalkulator kieszonkowy” na
stronie 83)

Wywotanie dowolnegoprogramu moze teraz poprzez klawisz PGM
CALLzosta¢ zaprogramowane (patrz ,Wywofa¢ dowolny program
jako podprogram” na stronie 345)

Powie kszenie fragmentu moze zostac prze prowadzone takzeprzy
widoku z gory (patrz ,,Powiekszenie wycinka” na stronie 391)

Przy ko piowaniu cze sci program, kopiowany blok pozostaje po
wtgczeniu zaznaczony (patrz ,Czesci programu zaznaczyc,
kopiowac, kasowac i wtgcza¢” na stronie 7 1)
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Nowe /zmienione opisy w tym podreczniku

Przykiad dla cyklu G128 Ostona cylindra frezowanie rowkow je st
nowy (patrz ,,Przyktad: Ostona cylindra przy pomocy cyklu G128”
na stronie 301)

Znaczenie numerow Software w MOD (patrz ,Numery
oprogramowania (Software) i opcji” na stronie 412)
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1.1 iTNC 530

Urzadzenia TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do pracyw

war sztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przypomocy ktérych
mozna zaprogramowac zwykte rodzaje obr ébki fre zowaniem lub
wierceniem, bezposrednio na maszynie, wtatwo zrozumiatym
dialogu tekstem otwartym. Sg one wypracowane dla wdrozenia na
frezarkach i wiertarkach, atakze w centrach obrébki.iTNC 530 moze
sterowac¢ 9 osiami wigcznie Dodatkowo mozna nastawi¢ przy
programowaniu pofozenie kgtowe wrzeciona.

Na zintegrowanym dysku twardym operator moze wprowadza¢
dowolng liczbe programow, takze jezeli zostate one utworzone poza
sterowaniem. Dla szybkich obliczen mozna wywotac w kazdej chwili
kalkulator.

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

Programowanie: Programowanie: Dialog
tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN i DIN/ISO

Szczegolnie proste jest zestawienie programu w wygodnym dla
uzytkownika dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrobki w czasie
wprowadzania programu. Dodatkowo, wspomagajgcym elementem
jestSwobodne Programowanie Konturu SK (niem.FK), jesli nie ma
do dyspozycji odpowiedniego dla NC rysunku technicznego.
Graficzna symulacja obrobki prze dmiotu jest mozliwa zarbwno w
czasie przeprowadzenia testu programu jak i w czasie przebiegu
programu. Dodatkowo mozna urzgdzenia TNC programowac
zgodnie z DIN/ISO lub wtrybie DNC tj. sterowania numeryczne go
bezposredniego (DNC-direct numerical control).

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

Kompatybilnos¢

TNC wykonac¢ wszystkie programy obré bki, utworzone na
HEIDENHAIN-sterowaniach od TNC 150 B poczynajac.
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1.2 Ekrani pult sterowniczy

Ekran

TNC dostepne jest w dwdch wariantach, z ptaskim monitorem
kolorowym BF 150 (TFT) lub ptaskim monitorem kolorowym BF 120
(TFT). Fotografia po prawej stronie pokazuje elementy obstugi

BF 150, fotografia po prawej stronie na $rodku pokazuje elementy
obstugi BF 120.

Pagina gorna

Przy wtgczonym TNC na e kranie monitora ukazane sg w paginie
gornej wybranetryby pracy: Tryby pracy maszyny polewejitryby
programowania po prawej. W wigkszym polu paginy gornej
znajduje sie ten tryb pracy, na ktdry przetgczon o monitor: tam
pojawiajg sie pytania dialogowe i teksty komunikatow (wyjatek:
jesli TNC wyswietla tylko grafike).

Softkeys

W paginie dolnej TNC wys$wietla dalsze funkcje na pasku z
Softkey. Te funkcje wybieramy poprzez lezgce ponizej klawisze.
Dla orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio nad paskiem
Softkey liczbe paskow Softkey, ktdre mozna wybrac przy
pomocy lezgcych na zewnagtrz przyciskdw ze strzatkg. Aktywny
pasek Softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej belki.
Softkey-przyciski wybiorcze

Softkey-paski przefagczyé

Ustalenie podziatu ekranu

Przycisk przetgczenia ekranu na rodzaj pracy maszynyirodzaj
programowania

Klawisze wyboru Softkey dla Softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

Przetgczanie paskow Softkey dla Softkeys zainstalowanych
przez producenta maszyn
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1.2 Ekran i pult sterowniczy

Okreslenie podziatu ekranu

Operator wybiera podziat ekranu monitora: W ten sposéb TNC moze
np. w rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja
wyswietli¢ programw lewym oknie, podczas gdy np. prawe okno
jednoczes$nie przedstawia grafike programowania. Alternatywnie
mozna wyswietli¢ w prawym oknie takze se gmentowanie programu
albo wyswietli¢ wytgcznie program w jednym duzym oknie. Jakie
okna moze wyswietlic TNC, zalezy od wybrane go rodzaju pracy.

Okresdlenie podziatu ekranu:

)

\

PROGRAMA
+

GRAFICOS

Nacisna¢ klawisz przetgczania ustawie nia ekranu:
Pasek Softkey wyswietla mozliwe podziaty monitora,
patrz ,Rodzaje pracy”, stronie 6

Wybra¢ podziat ekranu przy pomocy Softkey.
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Pulpit sterowniczy

Fotografia ukazuje klawisze pulpitu sterowniczego, ktdre
pogrupowane sg zgodnie z ich funkcjami:

Klawiatura Alfa dla wprowadzania tekstow, nazw plikéw i DIN/
ISO-programowania
Zarzadzanie plikami
Kalkulator
MOD-funkcja
Funkcja HELP (POMOC)
Rodzaje programowania
Tryby pracy maszyny
Otwarcie dialogdéw programowania
Klawisze ze strzatkg i intstrukgja skoku SKOK
Wprowadzenie liczb i wybor osi
Funkcje pojedynczych klawiszy sg przedstawione na pierwszej

rozktadanej stronie (okfadka). Klawisze zewnetrzne, jak np.NC-
START, opisane sgw podreczniku obstugi maszyny.
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1.3 Rodzaje pracy

1.3 Rodzaje pracy

Obstugarecznai Elektr. kotko obrotowe

Ustawianie maszyn nastgpuje w trybie obstugi recznej. Przytym

rodzaju pracy mozna ustali¢ potozenie osi maszyny recznie lub krok

po kroku, wyznaczy¢ punkty odniesienia i nachyli¢ ptaszczyzne

obr6bki.

Rodzaj pracy Elektr. koétko reczne wspomaga re czne przesuniecie

0si maszyny przy pomocy ele ktronicznego kétka recznego KR

(niem. HR).

Softkeys dla podziatumonitora (wybiera¢ jak to opisano

Praca reczna

Test programu

uprzednio)
Okno Softkey
Potozenia —
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Przy tym rodzaju pracy mozna programowac proste ruchy
przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub

pozycjonowania wste pnego.

Softkeys dla podziatu ekranu

Pozycjonow.
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Program
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Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

Programy obrobki zo stajg ze stawian e w tym rodzaju pracy.

Wiel ostronne wspomaganie i uzupetienie przy programowaniu
oferuje Swobodne Programowanie Konturu, rozmaite cykle i funkcje
Q-parametréw. Na zyczenie operatora grafika programowania
ukazuje poje dyncze kroki.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey

Program

PROGRAMA
+
GRAF1COS

Po lewej: Program, po prawej: Grafika
programowania

Polewej: Program, po prawej: Segmentowanie
programu

PROGRAMA
+
SEGCOES

Testprogramu

TNC symuluje programy lub czes$ci programu wrodzaju pracy Test
programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne niezgodnosci,
brakujgce lub btedne dane w programie i uchybienia przestrzeni
roboczej. Symulacja jest wspomagana graficznie z réznymi
mozliwosciami pogladu.

Softkeys dla podziatu ekranu: patrz ,,Przebieg programu wedtug
kolejnosci blokéw lub prze bieg programu p ojedynczymi blokami
danych”, stronie 8.

HEIDENHAIN iTNC 530

FemrEiEnai, Program wpr. do pamieci i edycija
= reczoym wpr
%NEU G71 #
—
N1O B30 G17 X+Q Y+Q Z-40% h
Ndo T1 G17 Sseoet —
NSo 500 540 550 74250+ N\
NE@ X-30 Y+50%
N7@ G@1 Z-5 F200%
NS@ G@1 X+0 Y+50%
NI@ X+50 Y+100%
N110 X+100 Y+50%
N120 X+50 Y+0k S "
N13@ G26 R1S# .
N14Q X+@ Y+50% =
N150 GO@ G40 X-20% . &
POCZATEK KONIEC STRONA STRONR START RESET
ZNRIDZ START POJ. BLOK +
START
[P0 e, Test programu
2 reczrym wer
%3813 G71 %
=
N1O D00 Q1 POL +0% h
N2@ Deo Q2 PO1 +0% 4,
N3@ Deo Q3 PO1 +0% —
N3 Do 95 Po1 vk -
N36 D00 Q16 Pel +10%
N4@ Do@ Q7 PO1 +90%
NS@ Deo Q17 PO1 +270%
N6 DoO 08 PO +0%
NS@ Doo QS PO1 +0%
NSD D00 Q18 POL +Sok S "
Nilo#
S
N120 D@ Q20 PO1 +500% . '
39°h _6@°v _--i-—:i-- AL
— on START STOP RESET
. ih ‘ } POJ. BLOK STRRT e
7
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1.3 Rodzaje pracy

Przebieg programu wedtug kolejnosci blokow
lub przebieg programu pojedynczymi blokami
danych

W przebiegu programu wedtug kolejnosci blokéw TNC wykonuje
program do konca programu lub do wprowadzonego manualnie lub
zaprogramowanego przerwania pracy. Po przerwie mozna
kontynuowac przebieg programu.

W przebiegu programu pojedynczymi blokami nalezy rozpoczg¢
wykonanie kazde go bloku przy pomocy zewnetrzne go klawisza
START oddzielnie

Softkeys dla podziatu ekranu

Wykonanie programu, automatycz. Ve PReErEny
UNEU B71 %
NIO G30 G17 X+@ Y+0 Z-40% \
[
N2O 531 690 X+10D Y+100 Z+0k
N4@ TL B17 S5000+
N50 Goo G4e B3O Z+250+
-
NBO X-30 Y+50%
N7@ GOl Z-5 F200%
NBG GO1 X+ Y+50%
NSO X+50 Y+100+
N100 B42 G25 R20%
s 150% S-OVR 15340 f I i
-y 6% F-OVR LIMIT 1
30°h_6@°v @0:00:00 s
X -989.600 -177.837 2 —157.8?8.
© +0.000 B +0.000
i '
RzZECZ W22 z Fo Mg - )
— oSt PKT.ZEROW | NARZEDZIE
m | - =
TREELA TRELICA

Okno Softkey
Program
PGM
Po lewej: Program, po prawej: Segmentowanie PROGRAYA
prO gram U SECCOES
Po lewej: Program, po prawej: Status FROGRATA
ESTARDO
Po lewej: Program, po prawej: Grafika PROGRAITA
GRAF ICOS

Grafika

GRAFICO

Softkeys dla podziatu ekranu przy tabelach palet

Okno Softkey
Tabela palet
Po lewej: Program, po prawej: Tabela palet FroBRAA
Po lewej: Tabela palet, po prawej: Status PTe

Po lewej: Tabela palet, po prawej: Grafika PTe
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1.4 Wyswietlacze stanu

»0goIny“ wyswietlacz stanu

0Ogolny wyswietlacz stanu 1 informuje o aktualnym stanie maszyny.

Pojawia sie on automatycznie przy rodzajach pracy.

Przebieg programu pojedynczymi blokami i przebieg programu
wed+tu g kolejnosci blokéw, tak dtugo az nie zostanie wybrana dla
wys$wietlacza wytagcznie ,Grafika“ i przy

ustale niu pofozenia z recznym wprowadzenie mdanych.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kotko re czne pojawia sie
wyswietlacz stanu w duzym oknie.

Informacje przekazywane przezwyswietlaczstanu

Symbol

Znaczenie

Wykonanie programu,

automatycz.

Test programu

ZNEU G71 %

RZECZ

Rzeczywiste lub zadane wspoéfrzedne aktualnego
potozenia

1.4 Wycewietlacze stanu

XY

Osie maszyny; TNC wys$wietla osie pomocnicze
przy pomocy matych liter. Kolejnosc¢ i liczbe
wyswietlanych osi okres$la producent maszyn.
Prosze zwroci¢ uwage na informacje zawarte w
podre czniku obstugi maszyny

P
NG B30 B17 X+8 Y+0 2-48%
o SN
N20 B31 G0 X+100 Y+100 Z+0%
N4D T1 G17 S5000%
NSB 60O G40 GBSO Z+250% \
L
NBD X-30 Y+50%
N70 BOL Z-5 F200%
NEB GOL X+0 Y+50k
NS® X+50 Y+100k
N1D® G42 525 R20¥
— 150 S-OVR 15340 ‘ I i
-y £0% F-OVR LIMIT 1
30°h _60°v _00:00:00 s
X -98.600 -177.837 2 —157.875. '
c +0.000 B +0.000
n !
= Dosu) PKT.ZEROW | NARZEDZIE
|| ‘ R TABELA TRBLICA
[

Wyswietlony posuw w calach odpowiada je dnej
dziesigtej rzeczywistej wartosci. Pre dkosc
obrotowa S, posuw F i uzyteczna funkcja
dodatkowa M

Przebieg programu jest rozpoczety

Osjest zablokowana

0O$moze zostac przesunigeta przy pomocy kotka
recznego

Osie zostajg prze mie szczone przy nachylonej
powierzchni obrébki

Osie zostajg prze mie szczone przy uwzglednieniu
obrotu podstawowego

HEIDENHAIN iTNC 530



Dodatkowe wyswietlacze stanu

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

Wtgczyé dodatkowe wyswietlacze stanu

C) Wywotac¢ pasek Softkey do podziatu ekranu
Procser Wybra¢ wyswietlenie ekranu z dodatkowym
EsTADD wyswietlaczem stanu

1.4 Wyocewietlacze stanu

Wybraé dodatkowe wyswietlacze stanu

E Przetgczy ¢ pase k Softkey, az pojawig sie Softkeys
stanu
— Wybra¢ dodatkowy wyswietlacz stanu, np. ogoéine
P informacje o programie

Ponizej opisane sa r6zn e dodatkowe wyswietlacze stanu, ktoremogag
zostac wybierane poprzez Softkeys:

=0 | Ogb6Inainformacja o programie

PGM

Nazwa programu gtéwnego
Wywotane programy
Aktywny cykl obrobki
Srodek kota CC (biegun)
Czas obrébki

Licznik czasu przebywania

10

MNazwa prog.

STRT

STHTL

PGM
CALL|

[9]

YOl
DEF

17 GWINTOWANIE GS

co| % +22.5009 |6 F.CZASOU
+ | v +35.7500 | &
© 20:08: P4
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=m0 | POzZycje iwspétrzedne

POS.

Wyswietlacz potozenia

Rodzaj wyswietlania potozenia, np.pozycja rzeczywista
Kat nachylenia ptaszczyzny obrdbki

Kat obrotu podstawowego

=m0 | INfOrmacje o narzedziach

FERRAM.

Wskazanie T: Numer narzedzia i nazwa narzedzia

Wskazanie RT: Numer i nazwa narzedzia zamiennego
O$ narzedzia
Dtugosc¢ i promienie narzedzia
Rozmiary (wartosci delta) z TOOLCALL (PGM) iz tabeli narzedzi
(TAB)
Okres trwato $ci narzedzia, maksymalny okres trwatosci
narzedzia (TIME 1) imaksymalny okres trwato$ci narzedziaprzy
TOOL CALL (TIME 2)

WyS$wietlenie pracujgcego narzedzia i (nastepnego) narzedzia
siostrzanego

Przeliczeniawspo6trzednych
TRANSF .

Nazwa programu gtéwne go

Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl 7)

Aktywny kat obrotu (cykl 10)

odzwierciedlone osie (cykl 8)

Aktywny wsp 6tczynni k wymiarowy/ wspétczyn niki wymiarowe
(cykle 11/26)

Srodek wydtuz enia osiowego

Patrz “Cykle dla przeliczania wsp 6frzednych” na stronie 320.

HEIDENHAIN iTNC 530

ZADA .
% -@. 340
¥ -298.54p
7z +431.493
o] 0. 00
] +0. 00D
A -45.2000
E% B +0Q.2000
C +0.0000
‘ |&& Bazowy obrot +0. 0000
Narzedzie TS5 SCHL
Z L 5. 3000
B +3. 0000
1l R2 0. 0oen
oL OR OR2
TAE  +3.100@ +0.100@  +3.025@
FGM  +0.2500 +0.1000  +0.0500
® CUR.TIME TIMEL TIMEZ
02 : ] =}
‘TDDL CALL S SCHL ‘
Mazwa prog. STAT

Furnkt zerows

X +152.2000
4;i% Yoo +100. 00aa

‘i;i Obrot ‘

(in Odbicie lust
e XY

Wspolcz. skal

@.933500
-+ B. 993500
@.933500

s +3.2000
4;3 Vi +3. PO
F4 +3. 2000
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1.4 Wyocewietlacze stanu

oo | Pomiar narzedzia
HERRAM.
APALP.

Numer mierzonego narzedzia

Wyswi etlenie, czy dokonywany jest pomiar promienia czy
dtugosci narzedzia

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

Numer ostrza narzedzia wraz z przynalezng do niego wartoscig,
pomiaru. Gwiazdka za zmierzongwarto$cig wskaz uje, izzostata
przekroczona granica tolerandji z tabeli narzedzi

=+ | Aktywne funkcje dodatkowe M

FUNCAD M

Lista aktywnych M-funkcji z okreslonymznaczeniem
Lista aktywnych M-funkcji, ktore zostajg dopasowywane przez
producenta maszyn

12

Narzedzie T5

SCHL

P
o]

Oz==
=T
=¥=

M-Functions

Mi18
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1.5 Osprzet Tréjwymiarowe
uktady impulsowe i
elektroniczne koétkareczne
firmy HEIDENHAIN

3D-sondy pomiarowe impulsowe

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

Automatycznie wyregulowac¢ obrabiane czesci
Szybko i doktadnie wyznaczy¢ punkty odniesienia

Przeprowadzi¢ pomiary obrabianej czesci w czasie przebiegu
programu

dokonywac pomiaru i sprawdzenia narzedzi

@ Wszystkie funkcje ukfadu impul sowego sg opisane w
oddzielnym podreczniku obstugi. W koniecznym
przypadku prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN, dla
uzyskania te go podrecznika obstugi. |d-nr: 369 280 -xx

Przetaczajgce sondy pomiarowe impulsowe TS 220, TS 630 i
TS 632

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

Specjalnie dla maszyn z wymieniacze m narzedzi przeznaczone sg,
sondyimpulsowe TS 630i TS 632, ktore przesytajg sygnaty na
promieniach podczerwonych bez uzycia kabla.

Zasada funkcjonowania: W przefaczajgcych sondach pomiarowych
firmy HEIDENHAIN nie zuzywajacy sie optyczny roztgcznik rejestruje
wychylenie trzpienia stykowego. Powstaty wten sposéb sygnat
powoduje wprowadzenie do pamigci rzeczywistego potozenia
uktadu impulsowego.

HEIDENHAIN iTNC 530

kétka

lektroniczne

e

reczne firmy HEIDENHAIN

Isowe

impu

ktady

réjwymiarowe u

e
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@ 2 Sondaimpulsowanarzedziowa TT 130dla pomiarunarzedzi
= E TT 130 jest przetgczajgcg 3D -sondg impulsowg, dla pomiarui kontroli
?5 narzedzi. TNC ma 3 cykle do dyspozydji, zpomocg ktérych mozna
R L ustali¢ promien i dtugo$¢ narzedzia przy nieruchomym lub

Z obracajgcym sie wrzecionie. Szczegolnie solidnewykonaniei wysoki

QO LWL stopien zabezpieczenia uodporniajg TT 130 na chiodziwa i widry.

¢ a

c Q Sygnatwtaczeniowy powstaje przy pomocy nie zuzywajacego sie

N = optycznego rozfgcznika, ktory wyrdznia sie wysokim stopniem
9 |.|=J niezawodn 0Sci.

c

O >

Y
§ & Elektroniczne kétka reczne KR (niem. HR)

=
2 W= FElektroniczne kétka reczne upraszczajg, precyzyjne reczne

() @ przesunigcie zespotu posuwu osi. Odcinek przesunigcia na jeden
= = obrot kotka recznego jest mozliwy do wybierania w obszernym

@ N przedzale.Oprocz wmontowywanych kotek obrotowych HR 130

; O HR 150 firma HEIDENHAIN oferuje przenoéne reczne kotko

o 8-’ obrotowe HR 410 (patrz fotografia na $rodku).
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2.1 W31czyae, wydlczyee

2.1 Wtaczy¢, wytgczyé
Wtaczyc

% Wigczenie i naje chanie punktow odniesienia sg,
funkcjami, ktorych wypemienie zalezy od rodzaju
maszyny. Prosze zwr 6ci¢ uwage na podrecznik obstugi
maszyny.

Wiaczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny. Nastepnie TNC
wyswietla nastg pujacy dialog:

TEST PAMIECI

Pamie ¢ TNC zostaje automatycznie skontrolowana
PRZERWA WDOP1YWIE PRADU
TNC-komunikat, ze nastgpita przerwa w doptywie
CE ) :
pradu — komunikat skasowa¢

TRANSLACJA PROGRAMU PLC

Program PLC urzadzenia TNC zostaje automatycznie przetworzony

BRAK NAPIECIA NA PRZEKAZNIKU

@ Wtgczy¢ zasilanie. TNC sprawdzi funkcjonowanie
wytgczenia awaryjne go

OBStUGA RECZNA
PRZEJECHAC PUNKTY ODNIESIENIA

@ Przejechac punkty referencyjne w zadanej
kolejnoéci: Dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
START-Klawisz, albo

Przejechac punkty referencyjne w zadanej

® ® kolejnoéci: Dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
klawisz kierunkowy i trzymac, az punkt referencyjny
zostanie przejechany

16
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TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w rodzaju pracy Obstuga
reczna.

@ Punkty odniesie niamuszg zosta¢ przejechane tylko, jesli
majg by¢ przesuniete osi maszyny. Jezeli dokonuje sig
edycji programu lub chce przetestowac program,
prosze wybra¢ po wtgczeniu napiecia sterowniczego
natychmiast rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do
pamieciivydac (edycja) lub Test Programu.

Punkty odniesienia mogg by¢ pé'niej dodatkowo
przejechane. Prosze nacisng¢ wtym celu w rodzaju
pracy Obstuga reczna Softkey PKT.REF. NAJECHAC.

Przejechanie punktuodniesienia przynachylonejptaszczyznie
obrdbki

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej osi wspotrzednych
jest mozliwe przy pomocy zewnetrznych przyciskow kierunkowych
osi. Wtym celu funkcja ,Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki“ musi by¢
aktywna w trybie Obstuga reczn, patrz ,Aktywowa¢ manualne
nachylenie”, strona 27. TNC interpoluje nastepnie odpowiednie osie
przy nacisnieciu przycisku kierunkowego osi.

NC-START-klawisz nie spetnia zadnej funkcji. TNC wydaje w razie
nacisniecia odpowiedni komunikat o btedach.

Prosze przestrzegac zasady, ze wprowadzone do menu
@5 wartosci kgtowe powinny by¢ zgodne z wartoscig kata
osiwahan.
Wyt aczenie

Aby unikng¢ strat danych przy wytgczeniu, nalezy celowo wyfaczy ¢
system operacyjny TNC:
Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna

o @ Wybra¢ funkgje wytgczenia, jeszcze raz potwierdzic
przy pomocy Softkey TAK

Jesli TNC wyswietla w oknie przenikajgcym tekst
Terazmoznawytaczyé, to wolno przerwac doptyw
pradudo TNC

@ Dowolne wytaczenie TNC moze prowadzi¢ do utraty
danych.

HEIDENHAIN iTNC 530
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iécie osi maszyny

2.2 Przesun

®® ®(6

2.2 Przesunigcie osi maszyny
Wskazéwka

% Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskow
kierunkowych zalezy od rodzaju maszyny. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podre czniku obstugi
maszyny!

Przesunac¢ o$ przy pomocy zewnetrznego
przycisku kierunkowego

Wybrac¢ rodzaj pracy Obstuga reczna

Nacisng¢ zewnetrzny klawisz kierunkowy i trzymac,
az o$zostanie przesunieta na zadanym odcinku lub

przemiesci¢ wtrybie ciggtym 0$: NacisngcC
zewnetrzny przycisk kierunkowyi frzymac
nacisnietym oraz nacisnag¢ krotko zewnetrzny
START-Klawisz

@ Zatrzymaé: Zewnetrzny klawisz STOP-nacisn aé

Z pomocg obu tych metod mogg Panstwo prze suwac kilka osi
rébwnoczes$nie. Posuw, z ktérym osie sie przesuwajg, mozna zmienic
poprzez Softkey F, patrz ,,Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F
i funkcja dodatkowa M”, strona 21.

18
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Przemieszczanie przy pomocy
elektronicznego kétka recznego HR 410

Przenosne kotko reczne HR 410 wyposazone jest w dwa przyciski
zgody. Przyciski zgody znajd ujg sie ponizej chwytu gwiazd owe go.

Przesuniecie osimaszyny jestmozliwe tylko, jesli jedenz przyciskow
zgody pozostaje nacisnietym (funkcja zalezna od zasady
funkcjonowania maszyny).

Ko1tko reczne HR 410 dysponuje naste pujgcymielementamiobstugi:

przycisk wyfacze nia awaryjnego

reczne kotko obrotowe

klawisze zgody

Przyciski wyboru osi

Przycisk przejecia potozenia rzeczywistego

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

Kierunek, w ktérym TNC przemieszcza wybrang 0$
Funkcje maszyny (zostajg okreslane przez producenta maszyn)

Czerwone sygnaty $wietlne wskazuja, jakg 0$i jaki posuw wybrat
operator.

Przesuniecie przy pomocy kétka recznego jest mozliwe takze
podczas przebiegu programu.

Przesunigcie osi

@ Wybrac¢ rodzaj pracy Elektr. kotko reczne

- Trzymac¢ nacisnietym przyciskzgody

Wybrac o$
X ’

) Wybra¢ posuw
[ww yl p

Przemiesci¢ aktywng 0os w kierunku + lub —

HEIDENHAIN iTNC 530
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iécie osi maszyny

2.2 Przesun

Ustalenie potozenia krok po kroku

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) TNC przesuwa 0$
maszyny o okres$lony przez uzytkownika odcinek (krok).

Wybrac¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr.
kotko reczne

TR Wybra¢ pozycjonowanie krok po kroku: Softkey
oFF Dk.KROKU ustawi¢ na ON
DOSUW =
a ﬂ Wprowadzi¢ dosuw w mm, np.8 mm
@ Nacisng¢ zewn etrzny przycisk kierunkowy: dowolnie
czesto pozycjonowac

20
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2.3 Predkosc¢ obrotowawrzeciona
S, posuw F i funkcja
dodatkowa M

Zastosowanie

W rodzajach pracy Obstuga recznai El. kétko re czne prosze
wprowadzi¢ predko$¢ obrotowg, S, posuw F i funkcje dodatkowg M
przy pomocy Softkeys. Funkcje dodatkowe znajdujg, sie w
».Programowanie: funkcje dodatkowe” z ich opisem.

? Producent maszyn okresla z gory, jakie funkcje
dodatkowe mogg Panstwo wykorzystywac i jakg one
spetniajg funkcije.

Wprowadzi¢ wartosci

Predkos$é obrotowa wrzeciona S, funkcjadodatkowa M

El Wybra¢ wprowadzenie predkosci obrotowej
wrzeciona: Softkey S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=

1000 W prowadzi¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona i przy
pomocy zewnetrzne go klawisza START przejac

Obroty wrzeciona z wprowadzong predkos$cig S uruchomiamy przy
pomocy funkcji dodatkowej M. Funkcja dodatkowa M zostaje
wprowadzona w podobny sposoéb.

Posuw F

Wprowadzenie posuwu F nalezy zamiast zewnetrznym klawiszem
START potwierdzi¢ ENT-klawiszem.

Dla posuwu F obowigzuje:

Je sli wprowadzono F=0, to pracuje najmniejszy posuwz MP1020
F zostaje zachowany takze po prze rwie w doptywie pradu

Zmieni¢ predkosc¢ obrotowa wrzeciona iposuw
Przy pomocy gatek obrotowych Override dla predkosci obrotowej

wrzecionasS iposuwu Fmoznazmieni¢ nastawiong warto$¢ od 0% do
150%.

Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej

wrzeciona dziata wytgcznie w przypadku maszyn z
bezstopniowym napede m wrzeciona.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Punkt odniesienia wyznaczy¢
(bez 3D-sondy impulsowej)

Wskazowka

@ Punkt odniesienia wyznaczy¢ (z 3D-sondg impulsowa)
Podrecznik obstugi dla uzytkownika Cykle sondy
impulsowe;j.

Przy wyznaczaniu punktdw odniesienia ustawia sie wyswietlacz TNC
na wspofrzedne znanej pozycji obrabianej czesci.

Przygotowanie

Zamocowac i ewtl. wyregulowac obrabiang cze $¢
Narzadzie zerowe 0 znanym promieniu zamocowac
Upewnic sie, ze TNC wysSwietla rzeczywiste warto $ci p otozenia
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Wyznaczamy punkt odniesienia (baze)

@5 Czynnosciochronne

Jezeli powierzchnia obrabianego przedmiotu nie moze
zostac zarysowana, to na przedmiot zostaje potozona
blacha o znanej grubosci d. Dla punktu odniesienia
wprowadzamy potem warto$¢ o d wigksza.

@ Rodzaj pracy Obstugareczna wybrac
@ @ Przesung¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

Wybrac 0$ (wszystkie osie mozna wybiera¢ na
ASCII-klawiaturze)

WYZNACHYC PUNKT ODNIESIENIA Z=

a o Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: Ustawi¢
wyswietlacz na znang pozycje obrabianego
przedmiotu (np. 0) lub wprowadzi¢ grubos¢ d
blachy. Naptaszczyznie obrébki: Promien narzedzia
uwzgledni¢

Punkty odniesieniadlapozostatych osiwyznaczg Panstwo wten sam
Sposob.

Jesli uzywamy w osi dosuwu ustawione wstepnie narze dzie, to
prosze nastawic¢ wyswietlacz osi dosuwu na dtugos$¢ Lnarzedzia lub
nasume Z=L+d.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Nachylize p3aszczyzné obrobki

2.5 Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki
Zastosowanie, sposOb pracy

% Funkcje nachylania ptaszczyzny obré bki zostajg,
dopasowane do TNCi maszyny przez producenta

maszyn. W przypadku okreslonych gtowic obrotowych
(stotdbw obrotowych), producent maszyn okresla, czy
programowane wcyklukatyzostajg interpretowane przez
TNC jako wsp6irzedne osi obrotowych lub jako
komponenty kgtowe ukos$nej ptaszczyzny. Prosze
zwrOci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

TNC wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrobki na obrabiarkach z
gtowicami obrotowymi a takze stofami obrotowymi podziatowymi.
Typowymirodzajami zastosowania sg np. uko$ne odwierty lub lezgce
ukosnie w przestrzeni kontury. Przy tym ptaszczyzna obrébkizostaje
zawsze pochylona o aktywny punkt zerowy. Jak zwykle, obrobka
zostaje zaprogramowana w jednej ptaszczy nie gtownej (np.X/Y-
ptaszczyzna), jednakze wykonana na ptaszczy nie, ktéra zostata
nachylona do ptaszczyzny gtowne;j.

Dla pochylenia ptaszczyzny obrébki sg dwie funkcje do dyspozycii:

Reczne pochyle nie przy pomocy Softkey 3D ROT przyrodzajach
pracy Obstuga Reczna i Elektr. kotko obrotowe patrz ,Aktywowac
manualne nachylenie”, strona 27

Nachylenie sterowane, cykl GBO PYASZCZYZNA OBROBKI w
programie obrobki (patrz ,,PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl G80)”
na stronie 330)

TNC-funkcje dla ,Nachylania ptaszczyzny obrébki“ stanowig,
transformacje wspo6trzednych. Przy tym ptaszczyzna obrobki lezy
zawsze prostopadle do kierunku osi narzedzia.

Zasadniczo rozroznia TNC przy pochyleniupfaszczyzny obré bki dwa
typy maszyn:

Maszyna ze stotem obrotowy m podziatowym

Nale zy obrabiany przedmiot poprzez odpowiednie
pozycjonowanie stotu obrotowego np. przy pomocy L-bloku,
umiesci¢ do zgdanego potozenia obrobki

Potozenie przeksztatconej osi narzedzia nie zmie nia sie w
stosunku do statego ukfadu wspdfrzednych maszyny. Jesli stét
obrotowy — to znaczy przedmiot— np. obracamy o 90°, to ukfad
wspétrzednych nie obraca sie wraz z nim. Jesli w rodzaju pracy
Obstugareczna nacisniemy klawisz kie runkowy Z+, to narze dzie
przemieszcza sie wkierunku Z+

TNC uwzglednia dla obliczania transformowanego uktadu
wspotrzednychtylko mechanicznie uwarunkowane przesuniecia
odpowiedniego stotu obrotowego —tak zwane ,translatoryjne
przypadajgce wielkosci
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Maszyna zgtowic g obrotowg
Nalezy narzedzie poprzez od powiednie pozycjonowanie gtowicy
obrotowej, np. przy pomocy GO-bloku, umiesci¢ w zadane
potozenie
Potoze nie przeksztatconej osi narzedzia zmienia sie w stosunku
do statego ukfadu wspotrzednych maszyny. Je$li obracamy
gtowice maszyny — to znaczy narzedzie —np wosi B o +90°, to
uktad wsp otrzednych obraca sie rowniez. Jesli nacisniemy w
rodzaju pracy Obstuga reczna klawisz kierunkowy Z+, to
narzedzie przesuwa sie w kie runku X+ statego uktadu
wsp o6trzednych maszyny
TNC uwzglednia dla obliczenia przeksztatconego uktadu
wsp o6trzednych mechanicznie uwarunkowane wzajemne
przesuniecia gtowicy obrotowej (,translatoryjne“przypadajgce
wielko$ci) i wzajemne przesunigcia, ktore powstajg poprzez
nachylenie narzedzia (3D kore kcja dtugosci narze dzia)

Dosuniecie narzedzia do punktow odniesienia
przy pochylonych osiach

Przy pochylonych osiach dosunigcie wypemia sie przy pomocy
zewnetrznych przyciskéw kierunkowych. TNC interpoluje przy tym
odpowiednie osie. Prosze zwrdci ¢ uwage, aby funkcja ,nachyli¢
ptaszczyzne obrobki “byta aktywna w rodzaju pracy Obstuga reczna

i aby zostat wprowadzony rzeczywisty kgt osiobrotowej w polu menu.

Wyznaczy¢ punkt odniesienia w uktadzie
pochylonym

Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostato zakonczone, prosze
wyznaczy¢ punkt odniesienia jak w uktadzie nie pochylonym. TNC
przelicza te n nowy punkt odnie sienia na pochylony uktad

wsp 6trzednych. Wartosci kgtowe dla tego przelicze nia TNC
przejmuje przy uregulowanych osiach od rzeczywistego potozenia
osiobrotu.

@ Nie nalezy wyznacza¢ w nachylonym uktadzie punktu
odniesienia, jesli w parametrze maszynowym 7500 bit 3
jest ustawiony. TNC oblicza w przeciwnym wypadku
btednie przesuniecie.

Jesli osie obrotu maszyny nie sg wyregulowane, to
nalezy zapisac pozycje rzeczywistg osi obrotu do menu
dla manualnego nachylenia: Jesli pozycja rzeczywista
osi obrotu (jednej lub kilku) nie jestzgodna zzapisem, to
TNC oblicza btednie punkt odniesienia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Nachylize p3aszczyzné obrobki

Wyznaczenie punktu odniesieniaw maszynach
z okraggtym stotem obrotowym

Zachowanie sie TNC przy wyznaczaniu punktu
bazowego jest zalezne od maszyny. Prosze zwrGci¢
uwage na podrecznik obstugi maszyny.

TNC przemieszczapunktodniesienia automatycznie, jesli obracamy

stot i funkcja Nachylenie ptaszczyzny obrobki jest aktywna:

MP 7500, Bit 3=0
Aby obliczy¢ przesuniecie punktu bazowe go, TNC uzywa réznicy

pomiedzy REF -wsp 6trzed ng przy wyznaczaniu punktu odniesienia

i REF-wspo1rzedn g osi pochylenia po pochyleniu. Ta metoda
obliczenia moze by¢ uzywana, je $li w obrabiany przedmiot zostat
zamocowany z wyre gulowaniem w 0°-pozycji (REF-wartos¢) stotu
obrotowego.

MP 7500, Bit 3=1

Jesli ukosnie zamocowany obrabiany przedmiot zostaje
wyregulowany poprzez obr 6t stotu okrggtego, to TNC nie moze
oblicza¢ przesunigcia punktu odniesie nia przy pomocy réznicy
REF-wspotrzednych. TNC postuguje sie bezposrednio REF-
wartoscig osi nachylenia po nachyleniu, wychodzi zatem z
zatozenia, ze obrabiany przedmiot zostatwyregulowany przed
pochyleniem.

% MP 7500 jest skuteczny w liscie parametrow
maszynowym lub, jesli w dyspo zyciji, w tabelach opisow
geometrii osi nachylenia. Prosze zwréci¢ uwage na
podrecznik obstugi maszyny.

Wyswietlenie potozenia w uktadzie
pochylonym

Wyswietlone w polu stanu pozycje (ZAD. i RZECZ.) odnoszg sie do
nachylonego ukfadu wspoéfrzednych.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny
obroébki

Funkcja digitalizacji Obrot podstawowy nie znajd uje sie w
dyspozyciji

Pozycjonowania PLC (ustalane przez producenta maszyn) nie sg,
dozwolone

Wiersze pozycjonowania z M91/M92 nie sg dozwolone
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Aktywowa¢ manualne nachylenie

a0 RoT Wybra¢ manualne nachylenie: Softkey 3D ROT.
=% Punkty menu mozna wybrac teraz przy pomocy
klawiszy ze strzatka

Wprowadzi¢ kat nachylenia

Wymagany tryb pracy ustawi¢ w punkcie menu Nachylenie
ptaszczyzny obrébki na aktywny: Wybra¢ punkt menu, przy pomocy
klawisza ENT przetgczyé

@ Zakonczy¢ wprowadzenie: Klawisz END

Dla deaktywowania prosze w menu Pochyli¢ ptaszczyzne obrobki
ustawi¢ na Nieaktywny zgdany rodzaj pracy.

Jesli funkcja Nachyli¢ ptaszczyzne obrébki jest aktywna i TNC
przemieszcza osie maszyny odpowiednio do nachylonych osi, to
wyswietlacz stanu ukazuje symbol K.

Jezeli funkcja Pochyli¢ ptaszczyzne obrébki dla rodzaju pracy
Przebieg programu zostanie ustawiona na Aktywna, to wniesiony do
menu kgt nachylenia obowigzuje od pierwszego bloku w
wypetnianym programie obrobki. Jesli uzywa sie w programie
obrobki cykl 19 G80 PLASZCZYZNA OBROBAKI, to obowigzujg
definiowane w tym cyklu wartosci kgtowe (poczynajgc od definicji).
Wprowadzone do menu wartosci kgtowe zostajg przepisane
wartosciami wywotanymi.

HEIDENHAIN iTNC 530

Praca reczna

Plaszczyzne robocza nachylic

Wykonanie programu @ Aktywna
Praca reczna Aktywna
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Ustalenie potozenia z
recznym wprowadzeniem
danych
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3.1 Proste sposoby obrébki -
programowac i odpracowac

Dla prostejobrébki lub dla wstepnego ustalenia potozenia narzedzia
przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjon owanie z recznym
wprowadzeniem danych. W tym przypadku mozna wprowadzi¢ kr otki
program w formacie tekstu otwarte go firmy HEIDENHAIN lub
zgodnie z DIN/ISO i nastepnie bezposrednio wigczy ¢ wypetnianie.
Mozna takze wywota¢ cykle TNC. Ten program zostanie
wprowadzonyw pamie¢ w pliku SMDI. Przy pozycjonowaniu z
recznym wprowadze niem danych mozna aktywowac¢ dodatkowe
wskazanie stanu.

Zastosowac¢ pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych

Wybrac rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadze niem danych. Plik $MDI dowolnie
zaprogramowac

@ Uruchomi¢ przebieg programu: Zewnetrzny klawisz
START

@ Nastepujgce funkcje nie znajdujg sie w dyspozyciji:
Wywotanie programu z %
Grafika programowania
Grafika przebiegu programu

Przyktad 1

Na pojedynczym przedmiocie ma by¢ wykonany otwor okragty o
gtebokosci 20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i
wyznaczeniu punktow odniesie nia, mozna wykonanie te go otworu
programowac kilkoma wierszami programu i wypeic.
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Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy

wierszy prostych nad obrabianym przedmiotem i z odstepem

bezpie czenstwa 5 mm nad wierconym otwore m. Naste pnie

wykonuje sie otwor przy pomocy cyklu G200 Wiercenie.
%$MDI G71 *

N10 G99 T1 L+0 R+5 *

N20T1G17 S2000 *

N30 GO0 G40 G90 Zz+200 *
N40 X+50Y+50 M3 *

N50 GO1 Z+2 F2000 *

N60 G200 WIERCENIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-20 ;GtEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW WGHEBINY
Q202=10 ;GtEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY

Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. ODST.BEZP.
Q211=0.5 ;PRZERWA CZASOWA U DOtU

N70 G79 *
N80 GO0 G40 Z+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Funkcja prostych GOO (patrz ,Prosta na bie gu szybkim GO0 Prosta z
posuwem GO1F. . .” na stronie 139), cykl G200 wiercenie (patrz
+~WIERCENIE (cykl G200)” na stronie 199).

HEIDENHAIN iTNC 530

Zdefiniowa¢ narzedzie: Narzedzie zerowe,
promien 5

Wywotanie narzedzia O$ narzedzia Z,
Predkos$¢ obrotowa wrzeciona 2000 obr/min

Przemieszczenie narzedzia poza materiatem (bieg
szybki)

Pozycjonowac narze dzie na biegu szybkim nad
otworem pod odwiert, wtgczy¢ wrzeciono

Narzedzie pozycjonowa¢ 2 mm nad odwiertem
Zdefiniowa¢ cykl G200 Wiercenie

Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem
Gtebokos¢ wierce nia (znak liczby=kierunek pracy)
Posuw wiercenia

Gtebokos¢ kazdego dosuwu przed powrotem

Przerwa czasowa u gory przy usuwaniu wiora w
sekundach

Wsp otrzedna gornej krawedzi obrabiane go
przedmiotu

Pozycja po cyklu, odniesiona do Q203

Czas przebywania narze dzia na dnie wiercenia w
sekundach

Wywotac cykl G200 Wiercenie gte bokie
Przemiescic¢ narze dzie poza materiatem

Koniec programu
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Przyktad 2: Usung¢ ukosne potozenie obrabianego
przedmiotu na maszynach ze stotem obrotowym

Wykonac¢ obrét podstawowy z tréjwymiarowym ukfadem
impulsowym. Patrz podrecznik obstu gi Cykle sondy impulsowej, ,,
Cykle sondy pomiarowej w rodzajach pracy Obstuga recznai El.
kotko obrotowe®, fragment ,,Kompensowanie uko$snego potozenia
przedmiotu “.

Zanotowac kat obrotu i anulowa¢ obr6t pod stawowy

Wybrac tryb pracy: Ustalenie potozenia z re cznym
wprowadze niem danych

{ }/’\ Wybra¢ o$ stotu obrotowego, wprowadzi¢
zanotowany kgt obrotu i posuw np. GOO G40 G90

C+2.561 F50

@ Zakonczy¢ wprowadze nie

@ Zewnetrzny klawisz START nacisng¢ Potoze nie
ukoé$ne zostanie usuniete poprzez obr 6t stotu
obrotowego
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Programy z $MDI zabezpiecza¢ lub
wymazywacé

Plik $MDl je st uzywany z reguty dla krétkich i przejsciowo
potrzebnych programow. Jesli powinien jaki$ program mimo to
zosta¢ wprowadzony do pamieci, prosze postgpi¢ w nastepujacy
Sposob:

Wybrac tryb pracy: Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami: KlawiszPGM MGT
(LT (Program Management)

Plik $MDI znakowaé
corieR Wybra¢ ,Kopiowacé plik”: Softkey KOPIUJ
oiE

PLIK DOCELOWY=

ODWIERT Prosze wprowadzi¢ nazwe, pod ktorgaktualna tres¢
pliku $MDI ma by¢ wprowadzona do pamieci

Wypetni¢ kopiowanie: Softkey WYKONAC

EXECUTAR

S Opusci¢ zarzgdzanie plikami: SoftkeyKONIEC

Dla usuniecia zawartosci pliku $MDI postepujemy podobnie:
Zamiast kopiowania, usuwamy zawarto$¢ przy pomocy Softkey
USUN. Przy nastepnej zmianie na rodzaj pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych TNC wyswietla pusty plik $MDI.

I% Jesli chcemy $MDI skasowac, to

nie wolno mie¢ wybranego rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznymwprowadzeniem danych
(rowniez nie w tle)

nie wolno mie¢ wybranego $MDI w rodzaju pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

Dalsze informacje: patrz ,,Kopiowa¢ pojedynczy plik”, stronie 55.
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Programowanie:
Podstawy, zarzadzanie
plikami, pomoce przy
programowaniu,
zarzadzanie paletami



4.1 Podstawy

4.1 Podstawy

Przyrzady pomiaru potozenia i znac zniki
referencyjne

Przy osiach maszyny znajdujg sie przyrzady pomiarowe potozenia,
ktore rejestrujg pozycje stotu obrabiarki atakze narzadzia. Na osiach
liniowych zamontowane sgz re guty przyrzady pomiaru potozenia, na
stotach obrotowych i osiach wahan przyrzgdy pomiaru kata.

Jedli ktoras z osi maszyny sie przesuwa, odpowiedni uktad
pomiarowy potozenia wydaje sygnat elektryczny, na podstawie
ktorego TNC oblicza doktadn g pozycje rzeczywistg osi maszyny.

W wypadku prze rwy w doptywie prgdu rozpada sig zaszere gowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg rze czywistg. Dla
odtworzenia tego przyporzadkowania, przyrzady pomiaru kata
dysponujg znacznikami referencyjnymi. Przy przeje chaniu punktu
odniesienia TNC otrzymuje sygnat, ktéry odznacza staty punkt
odniesienia maszyny. W ten spos6b TNC moze wznowi¢
zaszeregowanie potozenia rze czywistego i potozenia suportu
obrabiarki. W przypadku przyrzgdéw pomiaru potozenia ze
znacznikamireferencyjnymi ozakodowanych odstepach, nalezy osie
maszyny prze mie $ci¢ o maksymalnie 20 mm, w przypadku
przyrzgdow pomiaru kgta o maksymalnie 20°.

W przypadku absolutnych przyrzgdéw pomiarowych zo staje
przestana do sterowania absolutna warto$¢ potozenia. W ten
sposob, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie bezposrednio
po wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozycji rzeczywistej i
potozenia san maszyny.

Uktad odniesienia

Przy pomocy uktadu odniesienia ustala sie je dnoznacznie pofozenie
na ptaszczyznie lub w przestrzeni. Podanie jakiejs pozycji odnosi sie
zawsze do ustalonego punktu i jest opisane za pomocg,
wspotrzednych.

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

Wsp 6trzedna okresla odle gtos¢ do punktu zerowegow jednym ztych
kierunkow. W ten sposdb mozna opisa¢ potozenie na ptaszczyznie
przy pomocy dwoch wspoétrzednych i przy pomocy trzech
wspotrzednych w prze strzeni.

Wsp 6trzedne, ktére odnoszg sie do punktu zerowego, okresla sie
jakowsp 6trzedne bezwzgle dne. Wspotrzedn e wzgle dne odno szg, sie
do dowolnego innego potozenia ( punktu odniesienia) w ukfadzie
wspotrzednych. Warto$ci wspotrzednych wzglednych okresla sie
takze jako inkrementalne (przyrostowe) wartosci wspofrzednych.
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Ukt ad odniesienia na frezarkach

Przy obrébce przedmiotu na frezarce postugujg sie Panstwo,
generalnie rzecz biorgc, prostokgtnym uktadem wsp 6trzednych.
Rysunek po prawej stronie pokazuje, w jaki sposob
przyporzgdkowany jest prostokatny uktad wspoétrzednych do osi
maszyny. Zasada trze ch palcow prawej reki stuzy jako pomoc
pamieciowa: Jesli palec srodkowy pokazuje w kierunku osi narze dzi
od przedmiotu do narzedzia, to wskazuje on kierunek Z+, kciuk
wskazuje kierunek X+ a pale c wskazujgcy kierunek Y+.

iTNC 530 moze sterowac¢ 9 osiamitgcznie. Oprocz osi gtéwnych X, Y
i Z istniejgrownolegle przebiegajace osie pomocnicze U, ViW. Osie
obrotu zostajg oznaczane poprzez A, Bi C. Rysunek po prawej
stronie u dotu przedstawia przyporzadkowanie osi pomocniczych
oraz osi obrotu w stosunku do osi gtownych.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Podstawy

Wspotrzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokgtnie, prosze
napisa¢ program obrobki takze ze wspotrzed nymi prostokgtnymi. W
przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu
wielkosci kgtow, tatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy
wspotrzednych bie gunowych.

W przeciwie nstwie do wspotrzednych prostokatnych x,yi z,
wspotrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej
ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe posiadajg punkt zerowy na
biegunie. Dana pozycja na ptaszczyznie jest w ten sposob
jednoznacznie okre$lona przez:

Wspo6trzedne biegunowe-promien: odstep od bieguna do pozyciji

wsp o6trzedne biegunowe-kat: Kat wspotrzednych biegunowych:
kat pomiedzy osig odniesienia kata i odcinkiemtgczacym biegun z
dang pozycja.

Patrz rysunek po prawej stronie u gory

Okreslenie bieguna i osi odniesieniakata

Biegun okresla sie przy pomocy dwoch wspdtrzednych w
prostokatnym uktadzie wsp 6trzednych naje dnej ztrzech pfaszczyzn.
Tym samym je st takze jednoznacznie zaszeregowana 0$ odnie sienia
kata dla kata wspotrze dnych biegunowych H.

10

XR o
/ He
’ H3
R
H
N L 0°
CC
\ I
X
30

\(I:iggzigsg:ae)bieguna Os odniesieniakata
liJ +X
JiK +Y
Kil +Z
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Bezwzgledne i przyrostowe pozycje
obrabianego przedmiotu

Bezwzgledne pozycje obrabianego przedmiotu

Jesli wspoétrzedne danej pozycji odnoszg, sie do punktu zerowego
wsp6trzednych (poczatku), okresla sie je jako wspotrzedne
bezwzgledne. Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest
jednoznacznie ustalona przy pomocy jej wsp étrzednych
bezwzglednych.

Przykfad 1: Odwierty z absolutnymi wspo6trzednymi

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

Przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu

Wspotrzedne przyrostowe odnoszg sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia, ktora to pozycja stuzy jako
wzgledny (urojony) punkt zerowy. W ten sposdb wspotrzedne
wzgledne podajg przy zestawieniu programu wymiar pomiedzy
ostatnim i nastepujacym po nim zadanym potoze niem, o ktory ma
zostac¢ przesuniete narzedzie. Dlatego okre $la sie go takze jako
wymiar skfadowy tancucha wymiarowego.

Wymiar inkrementalny oznacza sie poprzez funkcje G91 przed
0znaczeniem 0Si.

Przykfad 2: Odwierty z przyro stowymi wsp 6trzed nymi

Bezwzgledne wspoOtrzedne odwiertu

X=10mm

Y=10mm

Odwiert 5, odniesiony do Odwiert©, odniesiony do
G91X=20mm G91 X=20mm
G91Y=10mm G91 Y=10mm

Bezwzgledne i przyrostowe wspoirzedne biegunowe

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

Wspotrzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Podstawy

Wybieraé¢ punkt odniesienia

Rysunek obrabianego prze dmiotu zadaje okres$lony element formy
obrabianego przedmiotu jako bezwzgledny punkt odniesienia (punkt
zerowy), przewaznie jest to rég przedmiotu. Przy wyznaczaniu
punktu odniesienia nale zy najpierw wyréwnac¢ przedmiot z osiami
maszyny i umiescic¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie
potozenie w stosunku do przedmiotu. Przy tym potozeniu nalezy
ustawi¢ wy$wietlacz TNC albo na zero albo na zadang warto$¢
potozenia. W ten sposéb przyporzgdkowuje sieobrabiany przedmiot
uktadowi odniesienia, ktory obowigzuje dlawyswietlacza TNC lub dla
programu obrébki.

Jeslirysunek obrabiane go przedmiotu okresla wzgled ne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystac po prostu cykle dla przeliczania
wspoétrzednych(patrz ,Cykle dla przeliczania wsp6trzednych” na
stronie 320).

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

Szczegodlnie wygodniewyz nacza sie punkty odnie sienia przy pomocy
trojwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN. Patrz
Podrecznik obstugi "Cykle sondy impulsowej” ,Wyznaczanie
punktéw odniesie nia przy pomocy 3 D-sondy impulsowej”.

Przyktad

Szkic obrabianego przedmiotu po prawej ukazuje odwierty (1 do 4),
kté rych wymiary odnosz g sie do bezwzgledne go punktu odniesienia
owspotrzednych X=0 Y=0.Odwierty (5 do 7) odnoszg sie do
wzglednego punktu odniesienia o wsp 6trzednych bezwzglednych
X=450Y=750. Przy pomocy cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU
ZEROWEGO mozna przej$ciowo przesung¢ punkt zerowy na
pozycje X=450, Y=750, aby zaprogramowac¢ odwierty (5 do 7) bez
dalszych obliczen.
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4.2 Zarzadzanie plikami:
Podstawy

Pliki

Podstawy

@ Przez MOD-funkcje PGM MGT (patrz ,PGM MGT
konfigurowac¢” na stronie 423) wybiera sie pomiedzy
standardowym zarzgdzanie m plikami i rozszerzonym
zarzgdzaniem plikami.

Jesli TNC podtgczona je st do sieci, to prosze uzywac
rozszerzonego zarzadzania plikami.

Plikiw TNC Typ
Programy

w formacie firmy HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO A
Tabele dia

Narzedzia T
Wymieniacz narzedzi .TCH
Palety P
Punkty zerowe .D
Punkty .PNT
Dane skrawania .CDT

Materiaty narzedzi skrawajgcych, materiaty .TAB

Tekstjako
ASCII-pliki A

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

Aby mozna byto szybko znajdowac pliki i nimi zarzgdza¢, TNC
dysponuje specjalnym oknem do zarzgdzania plikami. W tym oknie
mozna wywotac rozne pliki, kopiowac je, zmienia¢ ich nazwe i
wymazywac.

Przy pomocy TNC operator moze zarzgdza¢ prawie dowolng liczbg,
plikdbw, przynajmniejjednakze 2.000 MByte.

Nazwy plikow

Dlaprogramoéw, tabeli i te kstow dotgcza TNC rozszerzenie, ktorejest
oddzielone punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyr6znia i tym
samym oznacza typ pliku.

R ——

Nazwa pliku Typ pliku
Maksymalna Patrz tabela ,Plikiw TNC”
diugosc

HEIDENHAIN iTNC 530
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Podstawy

4.2 Zarz'dzanie plikam

Zabezpieczanie danych

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

W tym celu firma HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji bezptatny
program zabezpieczajgcy Beckup (TNCBACK.EXE). W konie cznym
przypadku prosze zwréci¢ sie do producenta maszyn.

Nastepnie konieczna jest dyskietka, na ktorej sg zabezpie czone
wszystkie specyficzne dla maszyny dane (PLC-program, parametry
maszyny itd.) Prosze w tym celu zwr 6ci¢ sie do producenta maszyny.

@ W przypadku kiedy wszystkie znajdujgce sie na dysku
twardym pliki (> 2 GByte ) majg by¢ zabezpieczone,
potrwa to kilka godzin. Prosze przenieS¢ wrazie
potrzeby operacje zabezpieczania na godziny nocne lub
uzywac funkcji WYPELNIC ROWNOLEGLE (kopiowanie w
tle).

zaleznosc od warunkow eksploatacyjnych (np.
obcigzenia wibracjami), ze zwigkszong mozliwoscig,
wystgpienia uszkodzen i awarii po uptywie od 3 do 5 lat.
Firma HEIDENHAIN zaleca dlatego tez sprawdze nie
funkcjonowania dysku twardego po 3 do 5 lat.

@ W przypadku dyskow twardych, nalezy liczy¢ sie, w

42 4 Programowanie: Podstawy, zarz'dzanie plikami, pomoce przy programowaniu, zarz'dzanie paletami @



4.3 Standardowe zarzgdzanie
plikami

Wskazowka

Prosze postugiwac sie standardowym zarzgdzaniem
plikami, jesli wszystkie pliki majg, by¢ zapamigtane w
jednym skoroszycie lub jesli znane jest zarzgdzanie
plikami starszych modeli TNC-sterowan.

Prosze ustawi¢ MOD-funkcje PGM MGT (patrz ,,PGM
MGT konfigurowac¢” na stronie 423) na standard.

=y

Wywo+tac¢ zarzadzanie plikami

PGM
MGT

KlawisZPGM MGT nacisna¢: TNC ukazuje okno dla
zarzgdzania plikami (patrz rysunek po prawej)

Okno to pokazuje wszystkie pliki, ktdre znajdujg sie w pamieci TNC.

Do kazdego pliku ukazywanych je st kilka informaciji:

4.3 Standardowe zarz'dzanie plikami

Wyswietlacz Znaczenie

NAZWA PLIKU Nazwa zawierajgca maksymalnie 16
znakow ityp pliku

BAJT Wielkos¢ pliku w bajtach

STATUS Wrasciwosci pliku:

E Program jest wybrany w rodzaju pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

S Program jestwybrany w rodzaju pracy Test
programu

M Program jest wybranyw rodzaju pracy
przebiegu programu

P Plik jest zabezpieczony przed usunigciem i

zmiang, ( Protected)

fzscsl Program wpr. do pamieci i edycija
Nazwa pliku =EEEISFINE
TNC:\*. %
Nazwa pliku Bajty Status —_ oy
%TCHPRNT .A 73 —
CYREPORT .A 593 —
FRAES_2 .CDT_ 10874 -
FRAES_GB .CDT 108874
1 .con 20 ‘
TEST .D 959K
$MDI .H 416
1 .H 874 ’_;..‘
220 H 4508
e7161646 .h 491K S ‘
FLASCHE H 1192 B
23 plik(i) 3791248 kbajty wolne
S
mt
sRow | srowa | wemerz | wsv | koris 9 osTATNIE
] et _
S D | | Ko
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4.3 Standardowe zarz'dzanie plikami

Wybra¢ plik
Wywotac zarzgdzanie plikami

Prosze uzywac przyciskow ze strzatkg lub Softkeys ze strzatka, aby
przesungg¢ jasne pole na ten plik, ktéry chcemywybrac:

Przesuwa jasne pole plikamiw oknie wgore iwdot

Przesuwajasne pole stronamiw okniew goére i w dot

seLecor wybrac plik Softkey WYBOR lub klawisz ENT
“) nacisng¢
lub
ENT
Plik skasowa¢
Wywotac zarzgdzanie plikami
MGT

Prosze uzywac klawiszy ze strzatkg lub Softkeys ze strzatkg, aby
przesungc¢ jasne #o na ten plik, ktory ma zostac¢ usuniety:

Przesuwa jasne pole plikamiw oknie wgore iwdot

PRGINA Przesuwajasne pole stronamiw okniew gore i w dot

'

Plik wymaza¢: Softkey USUNAC nacisnaé
I wy y A a

PLIK ..... WYMAZAC?

Przy pomocy Softkey TAK potwierdzi¢

przy pomocy Softkey NIE przerwaé
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Skopiowacé plik

Wywota¢ zarzgdzanie plikami
MGT

Prosze uzywac przyciskow ze strzatkg lub Softkeys ze strzatka, aby
przesung¢ jasne pole na ten plik, ktory chcemy kopiowac:

Przesuwa jasne poleplikamiw oknie w gore iw dot

PRGINA rena | Przesuwa jasne polestronamiw oknie w gore iw d 6t

Plik kopiowaé: SoftkeyKOPIOWAC nacisngé
BB

PLIK DOCELOWY=

Wprowadzi¢ nowg nazwe pliku, przy pomocy Softkey WYPEENIC lub
przy pomocy klawisza ENT potwierdzi¢. TNC wys$wietla okno stanu,
ktére informuje o operaciji kopiowania. Tak dtugo, jak TNC kopiuje,
nie mozna kontynuowac pracy lub

jezeli chcemy kopiowac bardzo dtugie programy: Wprowadzi¢ nowg,
nazwe pliku, przy pomocy Softkey ROWNOLEGLE WYPELNIC
potwierdzic. Mozna po rozpoczeciu operacji kopiowania
kontynuowac prace, poniewaz TNC kopiuje plik wtle

@ TNC ukazuje w oknie ze wskazaniem postepu, jezeli
operacja kopiowania zostata zainicjalizowana przy
pomocy Softkey WYPELNIC

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Standardowe zarz'dzanie plikami

Przesytanie danych do/od zewnetrznego
nosnika danych

@ Przed przetransferowaniem danych do zewn etrznego
nos$nika danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs
danych (patrz ,,Przygotowanie interfejsow danych” na

stronie 414).
Wywotac zarzgdzanie plikami
MGT
Exf> Aktywowac transmisje danych: Softkey EXT
nacisng¢. TNC ukazuje na lewej potowie monitora

wszystkie pliki, ktére znajdujg sie wpamieciTNC, na
prawej potowie monitora 2 wszystkie pliki, ktére
zapamietane sg na zewnetrznym no$niku danych

Prosze uzywac przyciskow ze strzatka, aby przesung¢ jasne tto na
plik, ktbry chcemy przestac:

Porusza jasne tto w oknie do goryiw dot

Przesuwa jasne #o od prawego okna do lewego i
odwrotnie

Je dli chcemy kopiowa¢ od TNC do zewnetrznego nosnika danych, to
prosze przesungg jasne #o w lewym oknie na plik, ktory ma byc
przesytany.

Je dli chcemy kopiowa¢ od zewnetrznego nosnika danychdo TNC, to
prosze przesungg jasne #o w prawym oknie na plik, ktéry ma byc¢
przestany.

Whkon.progran  |Program WPT .

Rutomatycznie

do pamieci i edycija

Nazwa pliku =EETEEyIN]]

TNG: . %

%TCHPRNT

CVREPORT

FRAES_GB

1

TEST

$MDT

1

220

£7161646

FLASCHE

23 plike

4608

431K

H 1192

1) 3731248 kbaity wolne

RS232:\#.%

[NO DIR]

STRONA

STRONA

'

KOPTUJ

)

TNG

@’ﬁ\ ETYKIETA

EXT

TN@ ‘

Funkcja zaznaczania Softkey
Zaznaczyc¢ pojedyncze pliki
ARQUIVO
ZaznaczyC wszystkie pliki T
Anulowac¢ zaznaczenie pojedynczych plikow 0D
ARQUIVO
Anulowa¢ zaznaczenie dla wszystkich plikow ntes
Skopiowac wszystkie zaznaczone pliki coP1A TRG
A=)
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COPIAR

=

TAG

COPIAR

<))

Przesytanie pojedynczych plikéw: Softkey
KOPIOWACnacisngé, lub

przesyianie kilku plikow: Softkey ZAZNACZ
nacisngg, lub

przesyfanie wszystkich plikow: Softkey TNC => EXT
nacisng¢

Przy pomocy Softkey WYPEENIC lub przy pomocy klawisza ENT
potwierdzi¢. TNC wyswietla okno stanu, ktére informuje o postepie

kopiowania lub

jezeli chcemy przesyta¢ dtugie programy bgdz kilka programow:
Przy pomocy Softkey WYPELNIC ROWNOLEGLEpotwierdzi¢. TNC
kopiuje ten plik wtle

TN§>

zakonczenie przesytania danych: Nacisng¢ Softkey
TNC TNC pokazuje znowu okno standardowe dla
zarzgdzania plikami

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Standardowe zarz'dzanie plikami

Wybraé¢ jeden z 10 ostatnio wybieranych

plikow
':;;:E Program wpr. do pamieci i edycja
i . . . %EZLB;?\ TNC: \SCREENOUMP . % =
Wywotac zarzgdzanie plikami gre- | -
EMuel 1 1E -H 478 ©3-12-2001 08:26:04
BNk 1F H 470 03-12-2001 08:26:04 — ‘
JOEM ‘
= PROSPEKT -
=t JRobert
g £ Screendump
i 10 ostatnio wybranych plikow pokazaé: Softkey || ‘
) OSTATNIE PLIKI nacisng¢
coe | el ‘
DREENDUQP:[?@M.H 5104
Prosze uzyc przyciskow ze strzatkg, aby przesungg¢ jasne pole na [o| !
plik, ktdry zamierzamy wybrac: 98 Blik(i) 3791248 Kbasty wolne - ‘
. Przesuwa jasne #o w oknie w gore i w dot KU
; WYBIERZ
|| S

SELECCAD Wybraé pllk Softkey WYBOR lub klawisz ENT
& nacisna¢
lub

ENT

Zmienic¢ nazwe pliku

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami
MGT

Prosze uzywac klawiszy ze strzatkg lub Softkeys ze strzatkg, aby
przesungcjasne tto na ten plik, ktbrego nazwa ma zostac¢ zmieniona:

Przesuwa jasne pole plikamiw oknie wgore iwdof

rena | [rene | Przesuwajasne pole stronamiw okniew gore i wdot

REqOrERR zmiana nazwy pliku: Softkey ZMIANA NAZWY .
nacisng¢

PLIK DOCELOWY=

Wprowadzi¢ nowgnazwe pliku, przy pomocy Softkey WYPEKNIC lub
przy pomocy klawisza ENT potwierdzi¢
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Plik zabezpieczy¢é/ Zabezpieczenie pliku
anulowaé

Wywo1tac zarzgdzanie plikami
MGT

Prosze uzywac klawiszy ze strzatkg lub Softkeys ze strzatka, aby
przesungg jasne tto na ten plik, ktory ma zostac zabezpieczony lub
ktére go zabezpieczenie chceym anulowac:

Przesuwa jasne pole plikamiw oknie w gore iw dot

PRGINA rene | Przesuwa jasne polestronamiw oknie wgore iw dot

zabezpieczenie pliku: SoftkeyZABEZPIECZ
6 nacisng¢. Plik otrzymuje status P lub
anulowac zabezpieczenie pliku: Softkey
e NIEZABEZP. nacisng¢. Status Pzostaje skasowany
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4.4 Rozszerzone zarz'dzanie plikami

4.4 Rozszerzone zarzadzanie
plikami

Wskazowka

@ Prosze pracowac z rozszerzonym zarzgdzaniem plikami,
jesli chcemy wprowadzac pliki do pamieci w roznych
skoroszytach.

Prosze ustawi¢ w tym celu MOD-funkcje PGM MGT
(patrz ,,PGM MGT konfigurowac¢” na stronie 42 3).

Patrz takze ,Zarzadzanie plikami: Podstawy” na stronie
41.

Skoroszyty

Poniewaz mozna wprowadzi¢ do pamigci na dysku twardym bardzo
duzo programow oraz plikow, prosze odktada¢ pojedyncze pliki w
skoroszytach (segregatorach), aby zachowac rozeznanie. W tych
skoroszytach mozliwe jesttworzeniedalszychwykazow, tak zwanych
podskoroszytow. Przy pomocy klawisza -/+ lub ENT mozna
podskoroszyty wyswietla¢ lub maskowac

% TNC zarzgdza maksymalnie 6 segmentami skoroszytow!

Je dli wprowadza sie wiecej niz 512 plikébw do jedne go
skoroszytu, to TNC zaprzestaje sortowania plikow
alfabetycznie!

Nazwy skoroszytow

Nazwa skoroszytu moze mie¢ maksymalnie 16 znakow i nie
dysponuje mozliwoscig rozszerzenia. Jesli wprowadza sie wigcej niz
16 znakdéw dla nazwy skoroszytu, to TNC wydaje komunikat o
btedach.

Sciezki

Sciezka pokazuje naped i wszystkie skoroszyty a takze
podskoroszyty, w ktdrych zapamietany jest dany plik. Pojedyncze
informacje sg rozdzielane przy pomocy ,,\".

Przyktad

Na dysku TNC:\ zostat zatozony skoroszyt AUFTR1. Nastepnie w
skoroszycie AUFTR1 zostat zatozony jeszcze podskoroszyt
NCPROG i do niego zostat skopiowany program obrobki PROG1.H.
Program obrébki ma tym samym nastepujaca Sciezke:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG 1.H

Grafiapo prawej stronie pokazuje przyktad wyswietlenia skoroszytow
z roznymi $ciezkami.
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Przeglad: Funkcje rozszerzonego zarzadzania

plikami
Funkcja Softkey
Pojedynczy plik kopiowac (i konwersowac) corteR
FH2

Wybra¢ skoroszyt docelowy

B
A

S

Pokaza¢ okre slony typ pliku

SELECCI .
TIPO

10 ostatnio wybranych plikow pokazac¢

uLTIMO

Plik lub skoroszyt wymazac ArAGAR
N
Zaznaczy¢ plik .
Zmieni¢ nazwe pllku RENOMEAR
=)
Plik od usuniecia i zmiany zabezpieczy¢ FroTEGER
M@
Anulowa¢ zabezpieczenie pliku oEsPROT
(o

Zarzgdzanie napedami sieciowymi

REDE

Kopiowac skoroszyt

COPIAR DIR
-5

Wyswietli¢ skoroszyty dysku

ACT.
ARVORE

Skoroszyt ze wszystkimi podwykazami
(podskoroszytami) skasowac

LIMPAR
&” TuDo
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4.4 Rozszerzone zarz'dzanie plikami

Wywotac¢ zarzadzanie plikami

— Klawisz PGM MGT nacisna¢: TNC ukazuje okno dla
zarzgdzania plikami (rysunek po prawej stronie u
gory pokazuje ustawienie podstawowe. Jezeli TNC
ukazuje inny podziatmonitora, prosze nacisng¢

Softkey OKNO)
Lewe, niewielkie okno 1 ukazuje istniejgce dyski i skoroszyty Dyski Procren Ubr. @ Paniceh A odvels
(stacje dyskow) oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktérychdane |7 Nazwa pliku =CIN S
zostajg zapamietywane lub przesytane. Dyskiem jest dysktwardy TG SOREENDLIPk —
TNC, dalszymi dyskami sg interfejsy (RS232, RS422, Ethernet), do —— — - - \a
ktorych mozna podtgczyé na przykiad Personal Computer. hi o T m—m— .
Skoroszyt je st zawsze odznaczony poprzez symbol segregatora (po Wooaes 03122000 osizsios |||l ‘
lewej)i nazwe skoroszytu (po prawej). Podskoroszyty sg przesuniete & epizicaatiosios el
na prawg strone. Jesli przed symbolem skoroszytu znajduje sig e ‘
kwadracikz +-symbolem, to istniejg tu podskoroszyty, wywotywane W2 oa-1z-z001 oeizeios
przy pomocy klawisza -/+ lub ENT. asomt W osa oa-10-2001 05:25:04 || gyl ‘
Szerokie okno po prawej stronie wyswietla wszystkie pliki 2, ktore 3G CH N D . ‘
zapamigtane sgw tym wybranym skoroszycie. Do kazdego pliku P
ukazywanych jest kilka informaciji, ktore sg objasnione w tabeli S. ',
ponizej.
Wyswietienie Znaczenie E5E B | =] R e
NAZWA PLIKU Nazwa zawierajgca maksymalnie 16
znakow i typ pliku
BAJT Wielkos¢ pliku w bajtach
STATUS Wiasciwo sci pliku:
E Program jest wybrany wrodzaju pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja
S Program je st wybranyw rodzaju pracy Test
programu
M Program jest wybranyw rodzaju pracy
przebiegu programu
P Plik je st zabezpie czony przed usunigeciemi
zmiang, (Protected)
DATA Data, kiedy ostatnio dokonano zmian pliku
CZAS Godzina, o ktérej dokonano zmian w pliku
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Wybierac¢ dyski, skoroszytyi pliki

PGM
MGT

Wywo1ac zarzgdzanie plikami

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

PAGINA

PAGINA

Porusza jasne tto z prawego do lewego okna i
odwrotnie

Porusza jasne tto woknie do gory i w dét

Porusza jasne tto w oknie strona po stroniewgore i
w dot

1. Krok: wybra¢ dysk

Znakowa¢ dyskw lewym oknie:

SELECCARO

lub

wybra¢ dysk: Softkey WYBOR lub klawisz ENT
nacisng¢

2. Krok: wybra¢ skoroszyt

Znakowac¢ dyskw lewym oknie: Prawe okno ukazuje automatycznie
wszystkie pliki ztego skoroszytu, ktory jest zaznaczony (z jasnym

ttem)
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3. Krok: wybrac plik

e Softkey TYP WYBRAC nacisng¢
FOSTRAR Nacisng¢ Softkey zgdanego typu pliku, lub
m
FoSTRER przesytanie wszystkich plikow: Softkey POKAZ
=) WSZY STKIE nacisnag lub

4*.H Uzywac Wildcards, np. wyswietli ¢ wszystkie pliki
typu .H, ktore zaczynajg sie cyfrg 4

ZaznaczyC plikw prawym oknie:

seLecoRD Wybrany plik zostat aktywowany w tym trybie pracy,
« z ktére go wywotano zarzgdzane plikami: Softkey
lub WYBOR lub klawisz ENT nacisng¢

ENT

Zatozenie nowego skoroszytu (tylko na dysku
TNC:\ mozliwe)

W lewym oknie zaznaczy¢ skoroszyt, w ktorym ma by¢ zatozony
podskoroszyt

NOW Wprowadzi¢ nowg nazwe skoroszytu, klawisz ENT
nacisng¢

ZAt0zYC \NOWY SKOROSZYT?

Potwierdzi¢ przy pomocy Softkey TAKIub

przerwac przy pomocy Softkey NIE
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Kopiowa¢ pojedynczy plik

Prosze przesung¢ jasne tto na ten plik, ktéry ma by¢ skopiowany

COPIAR

=)

S

EXECUTAR

EXECUCAO
PARALELA

=y

Softkey KOPIOWAC nacisng¢: Wybraé funkcje
kopiowania. TNC wyswietlapasek Softkey z kilkoma
funkcjami

Prosze nacisng¢ Softkey ,wybor skoroszytu
docelowego”,aby okreslic skoroszyt docelowy w
wys$wietlonym oknie. Po wyborze skoroszytu
docelowego wybrana sciezkaznajduje sie wwierszu
dialogu. Przy pomocy klawisza ,Backspace”
operator pozycjonuje kursor bezposrednio na
koniec nazwy $ciezki, aby moéc wprowadzi¢ nazwe
pliku docelowego

W prowadzi¢ nazwe pliku docelowego i przy pomocy
klawisza ENT lub Softkey WYPEENIC przejgc: TNC
kopiuje plik do aktualnego skoroszytu, lub do
wybranego skoroszytu docelowego. Pierwotny plik
zostaje zachowanylub

prosze nacisnaé SoftkeyWYPEENIC ROWNOLEGLE,
aby kopiowac ten plik w le. Prosze stosowac te
funkcje przy ko piowaniuwigekszych plikbéw, poniewaz
p O rozpoczeciu operacji kopiowania mozna
kontynuowac prace. Podczas kopiowania wtle przez
TNC, mozna obserwowac po prze z Softke yINFO
ROWNOL. WYPEENIC (pod DOD. FUNKCJE, 2-gi
pasek Softkey) stan operagdji kopiowania

TNC ukazuje w oknie ze wskazaniem postepu, jezeli
operacja kopiowania zostata zainicjalizowana przy
pomocy Softkey WYPELNIC

Kopiowanie tabeli

Jezeli kopiujemy tabele, to mozna przy pomocy Softkey POLA
ZAMIENIC prze pisywac¢ pojedyncze wiersze lub szpalty w tabeli
docelowej. Warunki:

tabela docelowa musi juz istnie¢
kopiowany plikmoze zawierac tylko zamieniane szpalty lub wiersze

=y

Softkey ZAMIENIC PO LA nie pojawia sig, jeslichcemy z
zewnatrz, przy pomocy oprogramowania dla prze sytania
danych np. TNCremoNT przepisywac tabele w TNC.
Prosze skopiowac zewnetrznie utworzony plik do innego
skoroszytu i wypetni¢ operacjg kopiowania przy pomocy
zarzgdzania plikami TNC.
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Przyktad

Na urzadzeniu wstgpnego nastawienia dokonano pomiaru dtugosci
narzedzia i promienia narzedzia na 10 nowych narzedziach.
Nastegpnie urzadzenie to zakfada tabelg narzegdzi TOOL.Tz 10
wierszami ( 10 narzedziami) i kolumnami

Numer narzedzia (kolumna T)
Dtugos¢ narzedzia (kolumna T)
Promien narzedzia (kolumna R)

Prosze skopiowac ten plikdo inne go skoroszytu, niz znajduje sie
TOOLT. Jesli ten plik kopiowany jest do TNC, to TNC pyta, czy
istniejaca tabela narzedzia TOOL.T powinna zostac przepisana:

Jesli nacisniemy Softkey TAK, to TNC przepisuje aktualny plik
TOOL.T kompletnie. Po zakonczeniu operacji kopiowania TOOL.T
sktada sie z 10 wierszy. Wszystkie szpalty,— naturalnie oprocz
szpalt Numer, Dtugos¢ i Promien,— zostang skasowane

Albo prosze nacisngé Softkey POLA ZAMIENIC , wtedy TNC
przepisuje w pliku TOOL.T tylko szpalty Numer, Dtugo$¢ i Promien
pierwszych 10-ciu wierszy. Dane pozostatych wierszyi szpalt nie
zostang zmienione przez TNC

Kopiowa¢ skoroszyt

Prosze prze sung¢ jasnettow lewym oknienaskoroszyt, ktory ma by¢
kopiowany. Prosze nacisng¢ wowczas Softkey KOP. SKOR. zamiast
Softkey KOPIOWAC. Podwykazy (podskoroszyty)zostang przezTNC
takze skopiowane.
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Wybra¢ jeden z 10 ostatnio wybieranych
plikéow

aaaaaa

Program wpr. do pamieci i edycja

Wywo1tac zarzgdzanie plikami
MGT
10 ostatnio wybranych plikow pokazac¢: Softkey
OSTATNIE PLIKInacisng¢

Prosze uzy¢ przyciskow ze strzatka, aby przesung¢ jasne pole na
plik, ktory zamierzamy wybrac:

e

TNG: \SCREENDUMP 4. %

1E H 478 03-12-2001 08:26:04

1F H 470 03-12-2001 08:26:04

ar

IG: \UMAT | TAB
IC : \SOREENDUMP\NULL TAE . O
IC : \SCREENDUMPNNEL - H

s U5-TZ=700T USThS 26

38 plik(1) 3791248 kbaity wolne

Porusza jasne tto woknie do gory i w dot

WYBIERZ

seLEcono wybra¢ dysk: Softkey WYBOR lub klawiszENT
£y nacisna¢
lub

ENT

Plik skasowac

Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktéry zamierzamy wymazaé
FrrcAR Wybra¢ funkdje usuwania: Softkey USUNAC
N nacisng¢. TNC pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie
zostac skasowany

Potwierdzi¢ usuwanie: Softkey TAK nacisng¢, lub

przerwac¢ usuwanie: Softkey NIE nacisng¢
Skoroszyt usungé
Prosze skasowac wszystkie pliki i podskoroszyty z wykazu, ktory

ma byc¢ skasowany
Prosze przesunac jasne pole na skoroszyt, ktéry ma by¢

skasowany |
Wybraé funkde usuwania: Softkey USUNAC
N nacisng¢. TNC pyta, czy ten skoroszyt ma

rzeczywiscie by¢ usuniety
Potwierdzi¢ usuwanie : Softkey TAK nacisna¢, lub

przerwac¢ usuwanie: Softkey NIE nacisng¢
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Pliki zaznaczy¢

Funkcja zaznaczania Softkey
Zaznaczyc¢ pojedyncze pliki o
ARQUIVO
Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie T
Anulowac¢ zaznaczenie pojedynczych plikow s
ARAQUIVO
Anulowac¢ zaznaczenie dla wszystkich plikow s
Skopiowac wszystkie zaznaczone pliki coPiA TS
-

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikow, mozna stosowac¢
zarowno na pojedyncze jak i na kilka plikéw jednoczes$nie. Kilka
plikbw zaznacza sie w nastepujgcy sposob:

Jasne tto przesung¢ na pierwszy plik

Wyswietli¢ funkgje zaznaczania: Softkey ZAZNACZ
nacisng¢

Zaznaczy¢ plik: Softkey PLIK ZAZNACZ nacisna¢

Jasne tto przesung¢ na inny plik

p— ZaznaczyC¢ dalszy plik: Softkey PLIK ZAZNACZ
fRauIve nacisngg itd.
Kopiowac¢ zaznaczone pliki: Softkey KOP. ZAZN.
= nacisng¢ lub

F1n sroe | Usung¢zaznaczone pliki: Softkey KONIEC nacisngg,
) aby opusci¢ funkcje zaznaczania i nastepnie
nacisng¢ Softkey USUN, aby wymazac¢ zaznaczone

pliki
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Zmieni¢ nazwe pliku

Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktory ma zmieni¢ nazwe

RENDMERR Wybraé funij € Zmiany nazwy
S

W prowadzi ¢ nowg, nazwe pliku; typ pliku nie moze
jednakze zosta¢ zmieniony

Dokonac zmiany nazwy: Klawisz ENT nacisng¢
Funkcje dodatkowe

Plik zabezpieczyé/ Zabezpieczenie pliku anulowaé
Prosze przesunac jasne tto na plik, ktéry ma by¢ zabezpieczony

o Wybra¢ dodatkowe funkcje: Softkey DODATK.
Funcoes FUNKC. nacisng¢
FrOTEGER Aktywowac zabezpieczanie pliku: Softkey
M ZABEZPIECZ nacisngg¢, plik otrzymuje status P

Zabezpieczenie pliku anulowane jest w podobny
Sposob przy pomocy Softkey NIEZABEZP. na

Skasowac¢ skoroszyt tgcznie ze wszystkimi podskoroszytamii
plikami

Prosze przesung¢ jasne pole wlewym oknie na skoroszyt, ktory
chcemy skasowac

e Wybra¢ dodatkowe funkcje: Softkey DODATK.
FUNCOES FUNKC. nacisn qé
. Skoroszyt kompletnie usung¢: Softkey USUN
'E/ Tupo WSZYSTKIEnacisng¢

Potwierdzi¢ usuwanie: Softkey TAK nacisnac.
przerwa¢ usuwanie: Softkey KOPIOWAC nacisng¢
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Przesytanie danych do/od zewnetrznego
nosnika danych

. Praca Program wpr. do pamieci i edycja
@ Przed przetransferowaniem danych do zewn etrznego Nazwa pliku =[EINSAE
nos$nika danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs e T T ™k p
danych (patrz ,,Przygotowanie interfejsow danych” na aNa
stro nie 41 4) 1E H 478 test L 45292
' 1F H 470 1 P [} —
168 H 468 T LPNT 112 -
PGM Wywotac zarzgdzanie plikami s W e T aewcen ‘
MGT 3507 H 1102 THAT TRE 1516 ‘
o e e e =1
IAELR Wybrac¢ podziat monitora dla prze syfania danych: e s |
amgen) . . . . 38 plik(i) 3791248 kbajty wolne 23 plik(i) 3791248 kbaity wolne
= B Softkey OKNO nacisng¢. TNC ukazuje na lewej . ‘
potowie monitora 1 wszystkiepliki, ktore znajdujgsie =
w pamieci TNC, na prawej potowie monitora T @) E e | K-EC ‘

wszystkie pliki, ktore zapamigtane sg na
zewnetrznym nos$niku danych

Prosze uzywac przyciskow ze strzatka, aby przesung¢ jasne tto na
plik, ktbry chcemy przestaé:

Porusza jasne tto w oknie do goryiw dot

Przesuwa jasne #o od prawego okna do lewego i
odwrotnie

Je éli chcemy kopiowac¢ od TNC do ze wnetrznego nosnika danych, to
prosze przesungc jasne #to w lewym oknie na plik, ktory ma by¢
przesytany.

Je éli chcemy kopiowac¢ od zewnetrznego no$nika danychdo TNC, to
prosze przesungc jasne #to w prawym oknie na plik, ktory ma by¢

przestany.
coriRR Przesytanie pojedynczych plikow: Softkey
el KOPIOWAC nacisngé, lub
- przesytanie kilku plikow: przesytanie kilku plikow:
Softkey ZAZNACZ nacisng¢ ( na drugim pasku
Softkey patrz ,Pliki zaznaczy¢”, strona 58) lub
coPieR przesytanie wszystkich plikow: Softkey TNC => EXT
eI} nacisng¢
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Przy pomocy Softkey WYPELNIC lub przy pomocy klawisza ENT
potwierdzi¢. TNC wyswietla okno stanu, ktére informuje o poste pie
kopiowania lub

jezeli chcemy przesyta¢ dtugie programy bgdz kilka programow:
Przy pomocy Softkey WYPELNIC ROWNOLEGLE potwierdzi¢. TNC
kopiuje ten plik wtle

IANELR zakonczenie przesytania danych: Zakonczy¢
= = przesyfanie danych: przesungé jasne tto do lewego
oknaipotem nacisng¢ Softkey OKNO. TNC
pokazuje znowu okno standardowe dla zarzgdzania
plikami

@ Aby przy podwaojnej prezentacji okna pliku wybra¢ inny
skoroszyt, nalezy nacisng¢ Softkey SCIEZKA. Prosze
wybra¢ woknie przy pomocy klawiszy ze strzatkg, i
klawisza ENT zgdany skoroszyt

Plik skopiowa¢ do innego skoroszytu

Wybra¢ podziat ekranu z rownymi co do wielkosci oknami
Wyswietlié w obydwu oknach skoroszyty: Softkey SCIEZKA
nacisngc

Prawe okno

Jasne pole przesung¢naskoroszyt, do ktbrego chcemy kopiowac
plik i przy pomocy klawisza ENT wysSwietli¢ pliki wtym skoroszycie

Lewe okno

Wybra¢ skoroszyt z plikami, ktore chcemy kopiowac i klawiszem
ENT wyswietli¢ pliki

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikdow

TAG

— Jasne tto przesung¢ na plik, ktéry ma by¢
ARAUIVO skopiowany i zaznaczy¢ go. W razie potrzeby,
prosze zaznaczy¢ takze inne pliki wten sam sposob

o T Zaznaczone pliki skopiowac do skoroszytu
=0 docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz ,,Pliki zaznaczy¢”, strona 58.

Jesliplikizostaty skopiowane zardwnow lewym jaki w prawym oknie,
TNC kopiuje ze skoroszytu, na ktérym znajduje sie jasne tto.
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Przepisyw a¢ pliki
Je dli zostajg kopiowan e pliki do skoroszytu, w ktdrym znajdujg sie
pliki o tej samej nazwie, TNC pyta, czy te pliki majg by¢ przepisane w
skoroszycie docelowym:
Nadpisywanie wszystkich plikow: Softkey TAK nacisng¢, lub
Nie nadpisywac zadnego pliku: Softkey NIE nacisngg¢, lub
Potwierdzi¢ nadpisywanie kazdego oddzielnego pliku: Softkey
POTWIERDZIC. nacisng¢

Je éli chcemy prze pisywac¢ zabe zpieczony plik, to nalezy to oddzielnie
potwierdzi€ lub przerwac.
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TNC w sieci

@ Aby podtgczy¢ Ethernet-karte do sieci, (patrz ,Ethernet-
interfejs” na stronie 419).

Komunikaty o btedachpodczas pracy w sieci protokotu je
TNC (patrz ,,Ethernet-interfejs” na stronie 419).

Jesli TNC podtgczona je st do sieci, znajduje sie do 7-miu
dodatkowych napedow w oknie skoroszytéw T w dyspozycji (patrz
fotografia po prawej stronie). Wszystkie uprzednio opisane funkcje
(wybor napedu, kopiowanie plikow itd.) obowigzuja takze dla
napedow sieciowych, o ile pozwolenie na dostep do sieci na to
pozwala.

Laczenie napedow sieci i rozwigzywanie takich potgczen.
Wybrac¢ zarzgdzanie plikami: Nacisng¢ klawisz PGM
mGT MGT, w tym przypadku przy pomocy Softkey OKNO
wybrac¢ tak podziat monitora, jak to ukazano na
rysunku po prawej stronie u gory

Zarzagdzanie napedami sieciowymi: SoftkeySIEC
(drugi pasek Softkey) nacisng¢. TNC ukazuje w
prawym oknie 2 mozliwe napedy sieciowe, do
ktorych posiadamy dostep. Przy pomocy naste pnie
opisanych Softkeys ustala sie pofgczenie dla
kazdego napedu

REDE

PrE=s Program wpr.

aaaaaa

do pamieci i edycija

Sciezka =DIEIVIEAN

=
EIRS422:
SN\
£BHES30
EaMuell
b Nk
0N
& I PROSPEKT
£3Robert
£ Screendume

TNG: \SCREENDUMP . %

3507

35071

3516

3DJOINT

BLK

T rtrrttTIx

H

E

38 plik(i) 3791248 kbajty wolne

03-12-2001 05:26:04

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04
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Funkcja Softkey
Utworzy¢ potaczenie sieciowe, TNC zapisuje w p—
szpalcie Mntlitere M, jesli potgczenie jest APARELHD
aktywne. Mozna potgczy¢ do 7 dodatkowych

napedéwz TNC

Zakonczenie potaczenia z siecig

NRO MONT .
APARELHO

Potaczenie z sie cig utworzy¢ przy wtaczeniu p—
TNC automatycznie. TNC zapisuje do kolumny AUTON.
Auto litere A, je li potgczeniezostaje stworzone
automatycznie

Potgczenia z siecig nie tworzy¢ automatycznie e
MONTAR

przy wtgczeniu TNC RUTOM.

Procestworze nia potgczenia z sie cig moze potrwac dtuzszy czas.
TNC wyswietla potem po prawej stronie u géry na monitorze [READ
DIR]. Maksymalnaszybkos¢ transmisjilezy przy ok. 2 do 5 Mbit/s, w
zaleznosci od tego jaki plik prze sytamy i jakie jestobcigzenie sieci.
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4.5 Programy otwieraci
wprowadzac

Struktura NC-programu w DIN/ISO-formacie

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

TNC numeruje bloki programu obrébki automatycznie, w zalezno sci
od MP7220. MP7220 definiuje dtugo$¢ kroku przy numerowaniu
wierszy.

Pierwszy blok programu oznaczony jestprzy pomocy %, nazwy
programu i obowigzujgcej jednostki miary (G70/G71).

Nastepujace po nim bloki zawierajg informacje o:
Potwyréb
Definicje narzedzii polecenia wywotywania narzedzi
Posuwy i predkosci obrotowe (liczba obrotow/jednostka czasu)
Ruchyksztaltowe, cykle iinne funkcje

Pierwszy wierszprogramuje st oznaczony przy pomocy N99999999
%, nazwy programu i obowigzujgcej jednostki miary (G70/G7 1).

Zdefiniowa¢ pétwyrob G30/G31

Bezposrednio pootwarciu nowego programu proszezdefiniowaénie
obrobiony przedmiotw ksztatcie prostopadtoscianu. TNC potrzebna
jestta definicja dla symulaciji graficznych. Boki prostopadto $cianu

moge by¢ maksymalnie 100 000 mm dtugie i lezg rownolegle do osi
XY iZ. Potwyréb jest okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

MIN-punkt G30: najmniejsza x,y iz wspotrzedna
prostopadto$cianu; prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne
MAX-punktG31:najwieksza X,Y i Zwspo6trzedna
prostopadto$cianu; prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne lub
przyrostowe (z G91)

Lfé—' Definicja p6twyrobu (przedmiotu nieobrobionego) jest
tylko wtedy konieczna, kiedy chcemy przetestowac
graficznie program!
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Funkcja toru Stowa
ksztattowego

Numer bloku




Otworzyé¢ nowy program obrébki

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

Wybrac rodzaj pracyProgram wprowadzi¢ do
pamieci/edycja
Wywotac zarzgdzanie plikami: KlawiszPGM MGT
MGT nacisngé

Prosze wybrac skoroszyt, w ktbrym mazostac zapamigtany ten nowy
program:

NAZWA PLIKU = ALT.H

W prowadzi ¢ nowa, nazwe programu, potwierdzic¢
przy pomocy klawisza ENT

Wybrac¢ jednostke miary: Softkey MM lub INCH
nacisng¢. TNC przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji p6twyrobu

MM

0S WRZECIONA?

Zdefiniowac¢ o$ wrzeciona (np. nastawienie wstepne
G17 =Z przejg¢), wdanym przypadku poprzez
Softkey wybra¢ inng 0$ wrzeciona, potwierdzi¢
klawiszem ENT

WSPOt1RZEDNE?

0 Po kolei wprowadzi¢ x,y i zwspotrzedne MIN-punkiu

o

WSPOtRZEDNE?

Zdefiniowac zapis absolutny/przyrostowy, dla

R el kazdej wspotrzedn ej wybieralny oddzielnie

HEIDENHAIN iTNC 530
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WSPOtRZEDNE?
10 e Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Zwspotrzedne MAX-
punktu, z ENT potwierdzi¢
100 =Yy
o ENT

Przyk tad: Wskazanie pétwyrobuw NC-programie
%NEU G71 *
N10 G30G17 X+0Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *
N9999999 % NEU G71 *

TNC wytwarza pierwszy i ostatni wiersz programu automatycznie.

% Je dli nie chcemy programowac definicji pétwyrobu, to
prosze przerwac dialog przy o$ wrzeciona Z
ptaszczyzna XY przy pomocy klawisza DEL!

TNC moze ukazac grafike, jesli najkrétszy bok ma
przynajmniej 50 um i najotuzszy maksymalnie
99 999,999 mm.

Poczatek programu, nazwa, je dnostka miary
O$ wrzeciona, wsp6irzedne MIN-punktu
Wspotrzedne MAX-punktu

Koniec programu, nazwa, jednostka miary
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Programowanie ruchu narzedzia

Aby zaprogramowac wiersz, prosze wybra¢ klawisz funkcyjny DIN/
ISO na Kawiaturze . Mozna uzywac takze szarych klawiszych
funkcyjnych toru, aby otrzyma¢ odp owiedni G-kod.

@ Prosze zwroéci¢ uwage, aby aktywna byta pisownia duzg,
literg.

Przyktad wiersza pozycjonowania

[G 1 Otworzy¢ wiersz

WSPO{RZEDNE?

[X: 10 W prowadzi ¢ wspotrze dne docelowe dla osi X

[Y: 5 I W prowadzi ¢ wspotrze dng docelowg dla osi Y, przy
pomocy klawiszaENT do naste pnego pytania

TOR PUNKTU SRODKOWEGO FREZA

[G 40 Przemieszczenie bez kore kcji promienia narzedzia:
J Potwierdzi¢ klawiszem ENT, lub

o e dokonac¢ przemieszczenia na lewo lub na prawo od
zaprogramowanego konturu: Wybra¢ G41 lub G42
przez Softkey

POSUW?F

750 Posuw dla tego przemieszczenia 750 mm/min,
klawiszem ENT potwierdzi¢

FUNKCJA DODATKOWA M ?

3 @ Wymagang funkcje dodatkowg (np. M3 wrzeciono
ON) wprowadzi¢, klawiszem END zakonczy¢wiersz i
zapisac¢ do pamieci

Wybrac¢ ukazang przez TNC w pasku Softkey funkcje

nize dodatkows,

Okno programu pokazuje wiersz:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5F100 M3 *
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Przejac pozycje rzeczywiste
TNC umozliwia przejecie aktualnej pozycji narzedzia do programu,
np. jesli
operator programuje wiersze przemieszczenia
operator programuje cykle
definiuje narzedzia przy pomocy G99
Aby przeja¢ wtasciwe wartosci potozenia, nalezy:
pozycjonowac pole wprowadzenia wtym miejscu w wierszu,w
ktérym chcemy przeja¢ dang pozycje

wybrac funkcje przejecie pozycji rzeczywistej: TNC
ukazuje w pasku Softkey te osie, ktérych pozycje
moze operator przejgc

—— Wybrac¢ 0$: TNC zapisuje aktualng pozycje wybranej
z osi do aktywnego pola wprowadze nia

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

TNC przejmuje w osi narzedzia zawsze wspo6trzedng,
ostrza narzedzia, to znaczy uwzglednia zawsze aktywna
korekcje dtugosci narzedzia.
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Edycja programu

W czasie kiedy program obr6bki zo staje stworzony lub zmieniany,
mozna wybierac przy pomocy przyciskéw ze strzatkg lub przy
pomocy Softkeys kazdy wiersz w programie i pojedyncze stowa
bloku:

Funkcja Softkey/klawisze
PrZekartkOWyVVaé WgOI’Q PAGINA
PrZekartkOWyVVaé wdot PAGINA

'
Skok do poczgtkuprogramu NIGTo
Skok do koncaprogramu i

Zmianapozycji aktua nego wierszana ekranie
Tym samym mozna wyswietliC wiecej wierszy
programu, zaprogramowanych przed
aktualnym wierszem

Zmianapozycji aktua nego wierszana ekranie
Tym samym mozna wyswietliC wigecej wierszy
programu, zaprogramowanych za aktualnym

wierszem

Skaka¢ od bloku do bloku
Wybiera¢ pojedyncze stowa w bloku
Funkcja Softkey/klawisz

Warto$¢ wybranego stowa ustawi¢ na zero

Wymaza¢ btedng warto$¢

Wymaza¢ komunikat o btedach (nie
pulsujacy)

1 88 8
Il | Bul | 8ul

Wymazaé¢ wybrane stowo

m=>
4
EXS

Usung¢ wybrany wiersz

&l

Wstawi¢ wiersz, ktory zostat ostatnio e

edytowany lub usunigty InNTROD.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Wrt3aczaé wiersze w dowolnym miejscu
Prosze wybrac wiersz, za ktérym chce sie wtgczy¢ nowyblok i
otworzy¢ dialog

Zmienia¢ iwtgczaé stowa

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

Zakonczy¢ zmiane: Klawisz END nacisng¢

Je slima zostac wstawione stowo, prosze nacisngg¢ przyciski ze
strzatkg (na prawo lub na lewo), az ukaze sie zgdany dialogi prosze
wprowadzi¢ nastepnie zgdane pojecie.

Szukanieidentycznych stéw w réznych blokach programu
Dla tej funkcji Softkey AUT. RYSOWANIE na OFF przetgczy¢.

Wybrac¢ stowo w wierszu: Tak dtugo naciskac¢
klawisze ze strzatkg, az zgdane stowo zostanie
zaznaczone

Wybiera¢ zdania przy pomocy przyciskow ze
strzatkg,

Zaznaczenie znajd uje sie w nowo wybranym bloku na tym samym
stowie, jak w ostatnio wybranym bloku.
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Czesci programuzaznaczy¢, kopiowac, kasowac i wtgczaé
Aby moc kopiowac czesci programu w danym NC-programie lub do
innego NC-programu, TNC oddaje do dyspozycji nastepujace
funkcje: patrz tabela u dotu.

Aby kopiowac¢ czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujgcy
Sposob:

Wybrac¢ pasek z Softkeys z funkcjami zaznaczania

Wybrac pierwszy (ostatni) wiersz czesci programu, ktorg, chcemy
kopiowaé

Zaznaczyc pierwszy (ostamni) wiersz: Softkey BLOK ZAZNACZ
nacisng¢. TNC podswietla jasnym ttem pierwsze miejsce numeru
bloku i wyswietla Softkey ZAZNACZENIE ANULOWAC

Prosze przesunac jasne tto na ostatni (pierwszy) blok tej czesci
programu, ktdrg chce sie kopiowac lub skasowaé. TNC prezentuje
wszystkie zaznaczone bloki w innym kolorze. Funkcje zaznaczania
mozna w kazdej chwili zakon czy¢, a mianowicie nacisnieciem
Softkey ZAZNACZANIE PRZERWAC

Kopiowanie zaznaczonej czesci programu: Softkey KOPIUJ BLOK
nacisngg¢, zaznaczong,czes¢ programu usung¢: Softkey USUN
BLOK nacisng¢. TNC zapamietuje zaznaczony blok

Prosze wybrac¢ przy pomocy przyciskow ze strzatkg ten blok, za
ktérym chcemy wtaczy ¢ skopiowang (usunietg) cze $¢ programu

@ Aby skopiowang czes¢ programu wigczy ¢ do innego
programu, prosze wybra¢ odpowiedni program przez
zarzgdzanie plikami i zaznaczy¢ tam ten blok, za ktérym
chcemy wtgczyc.

Wstawi¢ zapamigtang czes¢ programu: Softkey WSTAW BLOK
nacisnggc, wstawiony tekst pozostaje dla wyr6znienia zaznaczony

zakonczy¢ funkcjg zaznaczania: Softkey ZAZNACZANIE
PRZERWAC nacisng¢

Funkcja Softkey
Wtaczy ¢ funkcje zaznaczania ey~
BLOCO
Wy*qczyé fUnije zaznaczania CANCELAR
MARCAR
Skasowa¢ zaznaczony blok JR—

BLOCO

Wstawi¢ znajdujgcy sie w pamieci blok

INSERIR
BLOCO

Kopiowac¢ zaznaczony blok

COPIAR
BLOCO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zmieni¢ dtugos$é kroku numeréw wierszy

Je dli cze $ci programu zostaty usuniete, przesuniete lub dotgczone,
to operator moze poprzez Softkey ORDER N przeprowadzi¢ nowe
numerowanie wierszy:

oRoER Przeprowadzi¢ nowe numerowanie wierszy: Softkey
N ORDER N nacisng¢, TNC wyswietla okno, w ktorym
operator moze wprowadzi¢ dtugos¢ kroku numer ow
wierszy

Wprowadzi¢ wymagang dtugos¢ kroku numerow
wierszy, klawiszem ENT potwierdzi¢. TNC numeruje
wiersze w catym programie na nowo

@ Przy dotgczaniu nowego NC-wiersza TNC uzywa
dtugo Sci kroku numerdéw wier szy, zde finiowanej w
parametrze maszynowym 7220.
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Funkcja szukania TNC

Przypomocy funkcjiszukania TNC moznaszuka¢ dowolnychtekstow
w obrebie programu i w razie potrzeby zamieniac¢je nowym tekstem.

Szukanie dowolnych tekstow

Wybrac wiersz, w ktorym zapamigtane jest szukane stowo
Wybrac funkcje szukania: TNC wys$wietla okno
szukania iukazuje w pasku Softkey znajdujgce sie do

dyspozycji funkcje szukania (patrz tabela funkcja
szukania)

PROCURAR

40 W prowadzi ¢ szukany tekst, zwrocic uwage na
G pisownie duzg/matg literg,

Rozpoczgc¢ operacje szukania: TNC ukazuje w pasku
Softkey znajdujgce sie w dyspozycji opcje szukania
(patrz tabela opcje szukania na nastepnej stronie)

EXECUTAR

PALAVRA w razie koniecznoéci zmieni¢ opcje szukania

INTEIRA
[OFF] on

Uruchomi¢ operacje szukania: TNC przechodzi do
nastepnego wiersza, w ktbrym zapamigtany jest
poszukiwany tekst

EXECUTAR

Powtorzy¢ operacje szukania: TNC przechodzi do
nastepnego wiersza, w ktbrym zapamigtany jest
poszukiwany tekst

EXECUTAR

@ Zakonczy¢ funkcje szukania
Funkcje szukania Softkey
Wyswietli¢ okno, w ktdrym ostatnie elementy oLTives
szukania zostajg wyswietlane. Przez klawisz ze eLerenTos
strzatkag element wybieralny, klawiszemENT
przejac

Wyswietli¢ okno, w ktérym znajdujg sie mozliwe ELerEnTos
elementy szukania aktualnego wiersza. Przez Frase
klawisz ze strzatkg element wybieralny,

klawiszem ENT przejgcC

Wyswietli¢ okno, w ktbrym ukazane sg

FRASES

najwazniejsze NC-funkcje. Przez klawisz ze N
strzatkg element wybieralny, klawiszemENT

przejac

Aktywowac funkcje szukac/zamienic PRocURAR

o
SUSTITUIR
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Opcje szukania Softkey

Okredli¢ kierunek szukania 5
= ==

Okredli¢ koniec szukania Nastawienie [@rEs] | coreiero

KOMPLETNIE szuka od aktualnego wiersza do seeiveno | |[seoinvenn]
aktualnego wiersza

Rozpoczg¢ nowe szukanie NovA

PROCURA

wprowadzaae

Szukaé/zamieni¢ dowolnych tekstow
Wybra¢ wiersz, w ktGrym zapamigtane jest szukane stowo

Wybra¢ funkcje szukania: TNC wys$wietla okno
szukaniai ukazuje wpasku Softkey znajdujgce sie do
dyspozycji funkcje szukania

ierace |

PROCURAR

PROCURRR Aktywowac¢ zamienianie: TNC ukazuje w oknie
SUSTITUIR dodatkowe mozliwo $ci wprowadzenia dla tekstu,
ktory ma by¢ uzyty

G Wprowadzi¢ szukany tekst, zwréci¢ uwage na
pisownig duzg/matg literg, klawiszem ENT
potwierdzic¢

o
N

G Woprowadzi¢ tekst, ktéry ma by¢ uzyty, zwr 6ci¢
uwage na pisownie duzg/matg literg,

o
(&)

4.5 Programy otw

Rozpoczg¢ operacje szukania: TNC ukazuje w pasku
Softkey znajdujgce sie w dyspozycji opcje szukania
(patrz tabela opcje szukania)

EXECUTAR

PRLAVRA w razie konie cznosci zmieni¢ opcje szukania

INTEIRA
[GFF]  on

Uruchomi¢ operacje szukania: TNC przechodzi do
nastepnego poszukiwanego tekstu

EXECUTAR

Aby zamienic ten tekst i nastepnie przejs¢ do
kolejnego miejsca: Softkey ZAMIENIC nacisngg,
albo aby nie zamienia¢ tekstu i przejs¢ do
nastepnego miejsca: Softkey NIEZAMIENIAC
nacisngc¢

m Zakonczyc¢ funkcje szukania

EXECUTAR
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4.6 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢/nie
prowadzié

W czasie zestawiania programu, TNC moze wys$wietli¢
zaprogramowany kontur przy pomocy 2D-grafiki kreskowe;j.

Przejs¢ do podziatu ekranu program po leweji grafika po prawej:
Klawisz SPLIT SCREENi Softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisng¢
Softkey AUT. RYSOWANIE przetgczy¢ na ON. W
czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze
programu, TNC pokazuje kazdyprogramowany ruch
po konturze w oknie grafiki po prawej stronie.

GRAFICO
AUTOMAT.

oFF o]

Jesli TNC nie ma dalej prowadzi¢ grafiki, prosze przetgczy¢ Softkey
AUT. RYSOWANIE na OFF.

AUT. RYSOWANIE ON nie rysuje powtdrzen czesci programu.

Stworzenie grafiki programowania dla
istniejgcego programu

Prosze wybrac¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg ten blok,do
ktdérego mazosta¢ wytworzona grafika lub prosze nacisngé SKOK
i wprowadzi¢ zgdany numer bloku be zposrednio

Utworzenie grafiki: SoftkeyRESET + START nacisng¢

RESET
+

START

Dalsze funkcje:

Funkcja Softkey

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania

RESET
+

START

Wytworzy¢ grafike programowania blok po
bloku

START
PASSO

O
IIHEII

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

Zatrzymac grafike programowania. Ten Softkey
pojawia sie tylko, podzczas wytwarzania grafiki
programowania przez TNC

STOP

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.6 Grafika programowania

Wyswietli¢ zamaskowaé¢ numery wierszy

E Softkey-paski przetaczy ¢
Criostaee Wyswietli¢c numery wierszy: Softkey WSKAZANIA
ey ZAMASK. WIERZ-NR naWYSWIETLICustawic

Zamaskowa¢ numery wierszy: Softkey WSKAZANIA
ZAMASK. WIERZ-NR na ZAMASK. ustawi¢

Usung¢ grafike

E Softkey-paski przefaczy ¢

Usung¢ grafike: Softkey USUN GRAFIKE nacisng¢

APAGAR
GRAFICO

Powigekszenie wycinka lub jego pomniejszenie

Poglad dla grafiki mozna ustala¢ samodzielnie. Przy pomocy ramki
mozliwe jest wybieranie wycinka dla powig kszenia lub
pomniejszenia.

Wybra¢ pasek Softkey dla powie kszenia/pomniejszenia wycinka
(drugi pasek, patrz rysunek po prawej na srodku)

Tym samym oddane sg do dyspozydji nastepujgce funkcije:
Funkcja Softkey

Ramki wyswietliCc i przesung¢. Dla
przesunieciatrzymac nacisnie tym odpowiedni
s

Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszenia trzymac
nacisnietym Softkey

Powiekszy¢é ramki — dla powiekszenia Softkey N
trzymac nacisnigtym

Z Softkey POLWYROB WYCINEK przejgé wybrany
DETALHE Ob Szar

Przy pomocy Softkey POKWYROB JAK BLK FORM odtwarza sie
pierwotny wycinek.

76 4 Programowanie: Podstawy, zarz'dzanie plikami, pomoce przy programowaniu, zarz'dzanie paletami @



4.7 Segmentowaé programy

Definicja, mozliwosci zastosowania

TNC daje mozliwo $¢, komentowaniaprogramow obrébkizapomocg
blokow segme ntowania. Bloki segmentowania to krotkie teksty
(max. 244 znakow), ktére nalezy rozumie¢ jako komentarze lub
teksty tytutowe dla nastepujgcych po nich wierszy programu.

D1iugie i kompleksowe programy mozna poprzez odpowiednie bloki
segmentowania ksztattowac bardziej poglgdowo i zrozumiale.

A to utatwia szczegdlnie pozniejsze zmiany w programie. Bloki
segmentowania mozna wstawia¢ w dowolnym miejscu w programie
obrobki. Mozna je dodatkowo przedstawi ¢ we wiasnym oknie jak
rowniez dokonac ich opracowania lub uzupetnienia.

Ukazac¢ okno segmentowania/aktywne okno
zmienié

Procee Wyswietlic okno segmentaciji: Podziat ekranu
SECODES PROGRAM + SEGMENT. wybrac¢

- Zmiana aktywnego okna: Softkey ,Zmiana okna
nacisng¢

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

Wybra¢ zgdany wiersz, za ktérym ma by¢ wstawiony blok
segmentowania

TsERIR Softkey WSTAW SEGMENTOWANIE lub klawisz * na
secoro ASCII-klawiaturze nacisng¢

W prowadzi ¢ te kst segmentowania przy pomocy
klawiatury Alpha

Wybieraé¢ bloki w oknie segmentowania

Jezeli wykonuje sie skoki w oknie segmentowania od bloku do bloku,
TNC prowadzi wyswietlanie tych blokéw w oknie programu.W ten
sposoOb mozna z pomocg kilku krokéw przeskakiwac duze cze sci
programu
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el Programming and editing

operation

UNEUBL G71 #
#- Program head

N1D B30 G17 X+@ Y+0 Z-40%
N20 G31 GID X+10D Y+100 Z+0%
#- Tool 1 C(Endmill 12mm)#
N4D T1 G17 S5000%

NSO GOD G40 GIQ Z+250%

NED X-30 Y+50%

N70 GOl Z-5 F200%

NSD GOL X-177.8372 Y+50%
N9D X+50 Y+100%

N1DD G42 G25 R20%

N11D X+100 Y+50%

N120 %+50 Y+0%

N130 G26 RIS

UNEUGL G71 %
- Program head #
- Tool 1 (Endmill 12mm) *
- Contour #
- Pocket left side #
- Pocket right side *
- Tool 2 (Drilling &mm) %
- Group of holes %
- Bolt hole #
N99999999 %NEUGL G71 #

BEGIN END PAGE

PAGE
FIND

T
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4.8 Wprowadzaze komentarze

4.8 Wprowadzaé komentarze

Zastosowanie
Kazdy blok w programie obro bki moze by¢ opatrzony komentarzem, e Frooran vPr. do pamleci T edveia
aby objasni¢ kolejne kroki programu lub dodaé praktyczne uwagi. T |Komentarz 7
Istniejg, trzy mozliwosci, wprowadzenia komentarza: %ZNEU 671 * —
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40% h
N20 G31 G9O X+100 Y+100 Z2+0%
- - ;7ooL @ | —
Komentarz w czasie wprowadzania programu neo T o17 S5000 - ‘
N50 GO0 G40 GSO Z2+250%
Wprowadzi¢ dane dia bloku programu, potem ,;;* ($rednik) na RIS ‘
tastaturze Alpha nacisng¢ — TNC ukazuje pytanie Komentarz? N8O GO1 X+0 Y+50%
., . i ) . N98 X+50 Y+100% ’_;..‘
Wprowadzi¢ komentarzizakonczy¢ blok przy pomocy klawisza N18@ G42 G25 R20%
END N118 X+180 Y+50% S '
N120 X+58 Y+0* (o]
N138 G26 R15% 5
Wstawié pézniej komentarz N140 xre Yreor mt

POCZATEK

Wybra¢ blok, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz K=
Przy pomocy strzatka-w-prawo-klawisza wybra¢ dowolne stowo w
wierszu potem,;“ ($rednik) nacisng¢ naklawiaturze - TNC ukazuje

pytanie Komentarz?

KONIEC
—-

OSTATNIE
sLowg
<<

NASTEPNE P
sLoua

ZAP1SZ.
>>

Wprowadzi¢ komentarzi zakonczy¢ blok przy pomocy klawisza
END

Komentarz w jego wtasnym bloku

Wybra¢ wiersz, za ktérym ma by¢ wprowadzony komentarz

Dialog programowania otworzy¢ przy pomocy klawisza ,;“
($rednik) na tastaturze Alpha

Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ blok przy pomocy klawisza
END

Funkcje przy edycji komentarza

Funkcja Softkey
Skokdo poczgtku komentarza Ticio
<«
Skokdo konca komentarza Fin
iy

Skokdo poczatku stowa. Stowa nalezy oddzieli¢

PALAVRA

pustym znakiem <«
Skokdo konca stowa. Stowa nalezy oddzieli¢
pustym znakiem e
Przetgczanie migdzy rybem wstawiania i [ |
nadpisywania REESCREV.
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4.9 Tworzenie plikéw tekstowych

Zastosowanie

Na TNC mozna wytwarzac i opracowywac teksty przy pomocy
edytora tekstow. Typowe zastosowania:

Zapisywanie warto$ci z do$wiadcze nia wyniesionego z pracy z

maszyng,

Dokumentowanie procesow roboczych

Wytwarzanie zbior 6w wzorow
Utworzy¢ zbiory formut Pliki tekstow sg plikami typu .A (ASCII). Jedli
chcemy opracowywac inne pliki, to prosze je najpierw
skonwersowac na typ .A.

Plik tekstowy: otwierac¢i opuszcza¢

Wybrac rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamiegci/edycja

Wywota¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT nacisng¢
Wyswietli¢ pliki typu .A: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
WYSWIETLIC .Anacisng¢

Wybra¢ plik i z Softkey WYBOR lub klawisze m ENT otworzy¢ lub
otworzy¢ nowy plik: Wprowadzi¢ nowg nazwe programu,
potwierdzi¢ przy pomocy kKlawisza ENT

Jeslichcemy opuscic edytora tekstow, to prosze wywotac
zarzgdzanie plikami i wybrac plik innego typu, np. program obrébki.

Fre=a Program wpr.

aaaaaa

do

pamieci i edycija

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-99 Z-40

2 BLK FORM ©.2 X+30 Y+90 Z+@

3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400

L 2+50 RO F MAX

4 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L Z-20 RO F MAX

8 L x+0 Y+80 RL F250

S FPOL X+@ Y+@

10 FC DR- RSO 0OX+@ COY+0

11 FCT DR- R7.5

12 FOT DR+ R90 COX+69,282 COY-40

13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1Q PDX+@ PDY+@ D20

= NASTEPNE
sLowo

ZAPISZ 5>

OSTATNIE
sLouo
L

STRONA

STRONA

POCZATEK

KONIEG

Ruchy kursora Softkey
Kursor jedno stowo na prawo HoveR
PALAVRA
>>
Kursor jedno stowo na lewo Ui
PALAVRA
<L
Kursor na nastepny pasek ekranu PRGINA
Kursor na poprzedni pasek ekranu PRGINA
Kursor na poczatek pliku TNioTo
Kursor na koniec pliku i
v
Funkcje edytowania Przycisk

Rozpoczg¢ nowy wiersz
RET
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4.9 Tworzenie plikow tekstowych

Funkcje edytowania Przycisk

Wymazac¢ znaki na lewo od kursora ‘

Wprowadzi¢ znak wypetniajgcy [SPACE:

Przetgczenie pisowni duzg/matg literg,
Edytowaé teksty

Wpierwszymwierszu edytoratekstuznajduje sie belka informacyjna,
ktora ukazuje nazwe pliku, jego miejsce pobytu i rodzaj pisowni
kursora (angl. znacznik wstawienia):

Plik: Nazwa pliku tekstowego

Wiersz: aktualna pozycja kursora wwierszach

Kolumna: aktualna pozycja kursora w kolumnach (szpaltach)
WSTAW: Nowo wprowadzone znaki zostajg wigczone

OVERWRITE: Nowo wprowadzoneznaki przepisujg istniejacy tekst
na miejscu znajdowania si¢ kursora

Tekst zostanie wstawiony na to miejsce, na ktérym znajduje sie
wtadnie kursor. Przy pomocy przyciskéw ze strzatkg mozna
przesungg¢ kursor do dowolne go miejsca w pliku tekstowym.

Wiersz, w ktorym znajduje sie kursor, wyroznia sie kolorem. Jeden
wiersz moze zawiera¢ maksymalnie 77 znakéw i zostaje famany
klawiszemRET (Return)lub ENT
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Znaki, stowa i wiersze wymazaci znowu
wstawic¢

Przy pomocy edytora tekstu mozna wymazywac cate stowa lub
wiersze i wstawiac je w innym miejscu.

Kursor przesung¢ na stowo lub wiersz, ktéry ma by¢ usuniety i
wstawionyw inne miejsce

Softkey USUN SLOWO lub USUN WIERSZ nacisng¢: Te kst zostaje
usuniety i wprowadzony do pamieci buforowej

Przesungc¢ kursor na pozycje, w ktorejma zostac wstawiony tekst i
nacisng¢ Softkey WIERSZ/SLOWO WSTAW

Funkcja Softkey

Wymazac wiersz i przejsciowo zapamietac

APAGAR
LINHA

Wymazac¢ stowo i przejsciowo zapamietac

APAGAR
PALAVRA

Wymazac¢ znak i przejsciowo zapamietac p—

CARACTER
Wiersz lub stowo po wymazaniu ponownie TNSERIR
wstawic .

Opracowywanie blokéw tekstow

Mozna bloki te kstu dowoln ej wiel ko $ci kopiowac¢, usuwac i w innym
miejscu znowuwstawiac¢. W kazdym razie prosze najpie rw zaznaczyc¢
zadany blok tekstu:

Zaznaczanie bloku tekstowe go: Kursor przesung¢ na znak, na
kt6rym ma konczy¢ sie zaznaczenie tekstu.
seLece Softkey BLOK ZAZNACZ nacisng¢

BLOCO

Kursor prze sung¢ naznak, naktérymmakonczycsie
zaznaczenie tekstu. Jesli przesuwamy kursor przy
pomocy Klawiszy ze strzatkg bezposrednio do géry
lubw doét, to lezgce pomiedzy wiersze zostang,
kompletnie zaznaczone, tekst zostanie wyrézniony
kolorem

Kiedy zgdany block tekstu zostat zaznaczony, prosze dalej
opracowywac tekst przy pomocy nastepujgcych Softkeys:

4.9 Tworzenie plikow tekstowych

PrE=s Program wpr.

aaaaaa

do pamieci i edycija

W 7+50 RO F MAX

4 L %+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 RO F MAX

8 L X+@ Y+80 RL F250

S FPOL X+0 Y+@

10 FC DR- RS0 COX+D COY+Q

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ R92 CCX+69,282 OCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1Q POX+@ PDY+Q D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R70 OOX+69,282 OCY-4@
17 FCT DR- R7.5

18 FCT DR- RS0 CCX+@ COY+O

19 FSELECT 1

AL

b

BLOK BLOK BLOK
ZAZNACZ USUN WSTAW

BLOK
KOPIUJ

DODAT
DO PLIKU

E B
(S || =

CZYTAI
Z PLIKU

Funkcja Softkey
Zaznaczony blok usung¢ i kr6tkotrwale P
zapamietaé BLoco
Zaznaczony blok na krotko zapamietac¢, bez —
usuwania tekstu (kopiowac)
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4.9 Tworzenie plikow tekstowych

Jezeli ten krotkotrwale zapamietany blok ma by¢ wstawiony w inne
miejsce, prosze wypemic nastepujgce kroki:
Przesung¢ kursor na miejsce, w ktérym ma by¢ wstawiony
krotkotrwale zapamietany blok tekstu

INSERTR Softkey WSTAW BLOK nacisng¢ Tekst zostaje
e wstawiony

Do poki tekst znajduje sie w pamieci przejsciowej, mozna go
dowolnie czesto wstawiac.
Przenie$¢ zaznaczony blok do innego pliku

Blok te kstu zaznaczy¢ jak wyzej opisano

suner Softkey PRZYLACZ DO PLIKU nacisng¢. TNC
S ukazuje dialog plik docelowy =

Sciezke i nazwe pliku doce lowe go wprowadzié. TNC
dotgcza zaznaczony blok tekstu do pliku

docelowe go. Jesli nie istnieje plik docelowy z
wprowadzong nazwag, to TNC zapisuje zaznaczony
tekst do nowego pliku

Wstawi¢ inny plik na miejsce znajdowania sie kursora
Przesung¢ kursor namiejsce wtekscie, na ktbre maby¢wstawiony
inny plik tekstowy

LeR Softkey WSTAW PLIK nacisng¢. TNC ukazuje dialog
FREHD nazwa pliku =

Wprowadzi¢ $ciezke i nazwe pliku, ktory chcemy
wprowadzi¢

Odnajdywanie czesci tekstu

Funkcja szukania w edytor ze tekstu znajduje stowa lub tancuchy Prece Profren Uhr. o panioed [ edvela
znakow wtekscie. TNC oddaje do dyspozydji dwie mozliwosci. Znajdz tekst :[®
- - BEGIN PGM 3516 MM N
Znajdowanie aktualnego tekstu e ENa
Funkcja szukania ma znalez¢ stowo, ktore odpowiada temu stowu, P oo e ez es e e — ‘
na ktorym wtasnie znajduje sie kursor: 4 TooL AL © 2 stco i
L Z+50 R@ F MAX
Przesung¢ kursor na zgdane stowo Do e mme ‘
Wybra¢ funkcje szukania: Softkey SZUKAJ nacisng¢ o FPOL %0 vo0 3 ‘
. . 1@ FC DR- R8@ CCX+@ CCY+@
Softkey AKT. SLOWO SZUKAJ nacisng¢ i For R R
12 FCT DR+ R99Q CCX+69,282 CCY-40 S
Opusci¢ funkcje szukania: Softkey KONIEC nacisng¢ 5 B ‘
S
Znajdowanie dowolnego tekstu 1] J)
Wybra¢ funkcje szukania: Softkey SZUKAJ nacisng¢. TNC ukazuje e
dialog Szukaj tekstu: Soe ‘ ‘ ‘ i ‘

Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
Szukac tekst: Softkey WYPELNIC nacisngé
Opusci¢ funkcje szukania: Softkey KONIEC nacisng¢
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4.10Kalkulator kieszonkowy

S
=}
Obs{uga Femcos —[Program wpr. do pamieci i edycia é
; Fpr— ; in i %NEU G71 *
TNC dysponuje k_alkulatoremznajwaznlejszymlfunkqaml 0 [0 B9 me0 Vo0 P — ﬁ
matematycznymi. N20 G31 G9O@ X+108 Y+108 Z+0% L 7))
. Lo 3 i N4@ T1 G17 S5008% —
Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator lub zakonczy¢ N5@ G@O G40 G9O Z+250% F ‘ .d_J
funkcje kalkulatora NEG x=del1esos =
. . Lo N70 GOo1 = o —
Wyb 6r funkgeji arytmetycznych przez polecenia kroétkie przy N80 GO@1 X+@ Y+5 el sol cos| renl 2l =l 5l ‘ A
pomocy klawiatury alfanumerycznej. Kroétkie polecenia sg :i‘gaxgig g;;ag:jjjj 2Ee ‘ 8
zaznaczone w kalkulatorze odpowiednim kolorem N110 X+108 Y45 ~ [}
N120 X+58 Y+0* 5 ! 3
Funkcja obliczeniowa Krétkie polecenie (klawisz) Was) B3 3UED ] ~
N140 X+0 Y+50% . —
DOdaWanie + N150 GOO G490 X-20% .& m
. . POCZATEK KONIEC STRONA STRONA !
Odejmowanie - o
Mnozenie * -
<
Dzielenie
Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-sinus AS
Arcus-cosinus AC
Arcus-tangens AT
Potegowanie "
Pierwiaste k kwadratowy Q
obliczy¢
Funkcja odwrotna /
Rachnekw nawiasie ()
P1(3.14159265359) P

Wyswietli¢ wynik

Przejecie obliczonej wartosci do programu

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybrac stowo, do ktérego ma

zostac przejeta obliczona warto$¢

Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator i prze prowadzi¢

zgdane obliczenie

Nacisng¢ klawisz ,,Przeje cie pozycji rzeczywistej”, TNC wys$wietla

pasek Softkey

Softkey CALC driicken: TNC przejmuje te wartos¢ do aktywnego

pola wprowadzenia i zamyka kalkulator
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4.11 Bezpoocerednia pomoc przy NC-komunikatach o b3édach

4.11 Bezposrednia pomoc przy
NC-komunikatach o btedach

Wyswietlic komunikaty o btedach

TNC wys$wietla komunikaty o btedach automatycznie miedzy innymi
przy

btednych wprowadzonych danych

btedach logicznych w programie

nie mozliwych do wykonania ele mentach konturu

niewtasciwym wykorzystaniu sondy impulsowej
Komunikat o btedach, kt6ry zawiera numer bloku programowego,
zostat spowodowany przez ten blok lub przez blok poprzedni. TNC-
teksty meldunkéw usuwamy przy pomocy klawisza CE, po tymkiedy
zostata usunieta przyczyna btedu.
Aby uzyskac blizsze informacje o pojawiajgcym sie komunikacie o
btedach, prosze nacisng¢ klawisz HELP (POMOC). TNC wyswietla
okno, w ktérym opisane sgprzyczynabtedu i sposdb je go usuniecia.

Wyswietli¢ pomoc

Wyswietli¢c pomoc Klawisz HELP nacisng¢

Prosze przeczyta¢ opis bfedu i mozliwosci jego
skorygowania. Przy pomocy klawisza CE zamyka sie
okno pomocy i kwituje jednocze$nie pojawiajgcy sie
komunikat o btedach

Usung¢ btedy zgodnie z opise m w oknie pomocy

Przy migajgcych komunikatach o btedach TNC wys$wietla
automatycznie tekst pomocy. Po migajgcych komunikatach o
btedach nalezy na nowo uruchomi¢ TNC, a mianowicie klawisz END-
trzymajgc nacisnietym dwie sekundy.
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N118 X+100 Y+50%
N128 X+50 Y+0*
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4.12 Zarzadzanie paletami
Zastosowanie

% Zarzadzanie paletami je st funkcjg zalezng od rodzaju
maszyny. Nizej zostaje opisany standardowy zakres
funkciji. Prosze dodatkowo zwroéci¢ uwage na informacije
zawarte w podreczniku obstugi maszyny.

Tabele palet zostajg uzywane w centrach obré bkowych wraz z
urzadzeniami wymiany palet: Tabela palet wywotuje dla réznych
palet przynalezne do nich programy obrobki i aktywuje przesuniecia
punktu zerowego lub /oraz tabele punktéw zerowych.

Mozna tez uzywac tabeli palet, aby odpracowac jeden po drugim
rozne programy z roznymi punktami odniesienia.

Tabele palet zawie rajg nastepujgce dane:

PAL/P GM (wpis koniecznie wymagany):

Oznakowanie palety lub NC-programu (klawiszem ENT lub NO
ENT wybrac)

NAZWA (wpis koniecznie wymagany):

Nazwa palety lub Nazwa programu. Nazwy paletustala producent
maszyn (prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi) . Nazwy programéw muszg, by ¢ wprowadzone do pamieci
wtym samym skoroszycie jak i tabele palet, w przeciwnymrazie
nalezy wprowadzi¢ petng nazwe sciezki programu

DATA (wpis do wyboru):

Nazwa tabeli punktow zerowych. Tabele punktow zerowychmuszg,
by¢ wprowadzon e do pamieci w tym samym skoroszycie jak i
tabele palet, w przeciwnym razie nalezy wprowadzic¢ petng nazwe
sciezki tabeli punktow zerowych. Punkty zerowe z tabeli punktow
zerowych aktywuje sie w NC-programie przy pomocy cyklu G53
PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO

X, Y, Z (wpis dowyboru, inne osie mozliwe):

W przypadku nazw palet, zaprogramowane wsp 6frzedne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny. W przypadku NC-programow,
programowane wspo6trzedne odnoszg sie do punktu zerowego
palet. Te wpisy przepisujg punkt odniesienia, ktory zostat ostatnio
wyznaczony przy rodzaju pracy Recznie. Przy pomocy funkciji
dodatkowej M104 mozna ostatnio wyznaczony punkt odniesienia
znowu aktywowac. Przy pomocy klawisza, Przeja¢ pozycje
rzeczywistg“, TNC wyswietla okno, do ktérego mozna wpisaé
rézne punkty przez TNC jako punkty odniesienia (patrz tabela
ponizej)

rrrrrr

Edycja tabeli programow
Paleta=PAL / Program=PGM

=
PG
PAL
PGM
PGM

PG

0
1

2

3

4

5 PN
5

7 PAL
8

s

C

ENDI

120
1.H

130
SLOLD.H
FK1.H
SLOLD.H
SLOLD.H
140

NULLTRE.O

POCZATEK

KONIEC STRONA STRONA

WIERSZ
WSTAW

UIERSZ
UsuN

NASTEPNY
WIERSZ

[ [
|
4.12 Zarz'dzanie paletami

Potozenie Znaczenie
Wartosci Wprowadzi¢ wspotrzedne aktualne go
rzeczywiste poftozenia narze dzia w od niesie niu do

aktywnego uktadu wsp 6trzednych

Wartosci Wsp 6frzedne aktualnego potoze nia narzedzia
referencyjne w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
wprowadzi¢
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4.12 Zarz'dzanie paletami

Potozenie Znaczenie

Wartosci Wprowadzi¢ wsp 6tfrzedne odniesione do

pomiaru aktywnego uktadu wspotrzednych

RZECZ. zdigitalizowanego ostatnio w rodzaju pracy
Recznie punktu odniesienia

Wartosci Wprowadzi¢ wspo6trzedne odniesione do

pomiaru REF. punktu zerowego ostatn o zdigitalizowanego

przy rodzaju pracy Recznie punktu odnie sienia

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg i przyciskuENTwybiera sie
potozenie, ktdre chce sie przejg¢. Naste pnie wybieramy przy
pomocy Softkey WSZYSTKIE WARTOSCI, iz TNC wprowadza do
pamigci odpowiednie wspotrzedne wszystkich aktywnych osi do
tabeli palet. Przy pomocy Softkey AKTUALNA WARTOSC TNC
zapamietuje wspotrzedng osi, na ktorej znajduje sie wtasnie jasne
pole wtabeli palet.

@ Jedli przed NC-programem nie zostata zdefiniowana
zadna paleta, zaprogramowane wspotrze dne odnosza
sie do punktu zerowego maszyny. Jesli nie zdefiniowan o
zadne go wpisu, pozostaje aktywnym recznie
wyznaczony punkt odniesienia.

Funkcja edycji Softkey
Wybrac¢ poczatek tabeli [NITcm
Wybra¢ koniec tabeli Fim
Wybrac¢ poprzednig strone tabeli
Wybrac¢ nastepng strone tabeli pmlm
Wstawi¢ wiersz na koncu tabeli P
Wymazac¢ wiersz na koncu tabeli p—
Wybrac¢ poczatek nastepnego wiersza p—
Dodac¢ wprowadzaln g liczbe wierszy na koncu rover-s
tabell NO FINAL
Skopiowac pole zjasnym ttem (2-gi pasek corine
Softke y) ACTUAL

Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pase k Softkey) INSERIR

VALOR
COPIADO
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Wybrac tabele palet

Zarzgdzanie plikami wybra¢ wrodzaju pracy Programwprowadzi¢
do pamieci/edycja: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wyswietli¢ pliki typu .P: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
WYSWIETLIC.P nacisng¢

Wybractabele palet przyciskamize strzatkg lub wprowadzi¢ nazwe
dla nowej tabeli

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Opuscié plik palet

Wybrac¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wybra¢ inny typ pliku: Softkey WYBRAC TYP iSoftkeydla
zadanego typu pliku nacisng¢, np. WSKAZAC H

Wybrac¢ zgdany plik
Odpracowaé plik palet

@ W parametrze maszynowym 7 683 okres$la sie, czy tabela
palet ma zosta¢ odpracowana blokami czy tez w trybie
ciggtym (patrz ,,Ogo6lne parametry uzytkownika” na
stronie 438).

Zarzgdzanie plikami wybra¢ wrodzaju pracy Programwprowadzi¢
do pamieci/edycja: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wyswietli¢ pliki typu .P: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
WYSWIETLIC.P nacisng¢

Wybractabele palet przy pomocy klawiszy ze strzatka, przyciskiem
ENT potwierdzi¢

Odpracowac tabele palet Nacisng¢ klawisz NC-Start, TNC
odpracowuje palety jak to ustalono w parametrze maszynowym
7683
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4.12 Zarz'dzanie paletami

Podziat monitora przy odpracowywaniu tabeli palet

Jezeli chcemy zobaczy¢ jednoczes$nie zawartos¢ programu i
zawartosc tabeli palet, to prosze wybra¢ podziat monitora
PROGRAM + PALETA. Podczas odpracowywania TNC przedstawia
na lewej potowie monitora program i na prawej potowie monitora
palete. Aby moc obejrze ¢ zawarto $€ programu przed jego
odpracowywaniem, prosze postgpi¢ w naste pujgcy sposob:

Wybrac¢ tabele palet

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg prosze wybra¢ program, ktory
chcemy sprawdzi¢

Softkey OTWORZ PROGRAM nacisng¢: TNC ukazuje na ekranie
wybrany program. Przy pomocy klawiszy ze strzatkag mozna teraz
strona po stronie zajrze ¢ do programu

Powrét do tabeli palet: Prosze nacisng¢ Softkey END PGM

Wykonanie programu, automatycz.

Test programu

3 PGM SLOLD.H
4 PGM FK1.H —_—
5 PoM SLoLD.H h
=] PGM SLOLD.H
) gy S-1ST 15:48 ";'.‘
mmw | 3@% SCNm1 LINIT 1 -
IX] -9.970 Y +317.750 2 +279.126 II '
© +0.000 B +0.000
R
e ‘ OVorl DY

Wykonanie programu, automatycz.

Test programu

@ BEGIN FOM 1 M
| BLK FORM @.1 2 X+0 Y+0 Z-40 o Pl 120 =
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2Z+@ 1 PeM 1.H h
3 TOOL CALL 1 Z S4500 2 PAL 130
4 TCH PROBE 414 USTAW NARDZNIK Q » 3 PGM SLOLD.H
5 L Z+100 RO FMAX M3 L3 PGM FK1.H —
7 CYCL DEF 221 SZABLON LINIOWY Q@ » B8 PGM SLOLD.H
s ovoL cALL M8 7 PRl 140 ‘
o4 8% S-IST 15:40 ""
mmw 4§ 38% SCNml] LIMIT 1 =
-8.8708 Y +317.750 2 +279.1286 . "
C +358.893 B +359.969
E "
RZECZ TS Z s 2350 F e M 5/9 . ‘\.)
AUTOSTART
Eno ~
- ‘ ..PRL oY= @)=
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4.13 Praca z paletami przy
zorientowanej na narzedzia
obrébce

Zastosowanie

%‘ Zarzadzanie paletami w potgczeniu z zorientowang na
narzedzia obrobkg jest funkcjg zalezng od maszyny.
Nizej zostaje opisany standardowy zakres funkcji.
Prosze dodatkowo zwréci¢ uwage na informacje zawarte
w podreczniku obstugi maszyny.

Tabele palet zostajg uzywane w centrach obrébkowych wraz z
urzadzeniami wymiany palet: Tabela palet wywotuje dla réznych
palet przynalezne do nich programy obrobki i aktywuje przesuniecia
punktu zerowego lub /oraz tabele punktow zerowych.

Mozna tez uzywac tabeli palet, aby odpracowac jeden po drugim
rozne programy z réznymi punktami odniesienia.

Tabele palet zawierajg nastepujgce dane:

PAL/P GM (wpis koniecznie wymagany):
Wopis PAL okres$la oznaczenie dla palety, z FIXzostaje oznaczona
ptaszczyzna zamocowania iz PGM podajemy obrabiany przedmiot

W-STATE :

Aktualny stan obrobki. Poprzez stan obr6bki zo staje okreslony
postep obrobki. Prosze podac¢ dla nieobrobionej czesci BLANK.
TNC zmienia ten wpis przy obrébce na INCOMPLETE i po petnej
obrébce na ENDED. Przy pomocy wpisu EMPTY zostaje
oznaczone miejsce, na ktorym zamocowano obrabiany przedmiot
lub nie powinno dokonywac sig obro bki

METODA (wpis koniecznie wymagany):

Informacja, wedtug jakiej metody naste puje optymalizacja
programu. ZWP O nastepuje zorientowana na przedmiot obrébka.
ZTO nastepuje obroébka dla tego przedmiotu z orientacjg na
narzedzie. Aby wtgczy¢ nastepne obrabiane przedmioty do
obr6bki zorientowanej na narzedzie, nalezy uzywac wpisu CTO
(continued tool oriented). Zorientowanananarzedzieobrobkaje st
réowniez mozliwa ponad zamocowaniem jednej palety, jednakze nie
kilku palet

NAZWA (wpis koniecznie wymagany):

Nazwa palety lub Nazwa programu. Nazwy paletustala producent
maszyn (prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi) . Nazwy programéw muszg, by ¢ wprowadzone do pamieci
wtym samym skoroszycie jak i tabele palet, w przeciwnymrazie
nalezy wprowadzi¢ petng nazwe sciezki programu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Edycja tabeli programow
Machining status?

PAL
FIX
PGM

]
1
2
3 PN
4 PG
5 PN
6 FIX
PG
Bl FIX
PG
10 PGIM
11 FIX
12 PN
13 PG

WwPO

BLANK
BLANK
BLANK

BLANK

BLANK
BLANK

BLANK
BLANK

WP
wPo
wPo

cTo

WPO
T0

cTo
0

PAL4-206-4

TNG: \RKNTESTNFKL . H
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4.13 Praca z paletam

DATA (wpis do wyboru):

Nazwatabelipunktéw zerowych. Tabele punktow zerowych muszg,
by¢ wprowadzone do pamieci wtym samym skoroszycie jaki
tabele palet, w przeciwnym razie nalezy wprowadzi¢ petng nazwe
Sciezki tabeli punktoéw zerowych. Punkty zerowe z tabeli punktow
zerowych aktywuje sie w NC-programie przy pomocy cyklu G53
PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO

X,Y,Z (wpis dowyboru, inne osie mozliwe):

W przypadku nazw palet, zaprogramowan e wspotrzedne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny. W przypadku NC-programaéw,
programowan e wspotrzedne odnoszg sie do punktu zerowego
palet lub zamocowania. Te wpisy przepisujg punktodniesienia,
ktory zostat ostatnio wyznaczony przy rodzaju pracy Recznie. Przy
pomocy funkcji dodatkowej M104 mozna ostatnio wyznaczony
punkt odnie sienia znowu aktywowac. Przy pomocy
klawisza,Przejg¢ pozycije rzeczywistg”, TNC wyswietla okno, do
ktore go mozna wpisa¢ rozne punkty przez TNC jako punkty
odniesienia (patrz tabela ponizej)

Potozenie Znaczenie

Wartosci Wprowadzi¢ wsp6irzedne aktualnego

rzeczywiste potozenia narzedzia w odniesieniu do
aktywnego uktadu wspotrzednych

Wartosci Wsp6trze dne aktualnego potozenia narzedzia

referencyjne w odniesieniu do punktu zerowe go maszyny
wprowadzic

Wartosci Wprowadzi¢ wsp6trzedne odniesione do

pomiaru aktywnego uktadu wspétrzednych

RZECZ. zdigitalizowanego ostatnio w rodzaju pracy

Recznie punktu odniesienia

Wartosci Wprowadzi¢ wsp6trzedne odniesione do
pomiaru REF. punktu zerowego ostatno zdigitalizowanego
przy rodzaju pracy Recznie punktu odnie sienia

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg, i przycisku ENT wybiera sie
potozenie, ktdre chce sie przejg¢. Naste pnie wybieramy przy
pomocy Softkey WSZYSTKIE WARTOSCI, iz TNC wprowadza do
pamieci odpowiednie wspotrzedn e wszystkich aktywnych osi do
tabeli palet. Przy pomocy Softkey AKTUALNA WARTOSC TNC
zapamietuje wspotrzedng osi, na ktorej znajduje sie wtasnie jasne
pole wtabeli palet.

% Jesli przed NC-programem nie zostata zdefiniowana
zadna paleta, zaprogramowane wspotrze dne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny. Jesli nie zde finiowan o
zadne go wpisu, pozostaje aktywnym recznie
wyznaczony punkt odniesienia.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (wpis do wyboru, inne osie mozliwe):

Dla osi mozna podawac opcje bezpiecze nstwa, ktére moggzostac
odczytane w NC-makro przy pomocy SYSREAD FN 18 ID510 NR 6.
Przy pomocy SYSREAD FN18ID510 NR 5 mozna ustali¢, czyw tej
szpalcie zostata zaprogramowana wartos¢. Podane pozycje
zostang najechane, je $liw NC-makrosach te wartosci zostang,
odczytane i odpowiednio zaprogramowane.

CTID (wpis nastepuje przez TNC):

Identnumer kontekstu zostaje nadawany przez TNCi zawiera
wskaz 6wki 0 postepie obrobki. Jesli ten wpis zostanie usuniety lub
zmieniony, to ponowne wejscie do obrobki jest niemozliwe

Funkcja edyciji wtrybie tabelarycznym Softkey
Wybrac poczatek tabeli
Wybra¢ koniec tabeli i
Wybrac poprzednig strone tabeli GTI
Wybrac¢ nastgpng stroneg tabeli Pnrlmn
Wstawi¢ wiersz na koncu tabeli p—
Wymazac¢ wiersz na koncu tabeli I
Wybrac poczatek nastepnego wiersza FROXINA
Dodac¢ wprowadzalng liczbe wierszy na koncu rover-se
tabeli No FivaL
Skopiowac pole z jasnym ttem (2-gi pasek corie
Softkey)
Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pasek Softkey) iveeRie
Funkcja edyciji wtrybie formularzy Softkey
Wybrac¢ poprzednig palete PrLETE
Wybrac nastgpng palete pHTTE
Wybra¢ poprzednie zamocowanie FIxACAO

Wybrac¢ nastepne zamocowanie
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4.13 Praca z paletam

Funkcja edyciji w trybie formularzy

Wybra¢ poprzedni obrabiany przedmiot

I “’
- |0
4|~ |2
E:
(]

Wybrac¢ nastepny obrabiany przedmiot Fecn
Przej$¢ na poziom palet vista
PALETE
Przej$¢ na poziom zamocowania vise
FIXACAO
Przej$¢ na poziom obrabianego przedmiotu vista
PECA
Wybrac¢ perspektywe standardowa palety Ceaee ]
PALETE
Wybrac¢ perspektywe szczeg6towa palety aLETE
| PALETE I
Wybra¢ perspektywe standardowsg,
zamocowania F1xAcRD
Wybra¢ perspektywe szczegdtowg Fixcoro
zamocowania
Wybrac¢ perspektywe standardowa ]
obrabianego przedmiotu Peon
Wybrac¢ perspektywe szczegotowa _reon_
obrabianego przedmiotu [ ]
Wstawi¢ palete INSERIR
PALETE
Wstawi¢ zamocowanie INSERIR
FIXACAO
Wstawié Obl’abiany przedmiot INSERIR

PECA

Usungc¢ palete prm—
PALETE
Usung¢ zamocowanie —
FIXACARO
Usung¢ obrabiany przedmiot —

PECA

Skopiowac¢ wszystkie polado pamiecibuforowej T
CARMPOS

Skopiowac jasno podtozone pola do pamieci coP1AR

CAMPO

buforowej ACTURL
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Funkcja edyciji w trybie formularzy

Softkey

Wstawi¢ skopiowane pole

INSERIR
CAMPOS

Wymaza¢ zawarto$¢ pamieci buforowej

APAGAR
MEMORIA
INTERM.

Obroébka zorientowana na narzedzie

ORIENTAC.
FERRAM.

Obrébka zorientowana na przed miot

ORIENTAC.
PECA

Potgczenie lub rozdzielenie operagji
obrobkowych

CONECTADD

[ SEPARADOD |

Ptaszczyzne oznaczy¢ jako pusta

POSICAD
LIVRE

Ptaszczyzne oznaczy¢ jako nieobrobiong,

PECA
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4.13 Praca z paletam

Wybraé¢ plik palet

Zarzadzanie plikami wybra¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢
do pamieci/edycja: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wyséwietli¢ pliki typu .P: Po kolei Softkey WYBRAC TYPi Softkey
WYSWIETUC.P nacisng¢

Wybra¢ tabele paletprzyciskami ze strzatkg lub wprowadzi¢ nazwe
dla nowej tabeli

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Przygotowac plik palet z formularzem
wprowadzenia

Tryb pracy z paletami przy zorientowanej na narzedzie bgdz
obrabiany przedmiot obrébce dzieli sie na trzy poziomy:

poziom palet PAL
poziom zamocowania FIX
poziom obrabianego przedmiotu PGM

Na kazdym poziomie mozliwe jest przejscie do perspektywy
szczegotowej. W przypadku perspektywy normalnej mozna okresli¢
metode obrobki i status dla palety, zamocowania i obrabiane go
przedmiotu. Jesli dokonujemy edycji i stniejgcego pliku palet, to
zostang ukazane aktualne wpisy. Prosze uzywac perspektywy
szczegotowej dla przygotowania pliku palet.

@ Prosze przygotowac plik palet odpowiednio do
konfiguracji maszyny. Jesli mamy doczynienia z jednym
uktadem mocujgcymi z kilkoma obrabianymi
przedmiotami, wystarczajacym je st tylko jedno
zamocowanie FIX z obrabianymi przedmiotami PGM
zdefiniowac. Jesli paleta zawiera kilka uktadéw
mocujgcych lub jeden uktad zostaje wielostronnie
obrabiany, to nalezy zdefniowac palete PALz
odpowiednimi poziomami zamocowania FIX

Mozna przechodzi¢ od widoku na tabele i widoku na
formularze przy pomocy klawisza podziatu ekranu.

Wspomaganie graficzne wprowadzania formularzy nie
jest jeszcze dostepne.

Rozmaite poziomy w formularzu wprowadzenia osiggalne sg przy
pomocy odpowiednich Softkeys. W wierszu statusu zostaje w
formularzu wprowadze nia zawsze pods$wietlany jasno aktualny
poziom. Jesli przy pomocy klawi sza podziatu ekranu przejdziemy do
trybu tabelarycznego, to kursor znajduje sienatym samym poziomie
jak i wwyswietlaniu formularzy.
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Pz Edycja tabeli Programow

reczna

Machining method?

Plik:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
—  [Fm FIX__PGHM

Palety- ID: PAL4-206-4

Metoda: 20RIENT.NA PRZED./NARZ.
Status: POLWYROB

Palety- ID: PAL4-208-11

Metoda: ZORIENTOWANY NA NARZE.
Status: POLWYROB

Palety- ID: PAL3-208-6

Metoda: ZORIENTOWANY NA NARZE.
Status: POLWYROB

A

b

PALETA PALETA

WIDOK PALETA WSTAW
PLRSZ. DETAL
ZAMOSOU. PALETA

PALETE

B B
(Sem | =

KASUT
0B.PRZED.




Nastawienie poziomu palet
Id palet: Nazwa palety zostaje wysSwietlana

Metoda: Mozna wybiera¢ metody obr 6bki WORKPIECE
ORIENTED lub TOOL ORIENTED. Dokonany wybor zostaej przejety
do przynaleznego poziomu przedmiotu i nadpisuje ewentualnie
istniejgce zapisy. W widoku na tabele pojawia sie metoda
ZORIENT.NAPRZEDMIOT zWPO i ZORIENT.NA NARZEDZIEz TO.
@ Wopis TO-/WP-ORIENTED nie moze zosta¢ nastawiony

poprzez Softkey. Pojawia sie on tylko, jesli na poziomie
prze dmiotu lub zamocowania nastawione zostaty rozne
metody obrobki dla obrabianych przedmiotow.

Jesli metoda obr 6bki zo stanie nastawiona na poziomie
zamocowania, to zapisy zostajg przejete na poziom
obrabianych przedmiotow i ewentualnie istniejgce
zosftajg, przepisane.

Status: Sofkey POLWYROB oznacza palete z przynaleznymi
zamocowaniami lub prze dmiotami jako jeszcze nie obrobione, w
polu Statuszostaje BLANK zapisany Prosze uzywac¢ Softkey
WOLNE MIEJSCE, jesli chcemy poming¢ palete przy obrébce, w
polu statusu pojawia sie EMPTY

Nastawienie szczeg6téw na poziomie palet

Id palet: Prosze wprowadzi¢ nazwe palety

Punkt zerowy: Wprowadzi¢ punkt zerowy dla palety

NP-tabela: Prosze wpisacC nazwe i Sciezke tabeli punktow
zerowych dla obrabianego przedmiotu. Ta informacja zostaje
przejeta do poziomu zamocowania i obrabianego przedmiotu.
Bezp. wysokosé: (opcjonalnie ): Bezpieczna pozycja dla

pojedyn czych osi w odniesieniudopalety. Podane pozycjezostang
najechane, jesliw NC-makrosach te wartosci zostang odczytane i
odpowiednio zaprogramowane.
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Machining method? \o
Plik:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P -
M FIX__PGM ‘_
o 0
Palety- ID: RISV — o
Metoda: Z0RIENT.NRA PRZED./NARZ . EEIF N o
Status: POLLYROB ——
N
Palety- ID: [GEIWEFIFENE -
Metoda: ZO0RIENTOWANY NA NARZE. «@
Status: POLWYROB ~ N
Palety- ID: [CEIEATFE | - ‘ E
Metoda: ZORIENTOWANY NA NARZE . [e]
Status: POLLYROB c
5
B! w©
PALETA PALETA WIDOK PALETA wSTAW KASUT =
PLRASZ. DETAL
oo || comm PALETE 0. PRZED. L] a
€
=
:Zi:a Edycja tabeli programow S
Paleta / NC-program?
Plik:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P i
_ M FIX__PGM Jg\‘_
Palety- ID: EEINFIIE = S
Punkt zer.: — Q
}120,238 202,34 P20,326 Fip -
AET - PET- TNC : \RK\TEST\TABLEB1.D b
Bezp.wysok.: —
N7 Wico | s. ‘ ©
at| N
AL
PALETA PALETA WIDOK PALETA ST g 8
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Nastawié poziom zamocowania

Zamocowanie: Zostaje ukazany numer zamocowania, po kresce
ukos$nej zostaje wySwietlona liczba zamocowan na danym
poziomie
Metoda: Mozna wybiera¢ metody obrébki WORKPIECE
ORIENTED lubTOOLORIENTED. Dokonany wybor zostaejprzejety
do przynaleznego poziomu przedmiotu i nadpisuje ewe ntualnie
istniejgce zapisy. W widoku na tabele pojawia si¢ metoda
WORKPIECE ORIENTED zWPOi TOOL ORIENTED z TO.
Przy pomocy Softkey tACZYC/ROZDZIELIC oznaczamy
zamoocowania, ktére sg uwzgladniane przy zorientowanej na
narzedzie obrébce w oblczeniach dla operacji obrobkowe;j.
Potgczone zamocowania zostajg o0znaczone poprzez przerywana,
kreske rozdzielajgca, rozdzielone zamocowania poprzez linie
ciggtg. W widoku na tabele zostajg potaczone przedmioty w
szpalcie METODA zCTOoznaczone.
@ Zapis TO-/WP-ORIENTATE nie moze zosta¢ nastawiony
poprzez Softkey, pojawia sie on tylko, jesli na poziomie
przedmiotu zo staty nastawione rozmaite metody obr 6bki
dla prze dmiotow.

Jesli metoda obrébki zostanie nastawiona na poziomie
zamocowania, to zapisy zostajg przejete na poziom
obrabianych przedmiotéw i ewentualnie istniejgce
zostajg przepisane.

Status: Z Softkey POLWYROB zamocowanie wraz z
przynaleznymi przedmiotami zostaje oznaczone jako jeszcze nie
obrobione i w polu status jako BLANK zapisane. Prosze uzywac
Softkey WOLNE MIEJSCE, jesli chce my poming¢ palete przy
obrdbce, w polu statusu pojawia sie EMPTY

Nastawienie szczeg6t6w na poziomie palet

Zamocowanie: Zostaje ukazany numer zamocowania, po kresce
ukos$nej zostaje wyswietlona liczba zamocowan na danym
poziomie

Punkt zerowy: Wprowadzi¢ punkt zerowy dla zamocowania
NP-tabela: Prosze wpisaC nazwe i Sciezke tabeli punktow
zerowych (NP-tabela), obowigzujgce dla obrobki przedmiotu. Ta
informacja zostaje przejeta do poziomu obrabianego prze dmiotu.

NC-Makro: Przy obrébce zorientowanej na narzedzie makros
TCTOOLMODE zostaje wykonan e zamiast normalnego makrosa
zmiany narzedzia.
Bezp.wysokos$é: (opcjonalnie): Bezpieczna pozycja dla
pojedynczych osi wodniesieniu do zamocowania.
@ Dla osi mozna podawac opcje bezpieczenstwa, ktore
mogg zosta¢ odczytane w NC-makro przy pomocy
SYSREAD FN181D510 NR 6. Przy pomocy SYSREAD
FN181D510 NR 5 mozna ustali¢, czy wtej szpalcie
zostata zaprogramowana warto$¢. Podane pozycje
zostang najechane, jesli w NC-makrosach te warto $ci
zostang odczytane i odpowiednio zaprogramowane.
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Nastawienie poziomu przedmiotu

Przedmiot: Zostaje ukazany numer przedmiotu, po kresce
ukosnej zostaje wysSwietlona liczba przedmiotéw na danym
poziomie zamocowania

Metoda: Mozna wybiera¢ metody obrébki WORKPIECE
ORIENTED lub TOOL ORIENTED. W widoku na tabele pojawia sie
metoda WORKPIECE ORIENTED zWPO i TOOL ORIENTED z TO.
Przy pomocy Softkey LtACZYC/ROZDZIELIC oznaczamy
przedmioty, ktére sg uwzglgdniane przy zorientowanej na

narze dzie obrobce w obliczeniach dla operacji obrobkowe;j.
Pofaczone przedmioty zostajg oznaczone poprzez przerywang
kreske rozdzielajgcg, rozdzielone przedmioty poprzez lini¢ ciggta.
W widoku na tabele zostajg pofgczone przedmioty w szpalcie
METODAZz CTO oznaczone.

Status: Z Softkey POLWYROB przedmiot zostaje oznaczony jako

jeszcze nie obrobionyiw polustatus jako BLANK zapisane. Prosze

uzywac Softkey WOLNE MIEJSCE, jesli chcemy poming¢ palete

przy obrébce, w polu statusu pojawia si¢ Empty

@ Jesdli nastawimy metode i status na poziomie palet lub
zamocowania, to wprowadzenie zostaje przejete dla

wszystkich przynaleznych przedmiotow.

W przypadku kilku wariantow w granicach jednego
poziomu nalezy podac¢ przedmioty jednego wariantu
jeden po drugim. W przypadku zorientowanej na
narzedzie obrobki mozna przed mi oty kazdego wariantu
oznaczy¢ przy pomocy Softkey POLACZYC/ROZDZIELIC
i dokona¢ obrdébki grupami.

Nastawienie szczeg6t6w na poziomie przedmiotow

Przedmiot: Zostaje ukazany numer przedmiotu, po kresce
ukosnej zostaje wysSwietlona liczba przedmiotéw na danym
poziomie zamocowania lub poziomie palet

Punkt zerowy: Wprowadzi¢ punkt zerowy dla zamocowania
NP-tabela: Prosze wpisa¢ nazwe i sciezke tabeli punktow
zerowych (NP-tabela), obowigzujgce dla obrobki przedmiotu.
Jezeli uzywamy dlawszystkich obrabianych przedmiotow tej samej
tabeli punktéw zerowych, to proszewprowadzi¢ nazwez podaniem
Sciezki na poziom palet oraz poziom zamocowania. Te informacje
zostajg przejete do poziomu obrabianego prze dmiotu.

Program NC: Prosze podac sciezke programu NC, ktory
konieczny jest dla obrébki przedmiotu

Bezp. wysokosé: (opcjonalnie): Bezpieczna pozycja dla
pojedynczych osi w odniesie niu do przedmiotu. Podane pozycje
zostang najechane, je $liw NC-makrosach te wartosci zostang,
odczytane i odpowiednio zaprogramowane.
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Przebieg operacji obrobkowych
zorientowanych na narzedzie

@ TNC przeprowadza zorientowang na narzedzie obrébke
tylko wowczas, jesli przy metodzie ZORIENT .NA
NARZEDZIE wybrano i wten sposob w tabeli znajduje sie
wpis TO lub CTO.

TNC rozpoznaje poprzez zapis TO lub CTO w polu Metoda, iz ma
zosta¢ dokonywana zoptymalizowana obrobka.

Zarzadzanie paletami uruchamia program NC, znajdujacy sie w
wierszu z zapisem TO

Pierwszy przedmiot zostaje obrabiany, az do nastepnego TOOL
CALL. W specjalnym makrosie zmiany narzedzia dokonuje sie
odsuwu od obrabianego przedmiotu

W szpalcie W-STATE zostaje zmieniony zapis zBLANK na
INCOMPLETE i w polu CTID zostaje przez TNC zapisana warto$¢ w
uktadzie szestnastkowym

@ Zapisana w polu CTID warto$¢ stanowi dla TNC
jednoznaczn g informacje dla postepu obrébki. Jesli
wartosc ta zostanie wymazana lub zmieniona, to dalsza
obrobka lub przedwczesne wyjscie albo ponowne
wejscie nie sg mozliwe.

Wszystkie dalsze wiersze plikupalet, posiadajgce w polu METODA
oznaczenie CTO, zostang wten sam sposob odpracowane, jak
pierwszy obrabiany przedmiot. Obrébka przedmiotéw moze
nastepowac przy kilku zamocowaniach.

TNC wykonuje z nastepnym narzedziem dalsze kroki obrobki,
poczynajac od wiersza z zapisem TO, jedli powstanie nastepujgca
sytuacja:

w polu PAL/PGM nastepnego wierszaznajdowatby sie zapis PAL

w polu METODA nastepnego wiersza znajdowatby sie zapis TO
lub WPO

w juz odpracowanych wierszach znajdujg, sie pod METODA
jeszcze zapisy, nie posiadajgce statusu EMPTY lub ENDED

Ze wzgledu na zapisang w polu CTID warto$¢, program NC zostaje
kontynuowany od zapamigtanego miejsca. Z reguty dokonywana
jest w pierwszej czeSci zmiana narzedzia, przy nastepnych
przedmiotach TNC anuluje zmiane narzedzia

Zapis wpolu CTID zostaje aktualizowany na kazdym etapie
obrobki. Jesli w programie NC zostaje odpracowywany END PGM
lub M02, to istniejacy ewe ntualnie zapis zostaje wymazanyi
wpisany do pola statusu obrobki ENDED.
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Je dli wszystkie przedmioty w obrebie grupy zapisowz TO lub CTO
posiadajg status ENDED, to w pliku palet zostajg odpracowane
naste pne wiersze

% Przy przebiegu wierszy w przod mozliwa jest tylko jedna
zorientowana na przedmiot obrobka. Nastepujgce czesci
zostan g obrabiane zgodnie z zapisang metods.

Zapisanaw polu CT -ID warto $¢ pozostaje maksymalnie 1
tydzienzachowana. W przeciggu tego czasumozezostac
kontynuowana o bré bkaw zapamietanym miejscu. Potem
wartos¢ tazostaje usunieta, aby unikng¢zbyt duzejilosci
danych na dysku twardym.

Zmiana trybu pracy jest po odpracowaniu grupy zapisow
zTO lub CTO dozwolona

Nastepujgce funkcje nie sg dozwolone:

Przetgczenie obszaru przemieszczenia
Przesuwanie punktu zerowego PLC
M118

Opuscié plik palet

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT nacisng¢
Wybra¢ inny typ pliku: Softkey WYBRAC TYP iSoftkeydla
zadanego typu pliku nacisng¢, np. WSKAZAC H

Wybrac¢ zgdany plik

Odpracowagé plik palet

@ W parametrze maszynowym 7 683 okres$la sie, czy tabela
palet ma zosta¢ odpracowana blokami czy tez w trybie
ciggtym (patrz ,Ogolne parametry uzytkownika” na
stronie 438).

Zarzgdzanie plikami wybra¢ wrodzaju pracy Programwprowadzi¢
do pamieci/edycja: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wyswietli¢ pliki typu .P: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
WYSWIETLIC.P nacisna¢

Wybrac¢tabele palet przy pomocy klawiszy ze strzatka, przyciskiem
ENT potwierdzi¢

Odpracowac tabele palet Nacisng¢ kiawisz NC-Start, TNC
odpracowuje palety jak to ustalono w parametrze maszynowym
7683
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Podziat monitora przy odpracowywaniu tabeli palet

Jezeli chcemy zobaczy¢ jednoczes$nie zawartos¢ programu i
zawartosc tabeli palet, to prosze wybra¢ podziat monitora
PROGRAM + PALETA. Podczas odpracowywania TNC przedstawia
na lewej potowie monitora program i na prawej potowie monitora
palete. Aby moc obejrze ¢ zawarto $€ programu przed jego
odpracowywaniem, prosze postgpi¢ w naste pujgcy sposob:

Wybrac¢ tabele palet

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg prosze wybra¢ program, ktory
chcemy sprawdzi¢

Softkey OTWORZ PROGRAM nacisng¢: TNC ukazuje na ekranie
wybrany program. Przy pomocy klawiszy ze strzatkag mozna teraz
strona po stronie zajrze ¢ do programu

Powrét do tabeli palet: Prosze nacisng¢ Softkey END PGM
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Wykonanie programu, automatycz.

Test programu
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5.1 Wprowadzenie informacji dotycz'cych narzédzi

5.1 Wprowadzenie informacji
dotyczacych narzedzi

Posuw F

Posuw Fto predkos¢ w mm/min (cale/min), z ktorg punkt $rodkowy
narzedzia poruszasie po swoimtorze. Maksymalny posuw moze by¢
roznym dla kazdej osi maszyny i jest okreslony poprzez parametry
maszynowe.

wprowadzenia

Posuw mozna wprowadzi¢ w kazdym wierszu pozycjonowania lub
oddzielnym wierszu. Prosze w tym celu nacisng¢ klawisz F na
klawiaturze alfanumeryczne;j.

Posuw s zybki
Dla biegu szybkiego prosze wprowadzi¢ GOO.

Okres dziatania

Ten, przy pomocy wartosci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktorym zostaje zaprogramowany nowy
posuw. Jezeli nowy posuw to GOO (bieg szybki), to po nastepnym
wierszu z GO1 obowigzuje ponownie posuw ostamnio
zaprogramowany warto$ciami liczbowymi.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia sie posuw przy pomocy gafki
obrotowej Override F (Override-funkcija przyspieszenia lub
spowolnienia posuwu wypemiana manualnie) dla posuwu.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

Predkos¢ obrotowg wrzeciona S prosze wprowadzi¢ w obrotach na
minute (Obr/min) w dowolnymbloku (np. przy wywotaniu narzedzia).

Programowanazmiana
W progrramie obrobki moznazmieni¢ predko$¢ obrotowg wrzeciona
przy pomocy S-wiersza.

Programowanie predkosci obrotowej wrzeciona:
Nacisng¢ klawisz S na klawiaturze alfanumerycznej

Wprowadzenie nowej predkosci obrotowej
wrzeciona

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predkos$¢ obrotowg,
wrzeciona przy pomocy gatki obrotowej Override S dla predkosci
obrotowej wrzeciona.
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5.2 Dane o narzedziach

Warunki dla przeprowadzenia korekcji
narzedzia

Z reguly programuje sie wspotrzedne ruchow ksztattowych tak, jak
zostat wymiarowany obrabiany prze dmiot na rysunku technicznym.
Aby TNC mogtaobliczy¢tor punktu $rodkowego narzedzia, toznaczy
mogta przeprowadzi¢ korekcje narzedzia, nalezy wprowadzi¢
dtugosc¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.

Dane o narzedziach mozna wprowadza¢ albo bezposrednio przy
pomocy funkcji G99 do programu albo oddzielnie wtabelach
narzedzi. Jezeli dane o narzedziach zostajg wprowadzone do tabeli,
sg tu do dyspozydjiinne specyficzne informacje dotyczace narzedzi.
Podczas przebiegu programu obrébki TNC uwzgle dnia wszystkie
wprowadzone informacje.

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

Kazde narzedzie oznaczone jest numeremod 0 do 254. Jesli
pracujemy z tabelami narzedzi, to mozemy uzywac¢ wyzszych
numeréw i dodatkowo nadawac¢ nazwy narze dzi.

Narzedzie o numerze 0 jest okreslone jako narzedzie zerowe i
posiada dtugo$¢=0 oraz promien R=0.

@ Prosze zdefiniowa¢ w tabelach narzedzi narzedzie TO
réwniezz L=0i R=0.

Dtugos¢ narzedzia - L:

Dtugos¢ narzedzia L mozna okresla¢ dwoma sposobami:

Réznica z dtugoscinarzedzia i dfugosci
narzedzia zerowego LO

Znak liczby:
L>LO: Narzedzie jest dtuzsze niz narzedzie zerowe
L<LO: Narzedzie jest krotsze niz narzedzie zerowe

Okresli¢ dtugo$¢:
Narzedzie zerowe prze mie sci¢ do pozycji odniesienia w 0si
narzedzi (np. powierzchnia obrabianego prze dmiotu z Z=0)

Wskazanie osi narzedzi ustawi¢ na zero (wyznaczy¢ punkt
odniesienia)

Zmieni¢ na nastepne narzedzie

Narzedzie przesuna¢ nate samg pozycje odniesie niajak narzedzie
zerowe

Wskaznik osi narzedzi pokazuje réznice dtugosci miedzy
narzedziem i narzedziem zerowym

Wartos$¢ przeja¢ klawiszem ,,Przeja¢ pozycje rzeczywistg “do G99-
wiersza lub do tabeli narzedzi
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5.2 Dane o narzéedziach

Ustalenie dtugosci L przy pomocy przyrzadu ustawienia
wstepnego

Prosze wprowadzi¢ ustalong warto$¢ bezpo$rednio do definicji
narzedzia G99 lub do tabeli narzedzi.

Promien narzedzia R

Promien narzedzia zostaje wprowadzony bezposrednio.

Wartosci delta dla dfugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchyle nia od dtugosci i promienia

narzedzi. | |
Dodatnia wartos¢ delty oznacza naddatek (DL, DR>0). Przy obrobce (R\C (R\C
i .
|
|
|

z naddatkiem prosze wprowadzi¢ warto$¢ naddatku przy
programowaniu wywotania narzedzia zT.

Ujemna warto$¢ delty oznacza niedomiar (DL, DR<0). Niedomiar

| | E

l i

zostaje wprowadzony do tabeli narze dzi dla zuzycia narzedzia. L DR.<O »—: :
Prosze wprowadzi¢ warto$ci delty w postaci wartosci liczbowych, w ! :
T-bloku mozna przekaza¢ wartos¢ delty przy pomocy Q-parametru. DR>0 ~— : [
[ | :

Zakres wprowadzenia: Wartosci delty mogg wynosi¢ maksymal nie - - - - = 5 : | '
+99,999 mm. bcof| [ L L

5 0 . yDL>0

Wprowadzenie danych o narzedziu do
programu

Numer, dtugo$¢ i promien dla okreslone go narzedzia okresla sie w
programie obrébki jednorazowo w G99-bloku:

Wybra¢ definicje narzedzia: Klawisz TOOL DEF nacisng¢

e Numer narzedzia :Przy pomocy numeru narzedzia
DEF oznaczy¢ jednoznacznie narzedzie

Dtugos¢ narzedzia :wartos¢ korekgji dla dtugosci

Promien narzedzia :warto$¢ korekcjidlapromienia

@ Podczas dialogu mozna wprowadza¢ wartos¢ dla
dtugosci i promie nia bezposrednio w polu dialogu:
Nacisng¢ wymagany Softkey osi.

Przyktad NC-wiersz:
N40 G99 T5L+10R+5 *
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Wprowadzenie danych o narzedziach do tabeli

W tabeli narzedzi mozna definiowac do 32767narzedzi wtgcznie i
wprowadza¢ do pamieciich dane. Liczbe narzedzi, ktora zostaje
wyznaczona przez TNC przy otwarciu tabeli, definiuje sie przy
pomocy parametru maszynowe go 7 260. Prosze zwréci¢ uwage na
funkcje edycji w dalszej czeéci tego rozdziatu. Aby méc wprowadzié
kilka danych korekcyjnych dla dane go narzedzia( (indeksowac
numer narzedzia), prosze ustawi¢ parametr maszynowy 7262 rézny

odO.

Tabele narzedzi muszg by¢ uzywane, jesli

Indeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkoma
korekcjami dtugosci, ktérych chcemy uzywaé

maszyna jest wyposazona w urzgdzenie automatyczn ej wymiany

narze dzi

jeslichcemy przy pomocy TT 130 dokonywac¢ automatycznego
pomiarunarzedzi, patrz Podrecznik obstugi maszyny, Cykle sondy
pomiarowej, rozdziat 4

jesli chcemy przy pomocy cyklu G122 dokonac¢ przeciggania na
gotowo (patrz ,PRZECIAGANIE (cykl G122)” na stronie 285)

jesli chcemy pracowac z automatycznym obliczaniem danych

obr ébki

Tabela narzedzi: Dane onarzedziach

Skrot Wprow adzenie informaciji Dialog
T Numer, przy pomocy ktérego narzedzie zostaje wywotane w -
programie (np.5,indeksowane: 5.2) 5.2)
NAZWA Nazwa, ktorg narzedzie zostaje wywotane w programie Nazwanarzedzia?
L Wartos¢ korektury dla dtugosci narzedzia L Dtugosé narzedzia?
R Wartos¢ korektury dla promie nia narzgdzia R Promien narzedzia R?
R2 Promien narzedzia R2 dla freza ksztattowego(tylko dla Promien narzedzia R2?
trojwymiarowej korektury promienia lub graficznego
przedstawienia obrobki frezem ksztattowym)
DL Warto$¢ delta promienia narze dzia R2 Naddatek dtugosci narzedzia ?
DR Wartos¢ delta promienia narzedzia R Naddatek promienianarzedzia R?
DR2 Wartos$¢ delta promienia narze dzia R2 Naddatekpromienianarzedzia R2?
LCUTS Dtugos¢ powierzchnie tngcej narzedzia dla cyklu 22 Dtugosé ostrzy w osi narzedzi?
ANGLE Maksymal ny kat zagte biania narze dzia przy posuwisto-zwromym Maksymaliny kat zagtebiania ?
ruchu pogtebiajgcymdla cykli 22 208
TL Nastawi ¢ blokade narzedzia (TL: dla Tool Locked = Narzedzie zablokowane?
angl.narzedzie zablokowane) Tak=ENT/ Nie =NO ENT
RT Numer narzedzia siostrzanego - jesli w dyspozycji — jako Narzedzie siostrzane ?

narzedzie zamienne (RT: dlaReplacementTool=angl. Narzedzie
zamienne); patrz takze TIME?2
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5.2 Dane o narzéedziach

Skrot Wprowadzenie informacji Dialog
TIME1 Maksymalny okres zywotnosci narzedzia w minutach. Ta funkcja Maks. okres trwatosci?
zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w podreczniku obstugi
maszyny.
TIME2 Maksymalny okres trwato$ci narzedziaprzy wywotaniu narzedzia Maksymalny okres trwatosci przy
w minutach: Jezeli aktualny okres trwatosci osigga lub przekracza TOOL CALL?
te wartosc¢, to TNC uzywa przy nastepnym wywotaniu narze dzia
narzedzia siostrzanego (patrz takze CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualny okres zywotnosci narzedzia w minutach: TNC zlicza Aktualny okres trwatosci?
aktualny okres trwato $ci (CUR.TIME: dla CURrentTIME =angl.
Aktualny/biezgcy czas) samodzielnie. Dla uzywanych narzedzi
mozna wprowadzi ¢ wielkos¢ zadang,
DOC Komentarz do narzedzia (maksymalnie 16 znakow) Komentarz do narzedzia?
PLC Informacja o tym narzedziu, ktéra ma zosta¢ przekazana doPLC PLC-stan?
PLC-VAL Wartoé¢ dla tego narzedzia, ktéra powinna by¢przeniesionana  PLC-wartosé ?
PLC
PTYP Typ narzedzia dla opracowania w tabeli miejsca Typ narzedzia dla tabeli miejsca?

Tabelanarzedzi: Dane o narzedziu dlaautomatycznego
pomiaru narzedzia

=y

Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi: Patrz
Podre cznik obstugi dla uzytkownika Cykle sondy

impulsowej, rozdziat 4.

Skrot Wprowadzenie informacji Dialog

CUT llos¢ ostrzy narzedzia (maksymalnie 20 ostrzy) Liczbaostrzy ?

LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dlarozpoznania Tolerancja na zuzycie: dfugosé?
zuzycia. Jes$li wprowadzona warto $¢ zostanie przekroczona, to
TNC blokuje narzedzie (stanL). Zakres wprowadzenia: 0 do
0,9999 mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia dlarozpoznania  Tolerancja na zuzycie: promien?
zuzydcia. Jesli wprowadzona warto $¢ zostanie przekroczona, to
TNC blokuje narzedzie (stanL). Zakres wprowadzenia: 0 do
0,9999 mm

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

TT:R-OFFS Pomiar dtugosci: Przesunigcie narzedzia pomiedzy Srodkiem Przemieszczenie narzedzia
Stylusa i $rodkiem narzedzia. Nastawienie wste pne: Promien promien?
narzedzia R (klawisz NO ENT powoduje R)

TT:L-OFFS Pomiar promienia: dodatkowe przemieszczenie narzedzia do Przemieszczenianarzedzia
MP6530 (patrz ,O0gdlne parametry uzytkownika” na stronie 438) D+tugos$é?
pomiedzy gorng krawedzig Stylusa i dolng krawedzig narzedzia.
Nastawienie wstepne: 0

106

5 Programowanie: narzédzia @



Skrot Wprowadzenie informacji Dialog -S
LBREAK Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dlarozpoznania  Tolerancjanapekniecie: _‘_5
peknigcia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie przekroczona, dtugosé? N
to TNC blokuje narzedzie (stan L).Zakres wprowadzenia: 0 do o]
0,9999 mm )]
N
RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla Tolerancjanapekniecie: E
rozpoznania peknigcia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie promien? c
przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (stan L). Zakres
wprowadze nia: 0 do 0,9999 mm (o)
(]
Tabela narzedzi: Dane onarzedziach dla automatycznego %
obliczania liczby obrotéw / posuwu [
Skroét Wprow adzenie informaciji Dialog o
TYP Typ narzedzia (MILL=frez, DRILL=wier#o, TAP=gwintownik): Typ narzedzia? I.O
Softkey WYBRAC MAT. OSTRZA (3-ci pasek Softkey); TNC
wys$wietla okno, w ktérym mozna wybrac typ narzedzia
TMAT Materiat ostrza narzedzia: Softkey WYBRAC MAT.OSTRZA (3- Materiat ostrzanarzedzia ?
ci pasek Softkey); TNC wyswietla okno, w ktorym moznawybraé
materiat ostrza
CDT Tabela danych skrawania: Softkey WYBRAC MAT. OSTRZA (3- Nazwa tabeli danych skrawania ?

ci pasek Softkey); TNC wyswietla okno, w ktorymmoznawybrac¢
tabele danych skrawania

Tabela narzedzi: Tabelanarzedzi: dane o narzedziachdla
przetaczajgcych 3D-sond pomiarowych (tylko jesli Bit1 w
MP7411 =1 jest ustawiony, patrz takze Podrecznik obstugi,
Cykle sondy pomiarowej)

Skrot Wprow adzenie informaciji Dialog

CAL-OF1 TNC odkiada przy kalibrowaniu przesuniecie srodka w osi Przesunigcie wspo6tosiowosci
gtéwnej 3D-sondy do tej szpalty, jesli w menu kalibrowania sondy w osigtownej?
podany jest numer narzedzia

CAL-OF2 TNC odkfada przy kalibrowaniu przesunigcie wspofosiowosciw  Przesunigcie wspotosiowosci
osi pomocniczej 3D-sondy do tej szpalty, jesliwmenu sondy w osi pomocniczej?
kalibrowania podany jest numer narzedzia

CAL-ANG TNC odkiada przy kalibrowaniu kgt wrze ciona, pod ktérym 3D- Katwrzeciona przy kalibrowaniu?

sonda zostata skalibrowana, jesliwmenu kalibrowania podany
jest numer narzedzia
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5.2 Dane o narzéedziach

Edycja tabeli narzedzi

Obowigzujgca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe
pliku TOOL T. TOOL T musi znajdowac sie w skoroszycie TNC:\ i
moze by¢ edytowana tylko wjednym rodzaju pracy maszyny. Tabele
narze dzi, ktére majg byc¢ zbierane warchiwum lub uzywane dla
testowania programu, prosze oznaczy¢ dowolng inng nazwa z
koncowka .T.

Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T:

Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny

p— Wybrac¢ tabele narzedzi: Softkey TABELANARZEDZI
TREELA nacisng¢

— Softkey EDYCJA ustawi¢ na ,ON“
oN

Otworzy¢ dowolng, inng tabele narzedzi:

Wybrac¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja

Wywotac zarzgdzanie plikami
MGT .
Wyswietli¢ wybor typu pliku: Softkey TYP WYBRAC
nacisng¢

Wyswietli¢ pliki typu . T: Softkey POKAZ.T nacisng¢

Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg, nazwe
pliku. Prosze potwierdzi¢ Klawiszem ENT lub przy
pomocy Softkey WYBIERZ

Jesli otwarto tabele narzedzi dla e dycji, to mozna przesungg¢ jasne
pole wtabeli przy pomocy kKlawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
Softkeys na kazdg dowolng pozycje. Na dowolnej pozycji mozna
zapamiegtane wartosci nadpisywac lub wprowadza¢ nowe warto Sci.
Dodatkowe funkcje edytowaniaznajdujg sie wtabeli w dalszej czesci
rozdziatu.

Je sli TNC nie moze wyswietli¢ jednoczes$nie wszystkich pozycji w
tabeli narzedzi, to belka u gory w tabeli ukazuje symbol ,>>“ lub
<<

Edycja tabeli narzedzi e i
Dlugosc narzedzia 7?7 ’
—
& \.
1 +3 +0 +1
2 +85.35 +*2 +0 +Q —
[ ]
4 SCHR +47.5 +3 +0 +0
5 SCHL +66.9 +3 +0 +0.1
7 +0 LN +0 +0
8 +25 +7.5 +0 +0
——— 0% S-IST 15:58 s ‘.‘
mmm " { 30% SCNm] LIMIT 1 S
-14.829 Y -222.525 2 +278.291 . ‘
© +359.882 B +0.000
m !
RZECZ TS z F o M 5/9 . ‘\)
POCZATEK KONIEC STRONA STRONA eovegn | NPRZEDZIE | grovours.
OFF gsﬂz;'gz TRBLICA K-EC

Funkcje edyciji dla tabeli narzedzi Softkey

Wybrac¢ poczatek tabeli [NITcm

Wybrac¢ koniec tabeli Fim

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli FrGINA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli Pmlmn

Szukac¢ nazwy narzedzia w tabeli Enconen
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Funkcje edycjidla tabeli narzedzi Softkey

Informacje o narzedziu przedstawi¢ kolumnami

lub wszystkie informacje o narzedziu FORMULAR

przedstawi¢ na jednej stronie monitora

Skok do poczgtku wierszy soreso
-«—

Skok na koniec wierszy coreco
—>

Skopiowac pole z jasnym ttem

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Wstawi¢ skopiowane pole

INSERIR
VALOR
COPIADOD

Mozliwg do wprowadzenia liczbe wierszy
(narzedzi)dotgczy¢ na koncu tabel

MOVER-SE
LINHAS N
NO FINAL

Wiersz zindeksowanym numerem narze dzia
wstawic¢za aktualnym wierszem. Funkcja ta jest
aktywna, jesl dla narzedzia mozna odktadac
kilka danych korekcji (parametr maszyn owy
7262 nierowny 0). TNC dotgcza za ostatnim
istniejgcymindekse mkopig danych narzedzia i
podwyzsza indeks o 1. zastosowanie: np.
wiertto stopniowe z kilkoma korekcjami
dtugosci

INSERIR
LINHA

Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

APAGAR
LINHA

Wyswietlic numer miejsca / nie wyswietla¢

Ne POS.

VISUALIZ.
OCULTAR

Wyswietli¢ wszystkie narzedzia /wyswietli¢ tylko
te narzedzia, ktore znajduja sie w pamigcitabeli
miejsca

FERRAMEN.
VISUALIZ.
OCULTAR

Opuscic¢ tabele narzedzi

Wywotac zarzgdzanie plikamii wybra¢ plik innego typu, np.

program obrobki
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5.2 Dane o narzéedziach

Uwagido tabelinarzedzi

Poprzez parametr maszynowy 7 266.x okreséla sie, jakie dane mogg,
zostac¢ wprowadzone do tabeli narzedzi i w jakiej kol ejnosci zostang,
przedstawione.

@ Mozliwe jest poje dyncze szpalty lub wiersze tabeli
narze dzi przepisac tre scig, innego pliku. Warunki:

Plik docelowy musi juzistnie¢
Plik, ktory ma zostac¢ skopiowany moze zawierac tylko
te szpalty (wiersze), podlegajace zmianie.

Pojedyncze szpalty lub wiersze proszg kopiowac przy
pomocy Softkey ZAMIENIC POLA (patrz ,Kopiowa¢
pojedynczy plik” na stronie 55).
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Tabela miejsca dla urzgdzenia wymiany
narzedzi

Producent maszyn dopasowuje zakre s funkciji tabeli
miejsca do danej maszyny. Prosze uwzgledni¢
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Dla automatycznej zmiany narzedzi konieczna jesttabela miejsca
narzedzi TOOL_P.TCH. TNC zarzadza kilkoma tabelami miejsca
narzedzi z dowolnymi nazwami plikow. Tabela miejsca narzedzi, ktdrg,

Edycja tabeli narzedzi Program

Numer narzedzia?

wer. do pami

5.2 Dane o narzédziach

chcemy aktywowac dla przebiegu programu, wybierana jestw rodzaju . . . ..N:
pracy przebiegu programu przez zarzgdzanie plikami (stam M). 4 s B 0 —
5 %00000000 2} ‘\
Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu S . :
programu 8 62 %00000000 0
Wybraétabelenarzedzi: SoftkeyTABELANARZEDZI [ 1 — :
TReeCA nacisngc - g% S-IST 15:58 A
] y mmw 5 30% SI[Nml1 LIMIT 1 A
. Wybrag tabele narzedzi: SoftkeyTABELA MIEJSCA “1s.828 v -222.525 z  +278.201| '
flini wybrac C +359.992 B +0.000
Softkey EDYCJA+, ustawi¢ na ON L L. md
o 1 MIEJSCE
POCZATEK KONIEC STRONA STRONA D:FDYC uST:B:D\T\?Du Nj:;f[;z:z K_Ec
Tabele miejsca wybra¢ wrodzaju pracy Program wprowadzi¢ .
do pamieci/wybrac¢ edycje
Wywo1tac¢ zarzgdzanie plikami
MGT .
Wyswietli¢ wybor typu pliku: Softkey TYP WYBRAC
nacisng¢
Wyswietli¢ pliki typu .TCH: Softkey TCH PLIKI
nacisng¢ (drugi pasek Softkey).
Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe
pliku. Prosze potwierdzi¢ klawiszem ENT lub przy
pomocy Softkey WYBIERZ
Skrot Wprowadzenie informaciji Dialog
P Numer miejsca narzedzia w magazynie narzedzi -
T Numer narzedzia Numer narzedzia?
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym (ST: dla Special Tool =angl.narzedzie = Narzedzie specjalne ?
specjalne); jesli to narzedzie specjalne blokuje miejsca przediza swoim
miejscem, to prosze zaryglowac odpowiednie miejsce w szpalcie L (stan L)
F Narze dzie zawsze umieszcza¢ z powrotem na to samo miejsce w magazynie Statemiejsce: tak=ENT/
(F: dla Fixed =angl. okreslony) nie = NO ENT
L Miejsce zablokowane (L : dlaLocked = angl. zablokowany, patrz takze szpaltaST) Miejsce zablokowane tak

=ENT /nie = NO ENT

PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktdra ma by¢ przekazana do PLC

PLC-stan?

TNAME Wyséwietlenie nazwy narzedziaz TOOL.T

DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T
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5.2 Dane o narzéedziach

Funkcje edyciji dla tabeli miejsca Softkey
Wybrac¢ poczatek tabeli mNIoIo
Wybra¢ koniec tabeli T

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli

PAGINA

Wybrac¢ nastepng stron e tabeli

PAGINA

Ustawi¢ ponownie tabele miejsca

RESET
CAIXA
TABELA

Skokdo poczgtku naste pnego wiersza

PROXIMA
LINHA

Wycofac¢ szpalte numer narzedzia T

CANGELAR
COLUNA
T
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Wywotac¢ dane o narzedziu

Wywo1anie narzedzia w programie obrébki naste puje przy pomocy
klawisza TOOL CALL:

TOOL
CALL

Numer narzedzia Wprowadzi¢ numer lub nazwe
narzedzia. Narzedzie zostato uprzednio okreslone w
G99-bloku lub wtabeli narzedzi. Nazwe narzedzia
prosze wnie $¢ wcudzystowiu. Nazwy odnoszgsie do
wpisu w aktywnej tabeli narzedzi TOOL.T. Aby
wywotac narzedzie z innymi warto $ciami korekciji,
prosze wprowadzi¢ do tabeli narzedzi zdefiniowany
indeks po punkcie dzie siegthym

Os wrzecionaZ - ptaszczyznaXY: Wprowadzi¢ 0$
narzedzia. Przeja¢ ustawienie wstgpne G17: Klawisz
ENTnacisngg¢, lub poprzez Softkey wybra¢ inng 0$
narzedzi

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S: Wprowadzi¢
bezposrednio predkos¢ obrotowg wrzeciona lub
poleci¢ wykonanie obliczen TNC, jesli pracujemy z
tabelami danych skrawania. Proszg nacisng¢ w tym
celu SoftkeyS AUTOM. OBLICZANIE. TNC
ogranicza pre dko$¢ obrotowg wrzeciona do
wartosci maksymalnej, ktéra okre$lona je st w
parametrze maszynowym 3515. Wprowadzong,
predkos$¢ obrotowg klawiszem ENT potwierdzi¢

Posuw F: Wprowadzi ¢ bezpos$rednio predkos¢
obrotowg wrzecionalub polecic wykonanie obliczen
TNC, jesli pracujemy z tabelami danych skrawania.
Prosze nacisng¢ Softkey FAUTOM. OBLICZANIE.
TNC ogranicza posuw do maksymalnego posuwu
snajwolniejszejosi “ (okreslony w parametrze 1010).
F dziata tak dtugo, az zostanie zaprogramowany w
bloku pozycjonowania lub wT-bloku nowy posuw.
Potwierdzi¢ wprowadze nie posuwu klawiszem ENT

Naddatek dtugosci narzedzia Wprowadzi¢
wartos¢ delta dla dtugosci narzedzia, klawiszem
ENTpotwierdzi¢

Naddatek promienianarzedzia: Wprowadzi¢
wartos¢ delta dla promienia narzedzia, klawiszem
ENTpotwierdzi¢

Naddatek promienianarzedzia 2: Wprowadzi¢
warto$¢ delta dla promienia narzedzia 2, klawiszem
ENTpotwierdzi¢

Przyktad: Wywotanie narzedzia

Wywo1ane zostaje narze dzie numer 5 w osinarzedziZ przy pred ko sci
obrotowej wrzeciona 2 500 obr/min. Naddatek dla dfugosci
narzedzia wynosi 0,2 mm, niedomiar dla promienia narzedzia 1 mm.

N20T5.2G17 S2500 DL+0,2 DR- 1

Litera Dprzed Li R oznacza warto$¢ warto$¢ delta
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5.2 Dane o narzéedziach

Wybér wstepny przy tabelach narzedzi
Jezeli uzywane sg tabele narzedzi, to dokonuje sie przy pomocy

G5 1-wiersza wyboru wste pnego nastepnego uzywanego narzedzia.

W tym celu prosze wprowadzi¢ numer narzedzia i Q-parametr lub
nazwe narzedzia w cudzystowiu.
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Wymiana narzedzia

Wymiana narze dzia je st funkcjg, zalezna od rodzaju
maszyny. Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny!

Potozenie przy zmianie narzedzia

Pozycja zmiany narzedzia musi by¢ osiggalna bezkolizyjnie. Przy
pomocy funkcji dodatkowych M91iM92 mozna najechac statg dla
maszyny pozycje zmiany. Jesli przed pierwszym wywotaniem
narzedzia zostatzaprogramowany TO, to TNC przesuwa trzpien
chwytowy w osi wrzeciona do potozenia, ktore jest niezalezne od
dtugosci narze dzia.

Recznawymiana narzedzia

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

Dojs¢ do potozenia zmiany narze dzia zgodnie z programem

Przerwac przebieg programu , patrz ,Przerwac obrobke”, stronie
400

Zmieni¢ narzedzie

Kontynuowac prze bieg programu, patrz ,Kontynuowanie
programu po jego przerwaniu”, stronie 402

Automatycznazmiananarzedzia

Przy automatycznej zmianie narzedzia przebieg programu nie
zostaje przerwany. Przy wywotaniu narzedzia z T TNC zmienia
narzedzie z magazynu narzedzi.

Automatycznawymiana narzedzia przy przekroczeniu czasu
postoju: M101

M101 jest funkcjg zalezng od maszyny. Prosze
% uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Jesli okres trwatosci narzedzia osigga TIME2, to TNC zamienia
automatycznie na narzedzie siostrzane. W tym celu prosze na
poczatkuprogramu aktywowac funkcje dodatkowa M101. Dziatanie
M101 mozna anulowac przy pomocy M102.

Automatyczna wymiana narze dzia nastepuje nie bezpo$rednio po
uptywie czasu postoju, a wykonaniu kilku dalszych zapisow
programu, wzaleznosci od obcigzenia sterowania.

Warunki dla standardowych zapiséw NCz korekturg promienia
RO, RR, RL

Promieh narze dzia siostrzanego musi by ¢ rownym promieniowi
poczatkowo uzywanego narzedzia. Je$li te promienie nie sg rowne,
TNC ukazuje tekst komunikatu i nie wymienia narzedzia.

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Dane o narzédziach

" @



adzi

ja narzé

5.3 Korekc

5.3 Korekcja narzedzia

Wstep

TNCkorygujetornarzedziao wartos¢ korekcjidladugoscinarzedzia
W OSi wrzeciona i 0 promien narzedzia na ptaszczyznie obrobki.

Je dli program obrébki zostaje zestawiony bezposrednio na TNC, to
korekcja promienia narzedzia dziata tylko na ptaszczyznie obrobki.
TNC uwzglednia przy tym do pieciu osi wtgcznie, razem z osiami
obrotu.

Korekcja dtugosci narzedzia

Korekcja narzedzia dla dtugoséci dziata bezposrednio po wywofaniu
narzedzia i jego przesunieciu w osi wrzeciona. Zostaje ona
anulowana po wywotaniu narzedzia o dtugosci L=0.

Jesli korekcja dtugosci o wartosci dodatniej zo stanie
@ anulowana przy pomocy TO, to zmniejszy sie odstep
narze dzia od obrabianego przed miotu.

Po wywotaniu narzedzia zmienia sie¢ zaprogramowane
przemieszczenie narzedzia w 0si wrzeciona o roznice
dtugo$ci pomiedzy starym i nowym narze dziem.

Przy korekcji dtugo sci zo stajg uwzglednione warto$ci deltazaréwno
zT-bloku jak iz tabeli narzedzi.

Wartos¢ korekcji= L+ DLy +DLtag z

L: Dtugo$¢ narzedzia L z G99-wiersza lub tabeli
narzedzi

DL : Naddatek DL dla dtugosci T-bloku (nie
uwzgledniony przez wyswietlacz potozenia)

DL 1aB: Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi

116
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Korekcja promienia narzedzia

Zapis programu dla przemieszczenia narzedzia zawiera

G41 lub G42 dla korekciji promienia

G43 albo G 44, dla korekcji promienia przy rownolegtym do osi
ruchu prze mie szcze nia

G40, nie ma by¢ przeprowadzona kore kcja promienia

Korekcja promienia dziata, bezposrednio po wywotaniu narze dziai
PO jego przemieszczeniu na ptaszczyznie z G41 lub G4 2.

@5 TNC anuluje korekcje promienia, jesli:
jesli zaprogramujemy blok pozycjonowania przy
pomocy G40
Wywotanie programu z %.. . zaprogramowac
wybierzemy nowy programu przy pomocy PGM MGT

Przy korekcji dlugosci zostajg uwzglednione warto$ci delta zarowno
z T-bloku jaki z tabeli narzedzi:

Warto$¢ korekcji= R + DRy + DRy,p 2

R: Promien narzedzia Rz G99-wiersza lub tabeli narzedzi

DR Naddatek DR dla dtugosci z T-bloku ( nie uwzgledniony
przez wySwietlacz pofozenia)
DR 145. Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

Ruchy ksztattowe bez korekcji promienia: RO

Narze dzie prze mie szcza sie na ptaszczyznie obrobki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze lub na
zaprogramowanych wsp 6trzednych.

Zastosowanie Wiercenie, pozycjonowanie wstepne.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Korekc

Ruchy ksztattowe z korekcjg promienia: G42 i G41

G42 Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu
G41 Narzedzie przemieszcza sie na lewo od konturu

Punktsrodkowy narzedzia lezy w odlegtosci rownej promieniowi
narzedzia od zaprogramowanego konturu. ,Na prawo“ i ,na lewo*
oznacza potozenie narzedzia w kierunku przemieszczenia wzdtuz
konturu narzedzia. Patrz rysunki po prawej stronie.

@ Pomiedzy dwoma blokami programowymi z r 6znymi
korekcjami promienia G42 i G41 musi znajdowac sie
przynajmniej jeden blok przemieszczenia na
ptaszczyznie obrobki bez korekcji promienia (to znaczy
G40).

Korekcja promienia bedzie aktywna do kohcazapisu, od
momentu kiedy zostata po raz pierwszy
zaprogramowana.

Mozna aktywowac takze korekcje promienia dla osi
pomocniczych ptaszczyzny obr6bki. Prosze
zaprogramowac osie pomocnicze takze w kazdym
naste pnym bloku, poniewaz w przeciwnym razie TNC
przeprowadzi korekcje promienia ponownie w 0si
gtéwne;j.

Przy pierwszym zapisie z korekcjgpromienia G42/G41 i
przy anulowaniu z G40, TNC pozycjonuje narzedzie
zawsze pionowo na zaprogramowany punkt startu i
punkt koncowy. Prosze tak wypozycjonowac narzedzie
przed pierwszym punktem konturu lub za ostatnim
punktem konturu, zeby kontur nie zostatuszkodzony.

Wprowadzenie korekcji promienia
Korekcje promienia wprowadzamy wwierszu GO1:

> Przemieszczenie narzedzia na lewo od
zaprogramowane go konturu: Wybra¢ funkcje G41,
albo
. Przemieszczenie narzedzia na prawo od
zaprogramowane go konturu: Wybra¢ funkcje G42,
albo
Przemieszczenie narzedzia bez kore kcji promienia
S albo anulowanie korekcji promienia: Wybraé¢ G40-
funkcje
E zakonczy¢ wiersz: Klawisz END nacisng¢
118
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Korekcja promienia: Obrébka narozy

naroza zewnetrzne:

Je éli zaprogramowano kore kcje promienia, to TNC wiedzie

narze dzie wzdtuz narozy zewn etrznych albo po kole przejsciowym
albo po Spline (wyb6r przez MP7680). W razie potrzeby TNC
redukuje posuw przy naroznikach zewnegtrznych, na przykfad w
przypadku duzych zmian kierunku.

Naroza wewnetrzne:

Przy naroznikach wewnetrznych TNC oblicza punkt przeciecia
toréw, po ktérych przesuwa sie skorygowany punkt Srodkowy
narzedzia. Od tego punktu poczynajac narzedzie przesuwa sie
wzdtuz nastepnego elementu konturu. W ten sposdb obrabiany
przedmiot nie zostaje uszkodzony w naroznikach wewnetrznych. Z
tego wynika, ze promieh narzedzia dla okreslone go konturu nie
powinien by¢ wybierany w dowolnej wielkosci.

dz

ja narzeé

5.3 Korekc

Prosze nie ustala¢ punktu rozpoczecia i zakonczenia
obrobki wewnetrznej w punkcie naroznym konturu,
poniewaz wten sposdb moze dojs¢ do uszkodzenia
konturu.

Obrabiaé naroznikibez korekcji promienia

Bez korekcji promienia mozna regulowacé tor narzedzia i posuw na
naroznikach obrabianego prze dmiotu przy pomocy funkcji

dodatkowej M90 Patrz ,,Przeszlifowanie narozy: M90”, stronie 165.
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tacj' wrzeciona

jJa promienia z orien

3D-korekc

5.4 Peripheral Milling

5.4 Peripheral Milling: 3D-
korekcja promienia z
orientacjg wrzeciona

Zastosowanie

Przy Peripheral Milling TNC przesuwa narzedzie prostopadle do
kierunku ruchu i prostopadledo kierunku narzedzia o warto$¢rowng,
sumie warto$ci delta DR (tabela narzedzii T-wiersz). Kierunek
korekcjiokresla sie przy pomocykorekcjipromienia G41/G42 (patrz
rysunek po prawej stronie u gory, kierunek ruchu Y+).

Aby TNC mogto osiggna¢ zadang orientacje narzedzia, nalezy
aktywowac funkcje M 128 (patrz ,Zachowa¢ pozycje ostrza

narze dzia przy pozycjonowaniu osi wahan (TCPM*): M128” na
stronie 180) i nastepnie aktywowac¢ kore kcje promienia narze dzia.
TNC pozycjonuje nastepnie osie obrotu maszyny automatycznie w
taki sposob, ze narzedzie osigga zadane przez wsp 6trzedne osi
obrotu ustawienie narzedzia z aktywng kor ekcja.

TNC mnie moze na wszystkich maszynach
pozycjonowac¢ automatycznie osie obrotu. Prosze
zwr 6ci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

@ Niebezpieczenstwo kolizji!

W przypadku maszyn, ktorych osie obrotu pozwal ajg,
tylko na ograniczony odcinek przemieszczenia, moga,
przy automatycznym pozycjonowaniu wystgpi¢
przesuniecia, wymagajgce na przyktad obrotu stotu
obrotowego o 180°. Prosze uwazac na

niebe zpiecze nstwo kolizji gtowicy z obrabianym
przedmiotem lub mocowadtami.

Orientacje wrze cioa mozna zdefiniowa¢ wwierszu GO1 wopisany
ponizej sposob.

Przyktad: Definicja orientacjiwrzecionazM128iwspotrzedne
osi obrotu

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0B+0C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0Y+0 Z+0B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0Z+0B-30C+0 *

120

Pozycjonowanie wstepne

M128 aktywna

Korekcje promienia aktywowaé

Ustawi¢ oS obrotu (orientacja narze dzia)
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5.5 Praca z tabelami danych o

obrobce

Wskazowka

=

TNC musi by¢ przygotwana przezproducentamaszyn do
zastosowania tabel danych o obrobce.

W przeciwnym wypadku nie znajdujgsie w dyspozycji na
Panstwa maszynie wszystkie tu opisane lub dodatkowe
funkcje. Prosze zwr6ci¢ uwage na podrecznik obstugi
maszyny.

Mozliwosci zastosowania

Poprzez tabele danych skrawania, w ktérych okreslone sg dowolne
kombinacje materiat/materiatostrza, TNC moze z predkosci
skrawania V¢ i posuwu kiow f; obliczy¢ predkos¢ obrotowa,
wrzeciona S i posuw toru ksztattowego F. Podstawg obliczenia jest,
iz zostaty okreslone w programie i wtabeli narzedzi materiat
narzedzia i rozne specyficzne dla narzedzia wtasciwosci.

=y

Zanim polecimy TNC automatycznie obliczy¢ dane
dotyczace skrawania, nalezy wrodzaju pracy Test
programu uaktywnic tabele narzedzi (stan S), z ktérej to
tabeli TNC powinno czerpac specyficzne dla narzedzi
dane.

Funkcje edycjidla tabelidanych o obrébce Softkey

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP TMAT CDT

5 4 MILL  HSS PRO1

APON=OH

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT vet F1
0 .
2 STes HSS 40 0.06
4

%TR25 G71

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0
N30 WMAT "ST65"

N40 ...
N70 T2 G17 §1273 F305

5.5 Praca z tabelami danych o obrobce

Wstawi¢ wiersz INSERIR
LINHA

Wymazaé wiersz r—
Wybrac¢ poczatek nastepnego wiersza PROXIHA
Sortowac tabele oroeR
Skopiowac¢ pole z jasnym ttem (2-gi pasek corteR
Softkey) AL
Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pasek Softkey) neeRi
Edycja formatu tabeli (2-gi pasek Softkey)

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.5 Praca z tabelami danych o obrobce

Tabela dla materiat 6w obrabianych
przedmiotow

Materiaty obrabianychprzed miotéw definiujemy w tabeli WMAT.TAB
(patrzrysunekpo prawej u gory). WMAT.TAB jest objektem
standardowym w skoroszycie TNC:\, znajduje sie w jego pamieci i
moze zawiera¢ dowolnie duzo nazw materiatow. Nazwa materiatu
moze zawiera¢ maksymalnie 32 znaki (takze puste). TNC wyswietla
tres¢ kolumny NAZWA, jesli okredlono w programie materiat
obrabianego przedmiotu (patrz nastepny fragment).

@ Jesli dokonuje sie zmiany standard owej tabeli
materiatéw, nalezy skopiowac jg do innego skoroszytu.
W przeciwnym razie zmiany te zostan g przy Software-
Update przepisane danymi standard owymi firmy
HEIDENHAIN. Prosze zdefiniowa¢ $ciezke w pliku
TNC.SYS ze stowe m-kluczem WMAT= (patrz ,,Plik
konfiguracyjny TNC.SYS”, stronie 127).

Aby unikng¢ strat danych, prosze plik WMAT.TAB
zabezpiecza¢ w regularnych odstepach czasu.

Okreslenie materiatu obrabianego przedmiotu w NC-
programie

W NC-programie prosze wybra¢ materiat przez Softkey WMAT z
tabeli WMAT.TAB:

Zaprogramowa¢ materiatobrabianego przedmiotu:
W rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/
edycja nacisng¢ Softkey WMAT.

. Wyswietli¢ tabele WMAT.TAB: Softkey WYBIERZ
IANELA OKNO nacisng¢, TNC wyswietla w oknie materiaty,
ktore znajdujg sie w pamieci WAT.TAB

WMAT

Wybra¢ materiat obrabianego przedmiotu: Prosze
przesungg jasne pole przy pomocy klawiszy ze
strzatkg na zgdany materiat i potwierdzi¢ klawiszem
ENT. TNC przejmie ten materiat do WMAT-bloku

Zakonczyc dialog: Klawisz ENDnacisnac¢
@ Je dli dokonuje sie zmiany WMAT-bloku w programie,
TNC wydaje komunikat ostrzegawczy. Prosze

sprawdzi¢, czy zapametane w T-bloku dane o obrobce
jeszcze obowigz uja.
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Praca
reczna

Edycja tabeli programow
NRZWAR 7

EEM \erkz.-Stahl 1.2519

142 W 13

15 Crii 6

16 MROr 5

17 MoV 8 4

18 Crii 8

2}
1
2
3
4 16 Crilo 4 4
6
7
E

19 MR 5

9 21 MrGr 5
10 26 Crio 4

11 28 NiCrMo 4

12 30 Critov 9

13 30 CrNiMo 8

Einsatz-Stahl 1.5752
Uerkz.-Stahl 1.2562
Einsatz-Stahl 1.5919
Baustanl 1.7387

Einsatz-Stahl 1.7131

Baustahl 1.5406
Einsatz-Stahl 1.5920
Baustahl 1.0482
Werkz.-Stahl 1.2162
Baustahl 1.7219
Baustanl 1.6513
Verg.-Stahl 1.7707
Verg.-Stahl 1.6580

"l ?T

b

2]

Ilw
(m | <=

POCZATEK

KONIEC

STRONA STRONA

WIERSZ WIERSZ
USTAY USUN

NRSTEPNY
WIERSZ

ORDER
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Tabela dla materiatéw obrabianych
przedmiotow

Materiaty ostrzy narzedzidefiniuje sie wtabeli TMAT .TAB. TMAT.TAB
jest objekte m standardowym w skoroszycie TNC: znajduje sie w
pamiecii moze zawiera¢ dowolnie duzo nazw materiatow ostrzy
narzedzi (patrz rysunek po prawej stronie u gory). Nazwa materiatu
ostrza moze zawiera¢ maksymalnie 16 znakow (takze puste). TNC
wyswietla tres¢ kolumny NAZWA, jesli okre $la sie w tabeli narzedzi
TOOL.T materiat ostrza narzedzia.

@ Jesli dokonuje sie zmiany standardowej tabeli
materiatow ostrzy, nalezy skopiowac jg do innego
skoroszytu.W przeciwnym razie zmiany te zostang przy
Software-Update przepisane danymi standard owymi
firmy HEIDENHAIN. Prosze zdefiniowac sciezke w pliku
TNC.SYS ze stowem-kluczem TMAT= (patrz ,Plik
konfiguracyjny TNC.SYS?”, stronie 127).

Aby unikng¢ strat danych, prosze zabezpieczy¢ plik
TMAT.TAB w regularnych odstepach czasu.

Tabela dla danych obrébki (skrawania)

Kombinacje materiat/materiat ostrza narzedzia z przynaleznymi
danymi skrawania prosze zdefiniowa¢ w tabeli z nazwg, .CDT (angl.
cutting data file: Tabela danych skrawania; patrz rysunek po prawej
stronie na $rodku).Wpisy do tabeli danych obrébki mogg, by¢

swo bod nie konfigurowane przez uzytkownika. Oprocz nie zbednie
koniecznych szpalt NR, WMAT i TMAT TNC moze zarzgdzac
czterema predkosc¢ skrawania (V¢)/posuw ( F)-kombinacjami.

W skoroszycie TNC:\ znajd uje sie w pamieci standardowa tabela
FRAES_2.CDT danych skrawania Mozna FRAES_2.CDT dowolnie
edytowac i uzupetniac lub wstawia¢ dowolnie duzo nowych tabeli
danych skrawania.

@ Jesli dokonuje sie zmiany standardowej tabeli danych
skrawania, nalezy skopiowac jgdo innego skoroszytu. W
przeciwnym razie zmiany te zostang przy Software-
Update przepisane danymi standardowymi firmy
HEIDENHAIN (patrz ,Plik konfiguracyjny TNC.SYS”,
stronie 127).

Wszystkie tabele danych obrobki muszg by¢
zapamigtane w tym samym skoroszycie. Jedli ten
skoroszyt nie jest skoroszytem standardowym TNC:\,
nalezyw pliku TNC.SYS po stowie -kluczu PCDT=
wprowadzic sciezke, na ktorej zapamietane sg tabele
danych skrawania.

Aby unikng¢ strat danych, prosze zabezpieczac¢ tabele
danych skrawania w re gularnych odste pach czasu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Edycja tabeli programow

NAZWA 7
—

o Hi beschichtet -\
1 Ho-P25 Hi beschichtet
2 Ho-P35 HIM beschichtet —
s ves N\
4 HeSE-Cos HSS + Kobalt
s HSSE-Cos HSS + Kobalt
6 HSSE-Coa-TiN

HSSE/TicN
e HSSE/TiN
9 HT-P15 t""

10 HT-M15
11 HU-K15
12 HU-K25
13 HW-P25

B 8-
(S| =

POCZATEK

KONIEC

STRONA STRONA WIERSZ
USTAW

WIERSZ

usuN

NASTEPNY
WIERSZ

ORDER

rrrrrr

Edycja tabeli programow

MATERIALE?

HSSE/TiN 40 0,016
HSSE/TiON 40 0,016
HC-P25 100 0,200
HSSE-Cos 20 0,025
HSSE/TiON 40 0,016
HC-P25 100 0,200
HSSE/TiN 40 0,016
HSSE/TiCN 40 0,016
HC-P25 100 0,200
HSSE/TiN 40 0,016
HSSE/TiON 40 0,016
HC-P25 100 0,200
HSSE-Cos 20 0,040
HSSE/TiON 26 0,040

55
130
45
55
130
55
55
130

55

130
45

0,020
0,020
2,250
2,030
0,020
0,250
2,020
2,020
2,250
0,020
0,020
2,250
2,050
0,050

5.5 Praca z tabelami danych o obrobce
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WIERSZ
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Zatozenie nowych tabel danych o obrébce
Wybra¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja
Wybra¢ zarzgdzanie plikami: Nacisng¢ klawiszPGM MGT

Wybrac¢ skoroszyt, w ktébrym muszg byC zapamigtane tabele
danych skrawania (standard:) TNC:\)

Wprowadzi¢ dowolng nazwe pliku i typ pliku .CDT, potwierdzi¢
klawiszem ENT

TNC wyswietlanaprawej potowie monitora rozne formaty tabel (w
zaleznosciod maszyny, przyktad patrz rysunek po prawejstronieu
gory), ktore odrdzniajg sie liczbg kombinacji predkos¢ skrawania/
posuw. Prosze przesung¢ jasne pole przy pomocy klawiszy ze
strzatkgna zgdany format tabeli i potwierdzi¢ klawiszem ENT. TNC
wytwarza nowg, pustg tabele danych skrawania

Niezbedne informacje w tabeli narzedzi

Promien narzedzia — szpalta R (DR)

Liczba zebow (tylko w przypadku narze dzi dla frezowania) -
szpalta CUT

Typ narzedzia — szpalta TYP

Typ narzedzia reguluje oblicze nie posuwu toru ksztattowego:
Narzedzia frezarskie F=S - f, -z

Wszystkie inne narzgdzia: F=S -f, - z

S: Predko$¢ obrotowa wrzeciona

f,: Posuw na jeden zgb

fy: Posuw na jeden obrot

z: Liczba zebow

Materiatostrza narzedzia— szpalta TMAT

Nazwa tabeli danych skrawania, ktéra ma zosta¢ uzyta dla tego
narzedzia — szpalta CDT

Typ narzedzia, materiat ostrza narzedzia i nazwe tabei danych
obrobki wybieramy w tabeli narzedzi poprzez Softkey (patrz
»labela narzedzi: Dane o narzedziach dla automatycznego
obliczania liczby obrotéw / posuwu”, stronie 107).

5.5 Praca z tabelami danych o obrobce

124

Edycja tabeli programow
Wybierz format tablicy

0: CEEESAERIE AT, TMAT Vel ,F1,Ve2,F2

1: FRAES_GB.CDT UMAT,TMAT, Vel Fl,Ve2,F2

PR

B 8-
(| =

WYBIERZ

~
1

m

[}
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Sposo6b postepowania przy pracy z
automatycznym obliczeniem predkosci
obrotowej/posuwu

1 Jezelijeszcze nie zapisana: Zapisa¢ materiat obrabianego
przedmiotu w pliku WMAT.TAB

2 Jezelijeszcze nie zapisana: Zapisa¢ materiat ostrza w pliku
TMAT.TAB

3 Jezelijeszcze nie zapisana: Zapisa¢ wszystkie konieczne dla
obliczenia parametrow skrawania, specyficzne dla narze dzia
dane w tabeli narzedzi:

Promien narzedzia
Liczba zebow
Typ narzedzia
Materiat ostrza narzedzia
Przynalezna do narzedzia tabela danych skrawania
4 Jezelijeszcze nie zapisana: Zapisac¢ dane skrawania w dowolnej
tabeli danych skrawania (CDT-plik)
5 Tryb pracy Test: Aaktywowac tabele narzedzi, z ktérej TNC za
czerpac specyficzne dla narzedzia dane (stan S)
6 W programie NC: Przez SoftkeyWMAT okre $li¢ materiat
obrabianego przedmiotu

7 W programie NC: W TOOL CALL-wierszu obliczy¢ automatycznie
predko$¢ obrotowg wrzeciona i posuw poprzez Softkey

5.5 Praca z tabelami danych o obrobce

Zmiana struktury tabeli

wierszu i maksymalnie 30 kolumn (szpalt).

F1 N

Tabele danych skrawania sg dla TNC tak zwanymi ,swobodnie Praca Edycja tabeli
definiowalnymi tabelami “. Format swobodnie definiowalnej tabeli Nazvallpolat
zmienia sie przy pomocy edytora struktury. —
c 16 [} Workpiece material? ‘\
I% TNC moze opracowywac¢ maksymalnie 200 znakow w e e —
Vet N 7 3 Cutting sepeed Vcl1?
7 3 Feed rate Fz1? | h
;oL

vez N Cutting speed V27

Feed rate Fz2?

o oewN e

Jesli wstawia sie do istniejgcej tabeli pozniej jeszcze
jedng szpalte, to TNC nie przesuwa automatycznie
wprowadzonych wczes$niej wartosci. ~-

ENDI

Wywotanie edytora struktury

Prosze nacisng¢ Softkey FORMAT EDYCJA (2-gi poziom Softkey). s. ‘\L
TNC otwiera okno edytora (patrz rysunek po prawej), w ktérym
struktura tabeli zaprezentowanajest,z obrotemo 90°“. Jedenwiersz
w oknie edytora definiuje szpalte w przynaleznej tabeli. Prosze
zaczerpnac¢znaczenie polecenia struktury (wpis do paginy gornej) ze
znajdujacej sie obok tabeli.

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA WIERSZ WIERSZ

usuN

NASTEPNY

WSTAW WIERSZ

HEIDENHAIN iTNC 530 125 @



5.5 Praca z tabelami danych o obrobce

Zakonczy¢ edytor struktury

Prosze nacisng¢klawisz END. TNC przeksztaica dane, ktore byty juz
wtabeli zapamietane, na nowy format. Elementy, ktérych TNC nie
mogta przeksztatci¢ w nowg strukture, oznaczone sg przez # (np.
jesli zmniejszono szerokos¢ szpalty).

Polecenie .

struktury Znaczenie

NR Numer szpalty

NAZWA Tytut szpalty

TYP N Wprowadzenie numeryczne
C:Wprowadze nie alfanumeryczne

WIDTH Szerokos$¢ szpalty. Dla typu Nwtgcznie ze
znakiem liczby, przecineki po przecinku
ustawic

DEC Liczbamiejscpoprzecinku (max. 4, dziafa tylko
dla typu N)

ENGLSH Dialogi zalezne od jezyka do(maks.32 znakdw)

do

HUNGARIA
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Przesytanie danych z tabeli danych skrawania

Jezeli wydajemy plik typu .TAB lub .CDT przez zewnetrzny interfejs
danych, to TNC zapamietuje definicje struktury tabeli. Definicja
struktury rozpoczyna sie wierszem #STRUCTBEGIN i konczy
wierszem #STRUCTEND. Prosze zaczerpna¢ znaczenie
pojedynczych stéw-kluczy z tabeli ,Polecenie struktury“ (patrz
»Zmiana struktury tabeli”, stronie 125). Za #STRUCTEND TNC
zapamietuje rzeczywistg tresc¢ tabeli.

Plik konfiguracyjny TNC.SYS

Plik konfiguracyjny TNC.SYS musi zostac uzyty, jesli tabele danych
skrawania nie znajdujg, sie w pamieci skoroszytu standardowego
TNC:\. Wtedy nalezy okresli¢ w TNC.SYS $ciezki, na ktorych
zapamigtane sg tabele danych skrawania uzytkownika.

@ Plik TNC.SY S musi by¢ zapamietana w Root-skoroszycie
TNC:\.

Wpisy do TNC.SYS Znaczenie

WMAT= Sciezka dla tabeli materiatow
TMAT= Sciezka dla materiatow ostrzy narze dzi
PCDT= Sciezka dla tabel danych skrawania

Przyktad dlaTNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.1 Przem

6.1 Przemieszczenia narzedzia

Funkcje toru ksztattowego

Kontur obrabianego narze dzia sktada sig z reguty z kilku elementow
konturu, jak prosteitukikota. Przy pomocy funkcji toru ksztattowego
programuje sie ruchy narzedzi dla prostych i fukéw kota.

Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje sig
przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wtgczanie i wytgczanie
obrotowwrzeciona i chtodziwa

zachowaniemsig narzedzia na torze ksztattowym

Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Kroki obrobki, ktore sig powtarzajg, prosze wprowadzi¢ tylko raz jako
podprogram lub powtorzenie czesci programu. Jedli jakas czesc¢
programu ma by¢ wypetmiona tylko pod okreslonym warunkiem,
prosze te kroki programu wnie $¢ jako podprogram. Dodatkowo,
program obré bki moze wywotac¢ inny program i aktywowac jego
wypetnienie.

Programowanie przy pomocy podprogramow i powtorzen czesci
programu jest opisane wrozdziale 9.

Programowanie z parametrami Q

W programie obro6bki parametry Q zastepujg wartoci liczbowe:
Parametrowi Q zostaje przyporzgdkowana winnym miejscu warto$¢
liczbowa. Przy pomocy parametréw Q mozna programowac¢ funkcje
mate matyczne, ktore sterujg, prze biegiem programu lub ktore
opisujg jakis kontur.

Dodatkowo mozna, przy pomocy programowania z parametrami Q,
dokonywa¢ pomiarow zuktadem impulsowym 3D w czasie prze biegu
programu.

Programowanie z parametrami Q jest opisane w rozdziale 10.
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6.2 Podstawy o funkcjach toru
ksztattowego

Programowac ruch narzedzia dla obrobki

Podczas zestawiania programu obr 6bki, programuje sie krok po
kroku funkcje toru ksztattowego dla pojedynczych elementéw
konturu przedmiotu. W tym celu wprowadza si¢ zazwyczaj
wspotrzedne punktow korncowych elementéw konturu z
rysunku wymiarowego. Z tych danych o wspotrzednych, zdanych o
narzedziu i korekcji promienia TNC ustala rzeczywistg droge
przemieszczenia narzedzia.

TNC prze suwa jednoczes$nie wszystkie osie maszyny, ktdre zostaty
zaprogramowane w zapisie programu o funkcji toru ksztattowego.

Ruchy réwnolegte do osi maszyny

Wiersz programowy zawiera informacje o wspoétrzednych: TNC
przemieszcza narzedzie rownolegle do zaprogramowan ej 0si
maszyny.

W zaleznosci od konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza sie
albo narzedzie albo stét maszyny zzamocowanym prze dmiotem.
Przy programowaniu ruchu ksztattowego prosze kierowac sie
zasada, jakby to narzedzie sie poruszafo.

Przykiad:
N50 GOO X+100 *

N50 Numer bloku
GO0O Funkgja toru ksztattowego ,,Prosta na biegu szybkim”
X+100 Wspotrzedne punktu koncowego

Narze dzie zachowu je wspoOtrzedne Yi Z i przemieszcza sig na
pozycje X=100. Patrz rysunek po prawej stronie u gory.

Ruchy naptaszczyznach gtéwnych
Wiersz programowy zawiera dwie informacje o wspoétrzednych: TNC
przemieszcza narzedzie na zaprogramowanej ptaszczyznie. .

Przyktad:
N50 GOO X+70Y+50 *

Narzedzie zachowu je wspotrzedng Z i przesuwa sie na XY-
ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50. Patrz rysunek po prawej na
Srodku

Ruch tréjwymiarowy
Wiersz programowy zawiera dwie informacje o wspotrzednych: TNC

przemieszcza narzedzie prze strze nnie na zaprogramowang pozycje.

Przyktad:
N50 GO1 X+80Y+0 2-10 *

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.2 Podstawy o funkcjach toru kszta3towego

Wprowadzenie wiecej niztrzech wspo6irzednych

TNC moze sterowac¢ 5 osiami jednocze $nie. Podczas obrobkiz 5
osiami prze suwajg, sie na przyktad 3 osie liniowe i 2 obrotowe
jednoczesnie.

Program obrbki dla takiego rodzaju obrobki wydawany jest przez
system CAD i nie moze zostac zestawiony na maszynie.

Przyktad:
N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

@ Ruch wiecej niz 3 osi nie je st wspomagany graficznie
przez TNC.

Okredi i fuki kota

Przy ruchach kotowych TNC prze mie szcza dwie osie maszyny
jednoczeénie: Narzedzie porusza sie wzglednie do obrabianego
przedmiotu po torze kotowym. Dla ruchow okreznych mozna
wprowadzi¢ punkt srodkowy kota.

Przy pomocy funkciji toru ksztattowego dla tukéw kotowych
programuje my kota na ptaszczyznach gtéwnych: Pfaszczyzna
gtobwna powinna przy wywotywaniu narzedzia zostac zdefiniowana
wraz z okre Sleniem osi wrze ciona:

" . Ptaszczyzna Punkt sSrodkowy
Os wrzeciona gtéwna kota
Z(G17) XY, takze 1,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, takze K,
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, takze J, K
VW, YW, VZ

@ Okregi, ktore nie lezg rownole gle do ptaszczyzny gtownej,
prosze programowac przy pomocy funkdi ,Nachyli¢
ptaszczyzne obroébki “ (patrz ,PLASZCZYZNA OBROBKI
(cykl G80)”, stronie 330), lub przy pomocy Q-parametrow
(patrz ,Zasada i przeglad funkc;ji”, stronie 356).

Kierunek obrotu przy ruchach kotowych
Dla ruchow okreznych bez stycznego przejscia do innego
Dla elementdéw konturu prosze wprowadzic¢ kierunek obrotu poprzez
naste pujgce funkcje:
Obro6t zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (RWZ): G02/G12

Obro6t w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3/
G13
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Korekcja promienia

Korekcja promienia musi znajdowac sie w tym bloku, przy pomocy
ktére go najezdza sie do pierwszego elementu konturu. Korekcja
promienia nie moze by¢ rozpoczeta w zapisie dla toru okreznego.
Prosze zaprogramowac te korekcje uprzednio wwierszu prostych
(patrz ,Ruchy po torze — wspotrzedne prostokatne”, stronie 138).

Pozycjonowanie wstepne

Prosze tak pozycjonowac narzedzie na poczgtku programu obr 6bki,
abywykluczone byto uszkodzenie narze dzia lub obrabianego
przedmiotu.

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.3 Dosun

6.3 Dosuniecie narzedzia do
konturui odsuniecie

Punkt startu i punkt koncowy
Narzedzie przemieszcza sie od punktu startu do pierwszego punktu
konturu. Wymagania dotyczgce punktu startu:
Zaprogramowany bez korekcji promienia
Najzdzalny bezkolizyjnie
Blisko pierwszego punkiu konturu
Przyktad

Rysunek po prawej u gory: Jesliwyznaczamy punkt startu na
ciemnoszarym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy
najezdzie pierwszego punktu konturu.

Pierwszy punkt konturu

Dla przemieszczenia narze dzia do pierwszego punktu konturu
prosze zaprogramowac korekcje promienia.

Punkt startu w osiwrzeciona najechaé

Przy najezdzie punktu startu narzedzie musi przemieszczac sie w 0si
wrzeciona na gtebokos$¢ roboczg. W przypadku niebezpieczenstwa
kolizji nalezy punkt startu najecha¢ w osi wrze ciona oddziel nie.

NC-bloki przyktadowe

N30 GO0 G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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Punkt koncowy
Warunki dla wyboru punktu koncowego:

iécie

- A

" Najzdzalny bezkolizyjnie

c

i Blisko ostatnie go punktu konturu -
1 Wykluczy ¢ uszkodzenie konturu: Optymalny punkt koncowy lezy .g
na przedtuze niu toru narze dzia dla obr 6bki o statniego elementu o
konturu —
Przyktad E
Rysunek po prawej u gory: Jesli wyznaczamy punkt startu na =
ciemnoszarym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy b
najezdzie punktu koncowego konturu. g
Opu $ci¢ punktkoncowy w osi wrzeciona: L~
Przy opuszczaniu punkiu koncowe go prosze zaprogramowac 0$ o
wrzeciona oddzielnie. Patrz rysunek po prawej stronie na $rodku. o
NC-bloki przyktadowe .E
' NS0GO0 G40X+60 Y+70* o
«@D

~Neoz+2s0* N
1]

c

z )

Y [+ ]

(o Q

B £

oy X ®

/I / o

- ! @ Q

®F ™

o
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6.3 Dosun

Wspoiny punkt startui punkt koncowy

Dla wspolnego punktu startu i punktu koncowego prosze nie
programowac korekcji promienia.

Wykluczy¢ uszkodzenie konturu: Optymalny punkt startu lezy
pomiedzy przedtuzeniemtorow narzedzia dla obrébki pierwszegoi
ostatniego elementu konturu.

Przyktad

Rysunek po prawej u gory: Jesli wyznaczamy punkt koncowy na
szrafirowanym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy
najezdzie pierwszego punktu konturu.

Tangencjalny dosuwi odjazd

Przy pomocy G26 (rysunek po prawej na $rodku) mozna
tangencjalnie najecha¢ obrabiany przedmiot i przy pomocy G27
(rysunek po prawej u dotu) odsung¢ sie tangencjalnie od
obrabianego przedmiotu W ten sposéb unika sie zaznaczen wyjscia
z materiatu.

Punkt startu i punkt koincowy

Punktstartu i punkt kohcowy lezg w poblizu pierwszego i ostatniego
punktu konturu, poza obrabianym prze dmiotem, nalezy je
programowac bez korekcji promienia.

Dosung¢ narzedzie dokonturu

G26 wprowadzi¢ po tym wierszu, w ktérym zaprogramowany jest
pierwszy punkt konturu: To jest pierwszy wiersz z korekcje
promienia G41/G42

Odsunigcie narzedzia

G27 wprowadzi¢ po tym wierszu, w ktérym zaprogramowany jest
ostatni punkt konturu: To jest ostatni wiersz z korekcje promienia
G41/G42

@, Promien dla G26 i G27 nalezy tak wybra¢, iz TNC moze
wykonac tuk kotowy pomiedzy punktem startu i
pie rwszym punktem konturu jakiostatnim punktem
konturu i punktem koncowym.
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NC-bloki przyktadowe

HEIDENHAIN TNCiTNC 5630

Punkt startu
Pierwszy punkt konturu
Tangencjalnie najechac z promieniem R= 5 mm

Ostatni punkt konturu
Tangencjalnie odjecha¢ z promieniemR=5 mm
Punkt koncowy

iécie

- A
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6.4 Ruchy po torze- wspo®rzédne prostok'tne

6.4 Ruchypo torze— wspotrzedne

prostokatne

Przeglad funkcji toru ksztattowego

Ruch narzedzia Funkcja Niezbgdne informacje

Prosta z posuwem GO0 Wspotrze dne punktu koncowego prostej

Prosta na biegu szybkim GO1

fazka pomiedzy dwoma prostymi G24 Dtugos¢ fazki R

- I,J,K Wspotrze dne punktu $srodkowego kota

kuk kotowy zgodnie z ruchem wskaz éwek ze gara G02 Wsp6trze dne punktu koncowego kota w

kuk kotowyw kierunku przeciwnym do ruchu GO03 potgczeniu zl, J, K lub dodatkowo promien kota R
wskazoéwek zegara

Tor kotowy odpowiednio do aktywnego kierunku GO05 Wspotrze dne punktu koncowego kota i promien
obrotu kotaR

Tor kotowy ze stycznym przyleganiemdo GO06 wspotrzedn e punktu koncowego kota
poprzedniego elementu konturu

Tor kotowy ze stycznym przyleganiemdo G25 Promien naroznika R

poprzedniego i nastepnego elementu konturu
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Prosta na biegu szybkim GO0
Prosta z posuwem GO1F. ..

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji do
punktu koncowego prostej. Punkt startu je st jednoczeé$nie punktem
koncowym poprzedniego bloku.

Programowanie
[: 1 Wspétrzednepunktu koncowego prostej

Jedli konieczne:
Korekcja promienia G40/G41/G 42

Posuw F
Funkcjadodatkowa M
NC-bloki przyktadowe

N70 GO1 G41 X+10Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Przeja¢ pozycje rzeczywistg,
Przy pomocy funkcji Przejecie pozydji rzeczywistej mozna przejgé
dowolng pozycje osi do wiersza:

Prosze przesung¢ narzedzie wrodzaju pracy Obstuga reczna na
pozycje, ktéra ma byc przejeta
Przetgczy¢ wyswietlacz monitora na Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja
Wybrac¢ wiersz programowy, do ktérego chcemy przejg¢ pozycje
osi
wybrac funkcje przeje cie pozycji rzeczywistej: TNC
ukazuje w pasku Softkey te osie, ktérych pozycije
moze operator przejgc

F— Wybor osi, np. X: TNC zapisuje aktualng pozycje
& wybranej osi do aktywnego pola wprowadzenia

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.4 Ruchy po torze- wspo®rzédne prostok'tne

Fazke umiescic¢ pomiedzy dwoma prostymi
Na narozach konturu, ktére powstajg poprzez przecigcie dwoch
prostych, mozna wykonac¢ fazki.

W zapisach prostych przedipo G24-zapisie prosze
zaprogramowac kazd orazowo obydwie wspotrzedne pfaszczyzny,
w ktorej zostanie wykonana fazka

Korekcja promienia przedi po G24-zapisie musi by¢ taka sama

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

Programow anie

24 Fragment z fazkami: Dtug oS¢ fazki

Jeslikonieczne:
Posuw F (dziata tylko w G24-wierszu)

NC -bloki przyktadowe

N70 GO1 G41 X+0Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91Y+5*

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

% Nie rozpoczynac¢ konturu G24-blokiem.
Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie obrébki.

Narzedzie nie zostaje dosuniete do punkiu naroznego,
odcigtego wraz z fazka.

Zaprogramowany w G24-bloku posuw dziatatylko wtym
G24-bloku. Pote m obowigzuje posuw zaprogramowany
przed G24-blokiem.
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Zaokraglanie narozy G25

Funkcja G25 zaokragla narozniki konturu.

Narzedzie prze mie szcza sie po torze kotowym, ktéry przylega
stycznie do poprzedniego jaki do nastepnego elementu konturu.

Okreg zaokrgglenia musi by¢ wykonywalny przy pomocy
wywotanego narzedzia.

Programowanie
[ : 25 Promien zaokraglenia: Promien tuku kotowego

Jesli konieczne:
Posuw F (dziata tylko w G25-wierszu)

NC-bloki przyktadowe

N50 GO1 G41 X+10Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5F100 *

N80 X+10Y+5 *

@ Poprzedniinastepny element konturu powinien
zawiera¢ obydwie wspotrze dne ptaszczyzny, na ktorej
zostaje wykonywan e zaokraglanie naroznikow. Jesli
obrabiany je st kontur bez korekgji promienia narzedzia,
to nalezy zaprogramowac obydwie wsp 6trzedne
ptaszczyzny o brobki.

Narze dzie nie jest dosuwane do punktunaroznego danej
krawedzi.

Zaprogramowany w G25-blokuposuw dziatatylkow tym
G25-bloku. Potem obowigzuje posuw zaprogramowany
przed G25-blokiem.

Wiersz G25 mozna wykorzystywac¢ do miekkiego
najazdu na kontur, patrz ,Tangencjalny dosuw i odjazd”,
stronie 136.
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6.4 Ruchy po torze- wspo®rzédne prostok'tne

Punkt sSrodkowy kotal,J

Punktsrodkowy kota okresla sie dla torow kotowych, ktore
programowane sg przy pomocy funkcji G02, GO3 lub GO5. W tym
celu

prosze wprowadzi¢ wspotrzedn e prostokagtne punktu srodkowego
kota lub

przejg¢ ostatnio zaprogramowang pozycje z G29 lub

przejaC wspotrzedne poprzez funkcje Przejecie p ozycji
rzeczywistej

Programow anie
Wprowadzi¢ wspotrzedne dla punktu $rodkowego
I kota lub aby przejg¢ zaprogramowang ostatnio
pozycje: G29 wprowadzi¢
NC-bloki przyktadowe
N50 1+25 J+25 *

lub

N10 GOO G40 X+25Y+25 *
N20 G29 *

Wiersze programu N10i N20 nie odnoszg sie¢ do rysunku.

Okres obowigzywania

Punktsrodkowy kota pozostaje tak dtugo okreslonym, az zostanie
zaprogramowany nowy punkt srodkowy kota. Punkt Srodkowy kota
mozna wyznaczyc takze dla osi dodatkowych U, ViW.

Wprowadzié¢ punktsrodkowy kota |, J przy pomocy wartosci
inkrementalnych

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

Lfé—, Przy pomocy I i J 0znaczamy pozycje jako punkt
srodkowy kota: Narzedzie nie przemieszcza sie na te

pozycje.

Punkt $rodkowy kota jest jednocze $nie biegunem dla
wspotrzednych bie gunowych.

Jedli chcemy zdefiniowa¢ osie rownolegte jako biegun,
to prosze nacisng¢ najpie rw klawisz I (J) na ASCII-
klawiaturze i naste pnie pomaranczowy klawisz osiowy
odpowiedniej osi réwnolegtej.
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tuk kotowy G02/G03/GO05wokdt punktu
srodkowego kotal, J

Prosze okresli¢ punkt srodkowy kota l, J, zanim zostanie
zaprogramowany tor kotowy. Ostatnio zaprogramowana pozycja

narzedzia przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowe go.

Kierunek obrotu
Zgodnie zruchemwskazowek zegara: GO2

Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek ze gara: GO3

Bez informaciji o kierunku obrotu: GO5. TNC przemieszcza sie po
tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem obrotu

Programowanie
Przemiesci¢ narzedzie do punkiu startu toru kotowego

{ I W sporzedne punktu Srodkowego kota wprowadzi¢

[ 3 W prowadzi ¢ wspotrze dne punktu koncowego tuku
kotowego

Jesli konieczne:
Posuw F:

Funkcja dodatkowa M
NC-bloki przyktadowe

N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45Y+25 *

Koto petne

Prosze zaprogramowac dla punktu koncowego te same
wspo6trzedne jak i dla punktu startu.

@ Punkt startu i punkt koncowy ruchu kotowego muszg,
leze¢ na torze kotowym.

Tolerancja wprowadzenia: do 0,016 mm (wybieralna
poprzez MP7431)

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.4 Ruchy po torze- wspo®rzédne prostok'tne

Promien okregu z G0O2/G03/G05 z okreslonym
promieniem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym z promie niem R.
Kierunek obrotu

Zgodnie zruchem wskazowek zegara: GO2

Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3

Bez informaciji o kierunku obrotu: G05. TNC przemieszcza sie po

tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem obrotu
Programow anie

3 Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego tuku
kotowego

Promien R
Uwaga: Znak liczby okresla wielkos$¢ tuku kotowego!

Jesli konieczne:
Posuw F:

Funkcja dodatkowa M

Koto petne

Dla kota petnego prosze zaprogramowa¢ dwa CR-zapisy jeden po
drugim:

Punktkoncowy pierwszego poétkola jest punktem startu drugiego.
Punktkoncowy drugiego pdtkola je st punktem startu pierwszego.
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Kat srodkowy CCA ipromien fukukotowego R

Punkt startu i punkt koncowy na konturze mogg by¢ potgczone ze
sobg przy pomocy czterech réznych fukow kotowych z takim samym
promienie m:

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180°
Promien ma dodatni znak liczby R>0

Wigkszy fuk kotowy: CCA>180°
Promien ma ujemny znak liczby R<0

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest
wybrzuszony na zewngtrz (wypukty) czy do wewngtrz (wklesty):

Wypukty: Kierunek obrotu GO2 (z korekcjg promienia G41)
Wklesty: Kierunek obrotu GO3 (z korekcjg promienia G41)
NC-bloki przyktadowe

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (UK 1)

lub
N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (tUK 2)

lub
N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (1UK 3)

lub
N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (1UK 4)

@ Odstep pomiedzy punktem startu i punktem korcowym
Srednicy kota nie moze by¢ wiekszy niz sama Srednicy
kota.

Promien moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.

Osie katowe A, Bi C zostajg wspomagane.

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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Tor kotowy G06 z przyleganiem stycznym

Narzedzie przemieszcza sig po tuku kotowym, ktory przylega
stycznie do uprzednio zaprogramowanego e lementu konturu. Y A

Przejscie jest ,styczne“, jesli w punkcie przecigcia elementéw
konturu nie powstaje zaden punkt zatamania lub punkt narozny,
elementy konturu przechodzg ptynnie od jednego do nastepnego.

Element konturu, do ktbrego przylega stycznie tuk kotowy, prosze >
programowac bezposrednio przed GO6-wierszem. W tym celu .
konieczne sg przynajmniej dwa bloki pozycjonowania 30 \AA

25 <

Programowanie 20

6 Wprowadzi¢ wspotrzedne punkiu koncowego fuku
kotowego

Jesli konieczne:
. T
PosuwF: o5 45

Funkcja dodatkowa M

NC-bloki przyktadowe

N70 GO1 G41 X+0Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GO1Y+0 *

GO06-zapis i uprzednio zaprogramowany element
konturu powinny zawiera¢ obydwie wspoétrzedne
ptaszczyzny, na ktérej zostanie wykonany fuk kotowy!

6.4 Ruchy po torze- wspo®rzédne prostok'tne
4
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Przyktad: Ruch po prosteji fazki w systemie kartezjanskim

%LINEAR G71 *

N10G30 G17 X+0Y+02Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *
N40T1G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 X-10Y-10 *

N70 GO1 Z-5F1000 M3 *
N80 GO1 G41 X+5Y+5F300 *
N90 G26 RS F150 *
N100Y+95 *

N110 X+95 *

N120 G24 R10 *

N130Y+5 *

N140 G24 R20 *

N150 X+5 *

N160 G27 R5 F500 *
N170 G40 X-20 Y-20 F1000 *

N180 GOO Z+250 M2 *
N999999 %LINEAR G71 *
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Yi 10

Definigja pétwyrobu dla symulaciji graficznej obrébki

Definicja narze dzia w programie

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg, i predko$cig obrotowg,
wrzeciona

Przemiesci¢ narze dzie poza materiatem w osi wrzeciona na biegu
szybkim

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos$ ¢ obrébki z posuwem F= 1000 mm/min
Najecha¢ kontur w punkcie 1, aktywowac korekcje promienia G41
Tangencjalny najazd

Dosung¢ narzedzie do punktu 2

Punkt 3: pierwsza prosta dla naroza 3

Zaprogramowac¢ fazke o dtugosci 10 mm

Punkt 4: druga prosta dla naroza 3, pierwsza prosta dla naroza 4
Zaprogramowac fazke o dtugosci 20 mm

Dosunac¢ narzedzie do ostatniego punktu konturu 1,druga prosta
dla naroza 4

Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrobki, anulowac
korekcje promienia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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%CIRCULAR G71 *

N10G30G17 X+0Y+0 Z2-20 *
N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *
N30 G99T1L+0OR+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

6.4 Ruchy po torze- wspo®rzédne prostok'tne

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 X-10 Y-10 *

N70 GO1Z-5 F1000 M3 *

N80 GO1 G41 X+5Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *

N140 GO1 X+95 *
N150 Y+40 *
N160 GO6 X+40 Y+5 *

148

Przyktad: Ruch kot owy kartezjanski
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Definicja potwyrobu dla symulacji graficznej obré bki

Definicja narzedzia w programie

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg, i predkoscig obrotowa,
wrzeciona

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem w osi wrzeciona na biegu
szybkim

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gte bokos¢ obrobki z posuwem F= 1000 mm/min
Najecha¢ kontur w punkcie 1, aktywowac¢ korekcje promienia G41
Tangencjalny najazd

Punkt 2: pierwsza prosta dla naroza 2

Promien zR = 10 mm wnie$¢, posuw: 150 mm/min

Dosung¢ narzedzie do punktu 3: Punkt startu okregu

Dosuna¢ narzedzie do punktu 4: Punkt koncowy okregu z G02,
promien 30 mm

Dosung¢ narzedzie do punktu 5
Dosung¢ narzedzie do punktu 6

Dosung¢ narzedzie do punktu 7: Punkt koncowy okregu, tuk kotowy
ze stycznym

przytgcze niem do punktu 6, TNC oblicza samodzielnie promien
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N170 GO1 X+5 *
N180 G27 R5 F500 *
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 *

N200 GO0 Z+250 M2 *
N999999 %CIRCULAR G71 *

HEIDENHAIN TNCiTNC 530

Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu
Opusci¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrobki, anulowacé
korekcje promienia

Przemiesci¢ narze dziew osi narzedzi, koniec programu
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6.4 Ruchy po torze- wspo®rzédne prostok'tne

Przyktad: Koto petne kartezjanskie

%C-CC G71 *

N10G30G17 X+0Y+0 Z2-20 *

N20 G31 G90 X+100Y+100 Z2+0 *
N30 G99 T1L+0R+12,5 *

N40 T1 G17 S3150 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 1+50 J+50 *

N70 X-40 Y+50 *

N80 GO1Z-5 F1000 M3 *

N90 G41 X+0 Y+50 F300 *

N100 G26 R5 F150 *

N110 GO2 X+0 *

N120 G27 R5 F500 *

N130 GO1 G40 X-40Y-50 F1000 *

N140 GOO Z+250 M2 *
N999999 %C-CC G71 *
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem

Definiowac¢ punkt sSrodkowy okregu

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Przemiesci¢ narzedzie na gte bokos¢ obrobki

Najazd punktu poczatkowego kota, korekcja promienia G41
Tangencjalny najazd

Punkt koncowy okregu (=punkt poczgtkowy okregu) najechac
Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrobki, anulowacé
korekcje promienia

Przemiesci¢ narzedziew osi narzedzi, koniec programu
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym-—
wspotrzedne biegunowe

Przeglad funkcji toru ksztattowego ze
wspotrzednymi biegunowymi
Przy pomocy wsp 6trzednych biegunowych okre Slamy pozycje

poprzez katH iodstep R do zdefiniowanego uprzednio biegunal, J
(patrz ,Okreslenie bieguna i osi odniesienia kgta”, stronie 38).

Wspotrzedne biegunowe uzywane sg korzysinie przy:

Pozycjach natukach kotowych

Rysunkach obrabianych przedmiotow z danymi o katach, np. przy
okregach otworéw

Ruchnarzedzia Funkcja Niezbedne informacje

Prosta z posuwem G10 Promien biegunowy, wspoétrze dna kgtowa punktu
Prosta na biegu szybkim G11 koncowego prostej

Luk kotowy zgodnie z ruche mwskazdéwek zegara G12 Kat biegunowy punkiu koncowe go okregu

Luk kotowy w kierunku przeciwnym do ruchu G13

wskazéwek zegara

Tor kotowy od powiednio do aktywnego kierunku G15 Kat biegunowy punktu koncowe go okregu
obrotu
Tor kotowy ze stycznym przyle ganiem do G16 Promien biegunowy, wspotrze dna kgtowa punktu

poprzednie go elementu konturu

koncowego kota

Poczatek wspotrzednych biegunowych:
Biegunl,J

Biegun I, J mozna wyznacza¢ w dowol nych miejscach programu
obrébki, przed wprowadze niem pozycjiprzy pomocy wspotrzednych

biegunowych. Prosze przy wyznaczaniu bieguna postepowac¢ w ten
sposob, jak przy programowaniu punktu $rodkowego kota.

Programowanie

I W prowadzi ¢ wspotrze dne dla punktu Srodkowego
kota lub aby przejg¢ zaprogramowang, ostatnio

pozycje: G29 wprowadzi¢. Okresli¢ biegun, zanim

zostang zaprogramowane wspoétrze dne bie gunowe.

Zaprogramowac bie gun tylko przy pomocy
wsp 6trzednych prostokgtnych. Biegun tenistnieje
tak dtugo, az zostanie okreslony nowy biegun.

NC-blokiprzyktadowe
N1201+45 J+45 *

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.5 Ruchy po torze kszta’towym- wspo®rzédne biegunowe

Prosta na biegu szybkim G10
Prostazposuwem G11F. ...

Narzedzie przesuwa sie po prostej od swojej aktualnej pozycji do
punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie punktem
koncowym po prze dniego bl oku.

Programowanie

Promien-wsp 6trzedne biegunowe R: Odstep punktu
. 1 ! ine bi y
koncowego prostej do biegunal, J wprowadzi¢

Wspotrze dne biegunowe-kat H: Potozenie katowe
punktu koncowego prostej pomiedzy -360°i +360°

Znak liczby H okreslony jest przez 0o$ odniesienia kafa:

Kat osi odniesienia kgta do Rw kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara: H >0

Kat osiodniesienia kata do R w kierunkuruchu wskaz éwek zegara:
H<O0

NC-bloki przyktadowe
N120 1+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 GO9OH+180 *

Tor kotowy G12/G13/G15do biegunal, J

Promien wsp 6trzednych biegunowych R jest rownocze$nie
promieniemtuku kota. R jestokre Slony poprzez odstep punktu startu
do biegunal, J Ostatnio zaprogramowana pozycja narzedzia przed

G12-, G13- oder G15-blokiem jest punkte m startu toru kotowego. .

Kierunek obrotu
Zgodnie zruchem wskazowek zegara: G12
Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G13

Bez informacji o kierunku obrotu: G 15. TNC prze mie szcza sie po
tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem obrotu

Programow anie

13 Wspotrze dne biegunowe-kat H: Potozenie katowe
punktu koncowego prostej pomiedzy -5 400° i +5
400°

NC-bloki przyktadowe

N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Tor kotowy G16 z przyleganiem stycznym

Narze dzie prze mie szcza sie po torze kotowym, ktory przylega
stycznie do poprzedniego elementu konturu.

Programowanie

16 Promien-wspotrzedne biegunowe R: Odste p punktu
koncowego toru kotowego do biegunal, J

W spoirzedne biegunowe-kat H: Potozenie katowe
punktu koncowego toru kotowego

NC-bloki przyktadowe

N1201+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

% Bie gun nie jest punktem srodkowym kota konturowego!

Linia Srubowa (Helix)

Linia Srubowa powstaje z naktadania sie ruchu okreznego i
prostopadtego do niego ruchu prostoliniowego. Tor kotowy prosze
zaprogramowac na jednej ptaszczyznie gtbwne;.

Ruchy potorze ksztattowym dla linii Srubowej mozna programowac
tylko przy pomocy wsp 6trze dnych biegunowych.

Zastosowanie
Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne o wiekszych przekrojach
Rowki smarowe

Obliczanie linii Srubowej

Do programowania potrzebne sg inkrementalne dane catkowite go
kata, pod ktdrym porusza sie narzedzie na linii Sruboweji ogo6ing
wysokos¢ linii Srubowe;j.

Dla obliczenia w kierunku frezowania od dotu do gory obowigzuije:

Liczba zwojow n Zwoje gwintu + wybieg gwintu na
na poczatku i na koncu gwintu
Wysoko$¢ ogoélnah  Skok gwintu P xliczba zwojéw n

Przyrostowy Liczba zwojow x 360° + kat dla

Kat catkowity 1 H poczatek gwintu + kat dla wybiegu
Wspotrzedna Skok gwintu P x (zwoje gwintu + nadmiar
poczatkowa Z zwojow na poczatku gwintu)

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.5 Ruchy po torze kszta’towym- wspo®rzédne biegunowe

Formallinii Srubowej

Tabela pokazuje stosunek pomiedzy kierunkiem pracy, kierunkiem
obrotu i korekcjg promienia dla okredlonych formtoru ksztattowego.

Gwint Kierunekpracy Kierunek Korekcjapr
wewnetrzny (obrébki) obrotu omienia
prawoskretny  Z+ G13 G41
lewoskretny Z+ G12 G42
prawoskretny  Z- G12 G42
lewoskretny Z- G13 G41
Gwint

zewnetrzny

prawoskretny Z+ G13 G42
lewoskretny Z+ G12 G41
prawoskretny Z- G12 G41
lewoskretny Z- G13 G42

Linie Srubowg programowac

=y

Prosze wprowadzic kie runek obrotu i inkrementalny
(przyrostowy) kat catkowity G91 H z tym samym

znakiem liczby, w przeciwnymrazie narzedzie moze

przemieszczac sie po niewtasciwym torze.

Dla kata catkowite go G91 H mozna wprowadzi¢ warto$¢
wynoszgcg —5400° do +5400°. Jesli gwint ma wiecej niz
15 zwojow, to prosze zaprogramowac linie Srubowg w

powtorzeniu czesci programu
(patrz ,,Powtorzenia cze Sci programu”, stronie 344)

12

NC-bloki przyktadowe: Gwint M6 x 1 mm z 5 zwojami

Wspotrze dne biegunowe-kat H: Wprowadzi¢ kat
catkowity przyrostowo, pod ktdrym porusza sie
narzedzie poliniisrubowej. Po wprowadzeniu kata
prosze wybra¢ o$ narzedz przy pomocy
klawisza wyboru osi.

Wprowadzi¢ wspOtrzedn g dla wysokosci linii
Srubowej przy pomocywartosci inkrementalnych

Korekcja promie niaG41/G42 wprowadzi ¢ zgodnie z

tabelg,

N120 1+40 J+25 *

N130 GO1Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Przyktad: Przemieszczenie po prostej biegunowo

%LINEARPO G71 *

N10G30 G17 X+0Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+7,5 *

N40T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N601+50 J+50 *

N70 G10 R+60 H+180 *

N80 GO1 Z-5F1000 M3 *

N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 *
N110 G26 R5 *

N120 H+120 *

N130 H+60 *

N140H+0 *

N150 H-60 *

N160 H-120 *

N170 H+180 *

N180 G27 R5 F500 *

N190 G40 R+60 H+180 F1000 *

N200 GOO z+250 M2 *
N999999 %LINEARPO G71 *

HEIDENHAIN TNCIiTNC 530
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Definicja cze$ci nieobrobionej

Definicja narze dzia

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowac¢ punkt odniesie nia dla wsp 6trzednych biegunowych
Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki
Najecha¢ kontur w punkcie 1

Najecha¢ kontur w punkcie 1

Dosung¢ narzedzie do punktu 2

Dosung¢ narzedzie do punktu 3

Dosung¢ narzedzie do punktu 4

Dosung¢ narzedzie do punktu 5

Dosung¢ narzedzie do punktu 6

Dosung¢ narzedzie do punktu 1
Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrobki, anulowac
korekcje promienia

Swobodne przemieszczenie w 0si wrzeciona, koniec programu
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6.5 Ruchy po torze kszta’towym- wspo®rzédne biegunowe

Przyktad: Helix

%HELIX G71 *

N10G30G17 X+0Y+0 Z2-20 *
N20 G31 G90 X+100Y+100 Z2+0 *
N30 G99 T1L+OR+5*

N40 T1 G17 S1400 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 X+50 Y+50 *

N70 G29 *

N80 GO12Z-12,75 F1000 M3 *
N90 G11 G41 R+32 H+180 F250 *
N100 G26 R2 *

N110G13 G91 H+3240Z+13,5 F200 *

N120 G27 R2 F500 *

N170 GO1 G40 G90 X+50 Y+50 F1000 *

N180 GOO Z+250 M2 *

Je éli musi by¢ wykonanych wiecej niz 16 zwojow:

N80 GO1Z-12,75F1000 M3 *
N90 G11 G41 H+180 R+32 F250 *
N100 G26 R2 *
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M64 x 1,5

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Ostatnio programowang, pozycje przejg¢ jako biegun
Przemiesci¢ narzedzie na gte bokos¢ obrobki

Najazd pierwszego punktu konturu

stycznym

Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii Srubowej)
Tangencjalny odjazd

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Tangencjalny najazd
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N110G98 L1 * Poczgtek powtorzenia czesci programu
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Skok gwintu wprowadzi¢ bezpo $re dnio jako warto$¢ 1IZ
N130L1,24 * Liczba powtdrzen (zwojow)

N999999 %HELIX G71 *

6.5 Ruchy po torze ksztastowym- wspo3rzédne biegunowe
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Programowanie
Funkcje dodatkowe




7.1 Wprowadzize funkcje dodatkowe M

7.1 Wprowadazi¢ funkcje
dodatkowe M

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC - zwanych takze M-
funkcjami — sterujemy

przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wtgczanie i wytgczanie
obrotbwwrzeciona i chtodziwa

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

@ Producent maszyn moze udoste pni¢ funkcje dodatkowe,
ktore nie sg opisane w tym podreczniku obstugi. Prosze
zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

Mozna wprowadzi¢ do dwoéch funkcji dodatkowych M nakoncu bloku
pozycjonowania.

Zreguty podaje sie tylko numer funkcji dodatkowej. Przy niektorych
funkcjach dodatkowych dialog jest kontynuowany, aby mozna byto
wprowadzi¢ parametry do tej funkcji.

W rodzajach pracy Obstuga recznai El. kdtko reczne wprowadzasie
funkcje dodatkowe poprzez Softkey M.

Prosze uwzgledni¢, ze niektore funkcje dodatkowe zadziatajg na
poczaiku bloku pozycjonowania, a niektore na koncu.

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku, w ktoérym zostajg,
wywotane. Jesli funkcja dodatkowa nie dziata tylko w danym bloku,
zostaje ona w nastepnym bloku lub na koricu programu anulowana.
Nie ktore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku, w ktérym
zostaty wywotane.
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7.2

Funkcje dodatkowe dla
kontroli przebiegu programu,
wrzecionai chftodziwa

Przeglad
oczatku M@
M Dziatanie  Dziatanie na gl okz:l korcu
bloku
MOO Przebiegprogramu STOP

Wrze ciono STOP
Chtodziwo OFF

MoO1

Wybieralny Przebieg programu
STOP

Mo02

Przebieg programu STOP

Wrze ciono STOP

Chtodziwo OFF

Skok powrotny do bloku 1
Skasowanie wyswietlacza stanu
(zalezne od parametru
maszynowego 7300)

MO03

Wrze ciono ON zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara

Mo4

Wrze ciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara

MO05

Wrze ciono STOP

MO06

Wymiana narzedzia

Wrze ciono STOP

Przebieg programu STOP (zalezne
od parametru maszynowego 7440)

MO8

Chtodziwo ON

M09

Chtodziwo OFF

M13

Wrze ciono ON zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara
Chtodziwo ON

Wrze ciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazoéwek
zegara

Chtodziwo ON

M30

jak M02

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o wspoé3rzédnych

7.3 Funkcje dodatkowe dla
podania danych o
wspotrzednych

Programowanie wspo{rzednych zwigzanych z
obrabiarka: M91/M92

Punkt zerowy podziatki

Na podziaice okreéla marka wzorcowa potozenie punktu zerowego
podziatki.

Punkt zerowy maszyny
Punktzerowyjest potrzebny, aby
wyznaczy¢ ogranicze nie obszaru przemieszczania si¢ narzedzia
(wytgcznik krancowy programu)
najechac state pozycje maszyny (np. pozycje zmiany narzedzia)
wyznaczy¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu
Producent maszyn wprowadza dla kazdej osi odstep punktu

zerowego maszyny od punktu zerowe go p odziatki wymiarowej do
parametru maszyny.

Postepowanie standardowe

TNC odnosi wspoétrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu patrz ,Punkt odniesienia wyznaczy¢ (bez 3D-sondy
impulsowej)”, stronie 22.

Zachowanie z M91 — punkt zerowy narzedzia

Je dli wsp 6trzedne w zapisach pozycjonowania powinny odnosic sie
do punktu zerowegomaszyny, to prosze wprowadzi ¢ w tych zapisach
MO1.

TNC pokazuje wartosci wspotrze dnych w odniesieniu do punkiu
zerowego maszyny. W wyswietlaczu stanu prosze przetgczyc
wyswietlacz wspotrzednych na REF, patrz ,WysSwietlacze stanu”,
stronie 9.
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Postepowanie z M92 — punkt odniesienia maszyny

@ Oproécz punktu zerowego maszyny moze jej producent
wyznaczyc¢ jeszcze jedng, statg pozycje maszyny (punkt
odniesienia maszyny).

Producent maszyny wyznacza dla kazdej osi odstep
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny (patrz podrecznik obstugi maszyny).

Jesliwspoétrzedne wzapisach pozycjonowania powinny odnosic sie
do punktu odniesienia maszyny, to prosze wprowadzi¢ wtych
zapisach M92.

@ Przy pomocy M91 lub M92 TNC przeprowadza
prawidtowo korekcje promienia. Dfugos$¢ narze dzia
jednakze nie zostaje uwzgledniona.

Dziatanie

M91 i M92 dziataje tylko wtych zapisach programowych, w ktérych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku zapisu.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspdétrzedne majg odnosic sie zawsze do punktu zerowe go
maszyny, to mozna zaryglowac wyznaczanie punktu odniesienia dla
jednej lub kilku osi; (patrz ,,0go6lne parametry uzytkownika” na
stronie 438).

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane dla
wszystkich osi, to TNC nie wySwietla wiecej Softkey WYZNACZANIE
PUNKTU ODNIESIENIA w rodzaju pracy Obstuga reczna.

Rysunek po prawej stronie pokazuje systemy wsp 6frzednych z
punktem zerowym maszyny i punkte m zerowym obrabianego
przedmiotu.

M91/M92 wrodzaju pracy Test programu

Aby moc symulowacé graficznie M91/M92 -przemieszczenia, nalezy
aktywowac¢ nadzor przestrzeni roboczeji wyswietli¢ p otwyrob w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, patrz
+Przedstawic¢ czes¢ nieobrobiong w przestrzeni roboczej”, stronie
425.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o wspoé3rzédnych

Aktywowac ostatnio wyznaczony punkt
odniesienia: M104

Funkcja

Przy odpracowywaniu tabeli palet TNC przepisuje ostatnio
wyznaczony punktodniesienia wartosciami z tabeli palet. Przy
pomocy funkcji M104 aktywuje sie ponownie ostatnio wyznaczony
przez uzytkownika punkt odnie sienia.

Dziatanie
M104 dziata tylko w tych blokach programu, w ktérych M104 jest
zaprogramowane.

M104 zadziata na koricu bloku.

Najechaé pozycje w nie pochylonym uktadzie
wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie
obréobki: M130

Zachowanie standardowe przy pochylonejptaszczyznie
obrobki

Wsp 6trzedne w blokach pozycjonowania TNC odnosi do
pochylone go uktadu wsp 6trzednych.

Zachowanie z M130

Wsp 6trzedne wblokach prostychTNC odnosi przy aktywnej,
pochylonej ptaszczyznie obrobki do nie pochylonego ukfadu
wspotrzednych.

TNC pozycjonuje wte dy (pochylone ) narze dzie na zaprogramowang,
wspotrzedng nie pochylonego ukfadu.

Nastepne wiersze pozycjonowania lub cykl e obrobki

@ zostajg wykonane w nachylonym uktadzie
wspotrzednych, to moze prowadzi¢ do powstawania
proble méw przy cyklach obrébkowych z absolutnym
pozycjonowaniem wstepnym.

Funkcja M130 jest dozwolona tylko, jesli funkcja
Nachylenie ptaszczyzny obrobki jest aktywna.

Dziatanie

M130 dziata tylko w blokach prostych bez korekcji promieniaiw
blokach programowych, w ktérych zaprogramowane jest M130.
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7.4 Funkcje dodatkowe dla
zachowania si¢ narzedzi na
torze ksztattowym

Przeszlifowanie narozy: M90

Postepowanie standardowe

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

W przypadku blokéw programowania z korekcjg promienia (G41/
G42) TNC wtacza na narozach zewnetrznych automatycznie okrag
przejsciowy.

Postepowanie z M90

Narze dzie zostaje prowadzone na naroznych przejsciach ze statg,
predko$cig torowa; Prze szlifowac naroza i powierzchnia
obrabianego przedmiotu bedzie gtadsza. Dodatkowo skraca sie
czas obrobki. Patrz rysunek po prawej stronie na $rodku.

Przyktad zastosowania: Powierzchnie sktadajgce sie z krotkich
prostych odcinkéw.

Dziatanie

MO9O0 dziata tylko wtym bloku programowym, w ktérym jest MO0
zaprogramowana.

M90 zadziata na poczatku bloku. Praca z odstepem opo6znienia
(odstep stanowigcy roznice pomiedzy pozycjg rzeczywistg i zadang,
narzedzia wdanym momencie) musi by¢ wybrana.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Wtaczy¢ zdefiniowane po6tkola pomiedzy
odcinkami prostymi: M112

Kompatybilnosé

Z przyczyn kompatybiln osci funkcja M1 12 znajduje sie w dalszym
ciggu w dyspozycji wiTNC 530. Aby ustali¢ tolerancje przy szybkim
frezowaniu konturéw, HEIDENHAIN poleca je dnakze w przypadku
tych TNC uzycie cyklu TOLERANCJA, patrz ,TOLERANCJA (cykI
G62)”, stronie 339

Nie uwzglednia¢ punktow przy odpracowaniu
nie skorygowanych wierszy prostych: M124

torze kszta’towym

Postepowanie standardowe

TNC odpracowuje wszystkie wiersze prostych, wprowadzone do
aktywne go programu.

dzi na

n

Postepowanie zM124

Przy odpracowywaniu nie skorygowanych wierszy prostych z
bardzo niewielkimi odstepami punktéw mozna poprzez parametr E
zdefiniowa¢ minimalny odstep punktéw, do ktérego TNC nie
powinna uwzglednia¢ punktdéw przy odpracowywaniu.

- A

Dziatanie
M124 zadziata na poczatku bloku.

lIa Sieé narze

TNC wycofuje automatycznie M124, jesli wybieramy nowy program.

M124 wprowadzié

Je $li w zapisie pozycjonowania zostaje wprowadzony M124, to TNC
kontynuje dialog dla te go zapisu i zapytuje 0 minimalny odstep
punktoéw E.

E mozna okresli¢ poprzez Q-parametry (patrz ,,Programowanie:
Q-parametry” na stronie 355).

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Obro6bka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

TNC dotgcza nanarozu zewnetrznym okragprzejsciowy. Przy bardzo
matych stopniach konturu narzedzie uszkodzito by wten sposob
kontur.

TNC przerywa wtakich miejcach przebieg programu i wydaje
komunikat o btedach ,,Promien narzedzia za duzy“.

Postepowanie z M97

TNC ustala punkt przeciecia toru ksztattowego dla elementow
konturu —jak w przypadku narozy wewnetrznych —i prze mie szcza
narzedzie przez ten punkt.

Prosze programowac¢ M97 w tym bloku, w ktérym jest wyznaczony
ten punkt naroza zewnetrznego.

Dziatanie

M97 dziata tylko w tym bloku programu, w kté rym zaprogramowana
jest M97.

@ Naroze konturu zostaje przy pomocy M97 tylko
czesciowo obrobione. Ewentualnie musi ten rog konturu
zostac¢ obrobiony dodatkowo przy pomocy mniejsze go
narzedzia.

NC-bloki przyktadowe
N50 G99 GO1 ... R+20

N130 X ...Y... F.. M97 *
N140 G91Y-0,5.... F.. *
N150 X+100 ... *
N160Y+0.5... F.. M97 *
N170 GO9O X ...Y... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Duzy promien narzedzia

Dosung¢ narzedzie do punktu 13 konturu
Obrobi¢ stopnie konturu 13i 14
Dosung¢ narzedzie do punktu 15 konturu
Obrobi¢ stopnie konturu 15i 16
Dosung¢ narzedzie do punktu 17 konturu
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torze kszta’towym
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Otwarte naroza konturu obrabiaé kompletnie
na gotowo: M98

Postepowanie standardowe

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

Jedli kontur jest otwarty na narozach, to prowadzi to do
niekompletnej obr obki:

Postepowanie zM98
Przy pomocy funkcji dodatkowej M98 TNC przemieszcza tak daleko
narzedzie, ze kazdy punkt konturu zostaje rzeczywiscie obrobiony:

Dziatanie

M98 dziata tylko w tych zapisach programu, w ktérych M98 jest
programowane.

M98 zadziata na koncu zapisu.

NC-bloki przyktadowe
Dosung¢ narzedzie do konturu po kolei wpunktach 10, 11i12:

N100 GO1 G41 X...Y...F *
N110X... G91Y... M98 *
N120 X+ .... *

Wsp6tczynnik posuwu dla ruchéw
pogtebiania: M103

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu z
ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie zM103

TNC redukuje posuw na torze ksztattowym, jesli narze dzie przesuwa
sie w kierunku ujemnym osi narzedzi. Posuw przy zanurzeniu FZMAX
zostaje obliczany z ostatnio zaprogramowane go posuwu FPROG i
wspotczynnika F%:

FZMAX= FPROGx F%

M103 wprowadzié

Jedli do zapisu pozycjonowania zostaje wprowadzona M103, to TNC
prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspétczynnik F.

Dziatanie

M103 zadziata na poczatku bloku.
M103 anulowa¢: M103 zaprogramowaé ponownie bez
wspoétczynnika
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NC-bloki przyktadowe

Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na rownej
ptaszczyznie.

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180Y+50 *

N190 G91 Z2-2,5 *

N200Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Posuw w milimetrach/wrzeciono-obrét: M136

Postepowanie standardowe

TNC przemieszczanarzedzie zustalonymw programie posuwem F w
mm/min.

Postepowanie z M136

Przy pomocy M136 TNC przemieszcza narzedzie nie w mm/min lecz
z ustalonym w programie posuwem F w milimetr/obroét wrzeciona.
Jesli zmienia sie predko$¢ obrotowg poprzez Override wrze ciona,
TNC dopasowuje auto matycznie posuw.

Dziatanie
M136 zadziata na poczatku bloku.

M136 anuluje sie, programujac M137.

HEIDENHAIN iTNC 530

Rzeczywisty posuw na torze (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Predkos¢ posuwowa przy tukach kotowych:
M109/M110/M111

Postepowanie standardowe

TNC odnosi programowang, predko$¢ posuwowg do toru punktu
$rodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tukach kota z M109

TNC utrzymuje staty posuw ostrza narzedzia przy obrobce wewngtrz
i na zewnatrz fukow kota.

Postepowanie przy tukach kotazM110

TNC utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie podczas
obr6bki wewnetrznej. Podczas obrobki zewnetrznejtukow kota nie
dziata dopasowanie posuwu.

@ M110 dziata takze przy obrobce wewn etrznej tukow
kotowych przy pomocy cykli konturowych.

Dziatanie

M109 i M110 zadziatajg na poczatku bloku.
M109 i M110 wycofujemy przy pomocy M111.

Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym
promieniem (LOOKAHEAD): M120

Postepowanie standardowe

Jesli promiennarzedziaje st wiekszy niz stopien konturu, ktory nalezy
najezdzac¢ ze skorygowanym promieniem, to TNC przerywa prze bieg
programu i wydaje komunikat o btedach. M97(patrz ,,Obrodbka
niewielkich stopni konturu: M97” na stronie 167) M97“ zapobiega
pojawieniu sie¢ komunikatu o btedach, prowadzi jednakze do
oznakowania ostrza po wyjsciu z materiatu i przesuwa dodatkowo
naroze.

Przy podcinaniach TNC uszkadza ewentual nie kontur.

Postepowanie zM120

TNC sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na zaistnienie
podcinek i przecie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od
aktualnego bloku. Miejsca, w ktorych narze dzie uszkodzitobykontur,
pozostajg nie obrobione (na rysunku po prawej stronie
przedstawione w ciemnym tonie). Mozna M120 takze uzywac, aby
dane digitalizagji lub dane, ktore zostaty wytworzone przez
zewnetrzny system programowania, uzupemnic¢ wartosciami korekcji
promienia narzedzia. W ten sposéb odchylenia od teoretycznego
promienia narzedzia mogg, zosta¢ skompensowane.

Liczba blokéw (maksymalnie 99), ktére TNC oblicza wstepnie,
okresla sie przy pomocy LA (angl.Look Ahead: patrz do przodu) za
M120. Im wieksza liczba blokéw, ktdrg ma obliczy¢ wstepnie TNC,
tym wolniejsze bedzie opracowywanie blokow.
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Wprowadzenia
Jesli wzapisie pozycjonowania zostaje wprowadzony M120, to TNC
kontynuje dialog dla tego zapisu i zapytuje o liczbe wstepnie
obliczanych blokoéw LA.
Dziatanie
M120 musi znajdowa¢ sie w NC-bloku, ktory zawiera rowniez
korekcje promienia G41 lub G42. M120 dziata od te go bloku do
momentu az

korekcja promienia zostanie z G40 anulowana

M120 LAO programowac

M120 bez LA programowac

z %...wywotac¢ inny program

M120 zadziata na poczgtku bloku.

Ograniczenia
Powr 6t na kontur po Zewngtrznym/Wewne trznym Stop-poleceniu
mozna przeprowadzi¢ przy pomocy funkcji PRZEBIEG W PRZOD
DO BLOKUN
Je §li sg uzywanefunkcje toru ksztattowego G25 i G24, bloki lezgce
przediza G25 lub G24 mogg zawiera¢ tylko wspotrzedne
ptaszczyzny obréobki

HEIDENHAIN iTNC 530
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Wt aczenie pozycjonowania kétkiem recznym
w czasie przebiegu programu: M118

Postepowanie standardowe

TNCprzemieszcza narzedzie w rodzajachpracy przebieguprogramu
jak to zostato ustalone w programie obrobki.

Postepowanie zM118

ZM118 mozna przeprowadzi¢ w czasie przebiegu programu reczne
poprawki przy pomocy kota recznego. W tym celu prosze
zaprogramowa¢ M118 i wprowadzi¢ specyficzngdlaosi wartos¢ X, Y
iZw mm.

torze kszta’towym

M118 wprowadzi¢

Jezeliwprowadzamy do bloku pozycjonowania M118, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o specyficzne dla osi wartosci. Prosze
uzywac¢ pomaranczowych klawiszy osiowychlub ASCII-klawiatury dla
wprowadzenia wspotrzednych.

dzi na

n

Dziatanie

Pozycjonowanie przy pomocy kota recznego zostanie anulowane,
jesli zaprogramuje sie nanowoM118bez X, Y i Z.

- A

M118 zadziata na poczatku bloku.

NC-bloki przyktadowe

W czasie przebieguprogramupowinno si€ przy pomocy recznego na
ptaszczyznie obrobki X/Y o £1 mm od programowanej warto$ci moc
dokonac prze mie szczenia:

lIa Sieé narze

GO1G41 X+0Y+38,5F125 M118 X1Y1 *

@ M118 dziata zawsze worginalnym uktadzie
wspotrzednych, nawet jezeli funkcja Pochyli¢
ptaszczyzne obréobki jest aktywna!

M118 dziata takze przy rodzaju pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych!

Jesli M118 je st aktywna, to przy zatrzymaniu programu
funkcja RECZNIE PRZESUNA C nie znajd uje sie w
dyspozyciji !

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Odsuniecie od konturu w kierunku osi
narzedzia: M140

Postepowanie standardowe

TNC przemieszczanarzedziew rodzajach pracy przebiegu programu
jak to zostato ustalone w programie obr6bki.

Postepowanie z M140

Przy pomocy M140 MB (move back) mozna dokona¢ odsuwu po
wprowadzalnym odcinku w kierunku osi narzedzia od konturu.

wprowadzenia

Jesli wprowadzamy wwierszu pozycjonowania M140,to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o te droge, ktorg powinno pokonac¢
narzedzie przy odsuwie od konturu. Prosze wprowadzic¢ zgdany
odcinek, ktéry ma pokonac¢ narzedzie przy odsuwie od konturu
prosze nacisna¢ Softkey MAX, aby przemiescic sie do krawedzi
obszaru przemieszczenia.

Dziatanie

M140dziatatylko w tym bloku programu, w kté rym zaprogramowana
jest M140.

M140 zadziata na poczatku bloku.
NC-bloki przyktadowe
Wiersz 250: Odsuna¢ narzedzie 50 mm od konturu

Wiersz 251: Przemie ci¢ narzedzie do krawedzi obszaru
przemieszczenia

N45 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB 50

N55 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB MAX

@ M140 dziata takze jesli funkcja Nachylenie ptaszczyzny
obrébki, M114 lub M128 jest aktywna. W przypadku
maszyn z gtowicami obrotowymi TNC przemieszcza
narzedzie w ukfadzie nachylonym.

Przy pomocy M140 MB MAX mozna dokonac¢
prze mie szcze nia tylko w kierunku dodatnim.

HEIDENHAIN iTNC 530
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£ Anulowaé nadzor uktadu impulsowego M 141
>

; Postepowanie standardowe

(o) TNC wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o btedach, jak
# tylko chcemy przemiesci¢ o$ maszyny.

.fg Postepowanie zM 141

¢|>|) TNC przemieszcza osie maszyny takze wowczas, jesli sonda
N impulsowa jest wychylona. Funkcja ta jest konieczna, jesli

O zapisujemy wtasny cykl pomiarowy w potgczeniu z cyklem

N pomiarowym 3, aby przemiesci¢ swobodnie uktad impul sowy po
S wychyleniu wwierszu pozycjonowania.

bt Jesli wykorzystujemy funkcie M141,to prosze zwr6cic
© uwage, aby sonda byta przemieszczana we wtasciwym
c kierunku.

N M141 dziata tylko w przemieszczeniach z wier szami
© prostych.
<@

N

E Dziatanie

c M141 dziata tylko wtym blokuprogramu, w ktérym zaprogramowana
«@ jestM141.
'a M141 zadziata na poczatku bloku.

©

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Usung¢ modalne informacje o programie
M142

Postepowanie standardowe
TNC wycofuje modalne informacje o programie w nastgpujgcych
sytuacjach:

Wybra¢ nowy program

Wypemi¢ funkcje M02, M30 lub blok N999999 %... (wzaleznosci
od parametru maszynowego 7300)

Ponownie zdefiniowac¢ cykl z wartosciami dla zachowania
podstawowe go

Postepowanie z M142

Wszystkie modalne informacje o programie, oprécz obrotu
podstawowego, 3D-obrotu i Q-parametrow zostajg wycofane.

Dziatanie

M142dziatatyl ko wtym bloku programu, w kté rym zaprogramowana
jestM142.

M142 zadziata na poczgtku bloku.

Usung¢ obrot podstawowy: M143

Postepowanie standardowe

Obrot podstawowy dziata tak dtugo, az zostanie wycofany lub
przepisany inng wartoscia.

Postepowanie z M143
TNC usuwa zaprogramowany obrot podstawowy w programie NC.

Dziatanie

M143dziatatyl ko wtym bloku programu, w kté rym zaprogramowana
jest M143.

M143 zadziata na poczgtku bloku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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75 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

7.5 Funkcje dodatkowe dla osi
obrotowych

Posuw w mm/min na osiach obrotu A, B, C:
M116

Postepowanie standardowe

TNC interpretuje zaprogramowany posuw na osi obrotu w stopniach/
min. Posuw toru ksztattowego jest wten sposodb zalezny od
odlegtosci punktu srodkowego narzedzia do centrum osi obrotu.

Czym wieksza jest ta odle gtos¢, tym wiekszym staje sie posuw na
torze ksztattowym.

Posuw w mm/min na osiach obrotuz M116

Geometria maszyny musi by¢ okreslona przez
produce ntamaszyn w parametrach maszynowych 7510 i
nastepnych.

TNC interpretuje zaprogramowany posuw na osi obrotu w mm/min.
Przy tym TNC oblicza kazd orazowo na poczatkublokuposuw dlatego
bloku. Posuw sie nie zmienia, w czasie kiedy ten blok zostaje
odpracowywany, nawet jesli narze dzie zbliza sie¢ do centrum osi
obrotu.

Dziatanie

M116 dziata na ptaszczyznie obrébki
Przy pomocy M117 wycofujemy M1 16; na koncu programu M116
rowniez nie zadziata.

M116 zadziata na poczagtku bloku.
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Przemieszczenie osi obrotu ze
zoptymalizowanym torem: M126

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe Zachowanie standardowe TNC przy
pozycjonowaniu osi obrotu, ktérych wyswietlacz zredu kowany jest
na wartosci ponizej 360°, zalezne jest od parametru maszynowego
7682. Tam tez je st ustalone, czy TNC ma najechac ro6znice Pozycja
zadana — Pozycja rzeczywista, czy tez zasadniczo ma zawsze
dosung¢ narzedzie (takze bez M126) na najkrétszym odcinku do
zaprogramowanej pozycji. Przyktady:

Pozycja . Droga
rzeczywista Bozyclazadana przemieszczenia
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Postepowanie z M126

Z M126 TNC przemieszcza 0$ obrotu, ktdérej wskazanie jest
zredukowane do wartosci ponizej 360°, po krotkiej drodze.
Przyktady:

Pozycja . Droga
rzeczywista Pazycjazadana przemieszczenia
350° 10 +20°
10° 340° -30°

Dziatanie

M126 zadziata na poczgtku bloku.
M126 wycofujemy z M127; na koncu programu M126 réwniez nie
zadziata.

HEIDENHAIN iTNC 530
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75 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Wyswietlacz osi obrotu zredukowaé¢ do
wartosci ponizej 360°: M94

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie od aktualnej warto$ci kata do
zaprogramowanej wartosci kata.

Przyktad:

Aktualna warto$¢ kata: 538°
Zaprogramowana warto$¢ kata: 180°
Rzeczywisty odcinek -358°

przemieszczenia:

Postepowanie zM94

TNC redukuje na poczatku bloku aktualng warto $¢ kata do wartosci
ponizej 360" i przemieszcza nastepnie 0$ do wartosci
programowanej. Jedli kilka osi obrotu jest aktywnych, M94 re dukuje
wskazania wszystkich osi obrotu. Alternatywnie mozna za M94
wprowadzi¢ o$ obrotu. TNC redukuje potem wskazanie tej osi.

NC-bloki przyktadowe

Wskazane wartosci wszystkich osi obrotu zredukowac:

NS0 M94 *

Tylko warto$¢ wskazang osi C zredukowac:

NS0 M94 C *

Wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowa¢ i nastepnie 0$ C
przemiesci¢ na zaprogramowang wartosc:

N50 GOO C+180 M94 *

Dziatanie

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

M94 zadziata na poczatku bloku.
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Automatyczna korekcja geometrii maszyny
przy pracy z osiami pochylenia (wahan): M114

Geometria maszyny musi by¢ okre$lona przez
producenta maszynw parametrach maszynowych 7510 i
nastepnych.

Postgpowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC przemieszcza narzedzie na
okreslone w programie obrobki pozycje. Jesdli w programie zmienia
sie pozycja osi nachylenia, to postprocesor musi obliczy¢
powstajgcew wyniku tego przesunigcie w osiach liniowych idokona¢
go jednym krokiem pozycjonowania. Poniewaz geometria maszyny
odgrywa tu znaczng role, dla kazdej maszyny musi by¢ oddzielnie
obliczony NC-program.

Postepowanie z M114

Jesliw programie zmienia sie pozycja sterowanej osi wahan,to TNC
kompe nsuje to przesuniecie narzedzia automatycznie przy pomocy
3D-korekciji dtugosci. Poniewaz geometria maszyny jest zapisana w
parametrach maszynowych, TNC kompensuje takze automatycznie
specyficzne dla maszyny przesunigcia. Programy musze zostac
obliczone przez postprocesor tylko raz, takze jesli one zostang,
odpracowane na réznych maszynach z TNC-sterowaniem.

Jesli maszyna nie posiada sterowanej osi wahan (gfowica nachylana
recznie, gfowica zostaje pozycjonowana przez PLC), mozna po
M114 wprowadzi¢ obowigzujgcg kazdorazowo pozycje gtowicy
odchylnej (np. M114 B+45, Q-parametr dozwolony).

Korekcja promienianarzedziamusi zosta¢ uwzglednionaprzez CAD-
system lub przez postprocesor. Programowana korekcja promienia
G41/G42 prowadzi do pojawienia sie komunikatu o btedach.

JesliTNC dokonuje korekcji dtugosci narzedzia, to zaprogramowany
posuw odnosi sie do ostrego konca narzedzia, poza tym do punktu
odniesienia narzedzia.

@ Jesli maszyna posiada sterowang gtowice obrotowa, to
mozna przerwac przebieg programu izmie ni¢ pozycje osi
pochylenia (np. przy pomocy kdtka obrotowego).

Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO PRZODU DO BLOKU
N mozna kontynuowa¢ program obrobki od miejsca
zatrzymania programu. TNC uwzglednia automatycznie,
przy aktywnej M114, nowe potozenie osi wahan.

Abyzmieni¢ potozenie osi wahan przy pomocy kotka
recznego w czasie przebiegu programu, prosze uzy¢
M118 w potgczeniuz M128.

HEIDENHAIN iTNC 530
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75 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Dziatanie

M114 zadziata na poczatku bloku, M115 na koncu bloku. M114 nie
dziata przy aktywnej korekcji promienia narzedzia.

M114 cofa sie zM115. Na koncu programu M114 réwniez nie dziata.

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

Geometria maszyny musi by¢ okreslona przez
% produce ntamaszyn w parametrach maszynowych 7510 i
nastepnych.

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC przemieszcza narzedzie na
okreslone w programie obrobki pozycje. Jesli zmienia sie w
programie pozycja osi wahan,to powstate na skutektego
przesuniecie w osiach liniowych musizosta¢ obliczone i jednym
krokiem pozycjonowania prze suniete (patrz rysunekprzy M114).

Postepowanie zM128

Je dli zmienia sie w programie pozycja sterowanej osi wahan, to
pozycja ostrza narzedzia w odnie sieniu od obrabianego przedmiotu
pozostaje niezmieniona w czasie odchylania.

Prosze uzywa¢ M128 w potaczeniu zM118, jesli chcemy w czasie
przebiegu programu zmieni¢ pozycje osi wahan przy pomocy
elektronicznego kotka recznego. Superpozycja pozycjonowania
przy pomocy kétka recznego nastepuje przy aktywnej M128 w
statym uktadzie wspotrze dnych maszyny.

Hirtha Proszg zmieni¢ potozenie osi nachylenia, po
przemieszczeniu narzedzia. W przeciwnym wypadku
moggpowstac uszkodzenia konturu wskutek wysuniecia
z uzebienia.

@ Przy osiach nachylenia z potgczeniem wielozgbkowym
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Po M128 mozna wprowadzi¢ jeszcze posuw, z ktérym TNC wykona
przemieszczenia kompensacyjne w osiach liniowych . Jezeli nie
zostanie wprowadzony posuw lub bedzie on wiekszy niz okreslono
gow parametrze maszynowym 7471, zadziata posuw z parametru
maszynowego 747 1.

@ Przed pozycjonowaniem przy pomocy M91 lub M92 i
przed T-wierszem: M128 wycofagé.

Aby unikng¢ uszkodzen konturu nalezy przy pomocy
M128 uzywac tylko freza ksztattowego.

Dtugos¢ narzedzia musi odnosic¢ sie do srodkakulkifre za
ksztattowego.

TNC nie odchyla aktywnej korekcji promienia narzedzia.
Wskutek tego powstaje btad, ktéry zalezy od potozenia
katowego osi obrotu.

JesliM128 jest aktywna, to TNC ukazuje w wyswietlaczu
stanu symbol ), .

M 128 przy stotach obrotowych

Jesli przy aktywnej M128 programuje sie ruch stotu obrotowego, to
TNC obraca takze odpowiednio uktad wsp 6trzednych. Jesli
obracamy np. 0$ C o 90° (przez pozycjonowanie lub przez
przesuniecie punktu zerowe go) i programuje my nastepnie
przemieszczenie w X-o0si, to TNC wykonuje to prze mie szcze nie w osi
maszyny Y.

Takze wyznaczony punkt odniesienia, ktory zmienia swojg pozycije
poprzez ruch stotu obrotowego, TNC przeksztatca.

75 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

M 128 przy tréjwymiarowej korekcji narzedzia

Jesli przy aktywnej M128 i aktywnej korekcji promienia G41/G42
przeprowadzamy tréjwymiarowg korekcje narzedzia, to TNC
pozycjonuje osie obrotu automatycznie, w przypadku okreslonych
geometrii maszyny (Peripheral-Milling, patrz ,,Peripheral Milling: 3D-
korekcja promienia z orientacjg wrzeciona”, stronie 120).

Dziatanie

M128 zadziata na poczgtku bloku, M129 na koncu bloku.M128
dziata takze wrecznych rodzajach pracyi pozostaje aktywna po
zmianie rodzaju pracy. Posuw dla ruchu kompensacyjnego
pozostaje tak dtugo wdziafaniu, az zostanie zaprogramowany nowy
posuw lub M128 wycofane przez M129.

M128 wycofuje sie przez M129. Jesli wrodzaju pracy przebiegu
programu zostanie wybrany nowy program, TNC réwniez wycofuje
M128.

NC-bloki przykfadowe

Przeprowadzi¢ przemieszczenia kompensacyjne z posuwem
wynoszgcym 1000 mm/min:

GO1 G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *
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75 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Zatrzymanie doktadnosciowe nanarozach bez
przylegajacych stycznie przejsé: M134

Postepowanie standardowe

TNC tak przemieszcza narzedzie przy pozycjonowaniu z pomocg 0Si
obrotowych, Ze na nie przylegajgcych stycznie przejsciach konturu
zostaje wstawiony element przejscia. Element przejscia konturu
zalezny jest od przy$pieszenia, przyspieszenia drugiego stopnia i
ustalonej tolerancji odchylenia od konturu.

@ Zachowanie standardowe TNC mozna tak zmienia¢ przy
pomocy parametru maszynowego 7440, ze przy wyborze
programu M134 bedzie automatycznie aktywna patrz
»,0OgoIne parametry uzytkownika”, stronie 438.

Postepowanie zM134

TNC tak przemieszcza narzedzie przy pozycjonowaniu z pomocg osi
obrotowych, ze na nie przylegajgcych stycznie przejsciach konturu
zostaje wykonane zatrzymanie doktadnosciowe.

Dziatanie

M134 zadziata na poczatku bloku, M135 na koncu bloku.

M134 wycofuje sie przy pomocy M135. Jesli wrodzaju pracy
przebiegu programu zostaje wybie rany nowy program, TNC rowniez
wycofuje M134.

Wyboér osi nachylenia: M138

Postepowanie standardowe

TNC uwzglednia przy funkcjach M114, M128 i Nachyli¢ ptaszczyzne
obrobki te osieobrotu, ktére okreslone sg przez producenta maszyn
w parametrach maszynowych.

Postepowanie zM138

TNC uwzgledni przy podanych wyzej funkcjach tylko te osie wahan,
ktore zostaty zdefiniowane przy pomocy M138.

Dziatanie
M138 zadziata na poczatku bloku.

M138 wycofuje sie, programujg¢ ponownie M138 bez podania osi
obrotowych.

NC-bloki przyktadowe
Dla podanych wyzej funkcji uwzglednic¢ tylko o$ obrotu C:

G00 G40z+100 M138C *
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Uwzglednienie kinematyki maszyny na
pozycjach RZECZ/ZAD przy koncu wiersza:
M144

Postgpowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC przemieszcza narzedzie na
okreslone w programie obrobki pozycje. Jesdli w programie zmienia
sie pozycja osi nachylenia, to musi zosta¢ obliczone powstajgce w
wyniku tego przesuniecie w osiach liniowych i dokonac go jednym
krokiem pozycjonowania.

Postepowanie z M144

TNC uwzglednia zmiane w kinematyce maszyny w wy$wietlaczu
potozenia, gdy powstaje ona np. przez wymiane wrzeciona
nasadkowego. Jesli zmienia sie pozycja sterowanej osi nachylenia,
to ulega zmianie podczas operacji nachyle nia takze pozycja ostrza
narzedzia w stosunku do obrabianego przedmiotu. Powstate
przesuniecie zostaje obliczone w wyswietlaczu potozenia.

@ Pozycjonowanie zM91/M92 dozwolone sg przy
aktywnym M144.

Wskazanie potozenia w trybach pracy KOLEJ.BLOKOW i
POJ.BLOK zmie nia sie dopiero, kiedy osie nachylenia
osiaggng ich pozycje koncowe.

Dziatanie

M144 zadziata na poczgtku bloku. M144 nie dziata w potaczeniu z
M114, M128 lub Pochylenie ptaszczyzny obrébki.

M144 anuluje sie, programujac M145.

% Geometria maszyny musi by¢ okre$lona przez
producenta maszynw parametrach maszynowych 7502 i
nastepnych. Producentmaszynokresla sposob dziatania
wirybach pracy automatykii w re cznych trybach obstugi.
Prosze zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.6 Funkcje dodatkowe dla laserowych maszyn do ¢

7.6 Funkcje dodatkowe dla
laserowych maszyn do ciecia

Zasada

Dla sterowania mocg lasera TNC wydaje przez analogowe S-wyjscie
wartosci napiecia. Przy pomocy funkcji M200 do M204 mozna
regulowac¢ moc lasera w czasie przebiegu programu.

Wprowadzié¢ funkcje dodatkowe dlalaserowych maszyn do
cigcia

Je sli do bloku pozycjonowania zostaje wprowadzona funkcja
dodatkowa M dla lase rowych maszyn do ciecia (krajalnic), to TNC
kontynuje dialogizapytuje o parametry dla kazdej z tych funkcji.

Wszystkie funkcje dodatkowe dla krajalnic laserowych zadziatajg na
poczatku bloku.

Wydawa¢ bezposrednio zaprogramowane
napigcie: M200

Postepowanie zM200

TNC wydaje te za M200 zaprogramowang warto$¢ jako napiecie V.
Zakres wprowadzenia: 0 do 9.999V

Dziatanie

M200 dziafa tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napigcie.

Napiecie jako funkcja odcinka: M201

Zachowanie z M201

M201 wydaje napiecie w zaleznosci od pokonanej drogi. TNC
zwieksza lub zmniejsza aktualng warto$¢ napiecia liniowo, do
zaprogramowanej wartosci V.

Zakres wprowadzenia: 0 do 9.999V

Dziatanie

M201 dziafa tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napiecie.
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Napiecie jako funkcja predkosci: M202

Zachowaniez M202

TNC wydaje napiecie jako funkcje predkosci. Producent maszyn
okredla w parametrach maszynowych do trzech linii
charakterystycznych FNR., na ktorych predkos$ci posuwu zostajg,
przyporzgdkowane od powiednim warto$ciom napiecia. Przy
pomocy M202 wybiera sig krzywg charakterystyczng FNR., na
podstawie ktérej TNC wybiera wydawane napiecie.

Zakreswprowadzenia: 1do 3

Dziatanie

M202dziatatak dfugo, azprzez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napiecie.

Napiecie wydawac jako funkcje czasu (zalezna
od czasu rampa): M203

Zachowaniez M203

TNC wydaje napiecie V jako funkcje czasu TIME. TNC zwieksza lub
zmniejsza aktualng warto$¢ napiecia liniowo w zaprogramowanym
czasie TIME do zaprogramowan ej warto$ci napiecia V. Zakres
wprowadzenia

Zakres wprowadzenia
NapiecieV: 0 do9.999 wolt
CzasTIME: 0 do1.999sekund

Dziatanie

M203dziatatak dfugo, azprzez M200, M201,M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napiecie.

Napieciewydawac jako funkcje czasu (zalezny
od czasu impuls): M204

Zachowanie z M204

TNC wydaje programowane napiecie jako impuls z
zaprogramowanym czasem trwania TIME.

Zakres wprowadzenia

NapiecieV: 0d09.999 wolt

CzasTIME: 0do 1.999 sekund

Dziatanie

M204dziatatak dfugo, azprzez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napiecie.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.1 Praca z cyklami

8.1 Pracaz cyklami

Powtarzajgce sie czesto rodzaje obrdbki, ktdre obejmujg kilka
etapow obrébki, sg wprowadzone do pamieci TNC w postaci cykli.
Takze przeliczenia wspotrzednych i niektore funkcje specjalne sg,

oddane do dyspozycji w postaci cykli (patrz tabela naste pna strona).

Cykle obrébki znumerami od 200 wzwyzuzywajg Q-parametrow jako
parametrow przekazu. Parametry o tej samej funkciji, ktére TNC
wykorzystuje wréznych cyklach, majg zawsze ten sam numer: np.
Q200 to zawsze odstep bezpieczenstwa, Q202 zawsze gtebokos¢
dosuwu itd.

Definiowanie cyklu przez Softkeys

Pasek Softkey pokazuje rézne grupy cykli
DEF
. Wybra¢ grupy cykli, np. Cykle wiercenia
200 Wybra¢ cyk, np. WIERCENIE. TNC otwiera dialog i
[ ¢ ] zapytuje o wszystkie wprowadzane dane,

jednoczes$nie TNC wy$wietla na prawej p otowie
ekranu grafike, w ktdrej majgcy by¢ wprowadzonym
parametr zostaje jasno podswietlony

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry i
zakonczy¢ wprowadzanie danych klawiszem ENT

TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone
wszystkie niezbedne dane

NC-blok przyktadowy
N10 G200 WIERCENIE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=3 ;GIEBOKOSC

Q206=150 ;POSUWWGHIEBNY

Q202=5 ;GIEBOKO$C DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY
Q203=+0  ;WSPf. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q211=0.25 ;PRZERWA CZASOWA U DO{U
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N1D G30 G17 X+D Y+0 Z+0%

N2O G31 X+100 Y+100 Z+0%

N30 GOD G40 GIO Z+100%

N4D K+50 Y+50%

NS0

6200 WIERCENIE

PEREY) W GEZFTECZNA UYSOKOS

a201=-20

Q206=+150

Q202=+5

az10=+0

Q203=+0

Q204=+50

Qz11=+@

GLEBOKOSC

JURRTOSC POSUWU LGL.

GLEBOKOSC DOSUWU

JPRZER. CZAS.NA GORZE

JUSPOLRZEDNE POUIERZ.

32-GA BEZPIECZNA UYS.

JPRZERUA CZAS. DNIE#

do pamieci i edycija
—
o SN
—
[
Q200 ‘
@ s ‘
nt
[ R
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Grupa cykli

Softkey

Cykle dla wiercenia gtebokiego, doktadnego
rozwiercania otworu wytaczania, pogebiania,
gwintowania, ciecia gwintow i frezowania gwintéw

FURD
ROSCADO

Cykle dla frezowania kieszeni,czop 6w i rowkow
wpustowych

CAIXAS/
ILHAS/
RANHURAS

Cykle dla wytwarzania regularnych wzorow
punktowych, np. okrgg odwiertow lub powierzchnie z
wierceniami

FIGURA DE
PONTOS

SL-cykle (Subcontur-List/lista podkonturéw), przy
pomocy ktérych bardziej skomplikowane kontury
réwnolegle do konturu gtéwnego zostajg obrabiane,
skfadajgce sie z kilku naktadajgcych sie na siebie
czesciowych konturdw,interpolacja powierzchni
bocznej cylindra

CICLOS

sL

Cykle do frezowania metodg wie rszowania réwnych
lub zwichrowanych w sobie powierzchni

SUPERFI-
[GIES
PLANAS

Cykle dla przeliczania wsp 6frzednych, przy pomocy
ktorych dowolne kontury zostajg przesuniete,
obréoone, odbite w lustrzepowigkszone lub
pomniejszone

TRANSF .
COORD.

Cykle specjalne Przerwa czasowa, Wywotanie
programu, Orientacja wrzeciona i Tolerancja

CICLOS

ESPECIARIS

@ Jezeli w przypadku cykli obrobki z numerami wiekszymi
niz 200 uzywamy posrednich przydziatbw parametréw
(np. DOO0 Q210 =Q1), tozmiana przydzielonego
parametru (np. Q1) nie zadziata po definicji cyklu. Prosze
w takich przypadkach zdefiniowac bezpo srednio

parametr cykiu (np. DO0 Q210 = 5).

Aby moc odpracowac cykle obrobki G83 do G86, G74 i
G56 do G59 na starszych modelach TNC-sterowan,
nalezy zaprogramowac przy B ezpie cznej wysokosci i

przy Gtebokosci dosuwu dodatkowo ujemny znak liczby.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.1 Praca z cyklami

Wywotaé cykl

Lfé—, Warunki

Przed wywo+tanie m cyklu prosze kazdorazowo
zaprogramowac:

G30/G31 dla prezentacji graficznej (konieczna tylko
dla grafiki testowej)
Wywofanie narze dzia

Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/
M4)

Definicja cyklu

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

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

cykle G220 wzory punktow nakole i G221 wzory punktow na liniach
SL-cykl G14 KONTUR

SL-cykl G20 DANEKONTURU

Cykl G62 TOLERANCJA

Cykle dla przeliczania wsp6frzednych

Cykl 9 PRZERWA CZASOWA

Wszystkie pozostate cykle prosze wywotywac, jak to opisano nizej.

1

Jedli TNC powinna raz wypetni¢ dany cyk po ostatnio
zaprogramowanym bloku, to prosze zaprogramowac¢ wywotanie
cyklu przy pomocy funkcji dodatkowe jM99 lub przy pomocy G79.

Jezeli TNC ma wykonywac cyklpo kazdym bloku pozycjonowania
automatycznie, to prosze zaprogramowac¢ wywotanie cyklu z
M89 (w zaleznosci od parametru maszynowego 7440).

Jedli TNC powinno odpracowac cykl na wszystkich pozycjach,
zdefiniowanych w tabeli punktow, to prosze uzywac funkcji G79
PAT (patrz ,Tabele punktéw” na stronie 192).

Aby anulowac dziatanie M89, prosze zaprogramowac

M99 lub
G791lub
nowy cykl
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Praca z osiami dodatkowymi U/V/W

TNC wypetnia ruchy dosuwowe w osi, ktéra zostata zde finiowana w
bloku TOOLCALL jako o$wrzeciona. Ruchy na ptaszczyznie obrobki
TNC wypetnia zasadniczo tylko w osiach gtéwnych X, Y lub Z. Wyjatki:
Wyjatki:

Je li programuije siew cyklu G74 FREZOWANIE ROWKOW i w cyklu
G75/G76 FREZOWANIE KIESZENI bezpo $rednio osie pomocnicze
dla dtugosci bocznych

Je éli programuije sie przy SL-cyklach osie dodatkowe w
podprogramie konturu

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.2 Tabele punktow

8.2 Tabele punktéw

Zastosowanie

Jesli chcemy odpracowac cykl lub kilka cykli jeden po drugim, na
niere gularnym wzorcu punktowym, to prosze sporzgdzi¢ tabele
punktow.

Jezeli uzywa sie cykli wiercenia, to wspoirzedne ptaszczyzny obrébki
wtabeli punktow odpowiadaja wsp 6trzednym punktu srodkowego
odwiertu. Jezeli uzywamy cykli frezowania, to wspotrzedne
ptaszczyzny obrébki wtabeli punktow odpowiadajg wspoirzednym
punktu startu odpowiedniego cyklu (np. wspotrze dne punktu
srodkowego kieszeniokragtej). Wspofrzedne w osi wrzeciona
odpowiadajg wspotrzedn ej powierzchni obrabianego przed miotu.

Wprowadzic¢ tabele punktow

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

Wywotac¢ zarzadzanie plikami: Klawisz PGM MGT
MGT nacisng¢

NAZWA PLIKU?

Wprowadzi¢ nazwe i typ pliku tabeli punktow,

NEU.PNT potwierdzié klawiszem ENT
ENT
Wybra¢ jednostke miary: Softkey MM lub
i INCHnacisng¢. TNC przechodzi do okna programui

wySwietla pustg tabele punktow.

P Przy pomocy Softkey WSTAW WIERSZ wstawi¢
LI nowy wiersz i wprowadzi¢ wspofrzedne zgdanego
miejsca obrobki

Powtorzyc¢ te operacije, az wszystkie zgdane wspotrzedne zostang,
wprowadzone

% Przy pomocy Softkeys XOFF/ON, Y OFF/ON Z OFF/ON
(drugi pasek Softkey) okreslamy, jakie wsp6trzedne
mozemy wprowadzi¢ do tabeli punktow.

192
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Wybrac¢ tabele punktow w programie

W rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamiegci/e dycja wybrac
program, dla ktérego ma zosta¢ aktywowana tabela punktow:

PGM
CALL

TRABELA
=Te ZEROD

Wywtanie funkcji dla wyboru tabeli punktow: Klawisz

PGM CALL nacisng¢

Nacisng¢ Softkey TABELA PUNKTOW

Wprowadzi¢ nazwe tabeli punktow, potwierdzi¢ klawiszem END.

NC-blok przyktadowy
N72 %:PAT: “NAZWA* *

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.2 Tabele punktow

Wywotac¢ cykl w potaczeniu z tabelg punktow

@ TNC odpracowuje przy pomocy G79 PATtabele
punktow, ktdrg ostatnio zdefiniowano (takze jesli tabela
punktow zo stat zdefiniowana w up akietowanym z %
programie).

TNC uzywa wspotrzednej osi wrzeciona przy
wywotywaniu cyklu jako bezpie czng wysoko $¢.

Jezeli TNC wywota ostatnio zdefiniowany cykl obré bki w punktach,
ktore zdefiniowane sg w tabeli punktow, to prosze zaprogramowac
wywotanie cyklu przy pomocy G79 PAT:

Programowanie wywotywania cyklu: Klawisz CYCL
e CALL nacisna¢

Wywotac tabele punktéw: Klawisz CYCL CALL PAT
nacisng¢

Wprowadzi¢ posuw, z ktrym TNC powinna dokona¢
przemieszczenia pomiedzy punktami (brak
wprowadze nia: prze mie szczenie z ostatnio
zaprogramowanym posuwem)

W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M,
potwierdzi¢ klawiszem END

TNC odsuwa narzedzie pomiedzy punktami startu na bezpieczng,
wyso ko $¢ (bezpieczna wysoko $¢ = wspotrzedna osi wrzeciona przy
wywotaniu cyklu). Aby te metode pracy moc wykorzystac takze w
cyklach znumerami 200 iwyz ej, nale zy zde finiowa¢ 2-gg bezpieczng,
wysokos$¢ (Q204) rowng 0.

Jezeli przy pozycjonowaniu wstepnym w osi wrzeciona chcemy
dokonac prze mie szcze nia ze zredukowanym posuwm, to prosze
korzysta¢ z funkcji dodatkowej M103 (patrz ,Wsp6tczynnik posuwu
dla ruchéw pogfebiania: M103” na stronie 168).

Sposob dziatania tabeli punktéw zcyklami G83, G84 i G74do
G78

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrobki jako wspotrzedne
punktu srodkowego odwiertu. Wspo6trzedna osi wrzeciona okresla
krawedz gdrng obrabianego prze dmiotu, takze TNC moze dokonac¢
automatyczne go pozycjonowania wstepnego (kolejno$¢:
ptaszczyzna obrobki, potem o$wrzeciona). ptaszczyzna obrdbki,
potem o$wrzeciona).

Sposoéb dziatania tabeli punktéw zSL-cyklamii cyklem G39

TNC interpretuje punkty jako dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego.

Sposoéb dziatania tabeli punktéw z cyklami G200 do G204

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrobki jako wsp étrzedne
punktu srodkowego odwiertu. Jesli chcemy wykorzysta¢
zdefiniowang, w tabeli punktow wspdtrzedng w osi wrzeciona jako
wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gorng obrabianego
przedmiotu (Q203) zdefiniowac¢ z wartoscig 0.
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Sposadb dziataniatabeli punktow z cyklami210 do 215

TNC interpretuje punkty jako dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego. Jesli chcemy wykorzystaé zdefiniowane w tabeli punktéw
punty jako wspoétfrze dne punktu startu, to nalezy punkty startu i
krawedz gorng obrabianego przedmiotu (Q203) w danym cyklu
frezowania zaprogramowac z 0.

8.2 Tabele punktow
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8.3 Cykle dla wiercen

8.3 Cykle dla wiercenia,

gwintowania i frezowania

gwintow

Przeglad

TNC oddaje do dyspozycji tgcznie 19 cykli dla najrézniejszych

rodzajow obr6bki wierceniem:

Cykl Softkey
G83 WIERCENIE GLEB OKIE =
Bez automatycznego pozycjonowania wstenego [ ¢ ]
G200 WIERCENIE 200
Zautomatycznym pozycjon owanie mwstepnym, 2-ga [ ¢ ]
Bezpieczna wysokos¢

G201 ROZWIERCANIE T
Zautomatycznym pozycjon owanie mwstepnym, 2-ga [ 1]
Bezpieczna wysokosc

G202 WYTACZANIE 2z |
Zautomatycznym pozycjon owanie mwstepnym, 2-ga [ 1 ]
Bezpieczna wysokos¢

G203 WIERCENIE UNIWERSALNE 205

z automatycznym pozycjon owaniemwste pnym,2-ga [ ¢ ]
Bezpieczna wysokos¢, tamanie wiora, degresja

G204 POGLEBIANIEWSTECZNE 20
Zautomatycznym pozycjon owanie mwstepnym, 2-ga [ 1 ]
Bezpieczna wysokosc

G205 WIERCENIE UNIWERSALNE 205 1)
Z automatycznym pozycjonowaniemwstepnym, 2-gi [ ¢ ]
odstep bezpieczenstwa, tamanie widra, odstep
wyprzedzenia

G208 FREZOWANIE GWINTOW =
z automatycznym pozycjonowaniemwstepnym, 2-ga e

Bezpieczna wysokosc

196
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Cykl

Softkey

G84 GWINTOWANIE
Z uchwytem wyréwnawczym

G85 GWINTOWANIEGS
Bez uchwytu wyrbwnawczego

G86 NACINANIE GWINTU
Dla wtaczenia do cykli producenta

G206 GWINT OWANIE NOWE

Z uchwytem wyréwnawczym, zautomatycznym
pozycjonowaniem wstepnym, 2. Bezpieczna
wysokos¢

G207 GWINTOWANIE GS, NOWE

Bez uchwytu wyrbwnawczego, zautomatycznym
pozycjonowaniem wstepnym, 2-ga Bezpieczna
wysokos$¢

G209 GWINT OWANIE tAMANIE WIORA

Bez uchwytu wyrbwnawczego, zautomatycznym
pozycjonowaniem wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokos$¢, tamanie widra

209 RT

[ & LI

G262 FREZOWANIE GWINT OW
Cykl dla frezowania gwintu w wywiercony wstepnie
odwiert wmateriale

G263 FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
Cykl dla frezowania gwintu w wywierconym wstepnie
odwiercie w materiale z wytworze niem fazki
wpuszczanej

G264 FREZOWANIE GWINT OW WIERCONY CH
Cykl dla wiercenia w materiale i naste pnie frezowania
gwintu przy pomocy narzedzia

G265 HELIX-FREZOWANIE GWINTOW
Cykl dla frezowania gwintow w materiale

G267 FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH
Cykl dla frezowania gwintu zewnetrznego z
wytworzeniem fazki wpuszczanej

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykle dla wiercen

WIERCENIE GLEBOKIE (cykl G83)

1

2

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

Nastepnie TNC odsuwa narzedzie na biegu szybkim i ponownie
do pierwszej gtebokosci dosuwu, zmniejszonej od odstep
wyprzedzenia t.

Sterowanie samodzielnie ustala odstep wyprze dzania:
Gteboko ¢ wiercenia do 30 mm: t= 0,6 mm

Gteboko$¢ wiercenia ponad 30 mm: t = gfebokos¢ wiercenia/
50

maksymalny odstep wyprzedzania: 7 mm
Nastepnie narzedzie wier ci z wprowadzonym posuwem F o
dalszg gtebokos¢ dosuwu
TNC powtarza te operacje (1 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos¢ wiercenia

Na dnie wiercenia TNC odsuwanarzedzie, po przerwie czasowej
dla wyj$cia z materiatu, na biegu szybkim do pozycji wyjsciowe]

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac¢ blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcja,
promienia G40.

Zaprogramowac¢ blok pozycjonowania w punkcie startu
na osi wrzeciona (odstep bezpieczenstwa nad
powierzchnig obrabianego prze dmiotu).

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Odstep bezpieczenstwa 1 (przyrostowo): Odstep

[t ] wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —

powierzchnia obrabianego przedmiotu

Gtebokosé wiercenia 2 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

Gtebokosédosuwu = (przyrostowo) : Wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gtebokos¢ wiercenia nie musi by¢ wielokrotno scig,
gtebokosci dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem
roboczym na gtebokos¢ wiercenia:

Gteboko$¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne
Gteboko$¢ dosuwu jest wieksza niz glteboko $¢
wiercenia

Przerwa czasowa w sekundach: Czas, w ktorym
narzedzie przebywa na dnie odwiertu, aby wyjsc¢ z
materiatu

Posuw F: Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
wierceniuw mm/min
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WIERCENIE (cykl G200)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim na
Bezpie czng wysoko $¢ nad powierzchnig obrabiane go
przedmiotu

Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej
gtebokosci dosuwu

TNC odsuwa narzedzie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos$¢, prze bywa tam - jesli wprowadzono - i przemieszcza
sie ponownie na biegu szybkim na Bezpieczn g wysokos$¢ nad
pierwszg gtebokos¢ dosuwu

Naste pnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o
dalszg gtebokos$¢ dosuwu

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

Z dna wiercenia narzedzie przemieszcza si¢ z FMAX na
Bezpie czng wysoko $¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpie czna wyso ko $¢

2. Odstep bezpieczen stwa

@ Prosze uwzglednié przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekejg
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gte boko$¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykle dla wiercen

200

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrzanarzedzia— powierzchnia
obrabiane go przedmiotu; wprowadzi¢ warto$¢
dodatnig

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/
min

Gteboko$é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gtebokos¢ niemusi by ¢ wielokrotn oscig gtebokosci
dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokos¢ jezeli:

Gteboko$¢ dosuwu i gfebokos¢ sg sobie rowne
Gteboko$¢ dosuwu jest wieksza niz gteboko $¢

Przerwa czasowa u gory Q210: Czasw sekundach,
w ktorym narzedzie przebywa na B ezpie cznej
wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez
TNC z odwiertu dla usuniecia wiorow

Wsp6t. powierzchniobrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6trzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

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

Przyktad: NC-bloki

N100 GOO Z+100 G40
N110 G200 WIERCENIE

Q200=2
Q291=-15
Q206=250
Q202=5
Q210=0

Q203=+20
Q204=100
Q211=0.1

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GYEBOKOSC
;POSUWWGHEBNY
;GIEBOKOSC DOSUWU
;PRZERWA CZAS. U
GORY

;WSP{. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;PRZERWA CZASOWA U
DOtU

N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99

N1402+100 M2
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ROZWIERCANIE (cykl G201)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong B ezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie rozwierca z wprowadzonym posuwem F do
zaprogramowanej gtebokosci

3 Narzedzie przebywa na dnie odwiertu, jedli o zostato
wprowadzone

4 Nastepnie TNC odsuwa narzedzie z posuwem F z powrotem na
Bezpie czng wyso koS¢ i ztamtgd — jesli wprowadzono — na biegu
szybkim na 2-gg B ezpieczna wysoko $¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekejg,
promienia G40.

Znakliczby parametru cyklu Gte boko$¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.
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8.3 Cykle dla wiercen

201 §

202

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrzanarzedzia— powierzchnia
obrabiane go przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
odwiertu

Posuw dosuwuwgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/
min

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

Posuw powrotu Q208: Pre dkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu w mm/min. Jesli
wprowadzimy Q208 = 0 to obowigzuje posuw
rozwiercania

Wsp6t. powierzchniobrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6irzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

Przyktad: NC-bloki

N100 GOO Z+100 G40

N110 G201 ROZWIERCANIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-15 ;GtEBOKOSC
Q206=100 ;POSUWWGHEBNY

Q211=0.5 ;PRZERWA CZASOWA U
DOtU

Q208=250 ;POSUWPOWROTU
Q203=+20 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q204=100 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99

N140 GO0 Z+100 M2
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WYTACZANIE (cykl G202)

N

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez

producenta maszyn do uzywania sondy pomiarowej TT.

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim na
B ezpie czng wysoko $¢ nad powierzchnig obrabiane go
przedmiotu

Narzedzie wierciz posuwem wiercenia na gfe bokos¢

Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli to wprowadzono - z
obracajgcym sie wrzecionem do wyjscia z materiatu

Nastepnie TNC przeprowadza orie ntacje wrzeciona do
0°-pozyciji

Jesli zostata wybrana praca narzedzia po wyjsciu z materiatu,
TNC przemieszcza narzedzie w wprowadzonymkierunku0,2 mm
(wartosc statfa)

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na
Bezpieczng wysoko$¢ i z tamtad — jesli wprowadzono—- na biegu
szybkim na 2-gg Bezpieczng wysoko$¢. Jesli Q2 14=0 nastepuje
powro6t przy $ciance odwiertu

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekejg,
promienia G40.

Znakliczby parametru cyklu Gte boko$¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

TNC odtwarza na koncu cyklu stan chtodziwa i
wrzeciona, ktory obowigzywat przed wywotaniem cyklu.
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8.3 Cykle dla wiercen

204

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrzanarzedzia— powierzchnia
obrabiane go przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
odwiertu

Posuw dosuwuwgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wytaczaniu wmm/
min

Przerwa czasowa na dole Q211: Czas w

sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu

Posuw powrotu Q208: Pre dkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu w mm/min. Jesli
wprowadzimy Q208 = 0 to obowigzuje posuw
wgtebny

Wsp6t. powierzchniobrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6irzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214:
Okredli¢ kierunek, w ktorym TNC wysuwa narzedzie
z materiatu na dnie odwiertu (po orientaciji
wrzeciona)

0: Nie przemieszczac¢ narzedzia poza materiatem

1: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku ujemnym osi gtéwnej

2: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku ujemnym osi
pomocniczej

: Wysungg¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim osi gtdwnej

4: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim osi
pomocniczej

Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze wybrac taki kierunek odjazdu od materiatu, aby
narzedzie odsuneto sie od krawedzi odwiertu.

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze narzedzia,
jesli zaprogramujemy orientacje wrze ciona pod katem,
ktory wprowadzany jest wQ336 (np.w rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych).
Prosze tak wybrac kat, aby ostrze narzedzia lezato
rownolegle do jednej z osi wspotrzednych.

Kat dla orientacjiwrzeciona Q336 (absolutnie):
Kat, pod ktorym TNC pozycjonuje narzedzie przed
wyj$ciem z materiatu

Przyktad:

N100 GOO Z+100 G40
N110 G202 WYTACZANIE

Q200=2

Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5

Q208=250
Q203=+20
Q204=100
Q214=1

Q336=0

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GYEBOKOSC
;POSUWWGHEBNY

;PRZERWA CZASOWA U
DOtU

;POSUW POWROTU
;WSP1. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.

; KIERUNEK
SWOB.PRZEMIESZCZ.

;KaT WRZECIONA

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140L X+80 Y+50 FMAX M99
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UNIWERSL. WIERC. (cykl G203)

1

=y

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong B ezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

Narzedzie wierci zwprowadzonym F do pierwszej gtebokosci
dosuwu

Jezeliwprowadzono tamanie widra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartos¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania widra, to TNC
przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na Bezpieczng,
wysokos$¢, prze bywa tam —jesli wprowadzono - i przemieszcza
sie nastepnie na biegu szybkim na Bezpieczng wysokos$¢ nad
pierwszg gtebokoscig dosuwu

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

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

Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono —dla
wysuniecia z materiatu i zostaje odsuniete po tej przerwie
czasowej z posuwem ruchu powrotnego na Bezpieczng,
wysokos$¢. Jesliwprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysokos¢

Prosze uwzglednié przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gte boko$¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Bezpiecznawysoko$¢ Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —powierzchnia

obrabianego przedmiotu

G tebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/
min

G tebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
o jaki narze dzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gteboko$¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokos¢ jezeli:

Gtebokos¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne
Gtebokos$¢ dosuwu jestwieksza niz gte bokos¢
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8.3 Cykle dla w

206

Przerwa czasowa u gory Q210: Czasw sekundach,
w ktorym narzedzie przebywa na B ezpie cznej
wysokoéci, po tym kiedy zostato wysuniete przez
TNC z odwiertu dla usunigcia wiorow

Wsp6t. powierzchniobrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6irzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

llo$¢é zdejmowanego materiatu
Q212(przyrostowo): Warto ¢, o jakg TNC zmniejsza
gtebokos¢ dosuwu Q202 po kazdym dosuwie

Licz. tamanwiérado powrotu Q213: Liczbataman
wiora zanim TNC ma wysung¢ narzedzie z odwiertu
dla usuniecia wiorow. Dla tamania wiéra TNC
odsuwa kazdorazowo narzedzie o warto$¢ ruchu
powrotnego Q256

Minimalna gteboko$¢ dosuwu

Q205( przyrostowo): Jesliwprowadzono ilo$¢
zdejmowane go materiatu, to TNC ogranicza dosuw
do wprowadzonej z Q205 wartosci

Przerwa czasowa na dole Q211: Czas w
sekundach, w ktorym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu

Posuw powrotu Q208: Predkos$¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu w mm/min . Jesli
wprowadzimy Q208=0, TNC wysuwa narzedzie z
materiatu z posuwem Q206

Powrét przy famaniu widra Q256 (przyrostowo):
Wartos$¢, o jakg TNC odsuwa narzedzie przyfamaniu
wiora

8 Programowanie: Cykle @



WSTECZNE POGLEBIANIE (cykl G204)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Ten cykl pracuje tylko z tak zwanymi wytaczadtami
wste cznymi.

Przy pomocy tego cyklu wytwarza sie pogtebienia, ktére znajdujg sie
na dolnej stronie obrabianego przedmiotu.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
B ezpie czng wyso ko $€ nad powierzchnig obrabiane go
przedmiotu

2 Tam TNC przeprowadza orientacje wrzeciona do 0°-pozyciji i
przesuwa narzedzie o wymiar mimosrodu

3 Nastepnie narzedzie zagte bia sie z posuwem posuwem
pozycjonowania wstepnego w rozwiercony odwiert, az ostrz
znajdzie sie na Bezpiecznej wysokosci ponizej dolnej krawedzi
obrabianego przedmiotu

4 TNC przemieszcza narzedzie ponownie na srodek odwiertu,
wtgcza wrzeciono i jesli zachodzi potrzeba chfodziwo i
przemieszcza narzedzie z posuwem pogtebiania na zadang,
gfebokos¢ pogtebiania

5 Jesliwprowadzono, narzedzie przebywa na dnie pogtebienia i
wysuwa sie ponownie z odwiertu, TNC przeprowadza orientacje
wrzeciona i przesuwa je ponownie o wymiar mimosrodu

6 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem
pozycjonowaniawstepnegonaBezpieczng wysokos¢iztamtad —
jesliwprowadzono— na biegu szybkim na 2-gg Bezpieczng,
wysokos$é.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekejg,
promienia G40.

Znakliczby parametru cyklu Gte boko$¢ okresla kierunek
pracy przy pogtebianiu. Uwaga: Dodatni znak liczby
pogtebia w kierunku dodatniej osi wrzeciona.

Takwprowadzi¢ dtugos¢ wrzeciona, ze nie krawedz
ostrza, lecz krawe dz dolna wytaczada byta
wymiarowana.

TNC uwzglednia przy obliczaniu punktu startu
pogfebienia dtugos$¢ krawedzi ostrza wytaczadfa i
grubos¢ materiatu.
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204 1

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrzanarzedzia— powierzchnia
obrabiane go przedmiotu

Przyktad: NC-bloki

N110 G204 G204 POGLEBIANIE WSTECZNE

Gtebokosé pogtebienia Q249 (przyrostowo): Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Odstep dolna krawedz obrabianego przedmiotu — Q249=+5 ;GIEB.POG{EBIANIA
dno pogtebienia. Dodatni znak liczby wytwarza =

po gtebienie w dodatnim kierunku osi wrzeciona 0250=20 ;GRUBOSC MATERIATU
Grubosé materiatu Q250 (przyrostowo): Grubosé Q251=3.5 ;WYMIAR MIMOSRO DU
obrabiane go przedmiotu Q252=15 ;WYSOKO SC OSTRZY
Wymiar mimosrodu Q251 (przyrostowo): Wymiar Q253=750 ;POSUWPOZ.WSTEP.
nm;:rzwgzg?du wytaczadta; zaczerpng¢ z listy danych Q254=200 :POSUW POGH+.
Wysokos$é ostrzy Q252 (przyrostowo): Odstep ey SRRZERNRICZASOWD
dolnej krawedzi wytaczadta — ostrze gtéwne; Q203=+20 ;WSPt. POWIERZCHNI
zaczerpngg z listy danych narze dzi Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Posuw pozycjonowania wstgpnego Q253: Q214=1 ; KIERUNEK

Predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy

zagfebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub SWOB.PRZEMIESZCZ.
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min Q336=0 ;KaT WRZECIONA

Posuw pogtebiania Q254: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/
min

Przerwa czasowa Q255: Przerwa czasowa w
sekundach na dnie pogtebienia

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6trzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

Kierunek wyjs$cia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214:
Okreslickierunek, w ktorym TNC ma prze mie szcza¢
narzedzie o wymiar mimosrodu (po orientacji
wrzeciona); wprowadzenie 0 nie je st dozwolone

8.3 Cykle dla wiercen

1: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku ujemnym osi gtéwnej
2: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku ujemnym osi gtownej
3: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim osi gtdéwnej

208 8 Programowanie: Cykle @



4: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim osi
pomocniczej

ql_% Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze narzedzia,
jesli zaprogramujemy orientacje wrzeciona pod kgtem,
ktory wprowadzany je st w Q336 (np. w rodzaju pracy
Pozycjonowanie z re cznym wprowadzeniem danych).
Prosze tak wybrac kat, aby ostrze narzedzia lezato
réwnolegle do jednej z osi wspotrzednych. Prosze
wybrac¢takikierunek odjazdu od materiatu, aby narzedzie
odsuneto sie od krawe dzi odwiertu.

Kat dla orientacjiwrzeciona Q336 (absolutnie):
Kat, pod ktérym TNC pozycjonuje narzedzie przed
pogtebianiem i przed wyjsciem z odwiertu

UNIWERSALNE WIERCENIE GLEBOKIE
(cykl G205)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong B ezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie wiercizwprowadzonym F do pierwszej gtebokosci
dosuwu

3 Jezeliwprowadzonotamanie widra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong warto$¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania wiéra, to TNC odsuwa
narzedzie na biegu szybkim na bezpieczngwysokos¢i nastepnie
znowu na biegu szybkim na wprowadzony odstep wyprzedzania
nad pierwsza gtebokoscig dosuwu

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

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

6 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono —dla
wysuniecia z materiatu i zostaje odsuniete po tej przerwie
czasowej z posuwem ruchu powrotnego na Bezpieczng,
wysokos$¢. Jesliwprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysokos¢

@ Prosze uwzglednié przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gte boko$¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.
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255 ) 1y Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrzanarzedzia— powierzchnia
obrabiane go przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

ow
1

rd

t

Posuw dosuwuwgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/
min

ia gwin

Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gtebokos$¢ niemusi bycwielokrotn oscig gtebokosci
dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gfebokosc¢ jezeli:

i frezowan

Gteboko$¢ dosuwu i gtebokos$¢ sg sobie rowne
Gteboko$¢ dosuwu jest wieksza niz glteboko $¢

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
Wspodtrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

llo§¢ zdejmowanego materiatu
Q212(przyrostowo): Warto$¢, o jakg TNC zmniejsza
gtebokos¢ dosuwu Q202

Minimalna gteboko$¢ dosuwu

Q205( przyrostowo): Jesliwprowadzono ilo$¢
zdejmowane go materiatu, to TNC ogranicza dosuw
do wprowadzonej z Q205 wartoSci

1a, gwintowan

Odstepwyprzedzenia ugéry Q258 (przyrostowo):
Bezpieczna wysokos¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponowe nie na aktualng,
gtebokos¢ dosuwu; wartos¢ jak przy pierwszym
dosuwie

Odstepwyprzedzenia u dotu Q259 (przyrostowo):
Bezpieczna wysokos¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponowe nie na aktualng,
gtebokos¢ dosuwu; wartos¢ jak przy pierwszym
dosuwie

8.3 Cykle dla wiercen

% Jesli wprowadzimy Q258 nie rowny Q259, toTNC zmienia
rownomier nie odste p wyprzedzania pomie dzy
pierwszym i ostatnim dosuwem.

Gtebokosé wiercenia przy famaniu wiéra Q257
(przyrostowo): Dosuw, po ktorym TNC
przeprowadzatamanie wiéra. Nie nastepuje tamanie
wiora, jesli wprowadzono O

210

z A

Q206

oo

4

Q200 Q204

03
@z Q257

&0211’

__ // Q201

N2

Q202

ol

Przyktad: NC-bloki

N110 G205 WIERCENIE UNIWERSALNE

Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q202=15
Q203=+100
Q204=50
Q212=0.5

Q205=3

Q258=0.5

Q259=1

Q257=5

Q256=0.2

Q211=0.25

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GIEBOKOSC
;POSUWWGHtEBNY
;GIEBOKOSC DOSUWU
;WSPt. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;ILOSC ZDEJMOWANEGO
MATERIAtU

;MIN. GIEBOKOSC
DOSUWU

;ODSTEP
WYPRZEDZENIA U GORY

;ODSTEP WYPRZEDZ. U
DOtU

;Gt.WIERCENIA tAMANIE
WIORA

;:RZ PRZY tAMANIU
WIORA

;PRZERWA CZASOWA U
DOtU
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Powrét przy famaniu wiéraQ256 (przyrostowo):
Wartos¢, o jakg TNC odsuwa narzedzie przytamaniu
wibra

PrzerwaczasowanadoleQ211: Czasw
sekundach,w ktorym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu

FREZOWANIE ODWIERTOW (cykl G208)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
zadang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu i najezdza wprowadzong, srednice na obwodzie
zaokraglenia (jesli jest miejsce)

Narzedzie wierci zwprowadzonym posuwem F po linii sSrubowej
az do wprowadzonej gtebokoSci odwiertu

Jesli zostanie osignieta gtebokos¢ wiercenia, to TNC wykonuje
jeszcze raz koto peme, aby usung¢ pozostawiony przy
zagtebianiu materiat

Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ponownie na $rodek
odwiertu

Na koniec TNC przemieszcza narze dzie na biegu szybkim na
Bezpieczng wysoko$¢. Jedli wprowadzono 2-gg Bezpieczng,
wysokos$¢, TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te
wysokos¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znakliczby parametru cyklu Gte boko$¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli zostata wprowadzon a ére dnica odwiertu rowna
Srednicy narzedzia, TNC wierci bez interpolaciji linii
Srubowej, bezposrednio na zadang, gtebokos¢.
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8.3 Cykle dla wiercen

28 | Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
ia Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia

obrabiane go przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
odwiertu

Posuw dosuwuwgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu po linii
Srubowejw mm/min

Dosuw najednglinie Srubowg Q334
(przyrostowo): Wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosuniete po linii Srubowej (=360°)

@ Prosze zwroci¢ uwage, ze narzedzie przy zbyt duzym
dosuwie zaréwno samo sie uszkodzi jak i obrabiany
przedmiot.

Aby unikng¢ wprowadzania zbyt duzych dosuwéw,
prosze wprowadzi¢ wtabeli narze dzi w szpalcie ANGLE
maksymalny mozliwy kat zagtebienia narzedzia, patrz
»Dane o narzedziach”, stronie 103. TNC obliczawowczas
automatycznie maksymalnie dozwolony dosuwi wrazie
potrzebyzmienia wprowadzong wartos$¢.

Wsp6t. powierzchniobrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp étrzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$é Q204 (przyrostowo):
Wspotrze dna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

Zadana srednica Q335 (absolutna): $rednica
odwiertu: Jesli zostanie wprowadzona zadana
$rednica rowna $érednicy narzedzia, to TNC wierci
bez interpolacii linii sSrubowej, bezposrednio na
zadang gtebokosc.

Wywiercona wstepnie srednica Q342 (absolutna):
Kiedytylkowprowadzimypod Q324 warto $¢ wiekszg,
od 0, to TNC nie przeprowadzi sprawdzenia
stosunku $rednicy w odniesieniu do Srednicy
zadanej i Srednicy narzedzia. W ten sposéb mozna
wyfrezowac odwierty, ktérych $rednica je st wiecej
niz dwukrotnie wieksza od srednicy narzedzia

212

z A
2ens Q334 |
Q201
ST
|
X
Y
Q206
(I
0
9
(@]
@ -
X

Przyktad: NC-bloki

N120 G208 FREZOWANIE ODWIERTOW
;ODSTEP BEZPIECZ.
;GIEBOKOSC
;POSUWWGHEBNY
;GIEBOKOSC DOSUWU
;WSPt. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.
;ZADANA SREDNICA

;WYZNACZONA Z GORY
SREDNICA

Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
Q203=+100
Q204=50
Q335=25
Q342=0

8 Programowanie: Cykle @



GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym

(cykl G84)

1 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
wiercenia

2 Nastepnie zostaje odwrécony kierunek obrotéw wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej zostaje odsuniete na pozycje
startu

3 W pozyciji startu kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie

odwrocony

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekejg,
promienia G40.

Zaprogramowac blok pozycjonowaniaw punkcie startu na
osi wrze ciona (odste p be zpiecze nstwa nad powie rzchnig,
obrabianego przedmiotu).

Znak liczby parametru cyklu Gteboko $¢ okre $la kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie

wyr bwnawczym dtugosci. Uchwyt wyréwnawczy dtugosci
kompensuje wartosci tolerancji posuwu i liczby obrotéw w
czasie obrobki.

W czasie kiedy cykl zostaje odpracowywany, gatka
obrotowa dla liczby obrotéw Override nie dziata. Gatka
obrotowa dla posuwu Override jest tylko czesciowo
aktywna (wyznaczona przez producenta, prosze
uwzgledni¢ podrecznik obstugi maszyny).

Dla prawoskretnych gwintow uaktywni¢ wrzeciono przy
pomocy M3, dla lewoskretnych gwintow przy pomocy M4.

84

Odstep bezpieczenstwa  (przyrostowo): Odstep

[ & | wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —

powierzchnia obrabianego przedmiotu;wartos¢
orientacyjna: 4x skok gwintu

G tebokos¢ wiercenia? (dtugos$c¢ gwintu,
przyrostowo): Odstep powierzchnia obrabianego
przedmiotu — dno gwintu

Przerwa czasowaw sekundach Wprowadzi¢

wartos$¢ pomiedzy 0i 0,5 sekundy, aby nie dopusci¢

do zaklinowania sie narzedzia przy powrocie

Posuw F. Predkosc¢ prze mieszcze nianarzedzia przy
gwintowaniu

Ustalenie posuwu: F=S xp

F:

S:
p:

Posuw (mm/min)
Predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
Skok gwintu (mm)
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Wysuniecie narzedziaz materiatu przy przerwaniu programu
Jedli w czasie gwintowania zostanie nacisniety zewnetrzny przycisk
Stop, TNC pokazuje Softkey, przy pomocy ktérego mozna wysunag¢
narzedzie z materiatu.

GWINTOWANIE NOWE z uchwytem
wyréwnawczym (cykl G206)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na bie gu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabiane go przedmiotu

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gteboko $¢
wiercenia

3 Nastepnie zostaje odwrocony kierunek obrotu wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej odsuniete na Bezpieczng,
wysoko$¢. Jesli wprowadzono 2-gg Be zpieczn g wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysoko$¢

4 Na bezpiecznej wysokosci kierunek obrotu wrzeciona zostaje
ponownie odwrécony

=y

214

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcja,
promienia G40.

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie
wyrownawczym dtugosci. Uchwyt wyréwnawczy
dtugosci kompensuje wartosci tolerancji posuwu i liczby
obrotéw w czasie o brobki.

W czasie kiedy cykl zostaje odpracowywany, gatka
obrotowa dla liczby obrotéw Override nie dziata. Gatka
obrotowa dla posuwu Override jest tylko cze Sciowo
aktywna (wyznaczona przez producenta, prosze
uwzgledni¢ podrecznik obstugi maszyny).

Dla prawoskretnych gwintow uaktywni¢ wrzecion o przy
pomocy M3, dla lewoskretnych gwintdw przy pomocy
M4.

8 Programowanie: Cykle @



206

Bezpiecznawysokos$¢ Q200 (przyrostowo ):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja
startu) — powierzchnia obrabianego prze dmiotu;
wartosc¢ orientacyjna: 4x skok gwintu

G tebokosé wierceniaQ20 1 (dtugos¢ gwintu,
przyrostowo): Odstep powierzchnia obrabianego
przedmiotu — dno gwintu

Posuw F: Q206: Predko$¢ przemieszczenia
narzedzia przy gwintowaniu

Przerwaczasowanadole Q211: Wprowadzi¢
wartos¢ pomiedzy 0i 0,5 sekundy, aby nie dopusci¢
do zaklinowania sie narzedzia przy powrocie

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powie rzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):

W spoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przed miotem (mocowadtem)

Ustalenie posuwu: F=S xp

F: Posuw mm/min)
S: Predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
p: Skok gwintu (mm)

Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Jesli w czasie gwintowania zostanie nacisniety zewnetrzny przycisk
Stop, TNC pokazuje Softkey, przy pomocy ktérego mozna wysuna¢
narzedzie z materiatu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki
N250 G206 GWINTOWANIE NOWE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q201=-20 ;GIEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WG{EBNY

Q211=0.25 ;PRZERWA CZASOWAU
DO+{U

Q203=+25 ;WSPt. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
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GWINTOWANIE bez uchwytu wyréwnawczego
GS (cykl G85)

=

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

TNC nacina gwint albo jednymalbo kilkoma ch odami roboczymi bez
uchwytu wyrbwnawczego.

Zalety wporéwnaniu do cyklu "Gwintowanie z uchwytem
wyréwnawczym™:

Wieksza predkos¢ obrébki

Powtarzalny rysunek gwintu, poniewaz wrzecion o ustawia sie na
pozycje 0° przy wywotywaniu cyklu (zalezne od parametru
maszynowego 7160)

Wiekszy zakres prze mieszczania si¢ osi wrzeciona, poniewaz nie
ma uchwytu wyr bwnawczego

=y

RT

216

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startuw
osiwrzeciona (bezpieczna wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu)

Znak liczby parametru Gteboko$¢ wiercenia okresla
kierunekpracy.

TNC oblicza posuw w zale zno$ci od predko$ci obrotowe;j.
Jesli wczasie gwintowania zostanie obrécona gatka
obrotowa dla Override-pre dkosci obrotowej, TNC
dopasowuje posuw automatycznie

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie je st aktywna.

Na koncu cyklu wrze ciono zostaje zatrzymane . Przed
nastepng obré bkg prosze ponownie wtgczy¢ wrze ciono
przy pomocy M3 (lub M4).

Odstep bezpieczenstwa 1 (przyrostowo): Odstep
wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) -
powierzchnia obrabianego prze dmiotu

Gtebokos$é wiercenia 2 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu (poczatek
gwintu) — koniec gwintu

Skok gwintu

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo-i
lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Przyktad: NC-bloki
N18 G85P01 2 P02 -20 PO3 +1 *
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Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Jesli w czasie nacinania gwintu naciskamy zewnetrzny klawisz Stop,
TNC pokazuje Softkey WYSUNAC NARZ. RECZ. Jedli nacisnie my
WYSUNAC NARZ.RECZ., mozna wysung¢ narzedzie, samodzielnie
sterujg¢ nim, z materiatu. Prosze wtym celu nacisng¢ przycisk
dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona.

GWINTOWANIE bez uchwytu wyréwnawczego
GS NOWE (cykl G207)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

TNC nacinagwintalbo jednym albo kilkoma chodami roboczymi bez
uchwytu wyrdwnawczego.

Zalety w poréwnaniu do cyklu "Gwintowanie z uchwytem
wyréwnawczym”: Patrz ,GWINTOWANIE bez uchwytu
wyrownawczego GS (cykl G85)”, stronie 216

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong B ezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
wiercenia

3 Nastepnie zostaje odwrécony kierunek obrotu wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej odsuniete na Bezpieczng,
wysokos$¢. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokosc, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysokosc¢

4 Na bezpiecznejwysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono

@ Prosze uwzglednié przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru Gfe bokos$¢ wiercenia okresla
kierunek pracy.

TNC oblicza posuw w zalezno $ci od pre dkosci obrotowe;.
Jesliw czasie gwintowania zostanie obré6cona gatka
obrotowa dla Override-predkosci obrotowej, TNC
dopasowuje posuw automatycznie

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie jest aktywna.

Na koncu cyklu wrzeciono zostaje zatrzymane. Przed
nastepng obrobka prosze ponownie wigczy ¢ wrzeciono
przy pomocy M3 (lub M4).
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207 4 RT Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
=2 Odstep wierzchofe k ostrza narzedzia (pozycja
startu) — powierzchnia obrabianego przedmiotu

Gtebokoséwiercenia Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno gwintu

Skok gwintu Q239

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo-i
lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Wsp6t. powierzchniobrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6irzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

Wysuniecie narzedziaz materiatu przy przerwaniu programu
Jedli w czasie nacinania gwintu nacisniemy zewnetrzny przycisk
Stop, to TNC pokazuje Softkey WYSUNIECIENARZ. RECZ. Jesli
nacisniemy WYSUNIECIE NARZ.RECZ., to mozna wysung¢
narzedzie z materiatu, samodzielnie nim sterujgc. Prosze wtym celu
nacisngg¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona.
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Przyktad: NC-bloki

N26

G207
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GIEBOKOSC

;SKOK GWINTU

;WSP{. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.
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NACINANIE GWINTU (cykl G86)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Cykl G86 NACINANIE GWINTU narzedzie przemieszcza sig z
wyregulowanym wrzecionem od aktualnej pozycji, z aktywng,
predkoscig obrotows, na gtgbokos¢. Na dnie wiercenia nastepuje
zatrzymanie wrzeciona (wrze ciono-Stop). Ruchy dosuniecia i
odsunigcia narzedzia nalezy wprowadzic¢ odzielnie — najle piej w cyklu
producenta. Producent maszyn udziela Panstwu niniejszym
blizszych informaciji.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC oblicza posuw w zalezno éci od pre dkosci obrotowe;.
Jesliw czasie nacinania gwintéw zostanie obrécona
gatka obrotowa dla Override-predkosci obrotowej, TNC
dopasowuje posuw automatycznie

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie jest aktywna.

TNC wtacza i wytacza wrzeciono automatycznie. Przed
wywotaniem cyklu prosze nie programowac¢ z M3 lub
M4.

| G tebokos$¢ wiercenia 1: Odstep aktualna pozycja
= narzedzia — koniec gwintu

Znak liczby Gtebokosci wiercenia okresla kierunek
pracy (,—“ odpowiada ujemnemu kie runkowi w osi
wrzeciona)

Skok gwintu

Skok gwintu. Znakliczby okresla gwint prawo- i
lewoskretny:

+=gwint prawoskretny (M3 przy ujemnej gteboko $ci
wiercenia)

— =gwint lewoskretny ( M4 przy ujemnej gte bokosci
wiercenia)

HEIDENHAIN iTNC 530
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GWINTOWANIE LAMANIE WIORA (cykl G209)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
% producenta maszyn.

TNC nacina gwint w kilku dosuwach na zadang gteboko $¢. Poprzez
parametr mozna okre $li¢, czy przytamaniu wi6ra narzedzie ma
zostac catkowicie wysuniete z odwiertu czy tez nie.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na bie gu szybkim na
zadan g wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego przedmiotu i
przeprowadza tam orie ntacje wrzeciona

2 Narzedzie przemieszcza sie na zadang gtebokos¢ dosuwu,
odwraca kierunek obrotu wrzeciona i —w zaleznosci od definicji—
przesuwa sie o okreslony odcinek lub wyjezdza z odwiertu dla
usuniecia wiorow

3 Nastepnie kierune k obrotu wrzeciona zostaje ponownie
odwrdcony i dokonuje sie przejazdu na naste png gte bokos¢
dosuwu

4 TNC powtarza te operacje (2 do 3), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos¢ gwintu

5 Nastepnienarzedziezostaje odsunigtena Bezpieczng wysokosc¢.
Jedli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysoko$¢

6 Na bezpiecznej wysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowa¢ blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjag,
promienia G40.

Znak liczby parametru gtebokos$¢ gwintu okre $la
kierunek pracy.

TNC obliczaposuw w zaleznosciod predko sciobrotowe;j.
Jesli wczasie gwintowania zostanie obrocona gatka
obrotowa dla Override-predkosci obrotowej, TNC
dopasowuje posuw automatycznie

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie je st aktywna.

Na koncu cyklu wrze ciono zostaje zatrzymane . Przed
nastepng obro bka prosze ponownie wtgczy¢ wrze ciono
przy pomocy M3 (lub M4).
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Bezpiecznawysokos$¢ Q200 (przyrostowo ):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja
startu) — powierzchnia obrabianego prze dmiotu

G tebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchniaobrabianego przedmiotu — dno gwintu

Skok gwintu Q239

Skok gwintu. Znakliczby okresla gwint prawo- i
lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—=gwint lewoskretny

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powie rzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysok0$¢ Q204 (przyrostowo):

W spotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

G teboko$¢ wiercenia przy tamaniuwiéra Q257
(przyrostowo): Dosuw, po ktdorym TNC
przeprowadza tamanie wiora.

Powrét przy famaniu wiéraQ256: TNC mnozy
skok Q239 przez wprowadzong warto$¢ i odsuwa
narzedzie przy tamaniu wiora o wyliczong warto$¢.
Jezeli wprowadzimy Q256 = 0, to TNC wysuwa
narzedzie dla usunigcia widra catkowicie z odwiertu
(na Bezpieczng wysokosc¢)

Kat dla orientacjiwrzeciona Q336 (absolutnie):
Kat, pod ktéorym TNC pozycjonuje narzedzie przed
zabiegiem nacinania gwintu. W ten sposdéb mozna
dokona¢ ponownego nacinania lub poprawek

Wysunigcie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Jesliw czasie nacinania gwintu nacisniemy zewnetrzny przycisk
Stop, to TNC pokazuje Softkey WYSUNIECIE NARZ. RECZ. Je i
nacisniemy WYSUNIECIE NARZ.RECZ., to mozna wysuna¢
narzedzie z materiatu, samodzielnie nim sterujgc. Prosze wtymcelu
nacisng¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona.
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8.3 Cykle dla wiercen

Podstawy o frezowaniu gwintéw

Warunki

Obrabiarka powinna by¢ wyposazona w chtodzenie wrzeciona
(ptyn obrébkowy, ciecz chtodzgco-smarujgca przynajmniej 30
baréw, cisnienie powietrza min. 6 bar6w)

Poniewaz przy frezowaniu gwintow powstajg z re guty
odksztatcenia na profilu gwintu, konieczne sg korekty zwigzane ze
specyfikg narze dzi, ktérato mozna zaczerpng¢ zkatalogu narzedzi
lub uzyskac od producenta narzedzi. Korekcja zostaje
przeprowadzana przy TOOL CALL poprzez delte promienia DR

Cykle 262, 263, 264 i 267 mogg by¢ uzywane tylko z
prawoskretnymi narzedziami. Dla cyklu 265 mozna uzywac
narzedzi prawoskretnych i lewoskretnych

Kierunek pracywynika z nastepujgcych parametréw
wprowadzenia: Znak liczby skoku gwintu Q239 (+ = gwint
prawoskretny /— = gwint lewoskretny) irodzaj frezowania Q351 (+1
=wspotbiezne /-1 =przeciwbiezne). Na podstawie ponizszejtabeli
widoczne sg zaleznosci pomiedzy wprowadzanymi parametrami w
przypadku prawoskretnych narzedzi.

Gwint Skok Rodzaj : Kierl'mel_( pracy
wewnetrzny frezowania (obrdbki)
prawoskretny + +1(RL) Z+

lewoskretny - -1(RR) Z+
prawoskretny + -1(RR) Z—

lewoskretny - +1(RL) Z—

Gwint Skok Rodzaj : Kierl’mel_( pracy
zewnetrzny frezowania (obroébki)
prawoskretny + +1(RL) Z—

lewoskretny - -1(RR) Z-
prawoskretny + -1(RR) Z+

lewoskretny - +1(RL) Z+
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QI_% Niebezpieczenstwo kolizji!
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Prosze programowac dla dosuwow wgtebnych zawsze
ten sam znakliczby, poniewaz cykle posiadajg kilka
réznych kolejnosci operaciji, ktore sg niezalezne od
siebie. Kolejno$¢, we dtug ktore j wybrany zo stanie
kierunek pracy, jest opisana w odpowiednich cyklach.
Jezeli chcemy np. powtorzyc jakis cykl tylko z operacja,
zagtebiania, toprosze wprowadzi¢ dla gteboko sci gwintu
0, kierunek pracy zostanie woéwczas okreslony poprzez
gtebokos$¢ pogtebiania.

ia gwin

Postepowanie w przypadku pekniecianarzedzia!

Jesli podczas nacinania gwintu dojdzie do pekniecia
narzedzia, to prosze zatrzymac przebie g programu,
przejs¢ do trybu pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych i przemiesci¢c wowczas
narzedzie ruchem liniowym na srodek odwiertu.
Nastepnie mozna przemiesci¢ swobodnie narzedzie w
osi dosuwu i wymienic.

frezowan

iai

towan

@ TNC odnosi zaprogramowany posuw przy frezowaniu
gwintow do krawe dzi ostrza narze dzia. Poniewaz TNC
wysSwi etla posuw w odniesieniu do toru punktu
srodkowe go, wyswietlona warto ¢ nie jest zgodna z
zaprogramowang wartoscia.

Kierunek zwoju gwintu zmienia sie, jesli odpracowujemy
cyklfrezowania gwintu w potgczeniuz cyklem 8 ODBICIE
LUST RZANE tylko w jednej osi.

iercenia, gwin

8.3 Cykle dlaw
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FREZOWANIE GWINTU (cykl G262)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na bie gu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabiane go przed miotu

Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na pfaszczyzne startu, ktéra wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtoérzen do wykonania

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej $rednicy gwintu. Przy tym zostaje przeprowadzone
jeszcze przed przemieszczeniem dosuwu po linii srubowej (Helix)
przemieszczenie wyrbwnawcze w 0si narzedzia, aby rozpocza¢ z
toremgwintu na zaprogramowanym poziomie startu

W zalezno $ci od parametruWzn owie nie (pracy) narzedzie frezuje
gwint jednym, kilkoma z przesunigciami lub ruchem ciggtym po
linii Srubowej

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim

na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gq,
Bezpieczna wysokos¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
Gtebokosc¢ gwintu =0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przemieszczenie dosuwu na nominalng $rednice gwintu
nastepuje na potkolu od srodka. Jeslisrednica narzedzia
jest 4-krotny skok mniejsza niznominalna Srednica
gwintu to zostaje prze prowadzone boczne
pozycjonowanie wstepne.

Zadana srednica Q335: Nominalna $rednicagwintu

Skokgwintu Q239: Skok gwintu. Znakliczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Gtebokos$é gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Dodatkowa obrébka Q355: Liczba zwojow gwintu,
o ktorag narze dzie zostaje przesuniete, patrz rysunek
po prawej stronie u dotu

0 =360°-linia Srubowa na gtebokos¢ gwintu

1 =ciagta linia $srubow na catej dtugosci gwintu

>1 =kilka torow Helix z dosuwami i odsunigciami
narzedzia, pomiedzy nimi TNC przesuwanarzedzie o
warto$¢ Q355 razy skok
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Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowaniaQ35 1: Rodzaj obrobki
frezowaniem przy MO3

+1 =Frezowanie wspotbiezne

—1 =Frezowanie przeciwbiezne

Bezpiecznawysokos$éQ200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzg dzia —powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysoko0$¢ Q204 (przyrostowo):

W spotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Posuw frezowania Q207: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
(cykl G263)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong B ezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

Pogtebianie

2

Narzedzie przemieszcza si¢ z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokos$¢ pogte biania minus bezpieczna
wysokos$¢ i nastepnie z posuwem pogtebiania na gtebokos¢
pogtebiania

Jezeli wprowadzono bezpieczng wysoko$¢ z boku, TNC
pozycjonuje narzedzie od razu z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gfebokos¢ pogie biania

Nastepnie TNC prze mie szcza sie, w zaleznosci od iloscimiejca ze
$rodka lub z bocznym pozycjonowaniem wstepnym do $rednicy
rdzenia i wykonuje ruch okrezny

Pogtebianie czotowo

5

6

Narzedzie przemieszcza si¢ z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gie bokos$¢ pogtebiania czotowo

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze $rodka poprzez
po6tokrgg na warto $¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

Naste pnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po po6tkolu do
Srodka odwiertu

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki
N250 G262 FREZOWANIE GWINTOW

Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5 ;SKOK
Q201=-20 ;GtEBOKOSC GWINTU
Q355=0 ;DODATKOWE
PRZEJSCIE
Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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8.3 Cykle dla w

Frezowanie gwintéw

8 Narzedzie przemieszcza sig zzaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtorzen do wykonania

9 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej érednicy gwintu i frezuje gwint 36 0°- ruchem po linii
Srubowej

10 Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na pfaszczyznie obrébki

11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczna wysokos¢

=y

226

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametrow cykli Gtebo ko $¢ gwintu,
gtebokos¢ pogtebiania lub Gtebokos¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony we dtug
nastepujacej kolejnosci:

1. Gfebokos¢ gwintu

2. Gfebokos¢ pogtebiania

3. Giebokos¢ czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokoscina 0,
to TNC nie wypetni tego kroku o bro bki.

Jezeli chcemy czotowo zagfebiac, to prosze zdefiniowac
parametr Gtebokos¢ pogtebianiaz 0.

Prosze zaprogramowac Gtebokos¢ gwintu przynajmniej
0 jedng trzecig skoku gwintu mniejszg niz Gtebokos¢
zagfebiania. Bezpieczng wysokosc¢.
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Zadana srednica Q335: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintuQ239: Skok gwintu. Znakliczby okresla
gwintprawo- i lewoskretny:

+=gwint prawoskretny

— =gwint lewoskretny

G tebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig, obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

G teboko$é pogtebiania Q356: (przyrostowo):
Odstep powierzchnia obrabiane go przedmiotu i
wierzchotek ostrza narzedzia

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przed miotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowaniaQ35 1: Rodzaj obrobki
frezowaniem przy M03

+1 =Frezowanie wspothiezne

—1 =Frezowanie przeciwbiezne

Bezpiecznawysoko$¢ Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Bezpiecznawys okos¢ zbokuQ357 (przyrostowo):
Odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i $ciankg,
odwiertu

G tebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): Odstep
powierzchniaobrabiane go przedmiotu iwierzchotek
ostrza narze dzia przy czotowym pogtebianiu

Przesunigcie pogtebianiaczotowoQ359
(inkremental): Odstep o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze $rodka odwiertu
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8.3 Cykle dla wiercen

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6trzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
Wspodtrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

Posuw pogtebiania Q254: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/
min

Posuw frezowania Q207: Predkos¢

przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

FREZOWANIE GWINTOW WIERCONYCH
(cykl G264)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na bie gu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabiane go przed miotu

Wiercenie

2

3

4

5

Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem wgtebnymF do
pierwszej gte bokosci dosuwu

Jezeli wprowadzono tamanie wiodra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong warto$¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracuje my bez tamania wioéra, to TNC odsuwa
narzedzie nabiegu szybkim nabezpieczng wysoko ¢ i naste pnie
znowu na biegu szybkim na wprowadzony odstep wyprzedzania
nad pierwszg gtebokoscig dosuwu

Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci dosuwu

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

Pogtebianieczotowo

6

7

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze $rodka poprzez
poOtokrag na warto$¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwe m pogfebiania.

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po po6tkolu do
srodka odwiertu

228

Przyktad: NC-bloki

N250 G263 FREZOWANIE GWINTOW

WPUSZCZANYCH
Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5 ;SKOK
Q201=-16  ;GtEBOKOSC GWINTU
Q356=-20 ;GtEBOKOSC POGYEBIANIA
Q253=750 ;POSUWPOZ.WSTEP.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q357=0.2 ;ODST.BEZP.NA BOKU
Q358=+0 ;GIEBOKOSC CZOtOWO
Q359=+0 ;PRZESUNIECIE

CZOotOWO
Q203=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q254=150 ;POSUWPOGt.
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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Frezowanie gwintow

9 Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem

pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika

ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtdrzen do wykonania

10 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helixdo
nominalnej Srednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii

Srubowej

11 Po tym narze dzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu

na ptaszczyznie obr dbki

12 Przykoncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim

na Bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono —na 2-gg,
B ezpie czna wyso ko sC

=y

Prosze uwzglednié przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametrow cykli Gtebokos$¢ gwintu,
gtebokos$¢ pogtebiania lub Gteboko$¢ czotowo okre $la
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug
nastepujacej kolejnosci:

1. Gtebokos¢ gwintu

2. Gtebokosc¢ wiercenia

3. Gtebokos¢ czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametrow gtebokosci na 0,
to TNC nie wypetni tego kroku obrébki.

Prosze zaprogramowac gte bokos¢ gwintu przynajmniej
o jedng trzecig skoku gwintu mniejszg, niz gte bokos¢
wiercenia.
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230

Zadana srednica Q335: Nominalna $rednicagwintu

Skokgwintu Q239: Skok gwintu. Znakliczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Gtebokos$¢é gwintu Q20 1(przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Gtebokos$¢ wiercenia Q356: (przyrostowo):
Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu i dno
odwiertu

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagfebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrébki
frezowaniem przy M03

+1 = Frezowanie wsp6tbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

GtebokosédosuwuQ202(przyrostowo) : Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gtebokos¢ niemusi by ¢ wielokrotn oscig gtebokosci
dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokos¢ jezeli:

Gteboko$¢ dosuwu i gfebokos¢ sg sobie rowne
Gteboko$¢ dosuwu jest wieksza niz gteboko $¢

Odstepwyprzedzenia ugoéry Q258 (przyrostowo):
Bezpieczna wysokos$¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponownie na aktualng
gtebokos¢ dosuwu

Gtebokos$¢ wiercenia przy famaniu wiéra Q257
(przyrostowo): Dosuw, po ktorym TNC
przeprowadzatamanie wiora. Nie nastepuje famanie
wiora, jesliwprowadzono O

Powrdét przy famaniu widra Q256 (przyrostowo):
Wartos$¢, o jakg TNC odsuwa narzedzie przyfamaniu
widra

Gtebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): Odstep
powierzchniaobrabianego przedmiotui wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu

Przesunigcie pogtebiania czotowo Q359
(inkremental): Odstep o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze srodka odwiertu

Y

Q207

QE

Q358 j

| B
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Bezpiecznawysoko$¢ Q200 (przyrostowo): Przyktad: NC-bloki
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —p owierzchnia

ow

Vd

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q335=10 ;ZADANA SREDNICA .E

Q203 (absolutnie): Wspodtrze dna p owierzchni Q239=+1.5 ;SKOK ;
obrabianego przedmiotu — o

Q201=-16 ;GTEBOKOSC GWINTU

2. Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo): = . (1]

W spotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze Q356=-20 ’G"EBOKOSC WIERCENIA 'E

doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. ©

preedmiotem (mocowadkem) @351=+1  ;RODZAJ FREZOWANIA S

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢ = . & A (@]
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/ Q202=5 ;G1EBOKOSC DOSUWU N

min Q258=0.2  ;ODSTEP o

Posuw frezowania Q207: Predkos¢ WYPRZEDZENIA ::
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q257=5 ;G1.WIERCENIA tAMANIE ©

min WIORA -

Q256=0.2 ;RZ PRZY tAMANIU ]

WIORA ;

Q358=+0 ;GIEBOKOSC Cz0otOwWO o

]

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE c

CZ0otOwWo §
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. o))

Q203=+30 ;WS Pt. POWIERZCHNI d

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. 'E

Q206=150 ;POSUW WGTEBNY ()]

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA qu

HELIX- FREZOWANIE GWINTOW ;
WIERCONYCH (cykl G265) S
©

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na Q
wprowadzong B ezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig, —
obrabianego przedmiotu i
Pogtebianie czotowo (&
2 Przypogtebianiu przed obrobkg gwintu narzedzie przemieszcza m
sie z posuwe m pogtebiania na Gtebokos$¢ pogtebiania czotowo. o0

Przy operacji pogtebiania po obrébce gwintu TNC przemieszcza
narzedzie nagfe bokos¢ pogtebianiaz posuwem pozycjonowania
wstepnego

3 TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
potokragg na warto $¢ przesunigcia czofowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

4 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po pétkolu do
Srodka odwiertu
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Frezowanie gwintéw

5

6

TNC przemieszcza narzedzie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu dla gwintu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej érednicy gwintu.

TNC przemieszcza narzedzie po linii Srubowej ciggtejwdot, az
zostanie osiggnieta gteboko $¢ gwintu

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczna wysokosé

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametréw cykli Gtebo ko $¢ gwintu lub
Gtebokosc-czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek
pracy zostaje ustalony we dtug nastepujgcej kolejnosci:
1. Gfebokos$¢ gwintu

2. Gtebokos¢ czotowo

Jedli wyznaczymy jeden z parametréow gtebokoscina 0,
to TNC nie wypetni tego kroku obro bki.

Rodzaj frezowania (przeciwbiezne/wspotbiezne )
okreslony jest poprzez gwint (prawo-/lewoskretny) i
kierunek obrotu narzedzia, poniewaz wtym przypadku
mozliwy jest tylko kierunek pracy od powierzchni
obrabianego przedmiotu w gtgb.

232
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Zadana srednica Q335: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintuQ239: Skok gwintu. Znakliczby okresla
gwintprawo- i lewoskretny:

+=gwint prawoskretny

— =gwint lewoskretny

G tebokosé gwintu Q201(przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig, obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przed miotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

G tebokos¢é czotowo Q358 (przyrostowo): Odstep
powierzchniaobrabiane go przedmiotu iwierzchofek
ostrza narze dzia przy czotowym pogtebianiu

Przesunigcie pogtebiania czofowoQ359
(inkremental): Odstep o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze $rodka odwiertu

Operacacja pogtebianiaQ360: Wykonanie fazki
0= przed obrobkg gwintu
1 = po obroébce gwintu

Bezpiecznawysoko$¢Q200 (przyrostowo ):
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —p owierzchnia
obrabianego przedmiotu

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykle dla wiercen

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6trzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
Wspodtrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

Posuw pogtebiania Q254: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/
min

Posuw frezowania Q207: Predkos¢

przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

FREZOWANIE GWINTU ZEWNETRZNEGO
(cykl G267)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na bie gu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchniag
obrabiane go przedmiotu

Pogtebianieczotowo

2

5

TNC dosuwa narzedzie do punktu startu dla czotowego
pogtebiania, poczynajgc od srodka czopu na osi gtownej
ptaszczyzny obr6bki. Pofozenie punktu startu wynika zpromienia
gwintu, promienia narzedzia i skoku

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze $rodka poprzez
poOtokrag na warto$¢ przesuniegcia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwe m pogfebiania.

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po po6tkolu do
punktu startu

Frezowanie gwintéw

6

TNC pozycjonuje narzedzie do punktu startu, jesli uprzednio nie
dokonano czotowego pogtebienia. Punkt startu Frezowanie
gwintéw = Punkt startu Pogtebianie czotowe

Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktora wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtérzen do wykonania

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej $rednicy gwintu.

234

Przyktad: NC-bloki
N250 G265 HELIX-FREZ.ODWIERTOW

Q335=10 ;ZADANA SREDNICA

Q239=+1.5 ;SKOK

Q201=-16 ;GYEBOKOSC GWINTU

Q253=750 ;POSUWPOZ.WSTEP.

Q358=+0 ;GYEBOKOSC CZ010WO

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE
CZOotOWO

Q360=0 ;OPERACJA
POGtEBIANIA

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q203=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q254=150 ;POSUWPOGt.

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA

8 Programowanie: Cykle @



9 W zaleznosdci od parametru Wznowienie (pracy) narzedzie fre zuje
gwintjednym, kilkoma z przesunigciami lub ruchem ciggtym po

linii srubowej

10 Po tym narze dzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu

na ptaszczyznie obrdbki

11 Przykoncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim

na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono —na 2 -gg,
B ezpie czna wyso ko $¢

=y

Prosze uwzglednié przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek czopu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Konieczne prze suniecie dla pogtebiania na stronie
czotowej powinno zosta¢ wczesniej ustalone. Nalezy
podac¢ warto$c¢ od $rodka czopu do $rodka narzedzia
(nieskorygowana warto s¢).

Znak liczby parametréw cykli Gtebokos$¢ gwintu,
gtebokos$¢ pogtebiania lub Gteboko$¢ czotowo okre $la
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug
nastepujgcej kolejno sci:

1. Gtebokos¢ gwintu

2. Gtebokos¢ czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametrow gtebokosci na 0,
to TNC nie wypetni tego kroku obroébki.

Znak liczby parametru cyklu Gteboko$¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrobki).
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Zadana srednica Q335: Nominalna $rednicagwintu

Skokgwintu Q239: Skok gwintu. Znakliczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Gtebokos$¢é gwintu Q20 1(przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Dodatkowa obrébka Q355: Liczba zwojoéw gwintu,
o ktora narze dzie zostaje przesuniete, patrz rysunek
po prawej stronie u dotu

0 =linia $érubowa na gte bokos$¢ gwintu

1 =ciagta linia $srubow na catej dtugosci gwintu

>1 =kilka torow Helix z dosuwami i odsunigciami
narzedzia, pomiedzy nimi TNC przesuwanarzedzie o
warto$¢ Q355 razy skok

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagfebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrobki
frezowaniem przy M03

+1 = Frezowanie wsp6tbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

Y

¥
" Q335

Z A

Q355 =1 Q355> 1
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Bezpiecznawysoko$¢ Q200 (przyrostowo): Przyktad: NC-bloki
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —p owierzchnia

ow

Vd

obrabianego przedmiotu N250 G267 FREZ.GWINTOW ]
. ZEWNETRZNYCH c

G tebokosé czotowo Q358( przyrostowo): Odstep . o
powierzchniaobrabiane go przedmiotu iwierzchotek Q335=10 ;ZADANA SREDNICA ;
ostrza narze dzia przy czotowym pogtebianiu Q239=+1.5 ;SKOK o))
Przesunigcie pogtebianiaczotowoQ359 Q201=-20 ;GIEBOKOSC GWINTU (o]
(inkremental): Odstep o jaki TNC przesuwa $rodek = . 'E
narzedzia ze $srodka czopu Q355=0 ’ DODATKOWE o
Weoot h brab p PRZEJSCIE ;

spo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu

Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powie rzchni Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. o)
obrabianego przedmiotu Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA qN,
2. Bezpieczna wysokos¢é Q204 (przyrostowo): Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. ‘t
W spotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze = : — —
doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q358=+0 ;GIEBOKOSC CZ0tOWO ©
przedmiotem (mocowadtem) Q359=+0 ;PRZESUNIECIE .E
Posuw pogfebianiaQ254: Predkos¢ czotowo =
przemieszczenia narze dzia przy pogtebianiu wmm/ Q203=+30 ;WS Pt. POWIERZCHNI ;
min Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. o
Posuw frezowania Q207: Predko$¢ = ; -
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q254=150 LR .E
min Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA ;
(o))

LY

1]

c

&

o

(1)

©

2
>

&

™

(o)
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Przyktad: Cykle wiercenia

%C200 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1L+0OR+3*

N40 T1 G17 S4500 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *

N60 G200 WIERCENIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-15 ;GIEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW WG{EBNY

Q202=5 ;GIEBOKOSC DOSUWU

Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY

Q203=-10 ;WSP.POWIERZCHNI

Q204=20 ;2. ODST.BEZP.

Q211=0.2 ;PRZERWA CZASOWA U
DO1U

238

YA
100
90 D D
10 D D
4»@“ =
+ X
10 20 80 90100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem

Definicja cyklu
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N70 X+10Y+10 M3 * Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 1, wigczy ¢ wrzeciono ;
N80 Z-8 M99 * Pozycjonowac wstepnie w osi wrzeciona, wywotanie cyklu :8
N90 Y+90 M99 * Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2, wywotanie cyklu E
N1002Z+20 * swobodne prze mie szcze nie osi wrzeciona ;
N110 X+90 * Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 3 (S
N1202-8 M99 * Pozycjonowac wstepnie w osi wrzeciona, wywotanie cyklu -g
N130Y+10 M99 * Dosung¢ narzedzie do wiercenia 4, wywotanie cyklu t‘U
N140 GOO Z+250 M2 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu ;
N999999 %C200 G71 * Wywotanie cyklu S
(<)
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[
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c
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Przyktad: Cykle wiercenia

Przebieg programu

Cykl wiercenia programowac w programie
gtownym

Zaprogramowac obrdbke w podprogramie,
patrz ,Podprogramy”, stronie 343

%C18 G71 *

N10G30G17 X+0Y+0 Z2-20 *
N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1L+OR+6 *

N40 T1 G17 S4500 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N60 G86 PO1 +30 P02 -1,75 *
N70 X+20 Y+20 *

N80 L1,0 *

N90 X+70 Y+70 *

N100 L1,0 *

N140 GO0 Z+250 M2 *

N120 G98 L1 *

N130 G36 SO *

N140 M19 *

N150 GO1 G91 X-2 F1000 *

N160 G90 z-30 *
N170 G91 X+2 *
N180 G79 *

N190 G90 Z+5 *

N200 G98 LO *
N999999 %C18 G71 *

240

YA
100
&y
=
D
70 NP
&y
=
LD
4»@\ =
+ X
20 70 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem

Definicja cyklu nacinanie gwintu

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 1

Wywo+tac¢ podprogram 1

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2

Wywotac¢ podprogram 1

Wysung¢ narzedzie z materiatu, koniec programu gtéwnego
Podprogram 1:Nacinanie gwintu

Okresli¢ kat wrzeciona dla orie ntagji

Zorientowac¢ wrzeciono (powtdrne nacinanie mozliwe)
Przesung¢ narzedzie dla bezkolizyjnego zagtebienia (zalezne od
przekroju rdzenia i narzedzia)

Najechac na gte bokos¢ startowsg,

Narzedzie ponownie na $rodek wiercenia

Wywotac cykl 18

wysungc¢ narzedzie z materiatu

Koniec podprogramu 1

8 Programowanie: Cykle @



Przyktad: Cykle wiercenia w pot aczeniu z tabelg punktow

Wspotrze dne wiercenia sg zapisane w pamieci
wtabeli punktow TAB1.PNT i zostajgwywotane
przez TNC z G79 PAT.

Promienienarzedzisg tak wybrane, izwszystkie
kroki robocze mozna zobaczy¢ w grafice
testowe].

Przebieg programu

Centrowanie
Wiercenie
Gwintowanie

%1G71*
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 1L+0R+4 *

N40 G99 2 L+0 R+2,4 *

N50 G99 3 L+0 R+3 *

N60 T1G17 $5000 *

N70 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N80 %:PAT: "TAB1" *
N90 G200 WIERCENIE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-2 ;GYEBOKOSC
Q206=150 ;F DOSUWWGIEBNY
Q202=2 ;GIEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=0 ;2. ODST.BEZP.
Q211=0.2 ;PRZERWA CZASOWA U
DO+{U

HEIDENHAIN iTNC 530
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]

c
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100 " —

) Var\} =

90 \S7) N\ ©

65 © o

55 O o

e

[ ¥

30 © &) ©

e

10— =) © ©

t X (o]

10 20 40 80 90 100 whd

c
(o))

S

Definicja cze$ci nieobrobionej -
c

(<))

Definicja narze dzia nakietek 2
Definicja narze dzia wiertto .2
Definicja narze dzia gwintownik ;
Wywotanie narzedzia nakietek ‘_5
Przemiesci¢ narzedzie na bezpieczng wysokosc¢ (F ©
zaprogramowac z wartoscia, (]
TNC pozycjonuje po kazdym cyklu na bezpieczng wysoko$¢) ¥>.
Ustali¢ tabele punktéw QO
Definicja cyklu nakietkowania o™
(o o]

Wprowadzi¢ koniecznie 0, dziata z fabeli punktow
Wprowadzi¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktdow

- @



ow

t

frezowania gwin

iai

towan

iercenia, gwin

8.3 Cykle dlaw

N100 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N110 GOO G40 Z+100 M6*
N120 T2 G17 S5000 *
N70 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N140 G200 WIERCENIE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-25 ;GIEBOKOSC
Q206=150 ;F DOSUW WG{EBNY
Q202=5 ;GIEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=0 ;2. ODST.BEZP.
Q211=0.2 ;PRZERWA CZASOWA U
DOtU

N150 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N160 GO0 G40 Z+100 M6*

N170 T3 G17 S200 *

N180 GO0 G40 Z+50 *

N190 G84 PO1 +2 P02 -15P030 P04 150 *
N150 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N210 GO0 G40Z+100 M2 *

N99999 %1 G71 *

Tabelapunktéw TAB1.PNT

TAB1. PNT MM
NR X Y 2z
+10 +10 +0
+40 +30 +0
+90 +10 +0
+80 +30 +0
+80 +65 +0
+90 +90 +0
+10 +90 +0
+20 +55 +0
[END]

N o o b N = O

242

Wywofanie cyklu w potgczeniu z tabelg punktow TAB1.PNT,
Posuw pomiedzy punktami: 5000 mm/min

Swobodne przemieszczenie narzedzia, zmiana narzedzia
Wywotanie narzedzia wiertto

Przemiesci¢ narzedzie na bezpie czng wysoko s¢ (F
zaprogramowac z wartoscia,

Definicja cyklu Wiercenie

Wprowadzi¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktéow

Wprowadzi¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktow

Wywotanie cyklu w potgczeniu z tabelg punktéw TAB1 .PNT,
Swobodne przemieszczenie narzedzia, zmiana narzedzia
Wywotanie narzedzia gwintownik

Przemieszczenie narzedzia na be zpieczn g wysokos¢
Definicja cyklu gwintownik

Wywo1anie cyklu w potgczeniu z tabelg punktow TAB1.PNT,

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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8.4 Cykle dla frezowania

kieszeni,czopow i rowkow

wpustowych

Przeglad

Cykl

G75/G76 FREZOWANIE KIESZENI (prostokatnych)
Cykl obrébki zgrubnej bez automatycznego
pozycjonowania wstepnego

G75 Zgodnie z ruchem wskazowek zegara:

G76 Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara:

G212 KIESZEN NA GOT.(prostokatna)

Cykl obrobki wykanczajacej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym

2. Odstep bezpieczenstwa

G213 CZOP NAGOT.(prostokgtny)

Cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym

2. Odstep bezpieczenstwa

G77/G78 KIESZEN OKRAGLA

Cykl obrébki zgrubnej bez automatycznego
pozycjonowania wstepnego

G77 Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara:

G78 Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

3
e
/

G214 KIESZEN OKRAGLA OBROBKA NA GOTOWO
Cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym

2. Odstep bezpieczenstwa

mﬁ

G215 CZOP OKRAGLY OBROBKANA GOTOWO
Cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym

2. Odstep bezpieczenstwa

™
o
-

G74 FREZOWANIE ROWKOW

Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej bez
automatycznego pozycjonowania wstepnego,
prostopadty dosuw na gtebokosc

G 210 ROWEK RUCHEM WAHADLOWYM

Cykl obrobki zgrubnej/wykanczajacej z
automatycznympozycjonowaniem wstepnym, ruch
wahadtowy przy pogte bianiu

G211 OKRAGLY ROWEK

Cykl obrobki zgrubnej/wykanczajgcej z
automatycznympozycjonowaniem wstepnym, ruch
wahadtowy przy pogte bianiu

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cykle dla frezowania k

FREZOWANIE KIESZENI (cykl G75, G76)

1 Narzedzie wcinasie w pozycji startu ($rodek kieszeni) w materiat
obrabiane go przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg gteboko $¢
dosuwu

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie najpierw w kierunku
dodatnim dtuzszej krawedzi — w przypadku kieszeni
kwadratowychw kierunkudodatnim Y —ifrezuje zgrubnie kie szen
od wewnagtrz do zewngtrz

3 Taoperacja powtarza sie (1 do 2),az zostanie osiggnieta
gtebokose

4 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narze dzie z powrotem do
pozyciji startu

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem
Uzywac freza z thgcym przez srode k zebem czofowym

(DIN 844 ) lub dokona¢ wiercenia wstepnego na srodku
wybrania.

Pozycjonowac wstepnie nad srodkiem kie szeni z
korekcjg promienia G 40.

Zaprogramowac¢ blok pozycjonowania w punkcie startu
na osi wrzeciona (odstep bezpieczenstwa nad
powierzchnig obrabianego prze dmiotu).

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrébki). Jeslizaprogramujemy gte boko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Dla 2-giej dtugosci krawe dzi obowigzuje nastepujacy
warunek: 2-ga dtugos¢ krawedzi wieksza niz [(2 x
promien zaokraglenia) + dosuw boczny K].

Kierunek obrotu przy usuwaniu materiatu

Zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara: G75 (DR-)
Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G76 (DR+)

SN Odstep bezpieczenstwa © (przyrostowo): Odstep
= wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnia obrabianego prze dmiotu

Gtebokos$é frezowania 2 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
kieszeni

Gtebokosédosuwu = (przyrostowo) : Wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
jezeli:
Gteboko$¢ dosuwu i gfebokos¢ sg sobie rowne
Gteboko$¢ dosuwu jest wieksza niz gteboko $¢

Posuw wgtebny: Predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy nacinaniu

244

1!
A
zA '
i
75
YA 80
55
4 G76 "\
. a9 | ;
15 A\ s/
_LAB
¢ %

20 60 100

Przyktad: NC-bloki

N27 G75P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+40 P07 275 P08 5 *

N35 G76 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+40 P07 275 P08 5 *
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1. Dtugosé krawedzi bocznej: Dtugo ¢ kieszeni, =

rownolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki g.

2. Dtugosé krawedzibocznej5: Szerokosc ;

kieszeni (®]

Posuw F: Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia na "J;

ptaszczyznie obrobki =

Promien zaokraglenia: Promien dla narozy Q.

kieszeni. ;

Dla promienia = 0, promien zaokraglenia je st rowny

promieniowi narzedzia ;

‘O

Obliczenia: ~
Dosuwboczny k=K x R ;
K:  Wspodiczynnik naktadania sie, okreslony w parametrze E
maszynowym 7430 -

R:  Promien freza ;
‘O
Q

o

N

Q

c

Q

N

72)

Ig

8.4 Cykle dla frezowania k
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8.4 Cykle dla frezowania k

KIESZEN OBRABIAGC NA GOTOWO (cykl G212)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢, lub —jesli wprowadzono —na2-gg
Bezpieczng wysokos$¢ i naste pnie do srodka kieszeni

Ze Srodka kiesze ni narzg dzie prze mieszcza sie na ptaszczyznie
obrébki do punktu startu obrobki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startunaddateki promien narzedzia. Wdanym przypadku
TNC wcina narzedzie w $rodek kie szeni

Jedli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokoSci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos$¢ i ztamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnienarzedzie przemieszcza sig stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspo6tbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na pfaszczyznie obrébki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczng wysokosc¢ i naste pnie na srodek kieszeni (pozycja
koncowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzii na
ptaszczyznie automatycznie.

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jedli chcemy obrabia¢ kieszen na gotowo od razu, to
prosze uzywac freza z tngcym przez $rodek ze bem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielki posuw
dosuwu wgtebnego.

Minimalna wielko$¢ kie szeni: trzykrotny promien
narzedzia

246
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8 Programowanie: Cykle @



212 g

Bezpiecznawysokos$¢ Q200 (przyrostowo ):
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —p owierzchnia
obrabianego przedmiotu

G tebokosé Q201(przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu —dno
kieszeni

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ wmm/min. Jedli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartos¢ niz
to zdefiniowano w Q207

G teboko$é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
o jaki narze dzie zostaje kazdorazowo dosuniete,
wprowadzi¢ wartos$¢ wiekszg od 0

Posuw frezowania Q207: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysoko0$¢é Q204 (przyrostowo):

W spotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtébwnej pfaszczyzny obré bki

Srodek 2-szejosi Q217 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi pomochniczej pfaszczyzny obrobki

1. dtugosékrawedzibocznejQ218 (przyrostowo):
Dtugos¢ kieszeni, rownolegle do osi gtbwnej
ptaszczyzny obr ébki

2. dtugosékrawedzibocznejQ219 (przyrostowo):
Dtugos¢ kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obr 6bki

Promien naroza Q220: Promien naroza kie szeni.
Jesli nie wprowadzono, TNC wyznacza promien
naroza réwny promieniowi narzedzia

Naddatek 1-szej 0siQ221 (przyrostowo):
Naddatek dla obliczenia pozycji wstepnejw osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki, odniesiony do
dtugosci kieszeni

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

N350 G212 OBROBKA KIESZENI NA

GOTOWO
Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GIEBOKOSC

;POSUW WGIEBNY
;GIEBOKOSC DOSUWU
;POSUW FREZOWANIA
;WSP{. POWIERZCHNI

;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;SRODEK 1.0SI
;SRODEK 2.0SI

;1. DtUGOSC BOKU
;2. DIUGOSC BOKU
;PROMIEN NAROzA
;NADDATEK

dw i rowkow wpustowych

ieszeni,czopow

8.4 Cykle dla frezowania k
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8.4 Cykle dla frezowania k

CZOP OBRABIAC NA GOTOWO (cykl G213)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢, lub —jesli wprowadzono —na2-gg
Bezpieczng wysokos$¢ i naste pnie do srodka kieszeni

Ze Srodka czopu narzedzie prze mie szcza si€ na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrébki. Punkt startu lezy w odlegtosci
rownej 3,5-krotnej warto$c promienia narze dzia na prawo od
czopu

Jedli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokoSci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos$¢ i ztamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnienarzedzie przemieszcza sig stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspo6tbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na pfaszczyznie obrébki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczng wysokosc¢ i naste pnie na srodek czopu (pozycja
koncowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzii na
ptaszczyznie automatycznie.

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze
uzywac frezu z tngcym przez srodekzebem czotowym
(DIN 844). Prosze wprowadzi¢ dla posuwu dosuwu na
gtebokos¢ niewiel kg wartosc.

248
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213 Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): Przyktad: NC-bloki -
L Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —powie rzchnia (%]
obrabianego przedmiotu N350 G213 OBROBKA CZOPU NA GOTOWO >
Gteboko$é Q201 (przyrostowo): Odstep Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. E
powierzchnia obrabianego przedmiotu —dno Q291=-20 ;GIEB OKOSC e
odwiertu (2]
Q206=150 ;POSUW WGT1EBNY =
Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢ = ; o
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie na Q202=5 ’G{EBOKOSC Dosuwu ;
gtebokos¢é wmm/min. Jesli zagtebiamy sie w Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejsza wartosc¢, = :
jesli poza materiate mto prosze wprowadzi¢ wiekszg, Q203=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI ~§
warto$¢ Q294=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. o
G tebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar, Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI ;
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte. - L& (@)
W prowadzi ¢ warto$¢ wieksza od 0 el e O R A =
Posuw frezowania Q207: Predko$c¢ SlEStD i1 D{eré? BOKU ]
przemieszczenia narzgdzia przy frezowaniuw mm/ Q219=60 ;2. DTUGOSC BOKU ;
min 0220=5 ;PROMIEN NAROZA R
Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q221=0 :NADDATEK ()
Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powie rzchni ’ N
obrabianego przedmiotu q
2. Bezpieczna wysoko0$¢ Q204 (przyrostowo): .E
W spoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze o
doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym N
przed miotem (mocowadtem) g;

Srodek 1-szej 0siQ216 (absolutnie): Srodek czopu
w 0si gtébwnej ptaszczyzny obro bki

Srodek 2-szejosiQ217 (absolutnie): Srodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. dtugosékrawedzibocznejQ218 (przyrostowo):
Dtugosc¢ kieszeni, rownolegle do osi gtbwnej
ptaszczyzny obr dbki

2. dtugosckrawedzibocznejQ219 (przyrostowo):
Dtugos¢ czopu, réwnolegle do osi gtéwnej
ptaszczyzny obr dbki

Promien naroza Q220: Promien naroza czopu

Naddatek 1-szej 0siQ221 (przyrostowo):
Naddatek dla obliczenia pozycji wstepnej w osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki, odniesiony do
dtugosci czopu

8.4 Cykle dla frezowania k
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KIESZEN OKRAGLA (cykl G77, G78)

1 Narzedzie wcinasie w pozycji startu ($rodek kieszeni) w materiat
obrabiane go przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg gteboko $¢
dosuwu

2 Nastepnienarzedzierysuje zposuwem F pokazany narysunku po

prawej stronie tor w ksztatcie spirali; do bocznego dosuwu k,

patrz ,FREZOWANIE KIESZENI (cykl G75, G76)”, stronie 244

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gteboko $¢

4 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narze dzie z powrotem do
pozyciji startu

W

@ Prosze uwzgledni¢ przed programow aniem

Uzywac freza z tngcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844 ) lub dokona¢ wiercenia wstepnego na srodku
wybrania.

Pozycjonowac wstepnie nad srodkiem kie szeni z
korekcjg promienia G40.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
na osi wrzeciona (odstep bezpieczenstwa nad
powierzchnig obrabianego prze dmiotu).

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Kierunek obrotu przy usuwaniu materiatu

Zgodnie z ruchem wskazowek zegara: G77 (DR-)
Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G78 (DR+)

% g - Odstep bezpieczenstwa 1 (przyrostowo): Odstep
[-=) wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnia obrabianego prze dmiotu

Gtebokos$é¢ frezowania 2: Odstgp powierzchnia
obrabiane go przedmiotu — dno kieszeni

Gtebokosédosuwu = (przyrostowo) : Wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
jezeli:
Gteboko$¢ dosuwu i gfebokos¢ sg sobie rowne
Gteboko $¢ dosuwu jest wigksza niz gteboko $¢
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Posuw wgtebny. Predkos$¢ przemieszczenia
narzedzia przy nacinaniu

Promien okregu: Promien kieszeni okragtej

Posuw F: Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia na
ptaszczyznie obro bki

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: NC-bloki

N26 G77 PO12 P02 -20 P035 P04 100
P05 40 P06 250 *

N48 G78 PO12 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 40 P06 250 *
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KIESZEN OKRAGLA OBRABIAC NA GOTOWO
(cykl G214)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos¢, lub —jedli wprowadzono —na 2. -gg
Bezpieczng wysokos¢ i naste pnie do srodka kieszeni

Ze Srodka kieszeni narzedzie prze mieszcza sie na ptaszczyznie
obrébki do punktu startu obrobki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startu przekroj cze ci nie obrobionej i promien narzedzia.
Jesli promien czesci nieobrobionej zostanie wprowadzony z
wartoscig 0, to TNC wcina narzedzie w $srodek kieszeni

Jedli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos$¢ i ztamtad z posuwem dosuwu wgtebn ego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnienarzedzie przemieszcza sig stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspo6tbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na pfaszczyznie obrébki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,

2. Bezpieczng wysoko$¢ i nastepnie na srodek kieszeni (pozycja
koncowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzii na
ptaszczyznie automatycznie.

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jedli chcemy obrabia¢ kieszen na gotowo odrazu, to
prosze uzywac freza z tngcym przez $rodek ze bem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielki posuw
dosuwu wgtebnego.
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Bezpiecznawysokos$¢ Q200 (przyrostowo ):
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —p owierzchnia
obrabianego przedmiotu

G tebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu —dno
kieszeni

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ wmm/min. Jedli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartos¢ niz
to zdefiniowano w Q207

G teboko$é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
o jaki narze dzie zostaje kazdorazowo dosunigte.

Posuw frezowania Q207: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu

Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powie rzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysok0$¢é Q204 (przyrostowo):

W spoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtbwnej pfaszczyzny obro bki

Srodek 2-szejosi Q217 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi pomochniczej pfaszczyzny obrobki

srednica p6twyrobu Q222: Srednica obrobionej
wste pnie kieszeni dla obliczenia pozycji wstepnej;
prosze wprowadzi¢ $rednice potwyrobu mniejszgod
Srednicy czesci gotowej

$rednica czescigotowejQ223: Srednica
obrobionej na gotowo kie szeni, wprowadzi¢
Srednice cze Sci gotowej wiekszg niz Srednica
potwyrobu i wigkszg niz $rednica narzedzia

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

N420 G214 KIESZEN OKRaGtA NA
GOTOWO

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-20 ;GtEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW WGIEBNY
Q202=5 ;GIEBOKOSC DOSUWU
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q203=+30 ;WSP{. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI
Q217=4+50 ;SRODEK 2.0SI
Q222=79 ;SREDNICA POtWYROBU
Q223=80 ;SRED. CZESCI
GOTOWEJ
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CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO
(cykl G215)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos¢, lub —jedli wprowadzono —na 2. -gg
Bezpieczng wysokos¢ i naste pnie do srodka kieszeni

Ze Srodka czopu narzedzie prze mie szcza sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrdbki. Punkt startu lezy w odlegtosci
rownej 3,5-krotnej wartosci promienia narzedzia na prawo od
czopu

Jedli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysoko$¢ i ztamtgd z posuwem dosuwu wgtebn ego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnienarzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspétbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczn g wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczng wysokos$¢ i naste pnie na srodek kieszeni (pozycja
koncowa = pozycja startu)

% Prosze uwzgledni¢ przed programow aniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzii na
ptaszczyznie automatycznie.

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze
uzywac frezu z tngcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844). Prosze wprowadzi¢ dla posuwu dosuwu na
gtebokose¢ niewiel kg wartosc.
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215 Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): Przyktad: NC-bloki -
LA Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —powie rzchnia (%]
obrabianego przedmiotu N430 G21 5 CZOP OKRQG{Y NA GOTOWO >
G teboko$é Q201 (przyrostowo): Odstep Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. E
pgw!ezohnia obrabianego przedmiotu —dno Q201=-20 ;GIEB OKOSC ,,J;
odwiertu
Q206=150 ;POSUW WGT1EBNY =
Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢ = ; o
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie na Q202=5 ’G{EBOKOSC Dosuwu ;
gtebokos¢é wmm/min. Jesli zagtebiamy sie w Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejsza wartosc¢, = :
jesli poza materiate mto prosze wprowadzi¢ wiekszg, Q203=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI ~§
wartos¢é Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. o
G tebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar, Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI ;
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte, - L& (@)
wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0 Sellllial [eROREKSS05] S
Posuw frezowania Q207: Predko$¢ Sastatll ;%.’REDNICA F,’O{WYROBU )
przemieszczenia narze dzia przy frezowaniu w mm/ Q223=80 ;SRED. CZESCI ;
min GOTOWEJ ‘8-
Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu ()
Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powie rzchni N
obrabianego przedmiotu q
2. Bezpieczna wysoko0$¢ Q204 (przyrostowo): .E
W spoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze o
doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym N
przed miotem (mocowadtem) g;

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Srodek
Cczopu w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-szejosi Q217 (absolutnie): Srodek
Czopu W 0si pomochniczej pfaszczyzny obrdbki

Srednica pétwyrobu Q222: Srednica obrobionego
wstepnie czopu dla obliczenia pozydji wstepnej;
prosze wprowadzi¢ srednice potwyrobu mniejszgod
Srednicy czesci gotowej

Ssrednica czescigotowejQ223: Srednica
obrobionego na gotowo czopu, Srednice czesci
gotowej wprowadzi ¢ mniejszg niz Srednica
po6twyrobu

8.4 Cykle dla frezowania k
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FREZOWANIE ROWKOW (cykl G74)

Obrobka zgrubna

1

TNC przemieszcza narzedzie o naddatek na obrobke
wykanczajgcg (pofowa roznicy pomiedzy szerokoscig rowka i
$rednicg narzedzia) do wewngtrz. Stad wcina sie narzedzie w
przedmiot i frezuje rowek w kierunku podtuznym

Na koncu rowka naste puje dosuw wgtebny i narzedzie frezuje w
kierunku przeciwnym. Ta operacja powtarza sie, az zostanie
osiggnieta gtebokosc¢ frezowania

Obrébka wykanczajaca

3 Nadnie frezowania TNC przemieszcza narzedzie po torze

kotowym stycznie do konturu zewn etrznego; po tym kontur
zostaje obrobiony na gotowo ruchem wsp6tbieznym (przy M3)

Na koniec narzedzie przemieszcza si¢ na biegu szybkim z
powrotem na Bezpieczng wysokosc. W przypadku nieparzystej
liczby dosuwéw narze dzie prze mie szcza sie na bezpieczng,
wysoko$¢ na pozycje startu

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Uzywac freza z thgcym przez srode k zgbem czofowym
(DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego w punkcie
startu.

Pozycjonowanie wstepne do $rodka rowka i o promien
narzedzia prze suniety do rowka z korekcjg promienia
G40.

Wybrac¢ srednice freza nie wiekszg niz szeroko $¢ rowka i
nie mniejszg niz potowa szerokosci rowka.

Zaprogramowa¢ blok pozycjon owania w punkcie startu w
osi wrzeciona (bezpieczna wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu)

Znak liczby parametrucyklu Gteb oko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gtebokos¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.
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g Odstep bezpieczenstwa ' (przyrostowo): Odstep =
= wierzchotek ostrza narze dzia (pozycja startu) — © |:> i (2]
powierzchnia obrabianego przedmiotu N ¥ E‘
G tebokosé frezowania” (przyrostowo): Odstep f o)
powierzchnia obrabianego przedmiotu —dno -
kieszeni zA g
G tebokosé dosuwu = (przyrostowo): Wymiar, o jaki o
narzedzie zostaje kazd orazowo dosunigte; TNC ;
zjezdza jednym chodem roboczym na gteboko$é _@ -
jesli: > X 3
Gtebokos¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne e
Gtebokos¢ dosuwu jestwieksza niz gtebokos¢ E
Posuw wgtebny. Predkos$¢ przemieszczenia przy (@]
nacinaniu S
1. Dtugosé krawedzi bocznej: Diugosé rowka, -
1. kierunek przejscia okresli¢ poprzez znak liczby ;
\
2. Dtugosé krawedzi bocznej 5: Szeroko$¢ rowka Y A 8_
Posuw F: Predkos¢ przemieszczenia narzedzia na S
ptaszczyznie obrobki 2}
LY
I c
5 - — ) 0 (]
v N
@ i )
Ig
N L=
t 50 X
10

Przyktad: NC-bloki

N44 G74 PO12 P02 -20 PO 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+12 PO7 275 *

8.4 Cykle dla frezowania k
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ROWEK (rowek podtuzny) z pogtebianie
ruchem posuwisto-zwrotnym (cykl G210)

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzii na
ptaszczyznie automatycznie.

Przy obrébce zgrubnej narzedzie zagfebia sie ruchem
wahadtowym od jednego konca rowka do drugiego w
materiat. Wiercenie wstepne nie jest tym samym
konieczne.

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Wybrac¢ srednice freza nie wiekszg niz szeroko $¢ rowka i
nie mniejszg niz jedna trzecia szerokosci rowka.

Wybra¢ srednice freza mniejszg niz potowa dfugosci
rowka. W przeciwnym razie TNC nie moze pogfe bia¢
narzedzia ruchem posuwisto -zwrotnym

Obrobka zgrubna

1

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi wrzeciona na
2-gg bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do centrum lewego
okregu; stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie na bezpiecznej
wysokosci nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania na
powierzchnig obrabianego przedmiotu; ztamtad frez przesuwa
sie wkierunku wzdtuznymrowka — zagtebiajgc sie ukos$nie w
materiat — do centrum prawego okregu

Nastepnienarzedzie przemieszczasie przy uko$nym zagte bieniu
z powrotem do centrum lewego okregu; te kroki powtarzajg sie,
az zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebo ko $¢ frezowania
Na gtebokosci frezowania TNC przemieszcza narzedzie do
frezowania pfaszczyzn na drugi koniec rowka i potem znowu na
$rodekrowka

Obrébka wykanczajaca

5

TNC pozycjonuje narzedzie w punkcie srodkowym lewego kota
rowka i stamtad tangencjalnie do lewego konca rowka,

naste pnie TNC obrabia na gotowo kontur ruchem wspotbie znym
(przy M3), jesli wprowadzono takze kilkoma dosuwami.

Przy koncu konturu narze dzie prze mie szcza sie —stycznie od
konturu —do $rodka lewego okregu rowka

Na koniec narzedzie przemieszcza si¢ na biegu szybkim na
Bezpieczng wysokos¢ i — jesli wprowadzono — na 2-

ga Bezpieczng wysoko$¢
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Bezpiecznawysokos$¢ Q200 (przyrostowo ):
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —p owierzchnia
obrabianego przedmiotu

G tebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka

Posuw frezowania Q207: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

G teboko$é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje przy ruchu wahadfowym
dosuniete ogodlnie w osi wrzeciona

Zakres obroébki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres
obrobki:

0: Obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: Tylko obrébka zgrubna

2: Tylko obrobka wykanczajgca

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powie rzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysok0$¢é Q204 (przyrostowo):
Z-wspotrzedna, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Srodekrowka
w 0si gtbwnej ptaszczyzny obro bki

Srodek 2-szej 0siQ217 (absolutnie): Srodek rowka
W 0Si pomocniczej pfaszczyzny obrobki

1. Dtugosé krawedzibocznejQ218 (wartos¢
rownolegle do osi gtéwne| ptaszczyzny obrobki)
W prowadzi ¢ dtuzszg krawedz boczng rowka

2. Dtugosé krawedzibocznejQ219 (wartos¢
rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrébki) Wprowadzi¢ szeroko $¢ rowka; jesli
szeroko$¢ rowka wprowadzona jest rowna Srednicy
narzedzia, to TNC dokonuje tylko obrébki zgrubnej
(frezowanie rowkow podtuznych)

Kat obrotu Q224 (absolutnie): Kat, o ktory caty
rowek zostaje obrécony; srodek obrotu znajduje sie
w centrum rowka

Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo):
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosunigte w osi
wrzeciona przy obrobce wykanczajgcej. Q338=0:
Obrébka wykanczajgca przy jednym dosunigciu

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

N510 G210 ROWEK WAHAD1OWO

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=12
Q224=+15

Q338=5

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GIEBOKOSC

;POSUW FREZOWANIA
;GIEBOKOSC DOSUWU
;ZAKRES OBROBKI
;WSP{. POWIERZCHNI

;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;SRODEK 1.0SI
;SRODEK 2.0SI
;1. DIUGOSC BOKU
;2. DtUGOSC BOKU

;POYOZENIE PRZY
OBROCIE

;DOSUW OBROBKI NA
GOTOWO
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ROWEK OKRAGLY (podtuzny) z pogtgbianiem
ruchem wahadtowym (cykl G211)

Obrobka zgrubna

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi wrzeciona na
2-gg bezpieczng wysoko$¢ i nastepnie do centrum prawego
kota. Stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie na zadang bezpieczng,
wysokos$¢ nad powierzchnig obrabiane go przedmiotu

2 Narzedzie przemieszcza sig z posuwem frezowania na
powierzchnie obrabianego przedmiotu; ztamtgd frez przesuwa
sie —zagtebiajgc sie ukos$nie w materiat — do drugiego konca
rowka

3 Nastepnienarzedzie przesuwa sie pon ownie uko$nie zagtebiajgc
sie do punktu startu; ta operacja (2 do 3) powtarza sie, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana gte bokos¢ frezowania

4 Na gtebokosci frezowania TNC przemieszcza narzedzie dla
frezowania pfaszczyzn na drugi koniec rowka

Obrébka wykanczajaca

5 Zesrodkarowka TNC przemieszcza narzedzie stycznie do
gotowego konturu; nastepnie TNC obrabia kontur na gotowo
ruchem wspoétbieznym (przy M3), jesli wprowadzono takze w
kilku dosuwach . Punkt startu dla obrobki wykanczajgcejlezy w
centrum prawego kota.

Przy koncu konturu narze dzie odjezdza stycznie od konturu

7 Na koniec narzedzie przemieszcza sie¢ na biegu szybkim na
Bezpieczng wysokos¢ i — jesli wprowadzono — na 2-
ga Bezpieczng wysoko$¢

=y

)]

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzii na
ptaszczyznie automatycznie.

Przy obrébce zgrubnej narzedzie zagfebia sie ruchem
HELIX od jednego konca rowka do drugiego w materiat.
Wier ce nie wstepne nie jest tym samym konieczne.

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte boko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Wybra¢ $rednice freza nie wiekszg niz szeroko $¢ rowka i
nie mniejszg niz jedna trzecia szer okosci rowka.

Wybrac¢ srednice freza mniejszg niz potowa dfugosci
rowka. W przeciwnym razie TNC nie moze pogfebiac
narzedzia ruchem posuwisto -zwrotnym

260

zA B
|
N Q207
Q204
Q200 [mﬂﬁ
Q203 =
Q202
7 444
%». Q201
=
X
YA
Q217 : |
\
\ /
N S
~__| .—@
N |
X

Q216

8 Programowanie:

" @



211 §

Bezpiecznawysokos$¢ Q200 (przyrostowo ):
Odstep wierzchotek ostrza narze dzia —p owierzchnia
obrabianego przedmiotu

G tebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka

Posuw frezowania Q207: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

G teboko$é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje przy ruchu wahadfowym
dosuniete ogodlnie w osi wrzeciona

Zakres obroébki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres
obrobki:

0: Obrdébka zgrubna i wykanczajgca

1: Tylko obrébka zgrubna

2: Tylko obrobka wykanczajgca

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrze dna powie rzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysok0$¢é Q204 (przyrostowo):
Z-wspotrzedna, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Srodekrowka
w 0si gtbwnej ptaszczyzny obro bki

Srodek 2-szej 0siQ217 (absolutnie): Srodek rowka
W 0Si pomocniczej pfaszczyzny obrobki

Srednica wycinka kotaQ244: W prowadzi¢
Srednice wycinka kota

2. dtugos¢ krawedzi bocznej Q219): Wprowadzi¢
szerokos$¢ rowka; jesli szerokos¢ rowka
wprowadzona jestréwna érednicy narzedzia, to TNC
dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowanie
rowkow podtuznych)

Kat startu Q245 (absolutnie): Wprowadzi ¢ kat
biegunowy punktu startu

Kat rozwarcia rowkaQ248 (przyrostowo):
W prowadzi ¢ kgt rozwarcia rowka

Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo):
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi
wrzeciona przy obrébce wykanczajgcej. Q338=0:
Obrobka wykanczajgca przy jednym dosunigeciu

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

N520 G211 OKRqGtY ROWEK

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80

Q219=12
Q245=+45
Q248=90
Q338=5

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GIEBOKOSC

;POSUW FREZOWANIA
;GIEBOKOSC DOSUWU
;ZAKRES OBROBKI
;WSP{. POWIERZCHNI

;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;SRODEK 1.0SI
;SRODEK 2.0SI

;SREDNICA WYCINKA
KO 1A

;2. DIUGOSC BOKU
;KaT STARTU
;KT ROZWARCIA

;DOSUW OBROBKI NA
GOTOWO

dw i rowkow wpustowych

ieszeni,czopow

8.4 Cykle dla frezowania k
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Ow i rowkow wpustowych

ieszeni,czopow

8.4 Cykle dla frezowania k

Przyktad: Frezowanie wybrania, czopu i rowka

%C210 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1L+0R+6 *

N40 G99 T2L+0R+3 *

N40 T1 G17 S3150 *

N60 GOO G40 G90 Z+250 *

N70 G213 OBROBKA CZOPU NA GOTOWO
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-30 ;GIEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW WGtEBNY
Q202=5 ;GIEBOKOSC DOSUWU
Q207=250 ;F FREZOWAC
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=20 ;2. ODST.BEZP.
Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI
Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI
Q218=90 ;1. DIUGOSC BOKU
Q219=80 ;2. DIUGOSC BOKU
Q220=0 ;PROMIEN NAROzA
Q221=5 ;NADDATEK
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YA 90 YA

100

50

80
|
|
|
|
T

X
100 -40 -30 -20

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia obrobka zgrubnaAwvykanczajgca
Definicja narzedzia - frezowanie rowkow (wpustowych)
Wywo1anie narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajgca
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem

Definicja cyklu Obrébka zewnetrzna
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N80 G79 MO3 * Wywotanie cyklu obrébka zewnetrzna -S
N90 G78 PO1 2 P02 -30 P03 5 P04 250 P05 25 Definicja cyklu wybranie kotowe >
P06 400 * ;
N100 GOO G40 X+50 Y+50 * -8
N110Z+2 M99 * Wywotanie cyklu wybranie kotowe ‘g
N1202z+250 M06 * Zmiana narzedzia o
N130T2 G17 S5000 * Wywotanie narzedzia - frez do rowkow wpustowych ;
N140 G211 OKRaGtY ROWEK Definicja cyklu rowek 1 ;
Q200=2 ;ODSTEP BEZP. E
Q201=-20 ;GYEBOKOSC S
Q207=250 ;F FREZOWAC e
Q202=5 ;GIEBOKOSC DOSUWU -
Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI 3
Q203=+0  ;WSP.POWIERZCHNI 8_
Q204=100 ;2. ODST.BEZP. o
Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI cN{
Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI o
Q244=70 ;SREDNICA WYCINKA qNJ
KOtA 7))

Q219=8 ;2. DIUGOSC BOKU q_;

Q245=+45 ;KaTl STARTU
Q248=90 ; KaT ROZWARCIA

Q338=5 ;DOSUW OBROBKI NA
GOTOWO
N150 G79 MO3 * Wywotanie cyklu rowek 1
N10 D00 Q245 P01 +225 * Nowy kgt startu dla rowka 2
N170 G79 * Wywotanie cyklu rowek 2
N180 GOO z+250 MO2 * Przemiesci¢ narze dzie poza materiatem, koniec programu

N999999 %C210 G71 *

8.4 Cykle dla frezowania k
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8.5 Cykle dla wytwarzan

8.5 Cykle dla wytwarzania wzoréow
punktowych

Przeglad

TNC oddaje 2 cykle do dyspozydji, przy pomocy ktérych mozna
wytwarzac bezposrednio wzorce punktowe:

Cykl Softkey

G220 WZOR PUNKTOWY NA OKREGU zz@h

G221 WZOR PUNKTOWY NA LINII zz1n

Nastepujace cykle obré bki moznakombinowac z cyklami G220 iG221:

@ Jedli nalezy wytwarza¢ nieregularne wzory punktowe, to
prosze uzywac tabeli punktow z G79 “PAT“ (patrz
»Tabele punktéw” na stronie 192).

Cykl G74 FREZOWANIE ROWKOW
Cykl G75/G76 FREZOWANIEWYBRANIA
Cykl G77/G78 WYBRANIE KOLOWE

Cyk G83 WIERCENIE GLEBOKIE

Cyk G84 GWINTOWANIE z uchwytem wyrdwnawczym
Cykl G85 GWINTOWANIE GS bez uchwytu wyréwnawcze go
Cykl G86 NACINANIE GWINTU

Cykl G200 WIERCENIE

Cyk G201 ROZWIERCANIE DOKLADNE OTWORU

Cykl G202 WYTACZANIE

Cykl G203 UNIWERSALNE WIERCENIE

Cykl G204 POGLEBIANIEWSTECZNE

Cykl G205 WIERCENIE UNIWERSALNE

Cyk G206 GWINTOWANIE NOWE z uchwytem wyréwnawczym

Cyk G207 GWINTOWANIE GS NOWE bez uchwytu
wyréwnawczego

Cykl G208 WIERCENIE OTWOROW

Cykl G209 GWINTOWANIE GWINTOW LAMANIE WIORA
Cyk G212  WYBRANIE OBRABIAC NA GOTOWO

Cykl G213 CZOP OBRABIAC NA GOTOWO

Cyk G214  WYBRANIE KOLOWE OBRABIAC NA GOTOWO
Cykl G215  CZOPOKRAGLY OBRABIAC NAGOTOWO
CyK G262 FREZOWANIE GWINTOW

Cyk G263 FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
Cyk G264 FREZOWANIE GWINTOW WIERCONYCH
CyK G265 HELIX-FREZOWANIE GWINTOW

Cyk G267 FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH
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WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl G220)

1 TNC pozycjonuje narzedzie nabiegu szybkim odaktualnej po zycji
do punktu startu pierwszej obrobki.

Kolejnosc:

2. Bezpieczng wysokos$¢ najechac (o$wrzeciona)
Punkt startu na ptaszczyznie obrobki najechaé

Przemieszczenie na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabiane go przedmiotu (0$wrzeciona)

2 0d tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrdbki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ruchem po prostej do
punktu startu naste pnej obrébki; narze dzie znajduje sie wtym
czasie na Bezpiecznej wysokosci (lub 2-giej Be zpieczn gj

wysokos$ci)

4 Taoperacja (1do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obrébki
zostang wykonane

=y

Prosze uwzglednié przed programowaniem

Cykl G220 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl G220
wywotuje automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl
obrébki.

Jezeli kombinuje my jeden z cykli obrébki od G200 do
G209iG212do G215i G262 do G267 z cyklem G220, to
zadziatajg: bezpieczna wysokos¢, powierzchnia
obrabianego przedmiotu i 2-ga bezpieczna wysoko$¢ z
cyklu G220.

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Punkt
Srodkowy wycinka kota w osi gtbwnej ptaszczyzny
obrobki

Srodek 2-szejosi Q217 (absolutnie): Punkt
Srodkowy wycinka kota w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obr ébki

Srednica wycinka kotaQ244: srednica wycinka
kota

Kat startu Q245 (absolutnie): Kgt pomigdzy osig
gtowng pfaszczyzny obrobkii punktem startu
pierwszej obrobki na wycinku kota

Kat koncowy Q246 (absolutnie): Kgt pomigdzy osig
gtowng pfaszczyzny obrobkii punktem startu
ostatniej obrobki na wycinku kota (nie obowigzuje
dla kota petnego); wprowadzi¢ kgt koncowy nie
rowny kgtowi startu; jesli wprowadzon okat koncowy
wiekszym niz kat startu, to obrébka w ruchu
przeciwnymdo RWZ, winnych przypadkach zgodnie
z RwWz

HEIDENHAIN iTNC 530

Q217

|
If X
Q216
z A
Q200 Q204
Q203
|
X
Przyktad: NC-bloki
N530 G220 WZOR OKR3G

Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI
Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI
Q244=80 ;SREDNICA WYCINKA KOtA
Q245=+0 ;KaT STARTU
Q246=+360 ;KaT KONCOWY
Q247=+0 ;KROK KaTA
Q241=8 ;ILOSC ZABIEGOW OBR.
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=1 ;PRZEMIESZCZENIE NA

BEZP.WYSOK.
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Krok kata Q247 (przyrostowo): Kat pomiedzy
dwoma obrobkami na wyniku kota; jesli krok kgta
jest rbwny zeru, to TNC oblicza krok kata z kata
startu, kata koncowego iliczby operacjiobro bki; jesli
wprowadzono krok kata to TNC nie uwzglednia kata
koncowego; znak liczby kroku kgta okre $la kierunek
obrobki (- = zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

Liczba zabiegéw obrébkowych Q24 1: Liczba
zabiegow obrébkowych na wycinku kota

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrzanarzedzia— powierzchnia
obrabiane go przedmiotu; wprowadzi¢ warto$¢
dodatnig

Wsp6t. powierzchniobrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6irzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m), wprowadzi¢ wartos¢
dodatnig

Przejazd na bezpieczng wysokosé Q301:
Okreslic, jak narzedzie ma sie przemieszczacé
miedzy zabiegami o bré bkowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki
na bezpieczng wysoko s¢

1: Przemieszczenie pomigdzy punktami pomiaru na
2. bezpieczng wysokos¢

8 Programowanie: Cykle @



WZORY PUNKTOW NA LINIACH (cykl G221)

1

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl G221 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl G221
wywotuje automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl
obrébki.

Jezeli kombinujemy jeden z cykli obrébki od G200 do
G209iG212do G215i G262 do G267 z cyklem G221, to
zadziatajg: bezpieczna wysokos¢, powierzchnia
obrabianego przedmiotu i 2-ga bezpieczna wysoko$¢ z
cyklu G221.

TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji
do punktu startu pierwszej obrobki.

Kolejnosc¢:

N

2. Bezpieczng wysoko$¢ najechac (o$wrzeciona)
Punkt startu na ptaszczyznie obrobki najechaé

Przemieszczenie na Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabiane go przedmiotu (0$ wrzeciona)

Od tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obr ébki

Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku dodatnim osi
gtobwnej do punktu startu nastepnej obrébki; narzedzie znajduje
sie przy tym na Bezpiecznej wysoko$ci(lub na2-giej Bezpiecznej
wysokosci)

Taoperacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacije obrébki
zostang wykonane; narze dzie znajduje sie w ostatnim punkcie
pierwszego wiersza

Nastepnie TNC przemieszcza narze dzie do ostatniego punktu
drugiego wiersza i wykonuje tam obrobke

Stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi
gfownje do punktu startu nastepnej obrobki

Ta operacja (6) powtarza sie, az wszystkie powtdrzenia obrébki
drugiego wiersza zostang wykonane

Nastepnie TNC przemieszcza narze dzie ponownie do punkiu
startu nastepnego wiersza

Ruchem wahadtowym zostajg odpracowan e wszystkie dalsze
wiersze

HEIDENHAIN iTNC 530
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221 Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie):
&= Wspodtrzedna punktu startu w osi gtownej
ptaszczyzny obrébki

Punkt startu 2-szej osi Q226 (absolutnie):
Wspotrze dna punktu startu w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Odstep 1-szej osi Q237 (przyrostowo): Odstep
pojedynczych punktoéw w wierszu

Odstep 2-szej osi Q238 (przyrostowo): Odstep
wierszy od siebie

Liczba szpalt Q242: Liczba zabiegéw obr 6bkowych
w wierszu

Liczba wierszy Q243: Liczba wierszy

Kat obrotu Q224 (absolutnie): Kat, o jaki zostaje
obrocony caty rysunek uktadu; srodekobrotu lezy w
punkcie startu

Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrzanarzedzia— powierzchnia
obrabiane go przedmiotu

Wsp6t. powierzchniobrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wsp 6irzedna powierzchni
obrabiane go przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiote m (mocowadte m)

Przejazd na bezpieczng wysokosé Q301:
Okredli¢, jak narzedzie ma sie przemieszczac
miedzy zabiegami o bré bkowymi:

0: Przemieszczenie pomigedzy operacjami obrobki
na bezpieczng wysoko$¢

1: Prze mie szcze nie pomigdzy punktami pomiaru na
2. bezpieczn g wysokos$¢

268

Przyktad: NC-bloki

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15

Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

N540 G221 WZOR LINIE

;PUNKT STARTU 1.0SI
;PUNKT STARTU 2.0SI
;ODSTEP 1. OSI
;ODSTEP 2. 0S|
;LICZBA SZPALT
;LICZBA WIERSZY

;PO1OZENIE PRZY
OBROCIE

;ODSTEP BEZPIECZ.
;WSP1. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.
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30 90 100

Definicja cze$ci nieobrobionej

Definicja narze dzia

Wywotanie narzedzia

Przemiescic narze dzie poza materiatem
Definicja cyklu Wiercenie

) ktowych

ﬁla wzorow pun

8.5 Cykle dla wytwar

” @



ktowych

ia wzorow pun
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N70 G220 WZOR OKRaG

Q216=+30
Q217=+70
Q244=50
Q245=+0
Q246=+360
Q247=+0
Q241=10
Q200=2
Q203=+0
Q204=100
Q301=1

;SRODEK 1.0SI

;SRODEK 2.0S1
;SREDNICA WYCINKA KOtA
;KaT STARTU

;KaT KONCOWY

;KROK KgTA

;LICZBA

;ODSTEP BEZPIECZ.
;WSP.POWIERZCHNI

;2. ODST.BEZP.

;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.

N80 G220 WZOR OKRaG

Q216=+90
Q217=+25
Q244=70
Q245=+90
Q246=+360
Q247=30
Q241=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=100
Q301=1

;SRODEK 1.0SI

;SRODEK 2.0S1
;SREDNICA WYCINKA KOtA
;KaT STARTU

;KaT KONCOWY

;KROK K3TA

;LICZBA

;ODSTEP BEZP.
;WSP.POWIERZCHNI

;2. ODST.BEZP.

;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.

N90 GO0 G40 Zz+250 M02 *
N999999 %BOHRB G71

270

Definicja cyklu koto otworu 1, CYKL 200 zostaj wywotany
Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220

Definicja cyklu kofo otworu 2, CYKL 200 zostaj wywotany
automatycznie

Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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8.6 SL-cykle grupa 1

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajgce sie z 12 konturéw czesciowych (kieszenie lub wysepki).
Kontury cze$ciowe prosze wprowadzac¢ jako podprogramy. Z listy
konturéw czesciowych (numery podprogramoéw), ktore zostang,
podane wcyklu G37 KONTUR, TNC oblicza caty kontur.

@ Pamie¢ ograniczona jest dla jednego SL-cyklu (wszystkie
podprogramy konturowe) do 48 Kbyte. Liczba
mo zliwych elementoéw konturu zale zy od rodzaju konturu
(kontur wewn etrzny /zewn etrzny) i liczby konturow
czesciowych i wynosi np. ok. 256 blokéw prostych.

Wtasciwosci podprograméw

Przelicze nia wspotrzednych sg dozwolone Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkow konturéw, to dziatajg one
takze w nastepnych podprogramach, nie muszg zosta¢
wycofywane po wywotaniu cyklu

TNC ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M

TNC rozpoznaje kieszen, jesli kontur obwodzi sie od wewngtrz, np
zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskaz 6wek zegara z
korekcjg promienia G42

TNC rozpoznaje kieszen, jesli kontur obwodzi sie od zewngtrz, np
zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazowek zegara z
korekcjg promienia G41

Podprogramy nie mogg zawiera¢ zadnych wspoétrzednych w osi
wrzeciona

W pierwszym bloku wspo6trzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrobki. Osie pomocnicze U,V,W sg dozwol one

Wtasciwosci cykli obrobki

TNC pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokosc¢ na ptaszczyznie obrobki W osi wrze ciona
nalezy pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie na odstep
bezpieczenstwa

Z kazde go poziomu gtebokos$ci materiat zostaje usuwany
réwnolegle do osi lub pod dowolnym katem (kat w cyklu G57
zdefiniowa¢ W MP7420.1 mozna rowniez okreéli¢, iz TNC tak ma
usuwac materiat z konturu, aby oddzielne zagtebie nia byty
obrabiane bez wznoszenia

TNC uwzgle dnia wprowadzony naddatek (cykl G57) na
ptaszczyznie obrobki

@ Przy pomocy MP7420 okresla sie, gdzie TNC
pozycjonuje narzedzie przy koncu cykli 21 do 24.

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: Schemat: Odpracowywanie przy
pomocy SL-cykli
%SL G71 *

G37 PO1 ...

N16 G56 PO1 ...
N17 G79 *

N18 G57 PO1 ...
N19 G79 *

N26 G59 PO1....
N27 G79 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 M2 *
N51 G98 L1 *

N60 G98 LO *
N61 G98 L2 *

N62 G98 LO *

N999999 %SL G71 *
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8.6 SL-cykle grupa 1

Przeglad SL-cykli grupa 1

Cykl Softkey

G37 KONTUR (konie cznie wymagane) =

G56 WIERCENIE W STEPNE (uzycie pozostawione do =

wyboru) [ ¢ ]

G57 USUWANIE MATERIALU (koniecznie wymagane) [ § _
(=5

G58/G59 FREZOWANIE KONTURU (uzycie T

pozostawione do wyboru) -

G58 Zgodnie zruchem wskaz6wek zegara:

G59 Ruchem przeciwnym do ruchu wskazowek Sfé

zegara

272
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KONTUR (cykl G37)

W cyklu G37 KONTUR wyszczeg6Inia sie wszystkie podprogramy,
ktore majg by¢ przeniesione do jednego ogélnego konturu.

=y

37

LBL 1...N

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl G37 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definiciji
dziata on w programie.

W cyklu G837 mozna wyszczeg6lni¢c maksymalnie 12
podprogramow (konturow czesciowych).

Label-numery dla konturu Wprowadzi¢ wszystkie
numery Label oddzielnych podprogramow, ktére
majg, zostac zestawione w jeden kontur. Kazdy
numer potwierdzi¢ przyciskiem ENT i wprowadzanie
danych zakonczy¢ przyciskiem END.

Natozone na siebie kontury: (patrz ,Natozone na siebie kontury’
na stronie 280)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: NC-bloki
N54 G37 PO11 P025 P037 P04 8 *
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8.6 SL-cykle grupa 1

WIERCENIE WSTEPNE (cykl G56)

=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjon owania w punkcie startu w
osi wrzeciona (bezpieczna wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu)

Przebieg cyklu

Jak cykl G83 Wiercenie gfebokie, patrz ,Cykle dla wiercenia,
gwintowania i frezowania gwintéw”, stronie 196.

Zastosowanie

Cykl G56 WIERCENIE WSTEPNE uwzglednia dla punktdw nacigcia
naddatek naobrébkewykanczajgcg. Punkty wciecia sg jednoczesnie
punktami startu przeciggania.

56

274

Odstep bezpieczenstwa 7 (przyrostowo): Odstep
wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnia obrabianego prze dmiotu

Gtebokosé wiercenia 2 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

Gtebokosédosuwu = (przyrostowo) : Wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuni¢te.
Gtebokos¢ wiercenia nie musi by¢ wielokrotno Scig,
gtebokosci dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem
roboczym na gtebokos¢ wiercenia:

Gteboko$¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne

Gteboko$¢ dosuwu jest wigksza niz gteboko $¢
wiercenia

Posuw wgtebny: Posuw wierce nia wmm/min

Naddatek na obrébke wykanczajacqg: Naddatek
na pfaszczyznie obrobki

Y

z A

NN\

>

Przyktad: NC-bloki

N54 G56 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 *
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USUWANIE MATERIALU (cykl G57)

Przebieg cykiu

1

TNC pozycjonuje narzedzie na ptaszczyznie obrobki nad
pierwszym nacieciem, przy tym TNC uwzgle dnia naddatek na
obrobke wykanczajgcg,

Przy pomocy posuwu wgtebnego TNC przemieszcza narzedzie
na pierwszg gteboko s¢ dosuwu

Frezowanie obiegu konturu (patrz rysunek po prawej u gory):

1

Narzedzie frezuje po obwodzie konturu z wprowadzonym
posuwem pierwszg czesc, naddatek na obrobke wykanczajgca,
zostaje uwzgledniony na ptaszczyznie obrobki

Dalsze dosuwyidalsze czesci konturu TNC obrabia w ten sam
sposob

TNC przemieszcza narzedzie w osi wrzeciona na odstep
bezpieczenstwa i nastepnie nad pierwszym punktem naciecia na
pfaszczyznie obrobki

Usuwanie materiatu z kieszeni (patrz rysunek po prawej na srodku):

1

Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania kontur rownolegle do osi lub pod wprowadzonym
katem usuwania materiatu

Przy tym kontury wysepki zostajg, (tu: C/D) przejechane na
odstepie bezpieczensiwa

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
frezowania

@ Prosze uwzglednié przed programowaniem

Przy pomocy MP7420.0i MP7420.1 okreslamy, jak TNC
ma obrabia¢ kontur (patrz ,,0g6lne parametry
uzytkownika” na stronie 438).

Zaprogramowac blok pozycjonowaniaw punkcie startuw
osi wrze ciona (bezpie czna wyso ko $¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu)

W danym przypadku prosze uzy¢ freza z thgcym przez
$srodek zebem czotowym (DIN 844), albo wywierci¢
wstepnie przy pomocy cykiu 21.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykle grupa 1

57

276

Odstep bezpieczenstwa 7 (przyrostowo): Odstep
wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnia obrabianego przedmiotu

Gtebokosé frezowania 2 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego prze dmiotu — dno
kieszeni

Gtebokosédosuwu = (przyrostowo) : Wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gtebokos¢ wiercenia nie musi by¢ wielokrotno scig,
gtebokosci dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem
roboczym na gtebokosc jezeli:

Gteboko$¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne
gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos¢
frezowania

Posuw wgtebny: Posuw pogfgbienia w mm/min

Naddatek na obrobke wykanczajgcq:: Naddatek
na pfaszczyznie obrobki

Kat usuwania materiatu: Kierunek ruch u usuwania
materiatu. Kgt usuwania materiatu odnosi sie¢ do osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Tak wprowadzi¢ kat,
aby powstaty mozliwie dtugie przejscia

Posuw: Posuw frezowania w mm/min

yd

|
<Y

0

Przyktad: NC-bloki

N54 G57 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 P06 +30 P07 500 *
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FREZOWANIE KONTURU (cykl G58/ G59)

=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowaniaw punkcie startuw
osi wrze ciona (bezpie czna wyso ko $¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu)

Zastosowanie

Cykl G58/G59 FREZOWANIE KONTURU stuzy obrobce
wykanczajgcej kieszeni konturu.

Kierunek obrotu przy frezowaniu konturu:
Zgodnie zruchemwskazowek zegara: G58
Ruchem przeciwnym do ruchu wskaz6wek ze gara: G59

59 g

Odstep bezpieczenstwa 7 (przyrostowo): Odstep
wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnia obrabianego przedmiotu

G tebokos¢ frezowania” (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni

G tebokosé dosuwu = (przyrostowo): Wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gteboko$¢ wiercenia nie musi by¢ wielokrotnos$cig
gtebokosci dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem
roboczym na gtebokos¢ jezeli:

Gtebokos$¢ dosuwu i gtebokose sg sobie rowne

gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokosc
frezowania

Posuw wg+tebny. Posuw pogtgbienia w mm/min

Posuw. Posuw frezowania w mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: NC-bloki

N54 G58 P012 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 500 *

N71 G59 P0O12 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 500 *
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8.7 SL-cykle grupalll

8.7 SL-cykle grupall

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajgce sie z 12 konturéw cze sciowych (kie szenie lub wysepki).
Kontury cze$ciowe prosze wprowadzac jako podprogramy. Z listy
konturéw czesciowych (numery podprogramoéw), ktére zostang,
podane w cyklu G37 KONTUR, TNC oblicza caty kontur.

@ Pamiec¢ ograniczonajestdlajednego SL-cyklu (wszystkie
podprogramy konturowe). Liczba mozliwych elementéw
konturu zalezy od rodzaju konturu (kontur wewnetrzny/
zewnetrzny) i liczby konturow cze Sciowych i wynosi np.
ok. 1024 blokéw prostych.

Wrtasciwosci podprograméw

Przeliczenia wsp 6trzednych sg dozwolone Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkow kontur 6w, to dziatajg one
takze w naste pnych podprogramach, nie muszg zosta¢
wycofywane po wywotaniu cyklu

TNC ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M

TNC rozpoznaje kieszen, jesli kontur obwodzi sie od wewngtrz, np
zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg promienia G42

TNC rozpoznaje kieszen, je $li kontur obwodzi sie od zewnatrz, np

zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazowek zegara z

korekcjg promienia G41

Podprogramy nie mogg zawierac zadnych wsp 6frzednych w osi

wrzeciona

W pierwszym bloku wspétrze dnych podprogramu okresla sig

ptaszczyzne obrdbki. Osie pomocnicze U ,V,W sg dozwolone
Wrtasciwosci cykli obrébki

TNC pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na

bezpie czng wyso ko s¢

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania

narzedzia; wysepki zostang, objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych “je st programowalny — narze dzie

nie zatrzymuje sig, zaznaczenia poza materiatemzostang,

uniemozliwione (obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru

przy przecigganiu i wykanczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych TNC dosuwa narzedzie

do konturu na torze kotowym stycznym

Przy obrébce nagotowo dna TNC przemieszcza narze dzie rowniez

po tange ncjalnym torze kotowym do obrabianego przedmiotu
(np.: O$wrzeciona Z: Tor kolowy na ptaszczyznie Z/X)

278

Przyktad: Schemat: Odpracowywanie przy
pomocy SL-cykli
%SL2 G71 *

N120 G37.... *
N130 G120.... *

N160G121 ... *
N170 G79 *

N180 G122... *
N190 G79 *

N220 G123... *
N230 G79 *

N260 G124... *
N270 G79 *

N500 GO0 G40 z+250 M2 *
N510G98 L1 *

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *
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TNC obrabia kontur przelotowo ruchem wspdtbieznym lub —
ruchem przeciwbieznym ©
Q.
@ Przy pomocy MP7420 okresla sie, gdzie TNC E
pozycjonuje narzedzie przy koncu cykli G121 do G124. o
Dane wymiaréw obrobki,jak gtebokosc¢ frezowania, naddatki i 2
bezpie czng wysoko $¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu G120 .
jako DANE KONTURU. 3
-
Przeglad SL-cykle 7]
™~
Cykl Softkey 00
G37 KONTUR (koniecznie wymagane) a7
G120 DANE KONTURU (koniecznie wymagane) 120
G121 WIERCENIEWSTEPNE (uzycie pozostawione 121
dowyboru) [ ¢ ]
G122 ROZWIERCANIE (koniecznie wymagane) 122§
(=]
G123 WYKANCZANIE DNA (uzycie do wyboru) Y
(=]
G124 WYKANCZANIE POWIERZCHNI BOCZNYCH g
(uzycie do wyboru)

Rozszerzone cykle:

Cykl Softkey
G125 CIAG KONTURU 125
e
G127 OSLONACYLINDRA 2 |
-
G128 OSLONA CYLINDRA frezowanie rowkow 128 §
(D]

HEIDENHAIN iTNC 530 279 @



8.7 SL-cykle grupalll

KONTUR (cykl G37)

W cyklu G837 KONTUR wyszczegolnia sie wszystkie podprogramy,
ktdre majg by¢ przeniesione do jednego ogoélnego konturu.

% Prosze uwzgledni¢ przed programow aniem

Cykl G37 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definicji
dziafa on w programie.

W cyklu G837 mozna wyszczegoIni¢ maksymalnie 12
podprogramow ( konturow czesciowych).

& Label-numery dla konturu: Wprowadzi¢ wszystkie

LBL 1.\ numery Label oddzielnych podprogramow, ktére
majg, zostac zestawione wjeden kontur. Kazdy
numer potwierdzi¢ przyciskiem ENT i wprowadzanie
danych zakonczy¢ przyciskiem END.

YA

&

Przyktad: NC-bloki

<V

N120G37 P01 1 P0O25 P03 7 P048 *

Natozone na siebie kontury

Kieszenie i wyse pkimozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego
konturu. W ten sposdb mozna powierzchnig wybrania powiekszy¢
poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna zmniejszyc
wysepke.

Podprogramy Natozone kieszenie

@ Nizej pokazane przyktady programowania sg,
podprogramami konturu, ktére zostajg wywotane w
programie gtéwnym cyklu G37 KONTUR.

Wybrania A i B naktadajg sie na siebie.

280 8 Programowanie: Cykle @
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»Powierzchnia “sumowa

W Powierzchnie A i B musza by¢ kieszeniami.

" Pierwsze wybranie (w cyklu G37) musi rozpoczynac sie poza
drugim wybraniem.

Powierzchnia A:

S
2
)
N
o
>
=2
)
w
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8.7 SL-cykle grupalll

g
=
0]
=
N
o
>
2.
[Y)
w

»Powierzchnia® réznicy
Powierzchnia Amazosta¢ obrobionabez wycinka pokrytegoprzez B:

W Powierzchnia Amusi by¢ kieszenig i B musi by¢ wysepka.
A musi rozpoczynac sie poza B.

Powierzchnia A:

»,Powierzchnia “ skrawania

“Ai Bmuszg by¢ kieszeniami.
A rozpoczynac sig wewnatrz B.

Powierzchnia A:

g
=
®
=
N
Q
=
.
QO
w

N

82

8 Programowanie: Cykle @



DANE KONTURU (cykl G120)

W cyklu G120 podaje sie informacje dotyczgce obrobki dla
podprogramoéw z konturami cze sciowymi (wycinkowymi).

=y

120
CONTORND
DADOS

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl G120 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl G120 jest
aktywny w programie obrobki od momentu jego
zdefiniowania.

Znakliczby parametru cyklu Gte boko$¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje odp owiedniego cyklu.

Podane w cyklu G120 informacje o obrdbce obowiazujg
dla cykli G121 do G124.

Jesli SL-cykle sg uzywane w programach z Q-
parametrami, nie wolno parametrow Q1 do Q19
zastosowac jako parametrow programu.

G tebokosé frezowaniaQ1(przyrostowo):
Odlegtos¢ powierzchnia obrabiane go przedmiotu —
dno kieszeni.

Naktadanie sie toruwspodtczynnik Q2: Q2 x
promien narzedzia daje boczny dosuw k.

Naddatek dla obrébki wykanczajacej zboku
Q3(przyrostowo): Naddatek dla obrobki
wykanczajgcej na ptaszczyznie obrobki.

Naddatek dla obrébki wykanczajacej dna
Q4(przyrostowo): Naddatek dla obrobki
wykanczajgcej dna.

Wspétrzedna powierzchniobrabianego
przedmiotu Q5 (absolutnie): Wsp6trzedna
bezwzgledna powierzchni obrabianego przedmiotu

Bezpiecznawysokos$¢éQ6 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Bezpiecznawysokos¢Q7(absolutnie):
Bezwzglednawysokosc¢, na ktorej nie moze dojs¢do
kolizji zobrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu)

Promien zaokraglenia wewnatrz Q8: Promien
zaokraglenia na wewnetrznych ,narozach®;
wprowadzona wartos¢ odnosi sie do toru punktu
Srodkowe go narzedzia

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

8.7 SL-cykle grupalll

zi

Q6

Q7
71// % E Q10 -
Q5 AV

Przyktad: NC-bloki

N57 G120 DANE KONTURU
Q1=-20 ;G1EBOKOSC FREZOWANIA

Q2=1 ;NAK+ADANIE SIE TOROW
KSZTAtTOWYCH

Q3=+0.2 ;NADDATEK Z BOKU
Q4=+0.1;NADDATEK NA GtEBOKOSCI
Q5=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI

Q6=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q7=+80 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=0.5 ;PROMIEN ZAOKR3GLENIA
Q9=+1 ;KIERUNEK OBROTU

” @



8.7 SL-cykle grupalll

Kierunek obrotu ? Zgodnie zruchem wskazéwek
zegara = -1 Q9: Kierunek obrébki dla kieszeni

w Kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
(Q9="-1ruch przeciwbiezny dla kiesze nii wysepki)
w Kkierunku przeciwnymado ruchu wskazéwek
zegara (Q9 =+1 ruch wspétbiezny dla kieszeni i
wysepki)

Mozna sprawdzac¢ parametry obrobki przy zatrzymaniu programu i w
razie potrzeby je przepisywac innymi.

WIERCENIE WSTEPNE (cykl G121)

@ TNC nie uwzglednia zaprogramowanejw T-bloku
wartosci delta DR dla obliczenia punktow wciecia w
materiat.

W waskich miejscach TNC nie moze dokonac wiercenia
wstepnego czasami, przy pomocy narzedzia wieksze go
niz narzedzie do obrébki zgrubne;.

Przebieg cyklu

Jak cykl G 83 Wiercenie gfebokie, patrz ,,Cykle dla wiercenia,
gwintowania i frezowania gwintow”, stronie 196.

Zastosowanie

Cykl G121 WIERCENIE WSTEPNE uwzglednia dla punktéw wciecia
w materiat naddatek na obrébke wykanczajacg boczng inaddatekna
obrobke wykanczajgcg na dnie, jak i promien narzedzia
przeciggajgcego. Punkty wcigcia sg jednocze $nie punktami startu
przeciggania.

121 Gteboko$é dosuwu Q10 (przyrostowo): Wymiar, o
[ ¢ jaki narze dzie zostaje kazd orazowo dosuniete (znak
liczby przy ujemnym kierunku pracy ,—*)

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw wiercenia
w mm/min

Numer narzedzia przeciggania Q13: Numer
narzedzia —narzedzia przeciggania

284

Y

Przyktad: NC-bloki

N58 G121 WIERCENIE WSTEPNE
Q10=+5 ;GtEBOKOSC DOSUWU
Q11=100;POSUW WGtEBNY

Q13=1 ;NARZEDZIE DO USUWANIA
MATERIAtU (ZDZIERAK)

8 Programowanie: Cykle @



PRZECIAGANIE (cykl G122)

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punkte m wciecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrdbke wykanczajgca z boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Przytym kontury wysepki zostajg (tu: C/D) przy pomocy zblizenia
do konturu kieszeni (tu: A/B) wyfrezowane

4 Nastepnie TNCobrabiakontur kieszeninagotowo iprzemieszcza
narzedzie z powrotem na Bezpiecznag wysokos$¢

=y

122

Prosze uwzglednié przed programowaniem

W danym przypadku prosze uzy¢ freza z tngcym przez
$srodek zebem czotowym (DIN 844), albo wywierci¢
wstepnie przy pomocy cyklu G121.

G tebokosé dosuwuQ10 (przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazd orazowo dosunigte.

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw
pogtebienia w mm/min

Posuw rozwiercania Q12: Posuw frezowania w
mm/min

Numer narzedzia przeciagania Q18: Numer
narzedzia, przy pomocy ktérego TNC dokonato
wstepnego przeciggania. Jezeli nie dokonano
wstepnego przeciggania, to prosze wprowadzi¢,,0%;
jesliwprowadzimy tu okreslony numer, TNC
rozwierca tylko ten fragment, ktory nie mo gt zostac
obrobiony przy pomocy narze dzia wste pnego
przeciggania.

Jezeli nie mozna najechac bezposrednio obszaru
przeciggania na gotowo, to TNC wcina sie ruchem
wahadtowym; wtym celu nalezy zdefiniowa¢ w tabeli
narzedzi TOOL.T, (patrz ,Dane o narzedziach”,
stronie 103) dtugos$¢ krawedzi skrawajgcychLCUTS
i maksymalny kat zagtebienia narze dzia ANGLE. W
przeciwnymwypadku TNC wydaje komunikat o
btedach

Posuw ruchu wahadtowego Q19: Posuw ruchem
wahadtowym w mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

8.7 SL-cykle grupalll

Przyktad: NC-bloki

N59 G122 PRZECIaGANIE
Q10=+5 ;GYEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;POSUW WGtEBNY
Q12=350 ;POSUW PRZECI3GANIA

Q18=1 ;NARZEDZIE DO
PRZECIaGANIA

Q19=150 ;POSUW RUCHEM
WAHAD{OWYM
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8.7 SL-cykle grupalll

OBROBKANA GOT.DNA (cykl G123)

@ TNC samo ustala punkt startu dla obrdbkiwykanczajace;.

Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w wybraniu.

TNC przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowe koto styczne) do
obrabianej powierzchni. Nastepnie pozostaty po rozwiercaniu
naddatek dla obrobki wykanczajgcej zostaje zdjety.

12z § Posuw dosuwuwgtebnego Q11:Predkos¢
(=] przemieszczenia narzedzia przy nacinaniu

Posuw rozwiercania Q12: Posuw frezowania

286
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Przyktad: NC-bloki

N60 G123 OBROBKA NA GOTOWO DNA

Q11=100
Q12=350

;POSUWWGIEBNY
;POSUW PRZECI 3GANIA
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FREZOW.NA GOT. POWIERZCHNI BOCZNYCH
(cykl G124)
TNC prze mie szcza narzedzie na torze kotowym stycznie do konturu

czesciowego (wycinkowego) . Kazdy kontur cze Sciowy zostaje
oddzielnie obrabiany na gotowo.

=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Suma naddatku obrébki na got. boku(Q14) i promienia
narzedzia obr6bki nagotowo musiby¢ mniejszaniz suma
naddatku obrébkina got boku (Q3, cykl G120) i
promienia narze dzia przeciggania.

Jesli odpracowujemy cykl G124 bez uprzednie go
rozwiercenia z cyklem G122, to obowigzuje pokazane
uprzednio obliczeniu; promien rozwie rtaka ma woéwczas
wartos¢ ,,0“.

TNC samoustala punktstartudlaobrobki wykanczajace;j.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca wwybraniu.

Kierunekobrotu ?Zgodnie z uchem wskazéwek
zegara=-1Q9:

Kierunek obrobki:

+1: Kierunek obrobki w kierunku prze ciwnym do
ruchu wskazowek zegara:

—1:0br6t zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
(RW2Z)

G tebokosé dosuwuQ10 (przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazd orazowo dosunigte.

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw
zagtebiania

Posuw rozwiercania Q12: Posuw frezowania

Naddatek dla obrébki wykanczajacej zboku
Q14 (przyrostowo): Naddatek dla kilkakrotnej
obrébki wykanczajgcej; ostatnia warstwa materiatu
naobrobke wykanczajgcazostanie rozwercona, je sli
wprowadzimy Q14 =0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: NC-bloki

N61 G124 OBROBKA NA GOTOWO BOKU

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

;KIERUNEK OBROTU
;GIEBOKOSC DOSUWU
;POSUW WGtEBNY
;POSUW PRZECI3GANIA
;NADDATEK Z BOKU
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8.7 SL-cykle grupalll

LINIAKONTURU (cykl G125)

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem G37 KONTUR —
obrabia¢ ,otwarte” kontury: Poczgtek konturuijego koniec nie lezg,
wtym samym punkcie.

Cykl G125 CIA GKONTURU wykazuje w poréwnaniu do obr ébki
otwartego konturu z blokami pozycjonowania znaczne zalety:

TNC nadzoruje obrobke na $cinki i uszkodzenia konturu.
Sprawdzi¢ kontur przy pomocy grafiki testowej

Jesli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zostac
ewentualnie wtornie obrobiony na narozach wewnetrznych

Obrobke mozna wykonywac na catej dtugosci ruchem
wsp 6tbieznym lub przeciwbieznym. Rodzaj fre zowania pozostanie
nawet zachowany, jesli nastgpi odbicie lustrzane kontur 6w

W przypadku kilku dosuwoéw TNC moze przemieszczac narzedzie
tam i z powrotem: Dodatkowo skraca sig czas obrobki.

Mozna takze wprowadzi¢ warto$ci naddatkow, aby w kilku

przejsciach roboczych dokonywac obrébki zgrubnej i
wykanczajgce;j

=y

288

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte boko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

TNC uwzglednia tylko pie rwszy znacznik z cyklu G37
KONTUR.

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W jednym SL-
cyklu mozna zaprogramowac np. maksymalnie 1024
blokéw prostych.

Cykl G120 DANE KONTURU nie jest potrze bny.

Programowane bezposrednio po cyklu G125 pozycje w
postaci tancucha wymiarowego odnoszg sie do p ozyciji
narzedzia na koncu cyklu.

Uwaga niebezpieczernstwo kolizji!
Aby unikng¢ mozliwych kolizji:

Bezpo $rednio po cyklu G125 nie programowac pozycji
w postaci tancucha wymiarowego, poniewaz odnosza,
sieone do pozyciji narzedzia na koncu cyklu.

Najecha¢ we wszystkich osiach gtéwnych
zdefiniowang (absolutng) pozycje, poniewaz pozycja
narzedzia przy koncu cyklu nie odpowiada pozycji na
poczatku cyklu.

8 Programowanie: Cykle @



Bezwzglednawysokos¢, na ktorej nie moze dojs¢do = 5
kolizji zobrabianym przedmiotem (dla pozyciji R O

powrotu na koncu cyklu) Q15=-1 ;RODZAJ FREZOWANIA

G tebokosé dosuwuQ10 (przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazd orazowo dosunigte.

iz G teboko$é frezowaniaQ1 (przyrostowo): Odstep ~ Przyktad: NC-bloki —
v ¥ powierzchniaobrabianego przed miotu idno konturu S
N62 G125 ClaG KONTURU

Naddatek dla obrébki wykanczajacej zboku — Qo
Q3(przyrostowo): Naddatek na obrobke Q1=-20 ;GYEBOKOSC FREZOWANIA E
wykanczajacg na ptaszczyznie obrobki Q3=+0 ;NADDATEK Z BOKU o))

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu Q5=+0 ;WS Pt. POWIERZCHNI Q

Q5 (absolutnie): Absolutne wspotrzedne = . ~

powierzchni przedmiotu odniesione do punktu Q7=+50 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC §.

zerowego przedmiotu Q10=+5 ;GtEBOKOSC DOSUWU 9
Bezpiecznawysokos$¢Q7 (absolutnie): Q11=100 ;POSUW WGIEBNY C_’I)

™~

(o o)

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Posuw frezowania Q12: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Rodzaj frezowania? Ruch przeciwbiezny = -1
Q15:

Frezowanie wsp 6tbiezne: Wprowadzenie = +1
Frezowanie przeciwbiezne: Wprowadzenie = -1
Frezowanie przemienne ruche mwsp 6tbieznym i
przeciwbieznym przy kilku dosuwach:

W prowadzenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530 289 @



8.7 SL-cykle grupalll

OSLONA CYLINDRA (cykl G127)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Przy pomocy tego cyklu mozna prze nies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale kontur na ostone cylindra. Prosze uzywac¢
cyklu G128, jesli chcemy frezowa¢ rowki prowadzgce na cylindrze.

Kontur prosze opisa¢ w podprogramie, ktory zostanie ustalony
poprzez cykl G37 (KONTUR).

Podprogram zawie ra wspofrzedne w jednej osi kgtowej(np.osi C)i
osi, przebiegajgcej rownolegle do niej (np. osi wrzeciona). Jako
funkcje toru ksztattowego, znajdujg sie G1, G11, G24,G25 i G2 /G3/
G12/G13 z R do dyspozyciji.

Dane w osi kgtowej mozna wprowadza¢ do wyboru w stopniach lub w
mm (cale) (prosze ustali¢ w definicji cyklu).

1 TNC pozydjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym
uwzgledniany jestnaddatek na obrobke wykanczajgcg z boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Nakoncu konturu TNC przemieszcza narzedzie na Bezpieczng,
wysoko$¢ i z powrotem do punktu wciecia

4 Krokiod 1do 3 powtarzajg sig, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na Bezpieczng wysokosc¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W jednym SL-
cyklu mozna zaprogramowac np. maksymalnie 1024
blokoéw prostych.

Znak liczby parametrucyklu Gteboko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Uzywac frezu z thgcym przez Srodek zebe m czotfowym
(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na $rodku stotu
obrotowego.

O$wrze ciona musi przebiegac¢ prostopadle do osi stotu
obrotowego. Jesli tak nie jest, TNC wydaje meldunek o
btedach.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylonej
ptaszczyznie obrobki.

TNC sprawdza, czy skorygowany i nieskorygowany tor
narzedzia lezy na obszarze wskazania osi obrotu (jest
zdefiniowany w parametrze maszynowym 8 10.x). W
przypadku komunikatu o bfedach ,,Btgd programowania
konturu“ ustawi¢ MP810.x= 0.
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G tebokosé¢ frezowaniaQ1 (przyrostowo): Odstep
powierzchniaobrabianego przed miotu idno konturu

Naddatek dla obrébki wykanczajacej zboku Q3
(przyrostowo): Naddate k na obrobke wykan czajgca,
na ptaszczyznie ostony cylindra; naddatek dziata w
kierunku korekcji promienia

Bezpiecznawysokosé Q6 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig ostony cylindra

G tebokosé dosuwu Q10(przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazd orazowo dosunigte.

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Posuw frezowania Q1 2: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Promien cylindra Q16: Promiencylindra, na ktorym
ma zostac¢ obrobiony kontur

Rodzaj wymiarowania Stopnie =0 MM/INCH=1
Q17: Wspotrzedne osi obrotu w pod programie w
stopniach lub mm (cale) zaprogramowac

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

N63 G127 OStONA CYLINDRA
Q1=-8 ;GYEBOKOSC FREZOWANIA
Q3=+0 ;NADDATEK Z BOKU
Q6=+0 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q10=+3 ;GIEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;POSUW WGtEBNY
Q12=350 ;POSUW FREZOWANIA
Q16=25 ;PROMIEN
Q17=0 ;RODZAJ WYMIAROWANIA

8.7 SL-cykle grupalll
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8.7 SL-cykle grupalll

OSLONA CYLINDRA frezowanie rowkow
(cykl G128)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez

producenta maszyn.

Przy pomocy tego cyklu mozna prze nies¢ zdefiniowany na

rozwinietym materiale rowek prowadzacy na ostone cylindra. W
przeciwienstwie do cyklu G127, TNC tak ustawia narzedzie przy tym
cyklu, ze scianki przy aktywnej korekcji promie nia przebiegajg,
centrycznie do $rodka cylindra. Prosze zaprogramowac tor punktu
$rodkowego konturu z podaniem korekcji promienia narzedzia.
Poprzez korekcje promienia okresla sie, czy TNC wytworzy rowek

ruchem wsp6tbieznym czy tez przeciwbieznym:

1
2

TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia

Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur wzdtuz $cianki rowk ; przy tymzostaje

uwzgledniony naddatek na obrobke wykanczajgca z boku

Przy koncu konturu TNC przesuwa narzedzie do lezacejna

przeciw $scianki rowka i powraca do punktu wciecia

Kroki od 2 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na Bezpieczng wysokos¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W jednym SL-
cyklu mozna zaprogramowac¢ np. maksymalnie 1024

blokéw prostych.

Znak liczby parametrucyklu Gteb oko $¢ okresla kie runek
pracy (obrobki). Jeslizaprogramujemy gte bokos¢=0, to

TNC nie wykonuje tego cyklu.

Uzywac frezu z tngcym przez srodek zebe m czotowym

(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na $rodku stotu
obrotowego.

Os$wrze ciona musi przebiegac¢ prostopadle do osi stotu
obrotowego. Jesli tak nie jest, TNC wydaje meldunek o

btedach.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylonej
ptaszczyznie obrobki.

TNC sprawdza, czy skorygowany i nieskorygowany tor
narzedzia lezy na obszarze wskazania osi obrotu (jest
zdefiniowany w parametrze maszynowym 8 10.x). W
przypadku komunikatu o bfedach ,,Btad programowania

konturu“ ustawi¢ MP810.x= 0.
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G tebokos¢ frezowaniaQ1(przyrostowo): Odstep
powierzchniaobrabianego przed miotu idno konturu

Naddatek dla obrébki wykanczajacej zboku
Q3(przyrostowo): Naddatek na obrobke
wykanczajgcg na ptaszczyznie ostony cylindra;
naddatek dziata w kierunku korekgji promienia

Bezpiecznawysokosé Q6 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig ostony cylindra

G tebokosé dosuwuQ10 (przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte.

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Posuw frezowania Q1 2: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Promien cylindra Q16: Promiencylindra, na ktorym
ma zostac¢ obrobiony kontur

Rodzaj wymiarowania Stopnie =0 MM/INCH=1
Q17: Wspotrzedne osi obrotu w pod programie w
stopniach lub mm (cale) zaprogramowac

Szerokos$é rowka Q20: Szerokos¢ rowka

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

N63 G128 OStONA CYLINDRA
Q1=-8 ;GYEBOKOSC FREZOWANIA
Q3=+0 ;NADDATEK Z BOKU
Q6=+0 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q10=+3 ;GIEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;POSUW WGtEBNY
Q12=350 ;POSUW FREZOWANIA
Q16=25 ;PROMIEN
Q17=0 ;RODZAJ WYMIAROWANIA
Q20=12 ;SZEROKOSC ROWKA

8.7 SL-cykle grupalll
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8.7 SL-cykle grupalll

Przyktad: Naktadajgce si¢ nasiebie kontury wiercic i obrabia¢ wstepnie, obrabiac

na gotowo

%C21G71*
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1L+0R+6 *
N40 G99 T2L+0R+6 *
N50 T1 G17 S4000 *
N60 GOO G40 G90 Z+250 *
N70 G37 PO1 1 P02 2 P03 3P04 4 *
N80 G120 DANE KONTURU
Q1=-20 ;G{EBOKOSC FREZOWANIA

Q2=1 ;NAKtADANIE SIE TOROW
KSZTAtTOWYCH

Q3=+0 ;NADDATEK Z BOKU
Q4=+0 ;NADDATEK NA

G1EBOKOSCI
Q5=+0 ;WSP+. POWIERZCHNI
Q6=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q7=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=0.1 ;PROMIEN ZAOKRAGLENIA
Q9=-1 ;KIERUNEK OBROTU
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Definicja cze$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia wiertfo

Definicja narzedzia obr 6bka zgrubnawvykanczajgca
Wywotanie narzedzia wiertto

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem

Ustali¢ podprogramy konturu

Okresli¢ ogo6lne parametry obrobki
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N90 G121 WIERCENIE WSTEP NE
Q10=5 ;G{EBOKOSC DOSUWU
Q11=250 ;POSUW WGtEBNY

Q13=0 ;NARZEDZIE DO USUWANIA
MATERIA1U (ZDZIERAK)

N100 G79 M3 *

N110Z+250 M6 *

N120T2 G17 S3000 *

N130 G122 PRZECIaGANIE
Q10=5 ;GtEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;POSUW WGtEBNY
Q12=350 ;POSUW PRZECIaGANIA

Q18=0 ;NARZEDZIEDO
PRZECIaGANIA

Q19=150 ;POSUW RUCHEM
WAHAD1OWYM

N140 G79 M3 *

N150 G123 OBROBKA NA GOTOWO DNA
Q11=100 ;POSUW WGtEBNY
Q12=200 ;POSUW PRZECIgGANIA

N160G79 *

N170 G124 OBROBKA NA GOTOWO BOKU
Q9=+1 ;KIERUNEK OBROTU
Q10=-5 ;G{EBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;POSUW WGtEBNY
Q12=400 ;POSUW PRZECIgGANIA
Q14=0 ;NADDATEK Z BOKU

N180G79 *

N190 GOO Z+250 M2 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Definicja cyklu wiercenie wste pne

Wywotanie cyklu wiercenie wstepne

Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia obrobka zgrubna/wykanczajgca
Definicja cyklu przecigganie wstepne

8.7 SL-cykle grupalll

Wywotane cyklu przecigganie
Wywotanie cyklu obrébka wykanczajgca dna

Definicja cyklu obrobka wykanczajgca dna
Definicja cyklu obrébka wykanczajgca boku

Wywotanie cyklu obrébka wykanczajgca z boku

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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8.7 SL-cykle grupalll

Podprogram konturu 1: Kieszen na lewo

Podprogram konturu 2: Kieszen na prawo

Podprogram konturu 3: Wysepka czworokgina wlewo

Podprogram konturu 4: Wysepka tr 6jkgtna na prawo

N
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Definicja cze$ci nieobrobionej

Definicja narze dzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Ustali¢ podprogram konturu

Ustali¢ parametry obrobki

Wywotanie cyklu
Przemiescic narze dzie poza materiatem, koniec programu
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Podprogram konturu
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8.7 SL-cykle grupalll

Wskazowka:
I Cylinder zamocowany na $rodku stotu
obrotowe go.

© Punkt odniesienia znajduje sie na
srodkustotu obrotowego

HEIDENHAIN iTNC 530

60

20

157

Definicja narze dzia

Wywotanie narzedzia, o$ narzedzia Y
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Ustali¢ podprogram konturu

Ustali¢ parametry obrobki

Pozycjonowac wstepnie stét obrotowy
Wywotanie cyklu
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

” @



8.7 SL-cykle grupalll

w

00

Podprogram konturu
Dane w osi obrotu w stopniach,
Wymiary rysunku przeliczone z mm na stopnie (157 mm =360°)
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8.7 SL-cykle grupalll

Wskazowki:
I Cylinder zamocowany na $rodku stotu
obrotowe go.

© Punkt odniesienia znajduje sie na
srodkustotu obrotowego

% Opistoru punktu srodkowego w
pod programie konturu

HEIDENHAIN iTNC 530

70

52.5+

40 60 157

Definicja narze dzia

Wywotanie narzedzia, o$ narzedzia Y

Przemiescic narze dzie poza materiatem

Ustali¢ podprogram konturu

Narzedzie pozycjonowaé na $rodku stotu obrotowego
Ustali¢ parametry obrobki

Pozycjonowac wstepnie stét obrotowy
Wywotanie cyklu
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Podprogram konturu, opis toru punktu srodkowego
Dane w osi obrotuw mm (Q17=1)
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8.8 SL-cykle ze wzorem (formut 3g)
konturu

Podstawy

Przy pomocy SL-cyKili i wzoru konturu moznazestawia¢ kompleksowe
kontury, sktadajgce sie z konturéw cze Sciowych (kieszenie lub
wysepki). Kontury cze$ciowe (dane geometryczne) prosze
wprowadzac jakooddzielne programy. Wten sposd bwszystkie kontury
czesciowe mogg, zosta¢ dowolnie czesto ponownie wykorzystywane. Z
wybranych konturéw czesciowych, potgczonych ze sobg przy pomocy
wzoru konturu, TNC oblicza caty kontur.

@ Pamie¢ ograniczona jest dla jednego SL-cyklu (wszystkie
programy konturowe) do 32 konturéw. Liczbamozliwych
elementéw konturu zalezy od rodzaju konturu (kontur
wewnetrzny/zewnetrzny) i liczby opisow konturéw i
wynosi np. ok. 1024 blokoéw prostych.

Przy pomocy SL-cykli ze wzorem konturu zakfada sie
strukturyzowany program i otrzymuje mozliwosc,
powtarzajgce sie czesto kontury zapisa¢ do
pojedynczych programow. Poprzez wzoér konturu faczy
sie kontury czesciowe w jeden kontur i okresla, czy
chodzi o kieszen czy tez o wysepke.

Funkcja SL-cykle ze wzorem konturu jestrozmieszczona
na powierzchni obstugi TNC na kilka obszaréwi stuzy
jako podstawa dla dalszych udoskonalen.

Wtasciwosci konturéw czesciowych

TNC rozpoznaje zasadniczo wszystkie kontury jako kieszen.
Prosze nie programowac korekcji promienia. W wzorze konturu
mozna poprzez ne gowanie przeksztatci¢ kieszen w wysepke.
TNCignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M

Przelicze nia wspoétrzednych sg dozwolone Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkow konturéw, to dziatajg one
takze w nastepnych podprogramach, nie muszg zosta¢
wycofywane po wywotaniu cyklu

Podprogramy mogg, zawie raC wsp 6trzedne osiwrzeciona, zostang,
one jednakze ignorowane

W pierwszym bloku wspoOtrzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrobki. Osie pomocnicze U,V,W sg dozwolone

Wtasciwosci cykli obrébki
TNC pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokos¢

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania

narze dzia; wysepki zostang objechane z boku

Promien ,narozywewnetrznych “ jestprogramowalny — narzedzie
nie zatrzymuje sig, zaznaczenia poza materiatem zostang,
uniemozliwion e (obowigzuje dla ostatnie go zewnetrznego toru
przy przecigganiu i wykanczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych TNC dosuwa narze dzie
do konturu na torze kotowym stycznym

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: Schemat: Odpracowywanie przy
pomocy SL-cyklii wzoru konturu

% KONTUR G71

NS0 %:CNT: “MODEL*
N60 G120 Q1=...
N70 G122 Q10=...
N80 G79

N120G123 Q11=...
N130 G79

N160 G124 Q9=...

N170 G79

N180 GO0 G40 G90 Zz+250 M2
N99999999 %KONTUR G71

Przyktad: Schemat: Obliczanie konturow
czesciowych przy pomocy wzoru konturu

% MODEL G71

N10 DECLARE CONTOUR QC1 = “OKRAG1*“
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = “OKRAG31XY*
6 DECLARE CONTOUR QC3 = “TROJKAT*
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = “KWADRAT*
N50 QC10=(QC1 | QC3 | QC4) \ QC2
N99999999 %MODEL G71

% OKRAG1 G71

N10 I1+75 J+50

N20 G11 R+45 H+0 G40
N30 G13 G91 H+360
N99999999 %OKRAG1 G71

% OKRAG31XY G71

" @
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8.8 SL-cykle ze wzorem (formu3') konturu

Przy obrébce nagotowo dna TNC przemieszcza narzedzie rowniez
po tangencjalnym torze kotowym do obrabianego przedmiotu
(np.: O$wrzeciona Z: Tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

TNC obrabia kontur przelotowo ruche m wspo6tbieznym lub
ruchem przeciwbieznym

@ Przy pomocy MP7420 okresla sie, gdzie TNC
pozycjonuje narzedzie przy koncu cykli G121 do G124.

Dane wymiarow obrobki,jak gtebokosc¢ frezowania, naddatki i
bezpieczng wysoko$¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu G120
jako DANE KONTURU.

Wybor programu z definicjami konturu

Przy pomocy funkcji %:CNT wybieramy program z definicjami
konturu, z ktérych TNC czerpie opisy konturu:

e Wybrac¢ funkcje dla wywotania programu: Klawisz
e PGM CALL nacisna¢
Softkey KONTUR WYBRAC nacisng¢

CONTORND

Wprowadzi¢ petng nazwe programu z definicjami
konturu, klawisze m END potwierdzi¢

% %:CNT-wiersz zaprogramowac przed SL-cyklami Cykl
14 KONTUR nie jest konieczny przy zastosowaniu
%:CNT.

Definiowanie opiséw konturow

Przy pomocy funkcji DECLARE CONTOUR wprowadzamy $ciezke
dla programow, z ktdrych TNC czerpie opisy konturu:

Nacisnag¢ Softkey DECLARE

DECLARE

Nacisng¢ Softkey CONTOUR

Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzic¢,
klawiszem ENT potwierdzi¢

Wprowadzi¢ petng nazwe programu z opisami
konturu, klawisze m END potwierdzi¢

@ Przy pomocy podanych oznacznikéw konturu QC mozna
we wzorze konturu oblicza¢ rozmaite kontury.

Przy pomocy funkcji DECLARE STRING definiujemy
tekst. Ta funkcja nie zostaje na razie uzywana.

304
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Wprowadzi¢ wzoér konturu

Poprzez Softkeys mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we
wzorze matematycznym.

Wybrac funkcje Q-parametrow: Nacisng¢ klawisz Q (w polu dla
wprowadzania liczb, z prawej strony). Pasek Softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow

Wybra¢ funkcje dla wprowadzenia wzoru konturu: Softkey
KONTUR WZOR nacisng¢ TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Funkcjawspétdziatania Softkey
skrawany z °:e
np.QC10=QC1 & QC5 [ o)
potaczonyz -
np. QC25=QC7 | QC18 E
potaczony z, ale bez skrawania ° o
np.QC12=QC5 " QC25 e
skrawany z dopetnieniem ° ¢
np.QC25=QC1\QC2 [ €
dopetnienie obszarukonturu ve
np.Q12=#Q 11 &L

Otworzy¢ nawias
np.QC12=QC1 * (QC2 + QCI)

Zamknag¢ nawias
np.QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

Natozone na siebie kontury

TNC zaktada zasadaniczo, iz programowany kontur jest kieszenig,
Przy pomocy funkcji wzoru konuturu mozna przeksztatcac kontur w
wysepke

Kieszenieiwysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego
konturu. W ten spos6b mozna powierzchnige wybrania powiekszy¢
poprzez natoze nie na nig,innego wybrani lub mozna zmniejszy¢
wysepke.

Podprogramy Natozone kieszenie
@ Nastepujace przyktady programowania sg programami
opisu kotnuru, zdefiniowanymi w programie definidji
konturu Program definicji konturu z kolei zostaje
wywotany poprzez funkcje %:CNT we wtasciwym
programie gfownym
Wybrania Ai B naktadajg sie na siebie.

TNC oblicza punkty przecigcia S1iS2, one nie muszg zosta¢
zaprogramowane.

Wybrania sg programowane jako kotfa petne.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 SL-cykle z«'zorem (formu3') konturu
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»Powierzchnia “sumowa

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B fgcznie z powierzchnig

nakfadania sie majg zostac obrobione:

W Powierzchnie A i B muszg zosta¢ zaprogramowane w oddzielnym
programie bez korekcji promienia

' We wzorze konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy
pomocy funkcji ,potgczone z”

Program definiowania konturu:

w

06
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»Powierzchnia“ réznicy

Powierzch nia Ama zosta¢ obrobiona bez wycinka pokryte go przez B:

Powierzchnie A i B muszg zosta¢ zaprogramowane w oddzielnym
programie bez korekcji promie nia

We wzorze konturu powierzchnia B zostaje przy pomocy funkdji
~Skrawany z dopemieniem” odjeta od powierzchni A

Program definiowania konturu:

N50...

N60...

N70 DECLARE CONTOUR QC1 = “KIESZEN_A.H*
N80 DECLARE CONTOUR QC2 = “KIESZEN_B.H*
N90QC10=QC1\ QC2

N100...

N110...

»Powierzchnia “ skrawania

Powierzchnia przykryta zarébwno przez Ajak i przez B ma zostac¢
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozostac
nie obrobione).

Powierzchnie A i B muszg zosta¢ zaprogramowane w oddzielnym
programie bez korekcji promie nia

We wzorze konturu powierzchnie Ai B zostajg obliczone przy
pomocy funkciji ,potgczone z”

Program definiowania konturu:

N50...

N60 ...

N70 DECLARE CONTOUR QC1 = “KIESZEN_A. H*
N80 DECLARE CONTOUR QC2 = “KIESZEN_B.H“
N90QC10=QC1 & QC2

N100...

N110...

Odpracowywanie konturu przy pomocy
SL-cykli

@ Odpracowanie catego konturu nastepuje przy pomocy
SL-cykli G120 do G124 (patrz ,SL-cykle grupall”na
stronie 278)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: Obrébka zgrubna i wykanczajgca konturu przy pomocy wzoru konturu
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%C21 G71 *

8.8 SL-cykle ze wzorem (formu3') konturu

N10G30G17 X+0Y+0 Z-40 * Definicja czes$ci nieobrobionej
N20 G31 G90 X+100Y+100Z+0 *
N30 G99 T1L+0R+2,5 * Definicja narzedzia frez do obrobki zgrubnej
N40 G99 T2L+0R+3 * Definicja narzedzia frez do obrobki wykanczajacej
N50 T1 G17 S2500 * Wywo1anie narzedzia frez do obrobki wykanczajgcej
N60 GO0 G40 G90 z+250 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
N70 %:CNT: “MODEL*“ * Program definiowania konturu okresli¢
N80 G120 DANE KONTURU Okresli¢c ogolne parametry obrébki

Q1=-20 ;G{EBOKOSC FREZOWANIA

Q2=1 ;NAKYADANIE SIE TOROW

KSZTAtTOWYCH

Q3=+0.5 ;NADDATEK Z BOKU
Q4=+0.5 ;NADDATEK NA

GtEBOKOSCI
Q5=+0 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q6=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q7=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=0.1 ;PROMIEN ZAOKRAGLENIA
Q9=-1 ;KIERUNEK OBROTU
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N90 G122 PRZECIAGANIE
Q10=5 ;G{EBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;POSUW WGtEBNY
Q12=350 ;POSUW PRZECIAGANIA

Q18=0 ;NARZEDZIEDO
PRZECIAGANIA

Q19=150 ;POSUW RUCHEM
WAHAD1OWYM

N100 G79 M3 *

N110T2 G17 S5000 *

N150 G123 OBROBKA NA GOTOWO DNA
Q11=100 ;POSUW WG1EBNY
Q12=200 ;POSUW PRZECIAGANIA

N160 G79 *

N170 G124 OBROBKA NA GOTOWO BOKU
Q9=+1 ; KIERUNEK OBROTU
Q10=-5 ;GtEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;POSUW WG1EBNY
Q12=400 ;POSUW PRZECIAGANIA
Q14=0 ;NADDATEK Z BOKU

N180 G79 *

N190 GOO Z+250 M2 *

N999999 %C21 G71 *

Program definicji konturu ze wzorem konturu:

% MODEL G71
N10 DECLARE CONTOUR QC1 = “OKRAG1“
N20D00Q1 P01 +35 *

N30D00Q2 P01 +50 *
N40 D00 Q3 PO1 +25 *

N50 DECLARE CONTOUR QC2 =
“OKRAG31XY*

N60 DECLARE CONTOUR QC3 = “TROJKAT“
N70 DECLARE CONTOUR QC4 = “KWADRAT
N80 @QC10=(QC1|QC2)\QC3\QC4
N99999999 %MODEL G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Definicja cyklu przecigganie

Wywotane cyklu prze cigganie
Wywotanie narzedzia frez do obrobki wykanczajacej
Wywotanie cyklu obrébka wykanczajgca dna

Definicja cyklu obrobka wykanczajgca dna
Definicja cyklu obrobka wykanczajgca boku

Wywotanie cyklu obrébka wykanczajgca z boku

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Program definiowania konturu:
Definicja oznacznika konturu dla programu ,OKRAG1”

Przyporzgdkowanie wartosci dla uzywanych parametréw w PGM
»OKRAG31XY”

Definicja oznacznika konturu dla programu ,,OKRAG31 XY”

Definicja oznacznika konturu dla programu ,, TROJKAT”
Definicja oznacznika konturu dla programu ,KWADRAT”
Wzér konturu

309
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Program opisu konturu: Okrgg po prawej

Program opisu konturu: Okrag po lewej

Program opisu konturu: Tréjkgt po prawej

Program opisu konturu: Kwadrat po lewej

8.8 SL-cykle z«,.zorem (formu3') konturu
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8.9 Cykle dla frezowania metodg

wierszowania

Przeglad

TNC stawia do dyspozycji cztery cykle, przy pomocy ktérych mozna

obrabia¢ powierzchnie o nastepujgcych wiasciwosciach:

Wytworzony przez CAD-/CAM-system
ptaskie prostokgine

ptaskie ukosne

dowolnie nachylone

skrecone w sobie

Cykl

Softkey

G60 3D-DANE ODPRACOWAC
Dla odwierszowania 3D-danych w kilku dosunieciach

60
FRESAR
FRCH. PNT

G230 WIERSZOWANIE
Dla prostokgtnych ptaskich powierzchni

230 §

G231 POWIERZCHNIA REGULACJI
Dla uko$nych, nachylonych i skreconych powierzchni

231 §

HEIDENHAIN iTNC 530
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Iierszowania

8.9 Cykle dla frezowania metod' w

3D-DANE ODPRACOWAC (cykl G60)

1 TNC pozydjonuje narzedzie na biegu szybkim z aktualnej p ozyciji
w 0si wrze ciona na Bezpieczn g wysokos$¢ nad
zaprogramowanym w cyklu MAX-punktem.

2 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na
ptaszczyznie obrobki do zaprogramowanego w cyklu MIN-
punktu

3 Stamtad narzedzie prze mieszcza sie¢ z posuwem dosuwu na
gtebokos¢ do pierwszego punktu konturu

4 Nastepnie TNC odpracowuje wszystkie zapamietane w pliku 3D-
danych punkty z posuwem frezowania; je $li to konieczne TNC
przemieszcza narzedzie na Bezpieczng wysokos¢ aby poming¢
nie obrabiane fragmenty

5 Nakoniec TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim z
powrotem na Bezpieczng wysokosc

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przy pomocy cyklu G60 mozna odpracowa¢ 3D-dane w
kilku dosuwach, ktére to dane zostaty wytworzone przez
zewnetrzny system programowania.

o Nazwa pliku 3D-danych: Wprowadzi¢ nazwe pliku,
o, w ktérym zapamietane sg dane; jesli ten plik nie
znajduje sie w aktualnym skoroszcie, prosze

wprowadzi¢ kompletng nazwe $ciezki.
MIN-Punkt obszar: Punkt minimalny (X-,Y-iZ-

wspotrzedna) obszaru, na ktorym ma by¢ dokonane
frezowanie

MAX-Punkt obszar: Punkt minimalny (X-, Y-i Z-
wspotrzedna) obszaru, na ktorym ma by¢ dokonane
frezowanie

Odstep bezpieczenstwa 7 (przyrostowo): Odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabiane go prze dmiotu przy przemieszczeniach na
bie gu szybkim

Gtebokosédosuwu Z (przyrostowo) : Wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.

Posuw wgtebny =: Predkosc przemieszczenia
narzedzia przy pogtebianiu wmm/min

Posuw frezowania 4: Predko$¢ przemieszczenia
narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Funkcja dodatkowa M: Opcjonalne wprowadzenie
funkciji dodatkowej, np M13

312

Y

MAX

o>

yd |

@
<Y

Przyktad: NC-bloki

N64 G60 P01 BSP.1 PO1 X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 P05 Y+100 P06 Z+0
P07 2 PO8 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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FREZOWANIE METODA WIERSZOWANIA
(cykl G230)

1

o

H

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim z aktualn ej po zyciji
na ptaszczyznie obrébki do punktu startu 7; TNC przesuwa
narzedzie przy tym o warto$¢ promienia narzedzia na lewo iw
gore

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim w osi
wrzeciona na Bezpieczng wysokos¢ i potemz posuwem dosuwu
wgtebnego na zaprogramowang pozycje startu w osi wrzeciona
Naste pnie narzedzie przemieszcza si¢ z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego 2; punkt koncowy
TNC oblicza z zaprogramowan ego punktu startu,
zaprogramowanej dtugosci i promienia narzedzia

TNC przesuwa narze dzie z posuwem frezowania po prze cznie do
punktu startu naste pnego wiersza; TNC oblicza przesuniecie z
zaprogramowanej szerokosci i liczby ciec¢ (przejsc¢)

Potem narzedzie powraca w kierunku ujemnym 1-szej osi
Frezowanie wierszowaniem powtarza sig, az wprowadzona
powierzchnia zostanie catkowicie obrobiona

Na koniec TNC przemieszcza narze dzie na biegu szybkim z
powrotem na Bezpieczng wysokosc¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjon uje narzedzie z aktualnej pozydji najpierw
na ptaszczyznie obrobki i nastepnie w osi wrze ciona do
punktu startu.

Takwypozycjonowac narzedzie, aby nie mogto dojs¢ do
kolizji z przedmiotem lub mo cowadtami.

EIDENHAIN iTNC 530
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Iierszowania

8.9 Cykle dla frezowania metod' w

230 § =

314

Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie):
Wspodtrze dna Min-punktu frezowanej wierszowo
powierzchni w osi gtéwn ej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2-szej osi Q226 (absolutnie):
Wspodtrze dna Min-punktu frezowanej wierszowo
powierzchni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 3-szej osi Q227 (absolutnie):
Wysokos$¢w osi wrzeciona, naktérejdokonywuije sie
frezowania wierszowaniem

1. dfugosé krawedzi bocznejQ218 (przyrostowo):
Dtugos¢ powierzchni w osi gtébwnej pfaszczyzny
obrébki, odniesiona do punktu startu 1-szej osi

2. dtugosé krawedzibocznejQ219(przyrostowo):
Dtugos¢ powierzchniw osipomocniczej ptaszczyzny
obrébki, odniesiona do punktu startu 2-szej osi

Liczba przejsé Q240: Liczba wierszy, na ktdrych
TNC ma przemies$ci¢ narze dzie na szerokosci

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie z
Bezpiecznej wysokosci na gtebokos¢ frezowania w
mm/min

Posuw frezowania Q207: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Posuw poprzeczny Q209: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy przeje zdzie do
nastepnego wiersza w mm/min; jesli
przemieszczamyw materiale poprzecznie, to Q209
wprowadzi¢ mniejszym od Q207; jesli
przemieszczamy poza materiatem poprzecznie, to
Q209 moze by¢ wiekszy od Q207

Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
pomiedzy ostrzem narzedzia i gtebokoScig,
frezowania dla pozycjonowania na poczatku cyklu i
na koncu cyklu

YA
mom)> azo7
A
Sttt —| A
o N = Q240 4 T
N — - —— =
¢ A Q209
A
Q226 >>>
t Q218 X
Q225
% Q206
z A N/
Q200
Q227
“ |
X

Przyktad: NC-bloki

N71 G230 WIERSZOWANIE

Q225=+10
Q226=+12
Q227=+2.5
Q218=150
Q219=75
Q240=25
Q206=150
Q207=500
Q209=200
Q200=2

;PUNKT STARTU 1.0SI
;PUNKT STARTU 2.0SI
;PUNKT STARTU 3.0SI
;1. DIUGOSC BOKU
;2. DtUGOSC BOKU
;LICZBA PRZEJSC
;POSUWWGHEBNY
;POSUW FREZOWANIA
;POSUW POPRZECZNY
;ODSTEP BEZPIECZ.
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POWIERZCHNIA REGULACJI (cykl G231)

1 TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej pozycji ruchem
prostoliniowym 3D do punktu startu

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego

3 Tam TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim o warto$¢
Srednicy narzedzia w dodatnim kie runku osi wrzeciona i po tym
ponownie do punktu startu

4 W punkcie startu T TNC przemieszcza narzedzie ponownie na
ostatnio przejechang wartos¢ Z

5 Nastepnie TNC przesuwanarzedzie we wszystkich trzech osiach
od punktu T wkierunku punktu 4 do nastepnegowiersza

6 Potem TNC prze mieszcza narzedzie do punktu konhcowego tego
wiersza. Ten punkt koncowy TNC oblicza z punktu? i
przesunigcia w kierunku punktu

7 Frezowanie wierszowaniem powtarza sig, az wprowadzona
powierzchnia zostanie catkowicie obrobiona

8 Nakoncu TNC pozycjonuje narzedzie o $rednice narzedzia nad
najwyzszym wprowadzonym punkte m w osi wrzeciona

Prowadzenie skrawania

Punkt startu i tym samym kierune k frezowania sg, dowolnie
wybieralne, poniewaz TNC dokonuje pojedynczych przejs¢
zasadniczo od punktu 1 do punktu Zi cata operacja przebiega od
punktu 1/ 2 do punktuz/ 4.Punkt 1 moznaumiejscowi¢ nakazdym
narozu obrabianej powierzchni.

Jakos¢ obrabionej powierzchni mozna optymalizowa¢ poprzez
uzycie frezow trzpie niowych:

Poprzez skrawanie uderzeniowe (wsp 6frzedna osi wrzeciona
punkt 1 wieksza od wspOtrzednejosi wrzeciona punkt 2) przy mato
nachylonych powierzchniach

Poprzez skrawanie ciggte (wspdtrzedna osi wrzeciona punkt
mnijesza od wspotrzednej osi wrzeciona punkt 2) przy mocno
nachylonych powierzchniach

Przy skosnych powierzchniach, kierunek ruchu gtéwnego (od
punktu 1 do punktu Z) ustali¢ w kierunku wiekszego nachylenia

Jakosc obrobionej powierzchni mozna optymalizowac poprzez
uzycie frezow ksztattowych:

Przy ukos$nych powierzchniach kierunek ruchu gtdwnego (od
punktu 1 do punktu Z) ustali¢ w kierunku najwiekszego nachylenia

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej pozycji ruchem
prostoliniowym 3D do punkiu startu ' Tak

wyp ozycjonowac narzedzie, aby nie mogtodojs¢ dokolizji
z przedmiotem lub mocowadtami.

TNC przemieszcza narze dzie z korekcja promienia G40
mie dzy zadanymi pozycjami

W danym przypadku uzywac frezu z tngcym przez srode k
zebem czotowym (DIN 844).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Iierszowania

8.9 Cykle dla frezowania metod' w

231§ Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie):
Wspodtrze dna punktu startu frezowanej wierszowo
powierzchni w osi gtéwn ej ptaszczyzny obrobki 7 A

Punkt startu 2-szej osi Q226 (absolutnie):
Wspodtrze dna punktu startu frezowanej wierszowo
powierzchni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki
Q236

Punkt startu 3-szej osi Q227 (absolutnie):
Wspotrzedna punktu startu obrabianej powierzchni
W 0Si wrze ciona

2. Punkt startu 1-szej osi Q228 (absolutnie):

Wspo6trzedna punkiu startu frezowanej wierszowo Q230 N 7W
i\

Q233
Q227

powierzchni w osi gtéwn ej ptaszczyzny obrobki —

=¥

2. Punkt startu 2-szej osi Q229 (absolutnie): i
Wspodtrze dna punktu koncowe go frezowanej
wierszowo powierzchni w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

2. Punkt startu 3-szej 0si Q230 (absolutnie): Y A
Wspotrze dna punktu koncowe go obrabianej
powierzchni w osi wrzeciona

Q228 Q231 Q234 Q225

Q235
3. Punkt startu 1-szej 0si Q231 (absolutnie): Q232
Wspotrzedna punktu = wosi gtownej pfaszczyzny
obrébki

3. Punkt startu 2-szej osi Q232 (absolutnie):
Wspotrzedna punktu = w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki Q229

3. Punkt startu 3-szej 0si Q233 (absolutnie): Q226
Wspotrzedna punktu = wosi wrzeciona

316 8 Programowanie: Cykle @



4. Punkt startu 1-szej osi Q234 (absolutnie):
Wspotrzedna punktu4 w osi gtbwnej ptaszczyzny
obrébki

4. Punkt startu 2-szejosi Q235 (absolutnie):
W spotrzedna punktu4 w osi pomochniczej
ptaszczyzny obr 6bki

4. Punkt startu 3-szejosi Q236 (absolutnie):
W spotrzedna punktu4 w osi wrzeciona

Liczba przej$s¢éQ240: Liczba wierszy, po kiérych
TNC ma przemiesci¢ narzedzie pomigdzy punktem
i 4, atakze miedzy punktem 2 i

Posuw frezowania Q207: Predko$¢
przemieszczania si¢ narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. TNC wykonuje pierwsze skrawanie z
posuwem wynoszgcym potowe zaprogramowan ej
wartosci.

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

Q225=+0
Q226=+5
Q227=-2
Q228=+100
Q229=+15
Q230=+5
Q231=+15
Q232=+125
Q233=+25
Q234=+15
Q235=+125
Q236=+25
Q240=40
Q207=500

. PUNKT 3.
. PUNKT 1.
. PUNKT 2.
. PUNKT 3.

;LICZBA PRZEJSC

;POS UW FREZOWANIA

N72 G231 POWIERZCHNIA REGULACJI

;PUNKT STARTU 1.0SI
;PUNKT STARTU 2.0SI
;PUNKT STARTU 3.0SI
;2. PUNKT 1.
;2. PUNKT 2.
;2. PUNKT 3.
;3. PUNKT 1.
;3. PUNKT 2.
1S
34
;4
34

osl
osl
osl
osl
osl
osl
osl
osl
osl
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8.9 Cykle dla frezowania metod' w

Przyktad: Frezowanie metodg wierszowania

%C230 G71

N10G30G17 X+0Y+0 Zz+0 *

N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+40 *

N30 G99T1L+0R+5*

N40 T1 G17 S4500 *

NS0 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 G230 WIERSZOWANIE

N60 G230 WIERSZOWANIE
Q225=+0 ;PUNKT STARTU 1.0SI
Q226=+0 ;PUNKT STARTU 2. OSI
Q227=+35 ;PUNKT STARTU 3. OSI
Q218=100 ;1. DLUGOSC BOKU
Q219=100 ;2. DLUGOSC BOKU
Q240=25 ;LICZBA PRZEJSC
Q206=250 ;POSUWWGLEBNY
Q207=400 ;POSUW FREZOWANIA
Q209=150 ;POSUWPOPRZECZNY
Q200=2 ;ODSTEP BEZP.

318

i YA

100

4.@

<V
N

100 35

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Definicja cyklu frezowanie metoda wierszowania

Definicja cyklu frezowanie metodg wier szowania
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N70 X-25 Y+0 M03 * Pozycjonowa¢ wstepnie blisko punktu startu .
N80 G79 * Wywotanie cyklu
N90 GO0 G40 Y+250 M2 * Przemiesci¢ narze dzie poza materiatem, koniec programu

N999999 %C230 G71 *

ierszowania

8.9 Cykle dla frezowania metod' w
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8.10 Cykle dla przel

8.10Cykle dla przeliczania
wspotrzednych

Przeglad

Przy pomocy funkciji przeliczania wsp étrzednych TNC moze raz
zaprogramowany kontur w réznych miejscach obrabianego
przedmiotu wypetni¢ ze zmienionym potozeniem i wielkoscig. TNC

oddaje do dyspozycjinastepujace cykle przeliczaniawsp 6trzednych:

Cykl Softkey
G53/G54 PUNKT ZEROWY =
Przesuwanie konturéw bezposrednio w programie J::
lub ztabeli punktow zerowych

s
G247 WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA T
Wyznaczy¢ punkt zerowy podczas przebiegu —
programu
G28 ODBICIE SYMETRYCZNE s |
Odbicie lustrzane kontur éw (W)
G73 OBROT 7
Obracanie konturéw na ptaszczyznie obrobki Q\
G72WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY 2
Zmniejszanie lub powie kszanie konturow @
G80 PLASZCZYZNA OBROBKI =
Operacje obrdbki przy nachylonym uktadzie &

wspotrzednych przeprowadzi¢ dla maszyn z
gtowicami odchylnymi i/lub stotami obrotowymi

Skutecznos$é dziatania przeliczania
wspotrzednych

Poczatek dziatania: Przeliczanie wspOtrzednych zadziata od jego
definicji — to znaczy nie zostanie wywotane. Dziata ono takdfugo, az
zostanie wycofane lub na nowo zdefiniowane.

Wycofanie przeliczania wspo6trzednych:
Na nowo zdefiniowa¢ cykl zwartosciami dla funkcjon owania
podstawowego, np. wspotczynnik wymiarowy 1,0

Wypetni¢ funkcje M02, M30 lub blok N999999 % ... (w zaleznosci
od parame tru maszynowego 7300)

Wybra¢ nowy program

Zaprogramowac funkcje dodatkowg M142 Usuwanie modalnych
informaciji o programie

320
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Przesunigcie PUNKTU ZEROWEGO (cykl G54)

Przy pomocy PRZESUNIECIA PUNKTU ZEROWEGO mozna

powtarzac¢ przejscia obré bkowew dowolnych miejscach przedmiotu.

Dziatanie

Po zdefiniowaniu cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO
wszystkie wprowadzane dane o wsp 6trzednych odnoszg sie do
nowego punktu zerowego. Prze sunie cie w kazdej osi TNC wyswietla
w dodatkowym wskazaniu stanu obro6bki. Wprowadzenie osi obrotu
jest tu takze dozwolone.

ETR Przesunigcie Wprowadzi¢ wsp 6trzedne nowego
= punktu zerowego; wartosci bezwzgle dne odnoszg,
sig do punktu zerowego obrabianego przedmiotu,
ktory jest okreslony poprzez wyznaczenie punktu
odniesienia; wartosci przyrostowe odnosza sie
zawsze do ostatniego obowigzujgcego punktu
zerowego —aten moze byc juz przesunigtym

Wycofanie

Przesuniecie punktu zerowego ze wsp6trzednymi X=0, Y=0i Z=0
anuluje przesuniecie punktu zerowego.

Grafika

Jesli po prze sunie ciu punktu zerowego programuje sie nowy

p 6twyr 6b, to mozna przez parametr maszynowy 7310 decydowac,
czy potwyrob ma odnosic sie do nowe go czy do starego punktu
zerowego. Przy obrébce kilku czesci TNC moze wten sposob
przedstawi¢ graficznie kazdg pojedynczg czesc.

Wyswietlacze stanu
Duzywyswietlacz potozenia odnosi sie do aktywnego
(przesunietego) punktu zerowego
Wszystkie wyswietlane w d odatkowym wy$wietlaczu wspotrze dne
(pozycje, punkty zerowe) odnosza sie do wyznaczone go
manualnie punktu odniesienia

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: NC-bloki
N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 2+100 *

N78 G54 G90 REFX+25Y-12,5Z+100 *
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Przesunigecie PUNKTU ZEROWEGO przy
pomocy tabeli punktéw zerowych (cykl G53)

=y

Jezeli stosujemy przesuniecia punktéw zerowych przy
pomocy tabeli punktow zerowych, to prosze korzystac z
funkciji Select Table, aby aktywowac¢ zgdan g tabele
punktow zerowych z NC-programu.

Jesli pracujemy bez Select Table -wiersza %:TAB: to
musimy aktywowac zgdang tabele punktow zerowych
przed te stem programu lub przebiegie m programu (to
obowigz uje takze dla grafiki programowania)

Wybrac¢ zgdang tabele dla testu programu w rodzaju
pracy Test programu przez zarzgdzanie plikami:
tabela otrzymuje status S Tabela otrzymuje status S
Wybra¢ wymagang tabele dla przebiegu programu w
trybie pracy prze biegu programu poprzez
zarzgdzanie plikami: Tabela otrzymuje status S

Wartosci wspofrzednych z tabeli punktow zerowych
dziatajg wytacznie w postaci wartosci bezwzglednych.

Nowe wiersze mogg by¢ wstawiane tylko nakoncutabeli.

Zastosowanie
Tabeli punktéw zerowych uzywa sie np. przy

czesto powtarzajgcych sie przejsciach obrébkowych przy ré6znych
pozycjach przedmiotu lub

czestymuzyciu tych samych przesunie¢ punktow zerowych

W samym programie mozna zaprogramowac¢ punkty zerowe

bezposrednio w definicji cyklu a takze wywotywac jez tabelipunktow

zerowych.

= Przesuniecie: Wprowadzi¢ numer punktu zerowego
v — z tabeli punktéw zerowych lub Q-parametr. Jesli

wprowadzimy Q-parametr, to TNC aktywuje numer
punktu zerowego, kiéryznajduje sie w Q-
parametrze

Wycofanie

Z tabeli punktow zerowych wywotac przesuniecie do
wsp 6trzednych
X=0; Y=0itd. wywotac

Przesun
bezposr

322

iecie do wspotrzednych X=0; Y=0 itd. wywotac
ednio przy pomocy definicji cyklu

Przyktad: NC-bloki
N72 G53 P01 12 *
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Wybra¢ tabele punktéw zerowych w NC-programie

Przy pomocy funkcji Select Table(%: TAB:) wybieramy tabele
punktéw zerowych, z ktérej TNC czerpie punkty zerowe:

Wybrac¢ funkcje dla wywotania programu: Klawisz
Catn PGM CALL nacisna¢
e Softkey TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisngé

P2.ZEROS

W prowadzi ¢ petng nazwe $ciezki tabeli punktow
zerowych, potwierdzi¢ klawiszem END

@ %: TAB:--blok przed cyklem G53 Przesuniecie punktu

zerowego zaprogramowac.

Wybrana przy pomocy Select Table tabela punkiéw
zerowych pozostaje tak dtugo aktywna, az z %:TAB: lub
poprzez PGM MGT zostanie wybrana inna tabela

punktéw zerowych

Edycja tabeli punktéw zerowych

Tabele punktow zerowych wybieramy wrodzaju pracy Program

wprowadzi¢ do pamieci/edycja

Wywota¢ zarzadzanie plikami Klawisz PGM MGT
i nacisng¢ patrz ,Zarzgdzanie plikami: Podstawy”,

stronie 41

Wyswietli¢ tabele punktow zerowych: Po kolei

Softkey WYBRAC TYP i Softkey
WYSWIETLIC.Dnacisng¢

Wybrac zadang tabele lub wprowadzi¢ nowg nazwe

pliku

Edytowac plik. Softkey-pase k pokazuje do tego

nastepujace funkcje:

Funkcja Softkey
Wybrac¢ poczatek tabeli INIGTo
Wybrac¢ koniec tabeli Fim

Przewracac strona po stronie do gory

PAGINA

Przewracac¢ strona po stronie wdot

PAGINA

Wstawi¢ wiersz (mozliwe tylko na koncu tabeli)

INSERIR
LINHF

Wymaza¢ wiersz

APAGAR
LINHA

Przejg¢ wprowadzony wiersz i skok do nastepnego
wiersza

PROXIMA

LINHA

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funkcja Softkey

Wprowadzalng liczbe wierszy (punktéw
zerowych)wstawi¢ na koncu tabeli

MOVER-SE
LINHAS N
NO FINAL

Widokna listy (standard) lub formularze wybra¢

LISTAR
FORMULAR

Edycja tabeli punktéw zerowych wrodzaju pracy przebiegu
programu

W rodzaju pracy prze biegu programu mozna wybra¢ odpowie dnig,
aktywng tabele punktow zerowych. Prosze nacing¢ wtym celu
Softkey TABELA PUNKTOW ZEROWYCH. W dyspozycji znajduja, sie
wowczas te same funkcje edycji jakw rodzaju pracy Program
wporwadzi¢ do pamieci/edycja

Przeja¢ wartosci rzeczywiste do tabeli punktéw zerowych

Poprzez klawisz ,,Przeje cie pozycji rzeczywistej” mozna przejgé
aktualng pozycje narzedzia lub ostatnio wyprobkowan g pozycje do
tabeli punktéw zerowych:

Pozycjonowac pole wprowadzenia na wiersz i do szpalty, do ktorej
chcemy przejac pozycje
wybrac funkcje przejecie pozycji rzeczywistej: TNC
zapytuje w oknie, czy chcemy przejgc¢ aktualng,
pozycje narzedzia czy tez ostatnio wyprobkowane
wartosci

Wymagang, funkcje wybra¢ przy pomocy klawiszy ze
strzatkg i przy pomocy klawisza ENT potwierdzi¢

Przejg¢ wartosci we wszystkich osiach: Softkey
WSZYSTKIE WART OSCI nacisngg, lub

Przeja¢ warto$¢ wosi, na ktorej znajd uje sig pole
wprowadze nia: Softkey AKTUALNA WARTOSC
nacisngcC

TODOS OS
VALORES

VALOR
ACTUAL.

Konfigurowac¢ tabele punktéw zerowych

Na drugimi trzecim Softkey-pasku mozna dla kazdej tabeli punktow
zerowych okresli¢ osie, dla ktérych chcemy zdefiniowa¢ punkty

rrrrrr

Edycja tabeli punktow zerowych
Przesuniecie punktu zerowego 7?7

zerowe. Standardowo wszystkie osie sg aktywne. Jesli chcemy

zaryglowac jedng 0$, to prosze przetgczy¢ odpowiedni Softkey osi
na OFF. TNC kasuje odpowiednig kolumne w tabeli punktow
zerowych.

+25

+250

Jesli nie chcemy definiowa¢ punktu zerowe go dla osi, to prosze
nacisng¢ klawisz NO ENT. TNC wpisuje potem tgcznik do
odpowiedniej kolumny.

+350

2}
1

2

4 +27.25
5

3

2 +1200
8

+1700
s -1700

Opuscic tabele punktow zerowych
W zarzgdzaniu plikami wyswietli¢ inny typ pliku i wybra¢ zgdany plik.

~
S & &

A

S

g
866

5666566 L D6

+12.5 +0

5

-248 +15

b

5656568680688 8 8

56866

Ilm
=

POCZATEK

KONIEC

STRONA STRONA

WIERSZ WIERSZ
USTAY USUN

NRSTEPNY
VIERSZ

=
(O
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WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA
(cykl G247)

Przy pomocy cyklu WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA mozna
aktywowac zdefiniowany wtabeli punktéw zerowych punkt zerowy
jako nowy punkt odniesienia.

Dziatanie

Po definicji cyklu WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA wszystkie
wprowadzone dane o wsp6trzednych i przesuniecia punktow
zerowych (bezwzgledne i inkrementalne) odnoszg sie do nowego
punktuodniesienia. Wyznaczanie punktow odniesienia dla osi obrotu
jest rowniez dozwolone.

247 Numer punktu odniesienia?. Poda¢ numer punktu
— odniesienia w tabeli punktéw zerowych
Wycofanie

Ostatnio wyznaczony w rodzaju pracy Recznie punkt odniesienia
aktywujemy ponownie poprzez wprowadzenie funkcji dodatkowej
M104.

% TNC wyznacza punkt odnie sienia tylko na tych osiach,
ktore sg aktywne w tabeli punktow zerowych. Nie
rejestrowana w TNC , ale jako szpalta w tabeli punktow
zerowych wyswietlona o$ wytwarza komunikat o
btedach.

Cykl 247 inter pretuje zapamigtane w tabeli punktéw
zerowych wartosci zawsze jako wspoétrzedne, odnoszace
sie do punktu zerowego maszyny. Parametr maszynowy
7475 nie ma na to zadnego wptywu.

Jesli uzywamy cyklu G247, to nie mozemy wej$¢ do
programu przy pomocy funkcji Prze bieg blokéw w przod.

W trybie pracy PGM-Test cykl G247 nie dziafa.

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

N13 G247 WYZNACZENIE PUNKTU
ODNIESIENIA
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ODBICIE LUSTRZANE (cykl G28)

TNC moze wypetnia¢ obrébke na ptaszczyznie obrobkiz odbiciem
lustrzanym.

Dziatanie

Odbicie lustrzane dziata w programie od jego zdefiniowania. Dziata
on takze w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzanie mdanych. TNC pokazuje w dodatkowym wskazaniu
stanu aktywne osie odbicia lustrzanego.

Jeslitylko jednao$ ma by¢ poddana odbiciu lustrzanemu, zmienia
sie kierunek obiegu narzedzia. Ta zasada nie obowigzuje w
przypadku cykli obrobkowych.

Jesli dwie osie zostajg poddane odbiciu lustrzane mu, kierunek
obiegu narze dzia pozostaje nie zmieniony.
Rezultat odbicia lustrzanego zalezy od potozenia punktu zerowe go:

Punkt zerowy lezy na przewidzianym do odbiciakonturze: Element
zostaje odbity symetrycznie bezpo$re dnio w punkcie zerowym;

Punkt zerowy lezy na przewidzianym do odbiciakonturze: Element
przesuwa sie dodatkowo;

% Jedli odbijamy tylko jedng 0$, to zmienia si¢ kierunek
obiegu nowych cykli obro bkowych z numerem 200. W
przypadku starszych cykli obrébkowych, jak np cykl 4
FREZOWANIE KIESZENI, kie runek obiegu pozostaje ten
sam.

326

8 Programowanie: Cykle @



25 . Odbita 0$?: Wprowadzi¢ osie, przewidziane do =
Lo odbicia symetrycznego, mozna odbija¢ wszystkie (&)
osie -wfgcznie z osiami obrotu — za wyjatkiem osi >

wrzeciona i przynaleznej osi pomocniczej. z ‘ =

Dozwolone jest wprowadzenie maksymalnie trzech :8
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OBROT (cykl G73)

W czasie programu TNC moze obracac¢ uktad wsp6frzednych na
ptaszczyznie obrobki wokot aktywnego punktu zerowego.

Dziatanie Y

OBROT dziata w programie od je go zd efiniowania. Dziata on takze w
rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzaniem danych.
TNC wyswietla aktywny kgt obrotu w dodatkowym wskazaniu stanu.

3rzédnych

rd

Osodniesienia dla kata obrotu:
X/Y-ptaszczyzna X-0$
Y /Z-ptaszczyzna Y-0$
Z /X-ptaszczyzna Z-0$

iczania wspo

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC anuluje aktywng korekcje promienia poprzez
zdefiniowanie cyklu G73. W danym przypadku na nowo
zaprogramowac korekcje promienia.

Po zdefiniowaniu cyklu G73, prosze przesung¢ obydwie Y A
osie ptaszczyzny obrobki, aby aktywowac obr6t. \
Y

2P Obrét: Wprowadzi¢ kat obrotu w stopniach (7).
4)‘ Zakres wprowadzenia: -360° do +360° (absoluinie
G90 przed Hlub przyrostowo G91 przed H) 350

40
Wycofanie N\
Cyk OBROT programowaé na nowo z katem obrotu 0°. 1
@\, =

60

8.10 Cykle dla przel

Przyktad: NC-bloki
N72 G73 G90 H+25 *
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WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY (cykl G72)

TNC moze w czasie programu powieksza¢ lub zmniejsza¢ kontury. W
ten sposdb mozna uwzgledni¢ wspotczynniki kurczenia sig i
naddatku.

Dziatanie

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata od jego definicji w programie.
Dziata on takze w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych. TNC wy$wietla aktywny wspotczynnik
wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

Wspoétczynnik wymiarowy dziata

na ptaszczyznie obrébki, albo na wszystkich trzech osiach
wspotrzednych rownoczesnie (zalezne od parametru
maszynowego 7410)

na dane o wymiarach w cyklach
a takze na osiach réwnolegtych U, ViW

Warunek

Przed powigkszeniem lub zmniejszeniem punkt zerowych powinien
zostac przesuniety na naroze lub krawedz.

72 Wsp6tczynnik? Wprowadzi¢ wspétczynnik F; TNC
jSQ mnozy wspotrzedne i promienie przez F (jakw
.dziatanie” opisano)

Powiekszy¢: F wigkszy niz 1 do 99,999 999
Zmniejszy¢: F mniejszy od 1 do 0,000001

Wycofanie

Cykl WSPOKCZYNNIK WYMIAROWY zaprogramowaé na nowo dla
odpowiedniej osi ze wspotczynnikiem 1.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: NC-bloki
N72 G72 F0,750000

*

(22.5)
A
0 S
N (27)
A
T
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PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl G80)

% Funkcje nachylania ptaszczyzny obro6bki zostajg,
dopasowane do TNC i maszyny przez producenta

maszyn. W przypadku okreslonych gfowic obrotowych
(stotéw obrotowych) producent maszyn okre $la, czy
programowane w cyklu katy zostajg interpretowane
przez TNC jako wspo6trzedne osi obrotowych lub jako
komponenty kgtowe ukosnej ptaszczyzny. Prosze
zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

@ Pochylenie ptaszczyzny obr6bki nastep uje zawsze wo kot
aktywnego punktu zerowe go.

Podstawy patrz ,Nachyli¢ ptaszczyzne obrébki’, stronie
24: Prosze doktadnie prze czyta¢ ten rozdziat.

Dziatanie

W cyklu G80 definiujemy potoznie ptaszczyzny obrobki —to znaczy
potoznie osi narzedzi w odniesieni do statego ukfaduwsp 6trzednych
maszyny — poprzez wprowadzenia kgtow nachylenia. Mozna okresli¢
potozenie ptaszczyzny obrébki dwoma sposobami:

Bezposrednio wprowadzi¢ potozenie osi wahan

Opisac¢ potozenie ptaszczyzny obrdbki poprzez dokonanie do
trzech obrotow wtgcznie (kgt przestrzenny) statego uktadu

wsp 6trzednych maszyny. Wprowadzana kat przestrzenny
otrzymuje sie wten sposbb, ze wyznacza sie przejscie (ciecie) na
pochylonej pfaszczyznie obrébki i spoglada od strony osi, 0 ktorg,
chcemy pochyli¢. Przy pomocy dwoch katow przestrzennych jest
jednoznacznie zdefiniowane dowol ne potozenie narzedzia w
przestrzeni

@ Prosze zwréci¢ uwage, ze potozenie pochylonego
uktadu wspotrzednych i tym samym ruchy
przemieszczania w po chylonym uktadzie wspofrzednych
od tego zaleza, jak opisujemy pochylong ptaszczyzne.

Jezeli programujemy potozenie ptaszczyzny obrébki przez kat
przestrzenny, to TNC oblicza automatycznie niezbedne dla tego
potozeniakgta osi wahani odktada je w parametrachQ120(A-0$) do
Q122 (C-08). Jezeli mozliwe sg dwa rozwigzania, to TNC wybiera-
wychodzgc z potozenia zerowe g osi obrotu — krotszg droge.

Kolejno$¢ obrotow dla obliczenia potozenia ptaszczyzny jest
okreslona: Najpierw TNC obraca A-0$, potem B-0$i nastepnie C-0S.

Cykl 19 dziata od jego definicji w programie. Jaktylko zostanie
przemieszczona jedna z osi w pochylonym uktadzie, dziata korekcja
dla tej osi. Jesli korekcja powinna zosta¢ wyliczona we wszystkich
osiach, to muszg zosta¢ przemie szczone wszystkie osie.
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Jezeli ustawiono funkcje POC HYLIC przebieg programu w rodzaju
pracy Recznie na AKTYWNA (patrz ,Nachyli¢ ptaszczyzne obrébki”,
stronie 24) to wprowadzona do tego menu wartos¢ kata z cyklu G80
PYASZCZYZNA OBROBKI zostanie przepisana.

e Kat i o$ obrotu?: Wprowadzi¢ o$obrotu z
& przynaleznym do niej kgtem obrotu; osie obrotu A, B
i Czaprogramowac przez Softkeys

Jesli TNC pozycjonuje osie obrotu automatycznie, to mozna
wprowadzi¢ jeszcze nastepujgce parametry

Posuw? F= Predkos¢ przemieszczenia osi obrotu
przy pozycjonowaniu automatycznym

Odstep bezpieczenstwa ? (przyrostowo): TNC tak
pozycjonuje gtowice obrotowa, ze pozycja, ktora
rezultuje z przedtuzenia narzedzia o bezpieczny
odstep, nie zmienia sie wzglednie do narzedzia

Wycofanie

Aby wycofac katy pochylenia, zdefiniowa¢ na nowo cykl
PLASZCZYZNA OBROBKI i dla wszystkich osi obrotowych
wprowadzi¢ 0°. Naste pnie je szcze raz zdefiniowaé cykl
PLASZCZYZNA OBROBKI, oraz wiersz zakonczy¢ bez danych o osi.
W ten sposob funkcja staje sie nieaktywna.

Pozycjonowaé os$ obrotu

? Producent maszyn wyznacza, czy cykl G80 pozycjonuje
automatycznie pozycjonuje 0s (osie) obrotu lub czy osie
obrotu muszg by¢ pozycjonowane wste pnie w
programie. Prosze zwr6ci¢ uwage na podre cznik obstugi
maszyny.

Jesli cykl G80 pozycjonuje automatycznie pozycjonuje, obowigzuje:

TNC moze pozycjonowaé¢ automatycznie tylko wyregulowane osie.
Do definicji cyk u nalezy wprowadzi¢ oprocz kgtow pochyle nia
dodatkowo bezpieczng wysokos¢ i posuw, z ktorym zostang
pozycjonowane osie wahan.

Uzywac tylko nastawionych wczes$niej narzedzi (petna dtugos¢
narzedzia w G99-bloku lub wtabeli narzedzi).

Przy operacji pochylania pozycja ostrza narzedzia w odniesieniu
do prze dmiotu pozostaje prawie niezmieniona.

TNC wypehia operacje pochylania z ostatnio zaprogramowanym
posuwem. Maksymalnie osiggalny posuw zalezy od
kompelksowosci gtowicy obrotowej (stotu obrotowego).

Jesli cykl G80 nie pozycjonuje automatycznie osi obrotu, to prosze
pozycjonowac te osie obrotu np. przy pomocy L-bloku przed
definicja cyklu:

HEIDENHAIN iTNC 530
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NC-bloki przyktadowe:

N50 GO0 G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GO0 G40 Z+80 *
N100 X-7,5Y-10 *

Wsk azanie pozycji w pochylonym uktadzie

Wyswietlone pozycje (ZADANA iRZECZYWISTA) i wyswietlacz
punktéw zerowych w dodatkowym wysSwietlaczu stanu odnoszg sie
po zaktywowaniu cyklu G80 do nachylonego uktadu wspotrzednych.
Wyswietlona pozycja nie zgadza sie bezposrednio po definicji cyklu,
to znaczy w danym przypadku ze wspofrzednymi ostatnio przed
cyklem G80 zaprogramowanej pozyciji.

Nadzor przestrzeni roboczej

TNC sprawdza w nachylonym uktadzie wspotrzednych tylko te osie
na wytgczniki krancowe, ktore zostajg przemieszczane. W danym
przypadku TNC wydaje komunikato btedach.

Pozycjonowanie w pochylonym uktadzie

Przy pomocy funkcji dodatkowej M130 mozna w nachylonym
ukfadzie najechac pozycje, ktére odnosza sie do nie pochylonego
uktadu wspoOtrzednych patrz ,Funkcje dodatkowe dla podania
danych owspoétrzednych”, stronie 162.

Mozna dokonywac¢ rownie z pozycjon owania z blokami prostych,
odnoszgcymisie do uktadu wspotrzednychmaszyny (bloki z M91 lub
M92), nawet przy nachylonej ptaszczyznie obrobki. Ograniczenia:
Pozycjonowanie nastepuje bez korekcji dtugosci
Pozycjonowanie nastepuje bez korekcji geometrii maszyny
Korekcja promienia narzedzia jest niedozwolona

332

Pozycjonowac¢ o$ obrotu

Zdefiniowac kat dla obliczenia korekciji
Aktywowac¢ korekcje osi wrzeciona
Aktywowac korekcje ptaszczyzny obrobki
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Kombinowanie zinnymi cyklami przeliczania wspétrzednych

Przy kombinowaniu cyKli przeliczania wspoétrzednych nalezy zwr6cic
uwage nato, ze pochylanie ptaszczyzny obrobki nastepuje zawsze
wokot aktywnego punktu zerowego. Mozna przeprowadziC
przesuniecie punktu zerowe go przed aktywowaniem cyklu G80:
wowczas przesuwamy ,staty uktad wspotrzednych maszyny”.

Jezeli przesuniemy punkt zerowy po aktywowaniu cyklu G80, to
przesuniemy ,nachylony uktad wspotrzednych®.

Wazne: Prosze postepowac przy wycofywaniu cykli w odwrotnej
kolejnosci jak przy definiowaniu:

1. Aktywowac przesuniecie punktu zerowego

2. Aktywowac¢ nachylenie ptaszczyzny obrobki

3. Aktywowac obrot

Obrébka przedmiotu

1. Wycofac obroét
2. wycofac¢ nachylenie ptaszczyzny obrobki
3. Wycofac przesuniecie punktu zerowego

Automatyczne mierzenie w pochylonym uktadzie

Przy pomocy cykli pomiarowych TNC mozna dokona¢ pomiaru
obrabianych przedmiotow w pochylonym uktadzie. Wynikipomiarow
zostajg zapamietane przez TNC w Q-parametrach, ktére mozna
nastepnie dalej przetwarza¢ (np. wyniki pomiarow wydawac na
drukarke).

Etapy wykonania dla pracy z cyklem G80 PLASZCZYZNA
OBROBKI

1 Zestawienie programu
Definiowanie narzedzia (odpada jesli TOOLT jest aktywny),
wprowadzi¢ pemn g dtugos$¢ narzedzia
Wywotanie narzedzia
Tak przemiesci¢ o$wrzeciona, zeby przy pochyleniu nie mogto
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem)
W danym przypadku pozycjonowac 0$ (osie) obrotu przy pomocy
GO1-bloku na odpowiednig warto$¢ kata (zalezne od parametru
maszynowego)
W danym przypadku Aktywowac przesuniecie punktu zerowego
Zdefiniowaé cykl G80 PLASZCZYZNA OBROBKI, warto$ci kata osi
obrotu wprowadzi¢
Przemiesci¢ wszystkie osie (X, Y, Z), aby aktywowac korekcje
Tak programowac obrobke, jakby odbywata sie ona na nie
pochylonej ptaszczyznie.
Wrazie potrzeby cykl GB0O PLASZCZYZNA OBROBKI zde finiowa¢ z
innymi kgtami, aby wykona¢ obrobke przy innym potozeniuosi. Nie
jestkoniecznymwycofywanie cyklu G80, mozna bezposrednio
definiowaC nowe potozenia kgta
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Wycofaé cykl G80 PLASZCZYZNA OBROBKI, wprowadzi¢ dla
wszystkich osi obrotu 0°

Deaktywowa¢ funkcje PLASZCZYZNA OBROBKI, cykl G80
ponownie zdefiniowa¢, zakonczy¢ wiersz bez informagji o osi

W danym przypadku Wycofac¢ przesunigcie punktu zerowego
W danym przypadku osie obrotu do 0°-potozenia pozycjonowac

2 Zamocowaé obrabiany przedmiot

3 Przygotowaniaw rodzaju pracy
Ustalenie potozenia z recznym wprowadzeniem danych

0s$ (osie) obrotu pozyconowac na odpowiednig warto$¢ kata dla
wyznaczenia punktu odniesienia. Wartos¢ kgta orientuje sie wedtug
wybranej przez Panstwa powierzchni odniesienia na przedmiocie.

4 Przygotowaniawrodzaju pracy

Obstugareczna

Ustawi¢ funkcje Pochylenia ptaszczyzny obré bki przy pomocy
Softkey 3D-OBR na AKTYWNA dla rodzaju pracy Obstuga reczng;
przy niewyregulowanych osiach wpisac wartosci kgtow osi obrotu do
menu

Przy nie uregulowanych osiach musze wniesione wartosci kgtéw
zgadzac¢ sie z aktualng pozycjg osi obrotu, w przeciwnym razei TNC
oblicza nieprawidtowo punkt odniesienia.

5 Wyznaczanie punktu odniesienia
Recznie przez naciecie jak w niepochylonym uktadzie patrz ,Punkt
odniesienia wyznaczy¢ (bez 3D-sondy impulsowej)”, stronie 22
Sterowany przy pomocy 3D-sondy impulsowejfirmy HEIDENHAIN
(patrz podrecznik obstugi, cykle sondy pomiarowej, rozdziat2)

Automatycznie przy pomocy 3D-sondy impulsowej firmy
HEIDENHAIN (patrz podrecznik obstugi cykle sondy pomiarowej,
rozdziat3)

6 Uruchomié¢ program obrébki w rodzaju pracy Przebieg
programu wedtug kolejnosciblokéow

7 Rodzajpracy Obstugareczna

Ustawi¢ funkcje pochyle nia ptaszczyzny obrobki przy pomocy
Softkey 3D-OBR na AKTYWNA. Dla wszystkich osi obrotu wpisaé¢
warto$¢ kata 0° do menu patrz ,Aktywowac¢ manualne nachylenie”,
stronie 27.

334
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Przyktad: Cykle przeliczania wspotrzednych

Przebieg programu

Przeliczenia wspotrze dnych w programie

gtownym
Obrobka w podprogramie, patrz
~Lodprogramy”, stronie 343

%KOUMR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+130 Y+1302Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+1 *
N40T1G17 S4500 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *
N60 G54 X+65 Y+65 *
N70L1,0 *

N80 G98 L10 *

N90 G73 G91 H+45 *
N100L1,0 *

N180L10,6 *

N120 G73 GO9O H+0 *
N130 G54 X+0 Y+0 *
N140 GOO Z+250 M2 *
N120 G98 L1 *

N160 GOO G40 X+0 Y+0 *
N170Z+2 M3 *

N180 GO1 Z-5 F200 *
N190 G41 X+30 *

N200 G91 Y+10 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Wywotanie narzedzia

Przemiescic¢ narzg dzie poza materiatem
Przesuniecie punktu zerowego do centrum
Wywotac obrobke frezowaniem

Postawi¢ znacznik dla powtoérzenia czes$ci programu
Obro6t 0 45° przyrostowo

Wywotac obrébke frezowaniem

Odskokdo LBL 10; tgcznie sze$¢ razy

Wycofa¢ obrot

Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 1:

Okresle nie obrébki frezowaniem
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8.11Cykle specijalne

PRZERWA CZASOWA (cykl G04)

Przebieg programu zostaje na okres PRZERWY CZASOWEJ
zatrzymany. Przerwa czasowa moze stuzy¢ na przyktad dla famania
wiora.

Dziatanie

Cykl dziata od jego definicji w programie. Modalnie dziatajgce
(pozostajgce) stany nie ulegng zmianom jak np. obroét wrzeciona, np.
obrotwrze ciona.

27N Przerwa czasowaw sekundach Wprowadzi¢
e przerwe czasowg w sekundach

Zakreswprowadzenia od 0 do 3600 s (1 godzina) przy 0,001 s-kroku

WYWOLANIE PROGRAMU (cykl G39)

Moznadowolne programy obrobki, jak np. specjalne cykle wiercienia
lub moduty geometryczne zréwnaé z cyklem obrébki. Taki program
zostaje wtedy wywotywany jak cykl.

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Jesli jakis DIN/ISO-program chcemy zadeklarowac jako
cykl, to prosze wprowadzic typ pliku. | za nazwag,
programu.

Jesliwprowadza sie tylko nazwe programu, musi
zadeklarowany jako cykl program znajdowac sie w tym
samym skoroszycie jak wywotywany program.

Jezeli zade klarowany dla cyklu program nie znajd uje sie
wtym samym skoroszycie jak wywotywany program, to
prosze wprowadzi¢ petg nazwe sciezki, np.
TNC:\KLAR35\FK1\50.1.

3 Nazwaprogramu Nazwa wywotywanego programu
PGM

oALL w okre$lonym przypadku ze sciezkg, na ktorej
znajduje sie program

Program wywotujemy z

G79 (oddzielny wiersz) lub
M99 (blokami) lub

M89 (zostaje wykonany po kazdym bloku
pozycjonowania)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przyktad: NC-bloki
N550 G39 PO150 *

N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*
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8.11 Cykle specjalne

Przyktad: Wywotanie programu

Z programu ma by¢ wywotany przy pomocy cyklu wywotywalnym
program 50.

ORIENTACJA WRZECIONA (cykl G36)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

@ W cyklach obrébki 202,204 i 209 zo staje uzywany
wewnetrznie 13. Prosze zwroci¢ uwage w programie NC,
iz niekiedy cykl 13 nalezy po jednym z wyzej
wymienionych cykli na nowo programowac.

TNC moze sterowa¢ wrzecionem gtéwnym obrabiarki i obracac je do
okreslonej przez kgt pozycji.

Orientacja wrzeciona jest np. konieczna
przy systemach zmiany narzadzia z okreslong pozycjg zmiany dla
narzedzia

dla ustawienia okna wysytania i przyjmowania 3D-sond
impulsowych z przesytaniem informaciji przy pomocy podczerwieni

Dziatanie

Zdefiniowane w cyklu potozenie kgta TNC pozycjonuje poprzez
programowanie od M19 do M20 (w zalezno$ci od rodzaju maszyny).

Jesli zaprogramujemy M 19 lub M20, bez uprzedniego zdefiniowania
cyklu 13, to TNC pozycjonuje wrzeciono gtéwne na warto$¢ kafa,
wyznaczonego w parametrze maszynowym (patrz podrecznik
obstugi maszyny).

% 45 Kat orientaciji: Wprowadzi¢ kat odniesiony do osi
€7 odniesienia kata ptaszyzny roboczej

Zakres wprowadzenia: 0 do 360°

Doktadn 0$¢ wprowadzenia: 0,001°
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TOLERANCJA (cykl G62)

? Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

TNC wygtadza automatycznie kontur pomiedzy dowolnymi
(nieskorygowanymi lub skorygowanymi) elementami konturu.
Dlatego tez narzgdzie przemieszcza sig nie prze rwanie na
powierzchni obrabianego przedmiotu. Jesli to konieczne, TNC
redukuje zaprogramowany posuw automatycznie, tak ze program
zostaje zawsze wykonywany bez ,zgrzytow“i z najwiekszg mozliwg,
predkoscig. Jako$¢ powierzchni zostaje podwyzszana i
zaoszczedzana zostaje mechanika maszyny.

Poprzez wygtadzanie powstaje odchylenie od konturu. Wielko$¢
odchylenia od konturu (wartosé¢ tolerancji) okreslona jest w
parametrze maszynowym przez producenta maszyn. Przy pomocy
cyklu G62 mozna zmieni¢ nastawiong z gory wartosc toleranciji i
wybraé¢ r6zne nastawienia filtra.

@ Prosze uwzglednié przed programowaniem

Cykl G62 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definicji
dziata on w programie.

Wycofujemy cykl G62 , poprze z ponowne zdefiniowanie
cyklu G62 i potwierdzenie pytania dialogowe go po
wartos¢ toleranciji z NO ENT. Ustalona wstepnie
tolerancja bedzie poprzez wycofanie znowu aktywna.

2 Tolerancja odchylenia toru: Dopuszczalne
a odchylenie od konturu wmm ( przy Inch-
programach w calach)

obroébka na gotowo=0, obrébka zgrubna=1:
Aktywowac filtr:

Warto$¢ wprowadze nia O:
Frezowanie z duzg doktadnosciag konturu.
TNC uzywa zdefiniowane przez producenta

maszyn nastawienia filtra obrobki wykanczajace;j.

Warto$¢ wprowadzenia 1:

Frezowanie z wiekszg predkos$cig posuwu.
TNC uzywa zdefiniowane przez producenta
maszyn nastawienia filtra obrébki zgrubne;j.

Tolerancja dla osi obrotu: Dopuszczalne
odchylenia od osi obrotu w ° przy aktywnym M128.
TNC redukuje posuw torowy zawsze tak, aby przy
wieloosiowych przemieszczeniach najdtuzsza 0$
przemieszczata sie z maksymalnym posuwem. Z
reguty osie obrotu sg znacznie wolniejsze od osi

liniowych. Poprzez wprowadzenie wig kszej toleranciji

(np. 10°), mozna czas obrd bki przy wieloosiowych
programach obrébki znacznie skroci¢, poniewaz
TNC nie musi przemieszcza¢ osi obrotu zawsze na

zadang pozycje. Kontur nie zostaje uszkodzony przy

wprowadzeniu tolerancji. Zmienia sie tylko

potozenie osi obrotu w odnie sieniu do powierzchni

obrabianego przedmiotu
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9.1 Zaznaczy¢ podprogramy i
powtdrzenia czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrobki mozna przy pomocy
podprogramow i powtorzen cze sci programu ponownie wykonac.

Label

Podprogramy i powtdrzenia czesci programu rozpo czynajg, sie w
programie obrobki od znacznika G98L. L jest skrotem od label (angl.
znacznik, oznaczenie).

Label otrzymujg numer miedzy 1 i 254 . Kazdy numer label-a wolno
tylko raz nadawac¢ w programie z G98.

% Jedli jakis labe l-numer zostat kilkakrotnie przydzielony,
TNC wydaje po zakonczeniu G98-bloku komunikat o
btedach.

W przypadkubardzo dtugich programow moznapoprzez
MP7229 ograniczy¢ sprawdzenie dowprowadzanejilosci
blokow.

V4

Orzenia czesci programu

Label 0 (G98 L0O) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢
stosowany dowolnie czesto.

9.1 Zaznaczyé podprogramy i powt
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9.2 Podprogramy

3
i a
Sposdéb pracy 5
1 TNC wykonuje program obrébki do wywotania podprogramu e
LN,O. njest dowolnym numerem labela %D e o
2 0Od tego miejsca TNC odpracowuje wywotany podprogram az do ; T
konca podprogramuG98 LO ab ' (@)
3 Dalej TNC kontynuje program obrébki od tego bloku, ktory ' L1,0 o
nastepuje po wywotaniu podprogramulLN,O ' < o
Wskazowki dotyczace programowania @ 4 o
., GOO Z+100 M2
, . L, . G98 L1 * «
Program gtébwny moze zawiera¢ do 254 podprogramow '
Podprogramy mogg by¢ wywotywane w dowolnej kolejnosci i ! ®
dowolnie czesto :
Podprogram nie moze sam sie wywotac + G98 LO *
., N99999 %

Prosze programowac podprogramy nakoncu programu gtéwne go
(za blokiem z M2 lub M30)

Je dli podprogramyw programie obrébki znajdujg sie przed
wierszem z M02 lub M30, to zostajg one bez wywotania
przynajmniej jeden raz odpracowane

Programowanie podprogramu

Oznaczenie poczgtku: KlawiszLBL SET nacisng¢
SET

W prowadzi ¢ numer podprogramu, potwierdzi¢
klawiszem END

Oznaczyc¢ koniec: Nacisng¢ LBLSET klawisz i
wprowadzi¢ Label-Nummer ,,0“

Wywotanie podprogramu
Wywo+tanie podprogramu: KlawiszLBL CALL
Catt nacisngc

Numer Label Wprowadzi¢ numer labela
wywotywanego podprogramu, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Powtorzenie REP: ,,0“ wprowadzi¢, klawiszemENT
potwierdzi¢

@ LO,0 jest niedozwolony, poniewaz o dpowiada wywotaniu
konca podprogramu.
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Orzenia czesci programu

V4

9.3 Powt

9.3 Powtdrzenia czesci programu

Label G98

Powtorzenia cze $ci programu rozpoczynaé znacznikiem G98L.
Powtérzenie czesci programu konczy sie zLn, m. M jest liczbg,

powtorzen.

Sposaéb pracy

1 TNCwykonuje program obrébki az do konca czeéci programu

(L1,2)

2 Nastepnie TNC powtarza cze$¢ programu pomiedzy wywotanym
Labelem i wywotaniem Labela L 1,2 tak czesto, jakto podano po

przecinku

3 Nastepnie TNC odpracowuje dalej program obrobki

Wskazowki dotyczace programowania

Dang czes$¢ programumozna powtarza¢ tgczniedo 65 534 razy po

sobie

Czesci programu zostajg wykonywane przez TNC o jeden raz
wiecej niz zaprogramowano powtorzen

Programowanie powtorzenia czesci programu

LBL
SET

Oznaczenie poczatku: Klawisz LBL SET nacisnag,
klawiszem ENT potwierdzi¢

Label-numer dla powtarzanej cze $ci programu
wprowadzic¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

Wywota¢ powtorzenie czesci programu

LBL
CALL

344

Klawisz LBL CALL nacisng¢

Numer Label: Label-numer dla powtarzanej czesci
programu wprowadzi¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

Powtoérzenie REP: Wprowadzi€ liczbe powtorzen,
klawiszem ENT potwierdziCc

9 Programowanie: Podprogramy i powtorzenia cze$ci programu @
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9.4 Dowolny program jako

podprogram

Sposdéb pracy

1  TNC wykonuje program obrébki, do momentu kiedy zostanie
wywotany inny program przy pomocy %

2 Nastepnie TNC wykonuje wywotany program az do jego konca

3 Dalej TNC odpracowuje (wywotujgcy) program obrébki,
poczynajgc od tego bloku, ktdry nastepuje po wywotaniu
programu

Wskazowki dotyczace programowania

Aby zastosowa¢ dowolny program jako podprogram TNC nie
potrzebuje LABELs (znacznikéw).

Wywotany program nie moze zawiera¢ funkcji dodatkowych M2
lub M30.

Wywotany program nie moze zawieraé pole ce nia wywotania % do
wywotywanego programu (ciggta petla).

Wywo+taé dowolny program jako podprogram

PGM
CALL

PROGRAMA

=y

Wybrac funkcje dla wywotania programu: Klawisz
PGM CALL nacisng¢

Nacisng¢ Softkey PROGRAM

W prowadzi¢ petng nazwe $ciezki wywotywanego
programu, potwierdzi¢ klawiszem END

Mozna takze wywota¢ dowolny program przez cykl G39.

Jesli chcemy wywotac¢ programw dialogu tekstem
otwartym, to prosze wprowadzi¢ typ pliku .H za nazwg,
programu.

Wywotywany program znajdowac sie w pamieci nadysku
twardym TNC.

Jesli zostanie wprowadzona tylko nazwa programu,
wywotany program musi znajdowac sie w tym samym
skoroszycie jak programwywotujgcy.

Jesli wywotywany program nie znajduje sie wtym samym
skoroszycie jak programwywotujacy, to prosze
wprowadzi¢ petg nazwe Sciezki, np.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H
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9.5 Pakietowania

9.5 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

Podprogramy w podprogramie

Powtorze nia cze$ci programu w powtdrzeniu czesci programu
Powtarza¢ podprogramy

Powtorze nia czesci programu w podprogramie

Zakres pakietowania
Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub

podprogramy mogg, zawiera¢ dalsze podprogramy lub powtérzenia
czesci programu.

Maksymalny zakres pakietowania dla podprogramow: 8

Maksymalny zakres pakietowania dla wywotania programu
gtownego: 4
Powtorze nia czesci programu mozna dowolnie czesto pakietowac

Podprogram w podprogramie

NC-bloki przyktadowe
%UPGMS G71 *

;‘1"170 L1,0 *

;‘1"350 GO0 G40z+100 M2 *
N360 G98 L1 *

;‘1"390 L2,0 *

N450 G98 LO *
N460 G98 L2 *

N620 G98 LO *
N999999 %UPGMS G71 *

Podprogram przy G98 L1 zostaje wywotany
Ostatnie blok programowy

programu gtéwnego (z M2)

Poczatek podprogramu 1

Podprogram przy G98 L2 zostaje wywotany

Koniec podprogramu 1
Poczgtek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2
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Wypetnienie programu

1
2
3

Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany do bloku N170
Podprogram 1 zostaje wywofany i wykonany do bloku N390

Podprogram 2 zostaje wywotany i wykonany do bloku N620.
Koniec podprogramu 2 i skok powrotny do podprogramu, z
ktorego on zostat wywotany

Podprogram 1 zostaje wykonany od bloku N400 do bloku N450.
Koniec podprogramu 1i powrét do programu gtéwnego UPGMS.

Podprogram 1 zostaje wykonany od bloku N180 do bloku N350.
Skok powrotny do wiersza 1i koniec programu

Powtarza¢ powtorzenia czesci programu

NC-bloki przyktadowe

%REPS G71 *
;‘II‘IIZO G98 L1 *
;‘I;OO G98 L2 *
;‘1;70 L2,2 *
;‘1.1.350 L1,1~*

N999999 %REPS G71 *

Wypetnienie programu

1
2

3

Program gtowny REPS zostaje wykonany do bloku N270

Cze$¢ programu pomiedzy blokiem N270 i blokiem N200 zostaje
2 razy powtoérzona

Program gtéwny REPS zostaje wykonany odbloku N280d o bloku
N350.

Czes$¢ programu pomiedzy blokiem N350 i blokiem N150 zostaje
1 raz powtdrzona (zawiera powtorzenie czesci programu
pomiedzy blokiem N200 i blokiem N270)

Program gtéwny REPS zostaje wykonany odbloku N360do bloku
N99999 (koniec programu)

HEIDENHAIN iTNC 530

9.5 Pakietowania

Poczatek powtorzenia czesci programu 1
Poczatek powtdrzenia czesci programu 2

Cze 8¢ programu pomiedzy tym wierszem i G98 L2
(blok N200) zostanie 2 raz powtdrzony

Cze 8¢ programu pomiedzy tym wierszem i G98 L1
(blok N150) zostanie 1 raz powtdrzony
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9.5 Pakietowania

1

Powto6rzy¢ podprogram

NC-bloki przyktadowe

Wypetnienie programu

Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany do bloku N110
Podprogram 2 zostaje wywotanyi odpracowany

Czes¢ programu pomiedzy blokiem N 120 i blokiem N 100 zostaje
2razypowtdrzona: Podprogram 2 zostaje 2 razy powtérzony
Program gtowny UPGREP zostaje wykonany od bloku N130 do
bloku N190, koniec programu

W N

H

(%)

Poczgtek powtorzenia czesci programu 1
Wywo1anie podprogramu

Czes$¢ programu pomiedzy tym wierszem i G98 L1
(blok N100) zostanie 2 raz powtoérzony

Ostatni wiersz programu gtownego z M2
Poczatek podprogramu

Koniec podprogramu
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Przyktad: Frezowanie konturu w kilku dosuwach

Przebieg programu

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie na gorng,
krawedz przedmiotu

Wprowadzi¢ inkrementalnie dosuw
Frezowanie konturu
Powtorzy¢ dosuw i frezowanie konturu

%PGMWDH G71 *

N10G30 G17 X+0Y+02Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+7,5 *
N40T1G17 S4000 *

N50 GOO G40 G90 2+250 *
N601+50 J+50 *

N70 G10 R+60 H+180 *

N80 GO1 Z+0 F1000 M3 *
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Definicja narze dzia

Wywotanie narzedzia

Przemiescic¢ narze dzie poza materiatem

Wyznaczy¢ biegun

Pozycjonowac wstepnie ptaszczyzne obr obki

Pozycjonowac¢ wstepnie na krawedz przedmiotu

9.6 Przyktady programowania
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Znacznik dla powtdrzenia czgsci programu
Przyrostowy dosuw na gtebokos$¢ (poza materiatem)
Pierwszy punkt konturu

Dosung¢ narzedzie do konturu

Opusci¢ kontur
Przemieszczenie narzedzia poza materiate m

Skok powrotnydo Label 1, tgcznie cztery razy
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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QiPrzyk{ ady programowania

Przebieg programu
I Najecha¢ grupy wiercen w programie gtownym
© Wywotac grupe wiercen (podprogram 1)

I Grupe wiercen zaprogramowac tylko razw
podprogramie 1

HEIDENHAIN iTNC 530

Definicja narze dzia

Wywotanie narzedzia

Przemiescic narze dzie poza materiatem
Definicja cyklu Wiercenie
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9.6 Przyktady programowania

N70 X+15 Y+10 M3 * Dosung¢ narzedzie do punktu startu gru py wiercenia 1
N80 L1,0 * Wywota¢ podprogram dla grupy wiercenia

N90 X+45 Y+60 * Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 2
N100 L1,0 * Wywota¢ podprogram dla grupy wiercenia

N110 X+75 Y+10 * Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 3
N120 L1,0 * Wywota¢ podprogram dla grupy wiercenia

N130 GO0 Zz+250 M2 * Koniec programu gtéwnego

N140 G98 L1 * Poczgtek podprogramu 1: Grupa odwiertow

N150 G79 * Wywota¢ cykl dla odwiertu 1

N160 G91 X+20 M99 * Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2, wywotanie cyklu
N170 Y+20 M99 * Dosung¢ narzedzie do wiercenia 3, wywotanie cyklu
N180 X-20 G90 M99 * Dosung¢ narzedzie do wiercenia 4, wywotanie cyklu
N190 G98LO * Koniec podprogramu 1

N9999999 %UP1 G71 *
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Przyktad: Grupa odwiertow przy pomocy kilku narzedzi

Przebieg programu

Zaprogramowac cykle obrobki w programie
gtownym

Wywota¢ petny rysunek odwiertow
(podprogram 1)

Najecha¢ grupy odwiertéw w podprogramie 1,
wywotaé grupe odwiertow (podprogram 2)

Grupe wiercen zaprogramowac tylkorazw
podprogramie 2

%UP2 G71 *

N10 G30 G17 X+0Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+4 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 G99 T3 L+0 R+3,5 *

N60T1G17 S5000 *

N70 GOO G40 G90 Z+250 *

N80 G200 WIERCENIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-3 ;GIEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUWWG{EBNY

Q202=3 ;GIEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=10 ;2. ODST.BEZP.

Q211=0.2 ;PRZERWA CZASOWA U
DOtU

N9OL1,0 *
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Definicja narze dzia nawiertak

Definicja narze dzia wiertto

Definicja narze dzia rozwiertak
Wywotanie narzedzia nawiertak
Przemiescic¢ narzg dzie poza materiatem

Definicja cyklu nakietkowania

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wierce nia wywotac

9.6 Przyktady programowania
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9.6 Przyktady programowania

N100 GOO Z+250 M6 *

N110T2G17 S4000 *

N120 DO Q201 PO1 -25 *

N130 DO Q202 PO1 +5 *

N140 L1,0*

N150 GOO Z+250 M6 *

N160 T3 G17 S500 *

N80 G201 ROZWIERCANIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-15;GtEBOKOSC
Q206=250;POSUW WGtEBNY
Q211=0.5;PRZERWA CZASOWA U DOtU
Q208=400;POSUW POWROTU
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=10 ;2. ODST.BEZP.

N180 L1,0*

N190 GOO Z+250 M2 *

N200 G98 L1 *

N210 GOO G40 G90 X+15 Y+10 M3 *
N220 L2,0 *

N230 X+45 Y+60 *

N240 L2,0 *

N250 X+75Y+10 *

N260 L2,0 *

N270 G98 LO *

N280 G98 L2 *

N290 G79 *

N300 G91 X+20 M99 *
N310 Y+20 M99 *

N320 X-20 G90 M99 *
N330 G98 LO *

N340 END PGM UP2 MM
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Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia wiertto

Nowa gteboko$¢ dla wiercenia

Nowy dosuw dla wiercenia

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotac¢
Zmiana narze dzia

Wywotanie narzedzia rozwiertak

Definicja cyklu rozwiercania

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotaé
Koniec programu gtown ego

Poczatek podprogramu 1: Kompletny rysunek odwiertow
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 1
Wywo1ta¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wierce nia 2
Wywo1ta¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy wiercenia 3
Wywo1ta¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Koniec podprogramu 1

Poczgtek podprogramu 2: Grupa odwiertow
Wywo1ac cyk dla odwiertu 1

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do wiercenia 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do wiercenia 4, wywotanie cyklu
Koniec podprogramu 2

9 Programowanie: Podprogramy i powtorzenia cze$ci programu @



Programowanie:
Q-parametry




10.1 Zasada i przegl'd funkciji

10.1 Zasada i przeglad funkcji

Przy pomocy Q-parametréw mozna definiowac jednym programem
obrébki catg rodzing cze sci. W tym celu prosze wprowadzi¢ zamiast
wartosci liczbowych zajmowane miejsca: Q-parametry.

Q-parametry oznaczajg na przyktad
wartosci wspotrzednych
Posuwy
Predkosci obrotowe
Dane cyklu

Pozatymmozna przy pomocy Q-parametrow programowac¢ kontury,
ktore sg okreslone poprzez funkcje matematyczne lub mozna
wykonanie oddzielnych krokdéw obrébki uzalezni¢ od warunkow
logicznych.

Q-parametr jest oznaczony przy pomocy litery Q i numeru pomiedzy
0i299. Q-parametry podzielone sg na trzy prze dziaty:

Znaczenie Zakres

Dowolnie uzywalne parametry, dziatajgce QO0do Q99
globalnie dla wszystkich znajd ujgcych sie w
pamieci TNC programow

Parametry dla funkciji specjalnych TNC Q100do Q199

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q200do Q399
dla cykli, dziatajgce globalnie dla wszystkich
znajdujgcych sie w pamigci TNC programow.

Wskazéwki do programowania

Q-parametry i warto$ci liczbowe mogag zosta¢ wprowadzone do
programu pomieszane ze sobg.

Mozna przypisywac Q-parametrom wartosci liczbowe pomiedzy
—99 999,9999i 99 999,9999. Wewnetrznie TNC moze obliczac
wartosci liczbowe do szerokosci wynoszacej 57 bitow przedido 7
bitéw po punkcie dzie sietnym (32 bity szerokosci liczby odpowiadajg
wartosci dziesietnej 4 294 967 296).

% TNC przyporzgdkowuje samodziel nie niektorym Q-
paramefrom zawsze te same dane, np. Q-parametrowi
Q108 aktualny promien narzedzia, patrz ,,Zajete z gory Q-
parametry”, stronie 375.

Jesli uzywamy parametrow Q60 do Q99 w cyklach
produce nta, to okre Slamy poprzez parametr maszynowy
MP7251, czy parametry te zadziatajg lokalnie tylko w
cyklu producenta czy tez globalnie dla wszystkich
programow.
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10.1 Zasada i przegl'd funkciji

Wywo+taé funkcje Q-parametrow

Podczas kiedy wprowadzamy program obrobki, prosze nacisngc¢
klawisz ,Q"“ (w polu dla wprowadzania liczb i wyboru osi pod
—/+ -Kawiszem). Wtedy TNC pokaz uje nastepujgce Softkeys:

Grupa funkcyjna Softkey
Podstawowe funkcje matematyczne Funcoes
Funkcje frygonometryczne TRIBO-

NIMETRIA

Jesli/to - decyzje, skoki

DESVIOS

Inne funije FUNCDES

DIVERSAS

Wprowadzaé¢ bezposrednio wzory

FORMULA

Funkcja dla obrobki kompleksowych konturow
(patrz ,Wprowadzi¢ wzoér konturu”, stronie 305) FORILE
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t wartooeci liczbowych

1as

i — Q-parametry zam

~n

iny czéoec

10.2 Rodz

10.2 Rodziny czesci — Q-
parametry zamiast wartosci
liczbowych

Przy pomocy funkcji Q-parametrow FNO: PRZYPISANIE mozna
przyporzgdkowac¢ parametrom Q wartosci liczbowe. Wtedy uzywa
sie wprogramie obrébki zamiast wartosci liczbowej Q-parametru.

NC-bloki przyktadowe

N150 DOO Q10 PO1 +25* Przypisanie
Q10 otrzymuje warto$¢ 25
N250 GOO X+Q10* odpowiada GO0 X+25

Dla rodzin cze$ci programujemy np. charakterystyczne wymiary
narzedzi jako Q-parametry.

Dla obrébki pojedynczych czesci prosze przypisa¢ kazedemu z tych
parametr 6w odpowiednig wartosc liczbowa,.

Przyktad
Cylinder z Q-parametrami
Promien cylindra R=Q1 y
Wysokos$¢ cylindra H=Q2 o
Cylinder Z1 Q1=+30 /5

Q2=+10 AN =
Cylinder Z2 Q1=+10

Q2= +50 al

Q2 72
Q2
) e d
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10.3 Opisywaé kontury poprzez
funkcje matematyczne

Zastosowanie

Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac p odstawowe
funkcje matematyczne w programie obrobki:

Wybra¢ funkcje Q-parametrow: Nacisnag¢ klawisz Q (wpolu dla
wprowadzania liczb, z prawej strony). Pasek Softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow

Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne: Softkey

PODST.FUNKCJA. nacisng¢. TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Przeglad
Funkcja Softkey
D0O0: PRZYPISANIE -
np. D00 Q5 PO1 +60 * wo Y
Przypisa¢ bezposrednio wartos¢
DO1: DODAWANIE o
np. D01 Q1P0O1-Q2P02 -5~ BT
Tworzy¢ sume z dwoch wartosci i przyporzadkowac
D02: ODEJMOWANIE o
np.D02Q1 P01 +10P02 +5 * i
Tworzy¢ roznice z dwoch warto Sci i przyporzgdkowac
D03: MNOZENIE o
np. D03 Q2 P01 +3P02+3* %5
Tworzy¢ iloczyn z dwéch wartosci i przyporzadkowac
D04: DZIELENIE =
np. D04 Q4 PO1 +8P02+Q2 * XY

Utworzyc¢ iloraz zdwoch wartoéci i przyporzgdkowac
Zabronione: Dzielenie przez 0!

DO5: PIERWIASTEK os
np. D05 Q50 P01 4~ IR EUFE
Obliczy¢ pierwiastek z liczbyi przyporzgdkowac

Zabronione: Pierwiastek z wartosci uiemnej!

Na prawo od ,,=“-znaku wolno wprowadzi¢:

dwie liczby
dwa Q-parametry
jedng liczbe ijeden Q-parametr

Q-parametryiwartosciliczbowe w rownaniach mozna zapisa¢ z
dowolnym znakiem liczby.
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FUNCOES
BASICAS

00

10.3 Opisywaae kontury poprzez funkcje matematyczne

360

Programowanie podstawowych dziatan
arytmetycznych

Przyktad wprowadzenia 1:

Wybra¢ funkcje Q-parametréw: Nacisng¢ klawisz Q

Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne:
Nacisng¢ Softkey FUNKCJE PODST.

Wybra¢ funkcje Q-parametréw PRZYPISANIE:
Nacisna¢ Softkey DOX =Y

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?
5 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 5
1. WARTOS C LUB PARAMETR?

10 Q5 przypisa¢ warto$é liczbowg, 10

Przyktad: NC-bloki
N16 DOO PO1 +10 *
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Przykfad wprowadzenia 2:

m Wybrac funkdje Q-parametréw: Nacisng¢ klawisz Q
R — Wybrac podstawowe funkcje matematyczne:
smerems Nacisng¢ Softkey FUNKCJE PODST.
o2 Wybrac¢ funkgje Q-parametrow MNOZENIE:
ROV Nacisng¢ Softkey DO3 X * Y

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?
12 W prowadzi¢ numer Q-parametru: 12

1. WARTOSC LUB PARAMETR?
Q5 Q5 wprowadzi¢ jako pierwszg warto$é
2. WARTOSC LUB PARAMETR?

7 7 wprowadzi¢ jako drugg warto ¢

Przyktad: NC-bloki
N17D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

10.3 Opisywaae kontury poprzez funkcje matematyczne
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10.4 Funkcje trygonometryczne (trygonometria)

10.4 Funkcje trygonometryczne
(trygonometria)

Definicje

Sinus, cosinusitangens odpowiadajg wymiarom bokow trojkata
prostokatnego. Przy tym odpowiada

sinus: sinoc=a/c

cosinus: cosa =b/c

tangens: tano=a/b=sino/cosa

Przy tym

c jest bokiem przeciwlegtym do kata prostego
a jest bokiem prze ciwlegtym do kgta
b jesttrzecim bokiem
Na podstawie funkgji tangens TNC moze obliczy¢ kat:

o =arctano = arctan (a/ b) =arctan (sin o /cosa)
Przyktad:

a=10mm

b=10mm

o =arctan (a/b)=arctan 1=45°

Dodatkowo obowigzuje:

a?+b2=c2(mita?=axa)

c = J@+?
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Programowanie funkcji trygonometrycznych

Funkcje frygonometryczne pojawiajg sie z przycisnieciem Softkey

FUNKCJE TRYGON. TNC pokazuje Softkeys wtabeli ponizej.

Programowanie: poréownaj ,przyktad: Programowanie
podstawowych dziatan arytmetycznych”

Funkcja

Softkey

DO06: SINUS
np. D06 Q20 PO1 -Q5*
Sinus kata w stopniach (°) ustali¢ i przyporzgdkowac

05
SINCX)

DO7: COSINUS

np. D07 Q21 P01 -Q5 *

Cosinus kgta w stopniach (°) okresli¢ i
przyporzgdkowac

0?7
2050%)

D08: PIERWIASTEKZ SUMY KWADRATOW
np. D08 Q10 PO1 +5P02+4*

Tworzy¢ dtugosc¢ z dwdch wartosci i
przyporzgdkowac

03
¥ LEN Y

D13: KAT

np. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Kat z arctanz dwoch bokoéw lub sinicos kgta (0 < kgt
< 360°) okresli¢ i przyporzgdkowaé

D13
¥ ANG Y
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10.5 Jeceli/to-decyzje z Q-parametrami

10.5 Jesli/to-decyzje z Q-
parametrami

Zastosowanie

W przypadku jesli/to-decyzji TNC poréwnuje Q-parametr zinnym Q-
parametrem lub wartoscig liczbowag, Jesliwarunekjest spetniony, to
TNC kontynuje program obrobki od tego Label poczynajggc, ktéry
zaprogramowany jest za warunkiem (Label patrz ,Zaznaczy¢
podprogramy i powtorzenia czesci programu”, stronie 342). Jesli
warunek nie jest spetniony, TNC wykonuje nastepny blok.

Jeslichcemy wywofac¢ inny program jako podprogram, to prosze
zaprogramowac¢ za Label G98 wywo1anie programu z %.

Bezwarunkowe skoki

Bezwarunkowe skoki to skoki, ktdrych warunek zawsze
(=koniecznie) jest spetniony, np.

D09 PO1+10P02+10P03 1 *
Programowac jesli/to-decyzje

Je dli/to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na Softkey SKOKI.
TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Funkcja Softkey
DO09: JESLI ROWNY, SKOK o
np. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 5 * T

Je dli obydwie wartosci lub parametry sg rowne, skok
do podanego znacznika (Label)

D10: JESLI NIEROWNY, SKOK o
np. D10 PO1 +10 PO2 -Q5 P03 10 *
Jesli obydwie wartosci lub parametry nie sg réwne, to
skok do podanego znacznika (Label)

D11: JESLIWIEKSZY, SKOK oo
np.D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 *
Jedli pierwsza wartosc¢ lub parametr jest wigksza niz

druga wartos¢ lub parametr, to skokdo podanego

znacznika (Label)

D12: JESLI MNIEJSZY, SKOK oo
np. D12 P01 +Q5 P02 +0 PO3 1 * Ty
Jesli pierwsza wartosc¢ lub parametr jest wieksza niz

druga wartos$¢ lub parametr, to skokdo podanego

znacznika (Label)
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Uzyte skrotyi pojecia

IF (angl.):

EQU (angl. equal):

NE (angl. not equal):
GT (angl. greater than):
LT (angl. less than):
GOTO (angl. goto):

HEIDENHAIN iTNC 530

Jedli

Rowny

nie rowny
Wiekszy niz
Mniejszy niz
Skok
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10.6 Q-parametry kontrolowaé i
zmieniac

I zZmieniaae

Sposoéb postepowania

Jesli chcemy zmieni¢ wartos¢, to proszewprowadzic
nowg wartos¢, potwierdzi¢ klawiszem ENT

Jedli nie chcemy zmienia¢ wartosci, to prosze
nacisng¢ Softkey AKTUALNA WARTOSC lub
zakonczy¢ dialog klawiszem END

Mozna zmienia¢ i kontrolowa¢ Q-parametry przy wytwarzaniu, (e Test programu
' testowaniu i odpracowywaniu w trybach Pracy Program wprowadzi¢
8 do pamieci/edycja, Test programu, Przebieg programu wedtug . -
(4+] kolejnosci blokow i Przebieg programu pojedynczymi blokami. w2 oo =
; Przerwa¢ przebieg programu (np. zewnetrzny klawisz STOP i J o ‘
2 Softkey WEWNETRZNY STOP nacisng¢) lub zatrzymac te st s
o programu b 10,0000 ‘
,b a Wywotac funkcje Q-parametrow: Nacisng¢ klawisz Q e ~ ‘
c lub Softkey Q INFO w trybie pracy Program mireeeees
(@] wprowadzi¢ do pamie ci/edycja e =1
x . ) ) ) Q14 i‘z 20000 .
TNC przedstawia wszystkie parametry i przynalezne S =
r aktualne wartosci. Prosze wybra¢ przy pomocy E Jj
qq-; klawiszy ze strzatkg lub Softkeys dla
E przekartkowywania zgdany parametr. B ’ K-EC ‘
©
o
©
Q.
o
©
o
F

@ Uzywane przez TNC parametry (numery parametrow >
100), opatrzone sg komentarzem.
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10.7 Funkcje dodatkowe

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajgsie przy nacisnieciu Softkey FUNKCJE
SPECJ. TNC pokazuje nastepujace Softkeys:

Funkcja Softkey
D14:ERROR (BLAD) o
Wydawanie komunikatow o btedach erro-
D15:PRINT (DRUK) 015
Wydawanie tekstow lub wartoéci Q-parametréw PRINT

nie sformatowanych

10.7 Funkcje dodatkowe

D19:PLC 019
Przekazywanie wartosci do PLC PLo-
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10.7 Funkcje dodatkowe

D14: BLAD: Wydawanie komunikatéw o
btedach

NC-blok przyktadowy

Numer

TNC ma wyda¢ komunikat (meldunek), ktory znajduje sie w pamieci btedu Tekst
pod numerem btedu 254 1000 Wrzeciono ?
¥ 1001 Brak osi narzedzi
N180 D14 P01 254 1002 Szeroko$¢ rowka za duza
Przy pomocy funkcji D14: ERROR (BLAD) mozna przy sterowaniu 1003 Promien narzedzia za duzy
programem 1004 Obszar przekroczony
inicjalizowa¢ wydawanie sterowanych programowo komunikatéw, 1005 Btedna pozycja poczgtkowa
zaprogramowanych wstepnie przez producenta maszyn lub przez 1006 OBROT nie dozwolony
firme HEIDENHAIN: Jedli TNC dojdzie w przebie gu programu lub w 1007 WSPOLCZYNNIK WYMIARU nie
tescie programu do wiersza z D 14, to przerywa ono i wydaje dozwolony
komunikat o btedach. Nastepnie program musi by¢ na nowo 1008 ODBICIE LUSTRZANE nie dozwolone
uruchomiony. Numery btedéw: patrz tabela u dotu. ———
1009 Przesuniecie nie dozwolone
Zakres numeréw btedéw Dialog standardowy 1010 Brak posuwu
0...299 D 14: Numer btedu 0.... 299 1011 Wprowadzona wartos¢ btedna
1012 Znak liczby bfgdny
300 ... 999 Dialog zalezny od maszyny 1013 Kat nie dozwolony
1000 ... 1099 Wewngtzne komunikatyo 181 f_)' ;:Z'ﬁzzog':ﬁ';von dy nie osiggalny
btedach (patrz tabela po prawej
stronie) 1016 Wprowadzono sprzecznosc
1017 CYKL niekompletny
1018 Ptaszczyzna btednie zdefiniowana
1019 Zaprogramowano niewtasciwg 0$
1020 Btedna predkos¢ obrotowa
1021 Kore kcja promienia nie zdefiniowana
1022 Zaokrgglenie nie zdefiniowane
1023 Promien zaokraglenia za duzy
1024 Niezdefiniowany start programu
1025 Za duze pakietowanie
1026 Brak punktu odniesienia kata
1027 Nie zdefiniowano cyklu obrobki
1028 Szeroko$¢ rowka za mata
1029 Wybranie za mate
1030 Q202 nie zdefiniowany
1031 Q205 nie zdefiniowany
1032 Q218 wprowadzi¢ wiekszym niz Q219
1033 CYKL 210 nie dozwolony
1034 CYKL 211 nie dozwolony
1035 Q220 za duzy
1036 Q222 wprowadzi¢ wiekszym niz Q223
1037 Q244 wprowadzi¢ wiekszym od O
1038 Q245 wprowadzi¢ nie rownym Q246
1039 Przedziat kgta < 360° wprowadzi¢
1040 Q223 wprowadzi¢ wiekszym niz Q222
1041 Q214: 0 nie dozwolone
368
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Numer

btedu Tekst

1042 Kierunek przemieszczenia nie zdefiniowany
1043 Tabela punktdow zerowych nie aktywna
1044 Btgd potozenia: srodek 1.0si

1045 Btad potozenia: srodek 2.0si

1046 Odwiert za maty

1047 Odwiert za duzy

1048 Czop za maly

1049 Czop zaduzy

1050 Kie szen za mafa: Dodatkowa obrdbka 1.A.
1051 Kie szen za mafa: Dodatkowa obrdbka 2.A.
1052 Kieszen za duza: Brak 1.A.

1053 Kieszen za duza: Brak 2.A.

1054 Czop za maty: Brak 1.A.

1055 Czop za maty: Brak 2.A.

1056 Czop za duzy: Dodatkowa obrébka 1.A.
1057 Czop za duzy: Dodatkowa obrébka 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Btgd najwie kszy wymiar
1059 TCHPROBE 425: Btgd najmniejszy wymiar
1060 TCHPROBE 426: Btgd najwie kszy wymiar
1061 TCHPROBE 426: Btgd najmniejszy wymiar
1062 TCHPROBE 430: $redn.za duza

1063 TCHPROBE 430: $redn.za mata

1064 Nie zdefiniowano osi pomiarowej

1065 Przekroczona tolerancja ztamania narzedzia
1066 Q247 wprowadzi¢ nierownym 0

1067 Q247 wprowadzi¢ wiekszy niz 5

1068 Tabela punktow ze rowych?

1069 Rodzaj frezowania Q351 wprowadzi¢ nierdwnym 0
1070 Zmniejszy¢ gtebokos¢ gwintu

1071 Przeprowadzi¢ kalibrowanie

1072 Przekroczona tolerancja

1073 Przebieg wiersza do przodu aktywny

1074 ORIENTACJA nie dozwolona

1075 3DROT nie dozwolony

1076 3DROT aktywowac

1077 Wprowadzi¢ gtebokosc¢ ze znakie m ujemnym
1078 Q303 w cyklu pomiarowym niezd efiniowany!
1079 0$ narzedzia niedozwolona

1080 Obliczone wartosci btedne

1081 Punkty pomiarowe sprzeczne
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10.7 Funkcje dodatkowe

D15: DRUK: Wydawanie tekstow lub
Q-parametrow

@ Przygotowanie interfejsudanych: W punkcie menu DRUK
(PRINT) lub DRUK-TEST (PRINT-TEST) okre Slamy
sciezke, na ktdrej TNC ma zapamietywac teksty lub
wartosci Q-parametréw, patrz ,,Przyporzgdkowanie”,
stronie 415.

Przy pomocy funkcji D15: DRUK mozna wydawa¢ wartosci Q-
parametrowi komunikaty o btedach przez interfejsdanych,na
przykfad na drukarke. Je $li te warto$ci zostang wewnetrznie
zapamietane lub wydawane na komputer, TNC zapamietuje te dane
w pliku %FN15RUN.A (wydawanie w czasie przebieguprogramu) lub
w pliku %FN15SIM.A (wydawanie w czasie testu programu).
Wydawanie nastepuje ze schowka i zostanie zainicjalizowane
najpdzniej na koncu PGM, lub jezeli PGM zostanie zatrzymany. W
trybie pracy pojedynczymi blokami przesytanie danych rozpoczyna
sie na koncu wiersza.

Wydawanie dialog6éw i komunikatéw o btedach przy pomocy
D15: DRUCK ,,wartos¢ liczbowa”

Wartos¢ liczbowa od0do 99:  Dialogi dla cykli producenta
od 100: PLC-komunikaty o btedach

Przyktad: Wyda¢ numer dialogu 20
N67 D15 P01 20 *

Wydawanie dialogéw i parametréw Q przy pomocy D15: DRUK
»Q-parametry”

Przyktad zastosowania: Protokotowanie pomiaru narzedzia.

Mozna wydac¢ jednocze$nie do sze $ciu Q-parametréw i warto Sci
liczbowych.

Przyktad: Dialog 1 i warto$¢ liczbowg Q1 wydacé
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *

D19: PLC: Przekazywanie wartosci do PLC

Przy pomocy funkcji D19: PLC mozna przekaza¢ do dwoch wartosci
lub Q-parametréw do PLC.

Szeroko$¢ kroku i jednostki: 0,1 um lub 0,0001°

Przyktad: Wartos¢ liczbowa 10 (odpowiada 1um lub 0,001°)
przekaza¢ do PLC

N56 D19 PO1 +10 PO2 +Q3 *

370
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Program wpr. do pamieci i edycja

RS232 interface RS422 interface
—

Tryb pracy : Tryb pracy : FE1 N
Szybkosc transmisji Szybkosc transmisj —
FE : 9600 FE : 9600 Fa N
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200
Przypisanie : ’_;_.
Drukowanie @ s !
Test druku : .
PGM MGT: Powiekszony

S

mt

FEZE2 UZYTKOW.
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10.8 Wprowadzaé bezposrednio

wzory

Wprowadzié wzér

Poprzez Softkey mozna wprowadza¢ bezposrednio do programu
obrobki mate matyczne wzory, ktore zawierajg kilka op eraciji

obliczeniowych.

Wzory pojawiajg sie z naci$nieciem Softkey WZOR. TNC pokazuje

nastepujgce Softkeys na kilku paskach:

Funkcjawspoétdziatania

Softkey

Dodawanie
np.Q10=Q1+Q5

Odejmowanie
np. @25=Q7 -Q108

Mnozenie
np.Q12=5*Q5

Dzielenie
np.Q25=Q1/Q2

Otworzy¢ nawias
np.Q12=Q1 *(Q2 +Q3)

Zamkna¢ nawias
np.Q12=Q1 *(Q2 +Q3)

Wartos¢ podnies é do kwadratu (angl. square)

np.Q15=SQ5

sa

Obliczy¢ pierwiastek (angl. squareroot)
np. Q22 = SQRT 25

Sinus kata
np. Q44 = SIN 45

Cosinus kata
np. Q45 = COS 45

Tangens kata
np. Q46 = TAN 45

Arcus-sinus

Funkcja odwrotna do sinus; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokgtna prze ciwlegta/
przeciwprostokatna

np. Q10 =ASIN 0,75

ASIN
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10.8 Wprowadzaae bezpocerednio wzory

Funkcja wspoétdziatania

Softkey

Arcus-cosinus

Funkcja odwrotna do cosinus; okre$lenie kata ze
stosunku przyprostokagtna przyle gta/
przeciwprostokgina

np. Q11 =ACOS Q40

ACOS

Arcus-tangens

Funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokgtna przeciwl egta/
przyprostokgtna przylegta

np. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Podnoszenie wartoscido potegi
np. Q15=3"3

StataPIl (3,14159)
np. Q15 =PI

PI

Utworzenie logarytmunaturalnego (LN) liczby
Liczba podstawowa 2,7183
np.Q15=LNQ11

Utworzyé¢ logarytm liczby, liczba podstawowa
10
np. @33 =LOG Q22

Funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegin
np. Q1 =EXP Q12

Wartosci negowaé¢ (mnozenie przez -1)
np. @2 =NEG Q1

Odciaé miejsca po przecinku
Tworzenie liczby catkowitej
np. @3 = INT Q42

INT

Tworzenie wartosci bezwzglednej liczby
np. Q4 = ABS Q22

ABS

Odcinaé miejsca do przecinkaliczby
Frakcjonowac
np. @5 = FRAC Q23

FRAC

Sprawdzenie znaku liczby okreslonejwartosci
np. Q12 =SGN Q50

Warto$¢ zwrotna Q12 =1: Q50>= 0

Warto$¢ zwrotna Q12 =0: Q50< 0

Obliczy¢ wartos¢ modulo (reszta z dzielenia)
np. Q12 =400 % 360
wynik: Q12=40
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Zasady obliczania

Dla programowania wzor ow matematycznych obowigzujg,

nastepujgce zasady:

Obliczenie punktowe przed strukturalnym
N112 Q1=5*3+2*10=35

1. Etapobliczenia5*3= 15

2. Etapobliczenia2*10 =20

3. Etapobliczenia 15+20=35
lub

N113 Q2=SQ 10-3"3=73

1. Etapobliczenia 10 podnies¢ do kwadratu =100
2. Etapobliczenia 3 podnie$¢ do potegi 3 = 27
3. Etapobliczenia 100 -27 =73

Prawo rozdzielnosci
Prawo rozdzielnosci przy rachunkach w nawiasach

a*(b+c)=a*b+ta*c
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10.8 Wprowadzaae bezpocerednio wzory

Przyktad wprowadzenia

Obliczy¢ kat z arctan z przyprostokatnej przeciwlegtej (Q12) i
przyprostokatnej przylegtej (Q13); wynik Q25 przypisac:

FORMULA

Wybra¢ funkcje Q-parametréw: Nacisng¢ klawisz Q

Wybra¢ wprowadzenia wzoru: Nacisng¢ Softkey
FORMULA

NUMERPARAMETRU DLA WYNIKU ?

K

ATAN

13

Wprowadzi¢ numer parametru

Pasek Softkey dalej przetgczac i wybrac funkcje
arcustangens

Pasek Softkey dalej przetgczac i otworzy¢ nawias

Numer Q-parametru 12 wprowadzi¢

Wybrac¢ dzielenie

Numer Q-parametru 13 wprowadzi¢

Zamkng¢ nawias i zakon czy¢ wprowadzanie wzoru

NC-blok przyktadowy
N37 Q25 =ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Zajete z gory Q-parametry

Q-parametry od Q100 do Q122 zostajg obtozone przez TNC réznymi
warto$ciami. Q-parametrom zostajg przypisane:

wartosciz PLC
dane o narzedziach i wrzecionie
dane o stanie eksploatacyjnym itd.

WartoscizPLC: Q100do Q107

TNC uzywa parametréw Q100 do Q107, aby przejg¢ wartosciz PLC
doinnego NC-programu.

Aktywny promien narzedzia: Q108

Aktywna warto$¢ promienia narzedzia zostaje przypisana Q108.
Q108 sktada sie z:
Promienia narzedzia R (tabela narzedzi lub G99-blok)
Wartos¢ delta DR z tabeli narzedzi
Wartos¢ delta DR z bloku TOOL CALL

Os narzedzi: Q109

Warto$¢ parametru Q109 zalezy od aktual nej osi narzedzi:
Os$ narzedzi \‘I)V;;t;ée(: u
Os$ narzedzi nie zdefiniowana Q109 = -1
X-0$ Q109=0
Y-0$ Q109=1
Z-0$ Q109=2
U-o$ Q109=6
V-0$ Q109=7
W-0$ Q109=8
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10.9 Zajéte z gory Q-parametry

Stan wrzeciona: Q110

Wartos$¢ parametru Q110 zalezy od ostatnio zaprogramowanej M-

funkcji dla wrzeciona:

. Wartosé
LR parametru
Stan wrzeciona nie zdefiniowany Q110=-1
MO3: Wrzeciono ON, zgodnie z ruchem Q110=0
wskazowek zegara
MO04: Wrzeciono ON, w kierunku Q110=1
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
MO5 po M03 Q110=2
MO05 po M04 Q110=3

Doprowadzanie chtodziwa: Q111

: Wartosé
M-funkcja parametru
MO08: Chtodziwo ON Q111=1
MO9: Chtodziwo OFF Q111=0

Wspotczynnik naktadania sig: Q112

TNC przypisuje Q112 wsp6tczynnik naktadania sie przy frezowaniu

kieszeni (MP7430).

Dane wymiarowe w programie: Q113

Wartos$¢ parametru Q113 zalezy przy pakietowaniu z %..... od

danych wymiarowych programu, ktdry jako pierwszy wywotuje inne

programy.

Dane wymiarowe programu gtéwnego

Wartosé
parametru

Ukfad metryczny (mm)

Q113=0

Uktad calowy (inch)

Q113=1

Dtugos¢ narzedzia: Q114

Aktualna wartos¢ dtugo$ci narzedzia zostanie przyporzgdkowana

Q114.
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Wspotrzedne po pomiarze sondg w czasie
przebiegu programu

Parametry Q115do Q1 19 zawie rajg po zaprogramowanym pomiarze
przy pomocy ukfadu impulsowego 3D wsp6trzedne pozydji
wrzeciona w momen cie pomiaru. Wsp6trzedne odnoszg sie do
punktu odniesienia, ktéry aktywny jest w rodzaju pracy Recznie.

Dtugos$c¢ palca sondy i promien gfowki stykowej nie zostajg
uwzglednione dla tych wspotrzednych.

0s wspotrzednych ‘ll)vaar':;éeim
X-08 Q115

Y-08 Q116

208 Q117

IV. 0§ o118

w zaleznosci od MP100

V.0s Q119

w zaleznosci od MP100

Odchylenie wartosci rzeczywistej od wartosci
zadanej przy automatycznym pomiarze
narzedzia przy pomocy TT 130

Odchylenie wartoscirzeczywistej od Wartosé
zadanej parametru
Dtugos¢ narzedzia Q115
Promien narze dzia Q116

Nachylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy
wykonawczych katow ostrza narzedzi:
obliczone przez TNC wspd6trzedne dla osi
obrotu

Wspétrzedne ‘;I)v;—;tr?\éeiru
A-0$ Q120
B-0% Q121
C-0$ Q122
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10.9 Zajéte z gory Q-parametry

Wyniki pomiaru cykli sondy pomiarowej
(patrz takze Podrecznik obstugi Cykle sondy pomiarowej)

Nieskorygowane wspoétrzedne Wartosé
ostatniego punktu prébkowania parametru
0Osgtowna Q141
Os$pomocnicza Q142
Os$sondyimpulsowej Q143
Zmierzone wartosci rzeczywiste ‘:’a?'::tl:léeét ru
Kat prostej Q150
Srodek w osi gtownej Q151
Srodek w osi pomocniczej Q152
Srednica Q153
Dtugo$¢ kieszeni Q154
Szeroko$¢ kieszeni Q155
Dtugo $¢ wybranejw cyklu osi Q156
Polfozenie osi $rodkowej Q157

Kat A-osi Q158

Kat B-osi Q159
Wsp6trzedna wybranej w cyklu osi Q160
Ustalone odchylenie :";':f;ru
Srodek w osi gtownej Q161
Srodek w osi pomocniczej Q162
Srednica Q163
Dtugo $¢ kieszeni Q164
Szeroko$¢ kieszeni Q165
Zmierzona dtugosé Q166
Potozenie osi $rodkowej Q167
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Ustalony kat przestrzenny ‘[;v:rratr?\éeiru
Obr 6t wokétosi A Q170
Obr 6t wokotosi B Q171
Obrét wokédtosi C Q172
Status obrabianego przedmiotu ‘;I)vaa:'ratr?\iiru
Dobrze Q180
Praca wykanczajgca Q181
Braki Q182
Zmierzone odchylenie w cyklu 440 ‘;I)v;';tr(r’\ii u
X-0$ Q185
Y-0$ Q186
Z-0$ Q187
Zarezerwowane dlawewnetrznego Wartosé
wykorzystania parametru
Marker dla cykli (rysunki obrébki) Q197
Numer aktywnego cyklu sondy pomiarowej Q198
Pomiar stanunarzedzia przy pomocy TT Wartos¢
parametru
Narzedzie w granicach toleranciji Q199=0,0
Narzedzie jest zuzyte (LT OL/RTOL Q199=1,0

przekroczone)

Narzedzie jest ztamane (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

przekroczone)

HEIDENHAIN iTNC 530

= A

10.9 Zajéte z gory Q-parametry

" @



10.10 Programmier-Beispiele

Przyktad: Elipsa

Przebieg programu

Kontur elipsy zostaje utworzony poprzez
zestawienie wielu matychodcinkow proste|
(definiowalne poprzez Q7). Im wiecej krokdéw
obliczeniowych zdefiniowano, tym bardziej
gtadki bedzie kontur

Kierunek frezowania okreslasie przezkat startu
i kgt koncowy na ptaszczyznie:

Kierunek obrobki w kierunku ruchu wskazowek
zegara:

Kat startu > Kat koncowy

Kierunek obrébki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowekzegara: Kat startu < kat
koncowy

Promien narzedzia nie zostaje uwzgledniony

%ELIPSA G71 *

N10D00 Q1 PO1 +50 *

N10 D00 Q2 PO1 +50 *

N30 D00 Q3 P01 +50 *

N40 D00 Q4 P01 +30 *

N50 D00 Q5 P01 +0 *

N60 D00 Q6 PO1 +360 *
N70 D00 Q7 P01 +40 *

N80 D00 Q8 PO1 +30 *

N90 D00 Q9 PO1 +5 *

N100 DOOQ10PO1+100 *
N110D00Q11 PO1 +350 *
N120 DO0Q12PO1 +2 *
N130 G30 G17 X+0Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100Y+1002Z+0 *
N150 G99 T1L+0R+2,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GO0 G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 GOO Z+250 M2 *
N200 G98 L10 *

380

Yi
50
I3
50
N .
X
50
Srodek osi X
Srodek osi Y
Potos X
Po6tos Y

Kat startu na ptaszczyznie

Kat koncowy na ptaszczyznie

Liczba krokow obliczenia

Potozenie elipsy przy obrocie

Gteboko$¢ frezowania

Posuw wgtebny

Posuw frezowania

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wste pnego
Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem

Wywota¢ obrébke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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N210 G54 X+Q1 Y+Q2 * Przesung¢ punkt zerowy do centrum elipsy 2
N220 G73 G90 H+Q8 * Wyliczy¢ pofozenie przy obrocie na ptaszczyznie .d_',
N230 Q35 =(Q6 - Q5) /Q7 Obliczy¢ przyrost (krok) kata %
N240 D00 Q36 PO1 +Q5 * Skopiowac kat startu )
N250 D00 Q37 PO1 +0 * Nastawic licznik przejsc mi
N260 Q21 =Q3 * COS Q36 X-wspotrzedng, punktu startu obliczy¢ IG_J
N270 Q22 =Q4 * SIN Q36 Y-wspotrzedng punktu startu obliczy¢ E
N280 GOO G40 X+Q21 Y+Q22 M3 * Najecha¢ punkt startu na ptaszczyznie E
N290zZ+Q12 * Pozycjonowac¢ wstepnie na odstep bezpieczenstwa w osi wrzeciona E
N300 GO1 Z-Q9 FQ10 * Przemiesci¢ narzedzie na gteboko $¢ obrobki (o)
N310G98 L1 * E
N320 Q@36 = Q36 + Q35 Zaktualizowa¢ kat o-
N330Q37 =Q37 +1 Zaktualizowac licznik przej$c¢ 2
N340 Q21 =Q3 * COS Q36 Obliczy¢ aktualng X-wspotrzedng, 2
N350 Q22 =Q4 * SIN Q36 Obliczy¢ aktualng Y-wspotrzedng,

N360 GO1 X+Q21Y+Q22 FQ11 * Najecha¢ naste pny punkt

N370D12 P01 +Q37 P02 +Q7 P03 1 * Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do Label 1

N380 G73 G90 H+0 * Wycofa¢ obrot

N390 G54 X+0Y+0 * Wycofa¢ przesuniecie punktu ze rowego

N400 GO0 G40z+Q12 * Odsung¢ narzedzie na odstep bezpieczenstwa

N410G98 LO * Koniec podprogramu

N999999 %ELIPSA G71 *
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10.10 Programmier-Beispiele

Przyktad: Cylinder wkigsty z frezem ksztattowym

Przebieg programu

Program funkcjonuje tylko z frezem
ksztattowym, dtugos¢ narzedzia odnosi sie do
centrum kuli

Kontur cylindra zostaje utworzony poprzez
zestawienie wielu matychodcinkdw prostej
(definiowalne poprzez Q13).Im wiece| krokéw
obliczeniowych zdefiniowano, tym bardziej
gtadki bedzie kontur

Cylinder zostaje frezowany przejsciami
wzdtuznymi (tu: rownolegle do osi Y)

Kierunek frezowania okre $la sie przy pomocy
kata startu i kagta koncowego w przestrzeni:
Kierunek obrobki w kierunku ruchu wskazowek
zegara:

Kat startu > Kgt koncowy

Kierunek obrdbki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowekzegara: Kat startu < kat
koncowy

Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

%CYLIN G71 *

N10D00 Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +0 *

N30 D00 Q3 P01 +0 *

N40 D00 Q4 P01 +90 *

N50 D00 Q5 P01 +270 *

N60 D00 Q6 P01 +40 *

N70 D00 Q7 PO1+100 *

N80 D00 Q8 PO1 +0 *

N90 D00 Q10 PO1 +5 *

N100 DO0OQ11PO1+250 *
N110D00Q12P0O1 +400 *
N120 DO0O Q13 P01 +90 *
N130 G30 G17 X+0Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100Y+1002+0 *
N150 G99 T1L+OR+3 *

N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Zz+250 *
N180 L10,0 *
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50 100

N Y

Srodek osi X

Srodek osi Y

Srodek 0si Z

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Promien cylindra

Dtugos¢ cylindra

Potozenie przy obrocie na pfaszczyznie X/Y
Naddatek promienia cylindra

Posuw dosuwu na gtebokosc

Posuw frezowania

Liczba przejs¢

Definicja czes$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywo1anie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Wywo1ac obrobke
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N190 D00 Q10 PO1 +0 *
N200L10,0 *

N210 GOO G40 Z2+250 M2 *
N220 G98 L10 *

N230Q16 =Q6 - Q10 - Q108
N240 D00 Q20 PO1 +1 *
N250 D00 Q24 PO1 +Q4 *
N260 Q25 =(Q5 - Q4) /Q13
N270 G54 X+Q1Y+Q2 Z2+Q3 *
N280 G73 G90 H+Q8 *

N290 GOO G40 X+0 Y+0 *
N300 GO1 Z+5 F1000 M3 *
N310 G98 L1 *

N3201+0 K+0 *

Wycofa¢ naddatek

Wywotac obrobke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: Obrébka

Wyliczy¢ naddatek i narzedzie w odniesieniu do promienia cylindra
Nastawic licznik przejs¢

Skopiowac kgt startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Przesung¢ punkt zerowy na srodek cylindra (X-0S8)
Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie
Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie na srodek cylindra

Pozycjonowac¢ wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X

10.10 Programmier-Beispiele

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *

N340 GO1 G40 Y+Q7 FQ12 *

N350 D01 Q20 PO1 +Q20 PO2 +1 *
N360 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N370D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *

Najechac pozycje startuna cylindrze, ukosnie pogebiajgc w materiat
Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y+

Zaktualizowac licznik przejs¢

Zaktualizowac kat prze strzenny

Zapytanie czy juz gotowe, jesli tak, to skok do konca

Przemieszczenie po “tuku” blisko przedmiotu dla nastepnego
skrawania wzdtuznego

N390 GO1 G40 Y+Q7 FQ12 *

N400 DO1 Q20 PO1 +Q20 PO2 +1 *
N410 D01 Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25 *
N420D12 P01 +Q20P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0Y+0 Z+0 *

N460 G98 LO *

N999999%CYLIN G71 *

Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y—

Zaktualizowac licznik przejs¢

Zaktualizowac kat prze strzenny

Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do LBL 1

Wycofa¢ obrot
Wycofa¢ przesuniecie punktu ze rowego
Koniec podprogramu
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10.10 Programmier-Beispiele

Przyktad: Kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu

Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
trzpieniowego

Kontur kuli zostaje utworzony z wielu
niewielkich odcinkow prostych ( Z/X-
ptaszczyzna, definiowalna poprzez Q14). Im
mniejszy przyrost kgta zdefiniowano, tym
gtadszy bedzie kontur

Liczba przejs¢ na konturze okre $la sie poprzez
krok kata na ptaszczyznie (przez Q18)

Kula je st frezowana 3 D-cieciem od dotudo
gory

Promien narzedzia zo staje automatycznie
skorygowany

%KUGEL G71 *
N10D00 Q1 PO1 +50 *
N20 D00 Q2 P01 +50 *
N30 D00 Q4 P01 +90 *
N40 D00 Q5 P01 +0 *
N50 D00 Q14 PO1 +5 *
N60 D00 Q6 P01 +45 *
N70 DOO Q8 PO1 +0 *
N80 D00 Q9 P01 +360 *
N90 D00 Q18 PO1 +10 *
N100 DOOQ10PO1 +5 *
N110D00Q11 PO1 +2 *

N120 DO0Q12PO1 +350 *

N130 G30 G17 X+0Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100Y+1002Z+0 *
N150 G99 T1L+0R+7,5 *

N160 T1 G17 S4000 *

N170 GO0 G40 G90 2+250 *

N180 L10,0 *

N190 DO0O Q10 PO1 +0 *
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50 100 -50

Srodek osi X

Srodek osi Y

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Przyrost kata w przestrzeni

Promien kuli

Kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

Kat koncowy potoze nia obrotu na pfaszczyznie X/Y
Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrobki zgrubnej
Naddatek promienia kuli dla obrébki zgrubnej

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wste pnego w osi
wrzeciona

Posuw frezowania

Definicja czes$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywo1anie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Wywo1ac obrobke

Wycofa¢ naddatek
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N200 D00 Q18 P01 +5 *
N210L10,0 *

N220 GO0 G40 Z+250 M2 *

N230 G98 L10 *

N240 D01 Q23 PO1 +Q11 PO2 +Q6 *
N250 D00 Q24 P01 +Q4 *

N260 D01 Q26 P01 +Q6 P02 +Q108 *
N270 D00 Q28 P01 +Q8 *

N280 D01 Q16 PO1 +Q6 P02 +Q10 *
N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N300 G73 GO0 H+Q8 *

N310 G98 L1 *

N3201+0 K+0 *

N330G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ 12 *
N3401+Q108 K+0 *

N350 GO1 Y+0Z+O0 FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370G11 G40 R+Q6 H+tQ24 FQ 12 *
N380 D02 Q24 PO1 +Q24 P02 +Q14 *
N390D11 PO1 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 *

N420 GO0 G40 X+Q26 *

N430 D01 Q28 P01 +Q28 P02 +Q18 *
N440 D00 Q24 P01 +Q4 *

N450 G73 G90 H+Q28 *

N460D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 D09 PO1 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 *

N490 G54 X+0Y+0 Z+0 *

N500 G98 LO *

N999999%KUGEL G71 *
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Przyrost kgta na ptaszczyznie X/Y dla obrobki wykanczajgcej
Wywotac obrobke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: Obrébka

Obliczy¢ Z-wspo6trzedn g dla pozycjonowania wstepne go
Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Skorygowac promien kuli dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowaé¢ potozenie obrotu na ptaszczyznie

Uwzgle dni¢ naddatek przy promieniu kuli

Przesung¢ punkt zerowy do centrum kuli

Wyliczy¢ kat startu potozenia obrotu na pfaszczyznie
Pozycjonowac¢ wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie X/Y dla pozycjonowania
wstepnego

Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X, przesuniety o promien
narzedzia

Najezdzanie na gtebokos¢

Przemieszczenie po ,fuku” blisko przedmiotu, w gére
Zaktualizowac kat prze strzenny

Zapytanie czy tuk gotowy, jesli nie, to z powrote m do LBL2
Najechac kat koncowy w przestrzeni

Przemiesci¢ swobodnie w osi wrzeciona

Pozycjonowac¢ wstepnie dla nastepne go fuku
Zaktualizowac potozenie obrotu na ptaszczyznie

Wycofac¢ kat przestrzenny

Aktywowac¢ nowe potozenie obrotu

Zapytanie czy nie gotowa, jesli tak, topowr6t do LBL 1

Wycofa¢ obrot
Wycofa¢ przesuniecie punktu ze rowego
Koniec podprogramu

10.10 Programmier-Beispiele
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11.1 Grafiki

11.1 Grafiki

Zastosowanie

W trybachpracy przebiegu programuiw trybie pracy Te st programu
TNC symuluje obrébke graficznie. Przez Softkeys wybiera sie, czy
mato by¢

Widok zgory

Przedstawienie w3 ptaszczyznach

3D-prezentacja
Grafika TNC odpowiada przed stawieniu obrabianego przedmiotu,
ktory obrabiany jest narzedziem cylindrycznej formy. Przy aktywnej

tabeli narzedzi mozna przedstawia obrobke przy pomocy freza
ksztattowego. Prosze wtym celu wprowadzi¢ dotabeli narzedzi R2 = R.

TNC nie pokazuje grafiki, jesli
aktualny program nie zawiera obowigz ujgcej definicji czesci
nie obrobionegj
nie zostatwybrany program

Przez parametry maszynowe 7315 do 7317 mozna tak ustawi¢

urzadzenie, ze TNC takze wte dy pokazuje grafike, jeslinawetnie
zostata zdefiniowana o$ wrzeciona lub nie zostata przemieszczona.

% Symulacji graficznej nie mozna wykorzystywac dlacze ci
programu lub programu z przemieszczeniami osi obrotu
lub z nachylong pfaszczyzng obrébki: W tych
przypadkach TNC wydaje komunikat o btedach.

TNC nie przedstawia w grafice zaprogramowanego w T -
bloku naddatku promienia DR.
Przeglad: Perspektywy

W trybach pracy przebiegu programu i wtrybie pracy test programu
TNC ukazuje nastepujgce Softkeys.

Perspektywa Softkey
Widokz gory m
Przedstawie nie w 3 ptaszczyznach f—
Plaszczyz =
3D-prezentacja
-
388
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Ograniczenie w czasie przebiegu programu

Obrobka nie moze by¢ rownoczes$nie graficznie przedstawiona, jesli
komputer TNC je st w petnym stopniu wykorzystywany przez
skomplikowane zadania obr 6bkowe lub wielkoplanowe operacje
obrébki. Przyktad: Frezowanie metodg wier szowania na catej czesci
nie obrobionej przy pomocy duze go narzedzia. TNC nie kontynuje
dalej grafiki i wyswietla tekst ERROR (BLAD) w oknie grafiki.
Obr6bka zostaje je dnakze dalej wykonywana.

Widok z gory

Ta symulacja graficzna prze biega najszybciej.

N Wybrac widok z géry przy pomocy Softkey.

Dla preze ntagjigtebokosci tejgrafikiobowigz uje: ,Im
gtebiej, tym ciemniej”

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.1 Grafiki

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Przed stawie nie pokazuje widok z goéry z 2 przekrojami, podobnie jak TEEE PRONADT
rysunektechniczny. Symbol po lewej stronie pod grafikg podaje, czy
to przedstawienie odpowiada metodzie projekciji 1 lub metodzie
projekcji 2 wedtug DIN 6, czes¢ 1 (wybierany przez MP7310).

Przy prezentacji w 3 ptaszczyznach znajdujg sie w dyspozycjifunkcje
dla powiekszenia fragmentu, patrz ,Powiekszenie wycinka”, stronie
391.

Dodatkowo mozna przesung¢ ptaszczyzne skrawania przez
Softkeys:

A

4

— Prosze wybrac¢ Softkey dla prezentaciji prze dmiotu w
i 3 ptaszczyznach

B B
(m | <=

o Prosze przetaczy¢ pasek Softkey i wybra¢ Softkey
cipg o wyboru dla ptaszczyzn skrawania

START

— ”
I i
‘ |

RESET

o
START

TNC pokazuje nastepujace Softkeys:

Funkcja Softkeys

Przesungc¢ pionowa ptaszczyzne — —
skrawania na prawo lub na lewo o -

Przesuniecie pionowej ptaszczyzny — —
skrawania w przdd lub w tyt il

Przesung¢ poziomg ptaszczyzne e T—
skrawania do gorylub na dot 4 -

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie
przesuwania na ekranie.

Wspétrzedne linii skrawania

TNC wyswietla wspotrzedne liniiskrawania, w odnie sieniu do punktu
zerowego przedmiotu, na dole w oknie grafiki. Pokazane zostang
tylko wsp 6trzedne na ptaszczyznie obrobki. Te funkcje aktywuije sie
przy pomocy parametru maszyny 73 10.
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3D-prezentacja

TNC pokazuje przedmiot przestrzennie.

3D -prezentacje mozna obr6ci¢ wokotosi pionowej i odchyli¢ wokot
osi poziomej. Obrysy czesci nieobrobionej na poczatku symulacii
graficznej mozna pokazac jako ramy.

W rodzaju pracy Test programu znajdujg, sie do dyspozycji funkcje
dla powigkszania fragmentu, patrz ,,Powiekszenie wycinka”, stronie
391.

-

Wybieranie 3D-prezentacji przy pomocy Softkey

3D-prezentacje obrocié¢

Przetgczy ¢ pasek Softkey, az pojawi sie Softkey wyboru dla 3D-
prezentacji. TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:

Praca
reczna

Test programu

30°h 60°v

=

E

— O

-\ -

~|
|
4
®m

. ’ ih ’ ‘ } PDJ.DBLDK

Funkcja Softkeys
Obroécenie prezentacji 5°-krokami w pionie e &
Odwrocenie prezentacji 5°-krokami w :

poziomie “‘ ‘ ‘r" ‘

Ramy dla obryséw p6twyrobu wyswietli¢ i maskowaé

N Ramy wyswietli¢: SoftkeyPOKAZ BLK-FORM
o B Ramy maskowac: Softkey MASK. BLK-FORM
[ococTArR ]

Powigkszenie wycinka

Fragment mozna zmieni¢ w rodzaju pracy Te st programu we
wszystkich perspektywach.

W tym celu symulacja graficzna musi zostac zatrzymana.
Powigksze nie wycinka jest zawsze mozliwe dla wszystkich rodzajow
przedstawienia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.1 Grafiki

Przetgczy¢ pasek Softkey w rodzajupracy Test programu, az pojawig,
sie nastepujgce Softkeys:

Funkcja Softkeys
lewa/prawa strone przedmiotu wybra¢ =
przednig, /tylng strone przedmiotu wybrac i @
gorng/dolng strone przedmiotu wybraé =
Powierzchnie skrawania przesung¢ w celu _
zmniejszenia lub *

zwigkszenia potwyrobu

PrZequ WyCinek TRANSFERE

DETALHE

Zmieni¢ powiekszenie wycinka
Softkeys patrz tabela

W razie potrzeby zatrzymac symulacje graficzng,

Wybra¢ strone przedmiotu przy pomocy Softkey (tabela)
potwyrob zmniejszy¢ lub powiekszy¢: Softkey ,—“lub ,+* trzymac
nacisnigtym

Na nowo uruchomic¢ przebieg programu lub te st programu przy

pomocy Softkey START (RESET + START odiwarza ponownie
pierwotny potwyréb)

Pozycja kursora przy powiegks zaniuwycinka

TNCpokazuje w czasie powiekszaniawycinkawsp 6trzedne osi, ktéra
zostaje wtasnie okrawana. Wsp 6trzedne od powiadajag o bszarowi,
ktory zostat wyznaczony dla powiekszenia wycinka. Na lewo od
kreski ukosnej TNC pokazuje najmniejszg wspotrzedn g obszaru
(MIN-Punkt), na prawo od kreski najwie kszg (MAX-Punkt).

Przy powiekszonym obrazie TNC wy$wietla MAGN na dole po prawej
stronie monitora.

Jedli TNC nie moze dalej potwyrobu pomniejszy¢ lub powiekszyc, to
sterowanie wyswietla odpowiedni komunikat o btedach w oknie
grafiki. Aby usung¢ komunikat o btedach, prosze powigkszy¢ lub
pomniejszy¢ ponownie potwyrédb.

392
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Powtdrzy¢ graficzng symulacje

Program obrobki mozna dowolnie czesto graficznie symulowac. W
tym celu mozna grafike skierowac¢ z powrotemna czesc¢
nie obrobiong lub na powigkszony wycinek czesci nieobrobionej.

Funkcja Softkey
Wys$wietli¢ nieobrobiong czes¢ w ostatnio wybranym RESET
powiekszeniu wycinka Forr
Cofng¢ powiekszenie, tak ze TNC pokazuje s
obrobiony lub nieobrobiony przedmiot zgodnie z FoRn

zaprogramowanym p &twyrobem.

@ Przy pomocy Softkey POLWYROB JAK BLK FORM TNC
ukazuje, takze po fragmencie bez FRAGMENT
PRZEJAC. -potwyrdb ponownie wzaprogramowanej
wielkosci.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.1 Grafiki

Okreslenie czasu obrobki

Tryby pracy przebiegu programu
Wskazanie czasu od startu programu do konca programu. W
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.

Testprogramu

Wskazanie przyblizonego czasu, ktory TNC wylicza dla okresu
trwania przemieszczenia narzedzia, wykonywanych z posuwem.
Ustalony przez TNC czas nie jest przydatny przy kalkulacji czasu
produkcji, poniewaz TNC nie uwzglednia czasu wykorzystywanego
przez maszyne (np. dla zmiany narzedzia).

Wybra¢ funkcje stopera

Przetgcza¢ pasek Softkey, az TNC pokaze nastepujgce Softkeysz
funkcjami stopera:

Pozycionow.
2z recznym wer

Test programu

%3818 G71 *

N1O DO® Q1 PO1 +O%
N20 DOO Q2 PO1 +0%
N30 DO® Q3 PO1 +O%
N35 DD G5 PO1 +40%
N36 DOO @16 POL +10%
N4D DOO @7 PO1 +90%
NSO DD @17 POL +270%
NGO DOO @8 PO1 +0%
N70 DOO @18 POL +30%
NSO DO Q9 PO1 +o%
NSO OO Q10 POL +50%
N1DO 000 Q12 PDI +o%
N110%

N120 000 Q20 POI +500%

30°h  60°y  ——i--i-—

B | =i

ul

on
(G

START STOP
POJ. BLOK %)

START

RESET
+

START

Funkcje stopera Softkey
Zapamietywac wyswietlony czas FRYAZENAR
Sume z zapamiegtanego i FOTGIONR
ukazanego czasu wyswietli¢ +
Skasowac wyswietlony czas e

Softkeys po lewej stronie od funkciji stopera zalezg od
wybranego podziatu ekranu.

=y

Czas zostaje wycofany z wprowadzeniem nowej B LK-
formy.

394
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11.2Funkcje dla wyswietlania

pogramu

Przeglad

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy Test programu

" , ) il S ?z;:smpr Test programu
TNC ukazuje Softkeys, przy pomocy ktérych mozna wyswietli¢
program obrobki strona po stronie: N4@ T1 G1v S5000% —
N50 GO0 G40 G9@ Z2+250% h
H NEB® X-30 Y+50%
Funkcle SOﬂkey N70 GB1 Z2-5 F200% —
. . N8O GB1 X+0 Y+50% [
W programie o strone ekranu przekartkowac do tytu PRGINA T TeER Veanmn
N108 G42 G25 R20*
N110 X+100 Y+50%
i A N120 X+50 Y+0*
W programie o strong ekranu przekartkowac do FRRINA N130 G628 R1Ds -
przodu N140 X+@ Y+50%
N150 GO0 G40 X-20% S !
Wybra¢ poczgtek programu Iicto a3 #2060 [Ha ]
N89889889 XNEU G71 * e
md
Wybrac¢ koniec programu i ‘ ‘
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11.3 Test programu

11.3 Test programu

Zastosowanie

W rodzaju pracy Test programu symuluje sie przebieg programow i
czesci programu, aby wykluczy ¢ btedy w przebiegu programu. TNC
wspomaga przy wyszukiwaniu

geometrycznych niezgodno&ci

brakujgcych danych

nie mozliwych do wykonania skokow

naruszen przestrzeni roboczej

Dodatkowo mozna uzywa¢ nastepujgcych funkciji:

test programu blokami

przerwanie testu przy dowolnym bloku
Bloki przeskoczy¢

Funkcje dla prezentac;ji graficznej
Okreslenie czasu obrobki

Dodatkowy wyswietlacz stanu

Wypetnié test programu

Przy aktywnym centralnym magazynie narzedzi musi zostac
aktywowana tabela narze dzi dla testu programu (stan S). Prosze
wybra¢ w tym celu wrodzaju pracy Test programu poprzez
zarzgdzanie plikami (PGM MGT) tabelg narzedzi.

Przy pomocy MOD-funkcji POtWYROB W PRZES.ROB. aktywuije sig
dla Testu programu nadzoér przestrzeni roboczej, patrz ,,Przedstawi¢
czes$¢ nieobrobiong w przestrzeni roboczej”, stronie 425.

Wybra¢ rodzaj pracy Test programu
Zarzgdzanieplikamiprzy pomocy klawisza PGMMGT
wyswietli¢ i wybrac plik, ktory chcemy przetestowac
lub
Wybrac¢ poczgtek programu: Przy pomocy klawisza

SKOK wiersz ,0“wybrac¢ i potwierdzi¢ klawiszem
ENT

TNC pokazuje nastepujgce Softkeys:
Funkcje Softkey

Przeprowadzi¢ test catego programu

START

Przeprowadzi¢ test kazdego bloku programu sTeeT
oddzielnie

Naszkicowac cze ¢ nieobrobiong i przetestowac caty RESET
program sART

Zatrzymac test programu

STOP

396
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Test programu do okreslonego bloku wykonaé

Przy pomocy STOP PRZY N TNC przeprowadza test programu do
bloku oznaczonego numerem bloku N.

Wybra¢ w rodzaju pracy Test programu poczatek programu

Wybra¢ Test programu do okreslonego bloku:
Softkey STOP PRZY N nacisng¢

STOP.
NA LINHA

Stop przy N: Wprowadzi¢ numer bloku, przy ktérym
test programu ma zosta¢ zatrzymany

Program: Wprowadzi¢ nazwe programu, w ktérym
znajduje sie blok zwybranym numerem bloku; TNC
ukazuje nazwe wybranego programu; jesli
zatrzymanie programu ma nastgpi¢ w programie
wywotanym przy pomocy %, to prosze wpisac te
nazwe

Powtdérzenia Wprowadzi¢ liczbe powtérzen, ktére
majg by¢ przeprowadzone, jesli N znajduje sie w
powtorzeniu czesci programu

Test fragmentu programu: SoftkeySTART nacisng¢;

TNC przeprowadza test tego programu do
wprowadzonego bloku Przebieg programu

HEIDENHAIN iTNC 530

Pozycjonow. Test programu

2 recznym wer

ZNEU
N1@
N20
N40
N50
NBO
N7O
N80
N3O
N100
N110
N120
N130
N140
N150

G71 *
G308 G17 X+@ Y+0 Z2-40%
G31 G908 X+100 Y+100 Z+0%*
T1 G17 S5000%
Goo G40 G9@ 2Z2+250%
X-38 Y+50%
Go1 Z2-5 F200%
Go1 X+@ Y+50%

X+508 Y+100%*

G42 G25 R20%

X+160 Y+50%

X+8 Y+50%
Goo G40 X-20%

START

} o POT. BLOK
‘ ‘ O

K—EC‘ START

11.3 Test programu

RESET

START
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11.4 Przebieg programu

11.4 Przebieg programu

Zastosowanie

W rodzaju pracy przebieg programu wedtug kolejn osci blokow, TNC
wykonuje program obrébki nieprzerwanie do konca programu lub
zaprogramowanego przerwania pracy.

W rodzaju pracy Przebieg programu pojedyn czymi blokami TNC
wykonuje kazdy blok po naci$nieciu zewn etrzne go klawisza START
oddzielnie.

Nastepujgce funkcje TNC mozna wykorzystywac w rodzajach pracy
przebiegu programu:

Przerwa¢ przebieg programu

Przebieg programu od okre slonego bloku

przeskoczy¢ bloki

Edycja tabeli narzedzi TOOL.T

Q-parametry kontrolowac i zmienia¢

Natozy¢ pozycjonowanie przy pomocy kota recznego

Funkcje dla prezentac;ji graficznej

Dodatkowy wyswietlacz stanu

398

Wykonanie programu, automatycz. =K e
WNEU G714
N1@ G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

-
N2© G31 G9@ X+100 Y+100 Z+0%
N4@ T1 G17 S5000%
NS0 GOP G40 GIB Z+250% \

o
N6D X-30 Y+504
N?@ G@1 Z-5 F200%
N8O GO1 X+@ Y+50%
NSO X450 Y+1004
N1@2 G42 G25 R20%
mininiiiii——— 1507 S-OVR 15:40
i 60% F-OVR LIMIT 1

30°h 60°v_00:00:00 8
X -99.600 -177.837 2 —157.8?5.
c +0.000 B +0.000
; !
— EESU PKT.ZEROU | NARZEDZIE
m | & S
TABELA TRBLICA
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Wykona¢ program obrébki

Przygotowanie

1 Zamocowac obrabiany prze dmiot na stole maszyny
2 Woyznaczy¢ punkt odniesienia

3 Potrzebne tabele i pliki palet wybra¢ (stan M)

4 Wybrac¢ program obrébki (stan M)

@ Posuw i predkosc¢ obrotowg wrzeciona mozna zmienia¢
przy pomocy gatek obrotowych Override.

Poprze z Softkey FMAX mozna zre dukowac predkosc
biegu szybkiego, jesli chcemyrozpocza¢ NC-program.
Wprowadzona wartosc¢ jest aktywna rowniez po
wytaczeniu/wigczeniu maszyny. Aby powr 6ci¢ do
pierwotnej predkos$ci na biegu szybkim, nalezy
wprowadzi¢ od powiednig wartos¢ liczb ows.

11.4 Przebieg programu

Przebieg programuwedtug kolejnosci blokéw

Uruchomi¢ program obrobki przy pomocy zewnetrznego klawisza
START

Przebieg programu pojedynczymiblokami

Kazdy blok programu obrébki uruchomi¢ oddzielnie przy pomocy
zewnetrznego klawisza START
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11.4 Przebieg programu

Przerwac obrobke

Istniejg ro zne mozliwosci przerwania przebie gu programu:

Zaprogramowane przerwania programu
Zewnetrzny klawisz STOPP
Przefgcze nie na Prze bieg programu pojedynczymi blokami

Je dli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu btad, to przerywa
ono automatycznie obrobke.

Zaprogramowane przerwania programu

Przerwania pracy mozna okres$li¢ bezposrednio w programie
obrébki. TNC przerywa przebieg programu, jak tylko program
obrobki zostanie wypetniony do te go bloku, ktory zawiera jedng, z
naste pujgcych wprowadzanych danych:

G38
Funkcje dodatkowg MO, M2 lub M30

Funkcje dodatkowg M6 (zostaje ustalana przez producenta
maszyn)

Przerwa w przebiegu programu przy pomocy zewnetrznego
klawisza STOP

Zewnetrzny klawisz STOP Ten blok, ktéry odpracowuje TNC, w
momencie nacisniecia na klawisz nie zostanie catkowicie
wykonany; wwyswietlaczu mruga $wietlnie symbol ,*“

Jesli nie chcemy kontynuowac obrébki, to prosze wycofa¢
dziatanie TNC przy pomocy SoftkeyWEWNETRZNY STOP: symbol
»  wygasa w wyswietlaczu stanu. W tym przypadku program
wystartowac od poczatku programu na nowo.

Przerwanie obrébki poprzez przetaczenie na rodzaj pracy
Przebieg programu pojedynczy blok

W czasie kiedy program obrébki zostaje od pracowywany w rodzaju
pracy Przebieg programu wedtug kole jnosci blokow, wybra¢
Przebieg programu pojedynczy blok. TNCprzerywaobrobke, potym
kiedy zostat wykonany aktualny krok obro bki.

400
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Przesung¢ osi maszyny w czasie przerwania
obrobki

Mozna prze sung¢ osi maszyny w czasie przerwy jakiwrodzaju pracy
Obstuga reczna.

@5 Niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przerwiemy przebieg programu przy nachylonej
ptaszczyznie obrébki, to mozna przy pomocy Softkey 3D
ON/OFF przetacza¢ uktad wspotrze dnych pomie dzy
nachylonym i nie nachylonym.

Funkcja przyciskow kierunkowych osi, kota recznego i
jednostki logicznej powrotu do konturu zostajg w tym
wypadku od powiednio wykorzystane przez TNC. Prosze
zwr 6ci¢ uwage, aby przy swobodnym przemieszczaniu
poza materiatem byt aktywny wtasciwy uktad

wspotrze dnych i wartosci kagtow osi obrotowych byty
wprowadzone do 3D-ROT-menu.

Przyktad zastos owania:
Przemieszczenie wrzeciona po ztamaniu narzedzia

Przerwac obrobke

Zwolni¢ zewnetrzne klawisze kierunkowe: Softkey
PRZEM.RECZNIE nacisna¢.

Przesung¢ osi maszyny przy pomocy zewnetrznych przyciskow
kierunkowych

% W przypadku niektérych maszyn nalezy po Softkey
OPERACJA RECZNA nacisng¢ zewnetrzny START-
klawisz dla zwolnie nia zewnetrznych klawiszy
kierunkowych. Prosze zwrdci¢ uwage na podrecznik
obsfugi maszyny.

HEIDENHAIN iTNC 530

11.4 Przebieg programu

" @



11.4 Przebieg programu

Kontynuowanie programu po jego przerwaniu

@ Jesli przebieg programu zostanie przerwanyw czasie
cyklu obr 6bki, nalezy po ponownym wejsciu do programu
rozpoczg¢ obrobke od poczgtku cyklu. Wykonane juz
etapy obrébki TNC musi ponownie objechac.

Jedli przerwan o przebieg programu podczas
powtorzenia czesci programu lub w czasie wykonywania
podprogramu, nalezy przy pomocy funkcjiPRZEBIEG DO
BLOKU N ponownie najecha¢ miejsce przerwania
przebie gu programu.

TNC zapamietuje przy prze rwaniu przebiegu programu

dane ostatnio wywofanego narzedzia

aktywne przelicze nia wspotrzednych (np. przesuniecie punktu
zerowego, obrét, odbicie lustrzane)

wsp 6trzedne ostatnio zdefiniowanego punktu Srodkowego kota

@ Prosze uwzgledni¢, ze zapamietane dane pozostajg tak
dtugo aktywne, az zostang wycofane (np. poprzez wybor
nowego programu).

Zapamietane dane zostajg wykorzystywane dla ponownego
najechania na kontur po przesunigciurecznymosi maszyny w czasie
przerwyw pracy maszyny (Softkey NAJAZD NA POZYCJE).

Kontynuowanie przebiegu programu przy pomocy klawisza
START

Po przerwie mozna kontynuowac przebie g programu przy pomocy
zewnetrznego klawisza START jedli zatrzymano program w
naste pujacy sposob:

Nacis$nieto zewnetrzny przycisk STOP

Programowane przerwanie pracy

Przebieg programu kontynuowa¢ po wykryciu btedu

Przy nie pulsujgcym Swietlnie komunikacie o btedach:
Usung¢ przyczyne btedu
Usung¢ komunikat o btedach z ekranu: Klawisz CE nacisng¢
Ponowny start lub przebieg programu rozpocza¢ wtym miejscu, w
ktoérym nastgpito przerwanie

Przy pulsujagcym $wietlnie komunikacie o btedach:
Trzymac nacisnietym dwie sekundy klawisz END, TNC wykonuje
uruchomienie w stanie cieptym
Usung¢ przyczyne btedu
Ponowny start

Przy powtdrnym pojawieniu sie btedu, prosze zanotowa¢ komunikat
o bfedach i zawiadomi¢ serwis naprawczy.

402
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Dowolne wejscie do programu (przebieg blokéw w przod)

FunkcjaPRZEBIEG DO BLOKU N musi by¢ udoste pniona
% przez producenta maszyn i przez nie go dopasowana.
Prosze zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU N (przebieg blokéw w
przéd) mozna odpracowywac program obrobki od dowolnie
wybranego bloku N. Obrobka przedmiotu zostaje do tego bloku
uwzglednionaz punktu widzenia obliczenprzez TNC. Moze onatakze
zostac przedstawiona graficznie przez TNC.

Jedli przerwano program przy pomocy WEW. STOP, to TNC oferue
automatycznie blok N dlawejscia do programu, wktérym to przerwano
program.

@ Przebieg blokbw w przdd nie moze rozpoczynac sie w
podprogramie.

Wszystkie konieczne programy, tabele i pliki paletowe
mu szg, zostac¢ wybrane w jednym rodzaju pracy przebiegu
programu (stan M).

Jesli program zawiera na przestrzeni do konca przebiegu
blok6éw w prz6d zaprogramowang przerwe, w tym miejscu
zostanie przebieg blok6w zatrzymany. Aby kontynuowac
prze bieg blokoéw w przdd, prosze nacisna¢ zewnetrzny
START -klawi sz.

Po przebiegu blokbw do przodu narze dzie zostaje
przejechane przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE
do ustalonej pozyciji.

Korekcja dtugosci narzedzia zadziata dopiero poprzez
wywotanie narzedzia i naste pujgcy po nim wier sz
pozycjonowania, ta zasada obowigzuje takze dla
zmienionej dtugosci narzedzia.

Poprze z parametr maszynowy 76 80 zostaje okreslone,
czy przebieg blokow do przodu rozpoczyna sie przy
pakietowanych programach w bloku 0 programu
gtéwnego lub czy w bloku 0 programu, w ktérym przebieg
programu zostat ostatnio przerwany.

Funkcja M128 nie jest dozwolona przy przebiegu blokéw
do przodu.

Przy pomocy Softkey 3D ON/OFF okreslasie, czy TNC ma
najechac pozycjeprzy nachylonejptaszczyznie obrobki, w
nachylonym lub nienachylonym ukfadzie.

Jezeli chcemy wykorzystac¢ przebieg blokdw w przod w
tabeli palet, to prosze wybra¢ najpierw przy pomocy
Klawiszy ze strzatkg wtabeli palet dany program, do
ktorego chcemy wejs¢ i wybra¢ potem bezposrednio
Softkey PRZEBIEG DO BLOKU N.

Wszystkie cykle sondy pomiarowej i cykl 247 zostajg,
prze skoczone przy przebiegu blokéw do przodu przez
TNC. Parametry wyniku, opisywane przez te cykle, nie
otrzymujg w takim przypadku zadnych wartosci.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Przebieg programu

Pierwszy wiersz aktualnego programu wybrac¢ jako poczatek dla
przebiegu: GOTO ,,0“ wprowadzi¢.

Wybra¢ przebieg blokéw w przéd: Softkey PRZEBIEG DO N

nacisng¢

GUARDAR
POS. ATE

404

Przebieg do N: Wprowadzi¢ numer N wiersza
(bloku), na ktérym ma zostac zakonczony przebieg
w przod

Program: Wprowadzi¢ nazwe programu, w ktéorym
znajduje sie blok N

Powtodrzenia: Wprowadzic¢ liczbe powtodrzen, ktore
majg, zosta¢ uwzglednione w przebiegu blokow do
przodu, jesli blok N znajduje sie w powtorzeniu
czesSci programu

PLC ON/OFF: Dla uwzglednienia wywotywania
narzedzia i dodatkowych funkcji M: ustawi¢ PLC na
ON (przy pomocy klawisza ENT przetgcza¢ miedzy
ON i OFF). PLC na OFF uwzglednia wytgcznie
geometrie NC-programu, przy tym narzedzie we
wrzecionie musi odpowiada¢ wywotanemu w
programie narzedziu

Uruchomi¢ przebie g blokdw w przod: Zewnetrzny
klawisz START nacisnggc.

Dosung¢ narzedzie do konturu: patrz ,Ponowne
dosuniecie narzedzia do konturu”, stronie 405

Wykonanie pProgramu, automatycz. == CreErEm

ZNEU G71 * —
N10 G30 G17 X+0 Y+@ Z-40% =
N2p 631 G0 X+100 Y+100 Z+0% =
N4® T1 G17 S5000%

N5@ G88 G40 G90 Z+258%

NE® X-38 Y+50%

N80 GB1 X+0 Y+50%
N9@ X+50 Y+100%*

N100 G42 G25 R20%

N7@ G@1 Z2-5 F200% ‘

i ‘
RZECZ 022 2 Fo M 5/9 . )

POCZATEK KONIEG

STRONA STRONA ‘ ‘
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Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu

Przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE TNC przemieszcza
narzedzie w nastepujgcych sytuacjach do konturu obrabianego
przedmiotu:

Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu po przesunieciu osi
maszyny w czasie przerwy, ktora zostata wprowadzona bez WEW.
STOP

Ponowne dosunie cie narzedzia po przebiegu blokéw w przod przy
pomocy PRZEBIEG DO BLOKU N, np. po przerwie wprowadzonej
przy pomocy WEW. STOP

Jesli pozycja osi zmienita sie po otwarciu obwodu regulacji w
czasie przerwy w programie (zalezne od maszyny)

Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu wybrac: Softkey
NAJAZD POZYCJlwybrac¢

Przemiesci¢ osie w kolejnosci, zaproponowanej przez TNC na
ekranie monitora: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢ lub

przemiesci¢ osie w dowolnej kolejnosci: Softkeys NAJAZD X,
NAJAZD Zitd .nacisng¢ iza kazdym razem aktywowac przy pomocy
zewnetrznego klawisza START

Kontynuowac obrébke: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢

HEIDENHAIN iTNC 530

Wykonanie programu, automatycz.

Test programu

N4@ T1 G17 S5000%

N50 GOO G40 G990 Z2+250%
NE@ X-30 Y+50%

N7@ GB1 Z-5 F200%

N88 GO1 X+8 Y+50%

NS@ X+50 Y+100%

N108 G42 G25 R20%

N110 X+1088 Y+50%

N128 X+50 Y+0%

N138 G26 R15%

?

C
l

RZECZ * 1 2 Fo

b

B B
(|| .

POZYCIA

URUCHOM .

11.4 Przebieg programu

WEWNETRZ.
STOP.
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ienie programu

11.5 Automatyczne uruchom

11.5 Automatyczne uruchomienie
programu

Zastosowanie

% Aby méc przeprowadzi¢ automatyczne uruchomienie
programu, TNC musi by¢ przygotowana przez
producenta maszyn, prosze uwzgledni¢ podrecznik
obstugi.

Poprzez Softkey AUTOSTART (patrz rysunek po prawej stronie u
gory), mozna wrodzaju pracy przebiegu programu uruchomic¢ we
wprowadzalnym czasie aktywny w danymrodzaju pracy program:

AUTOSTART Wyswietli¢ okno dla ustalenia momentu
uruchomienia (patrz rysunek po prawej na $rodku)

Czas (godz:min:sek): godzina, kiedy program ma
zostac¢ uruchomiony

Data (DD.MM.RRRR): data, kiedy program ma
zostac uruchomiony

Aby aktywowac uruchomienie: Softkey AUTOSTART
ustawi¢ na ON

406

Wykonanie programu, automatycz. TSR PrEEREnY
ANEU G71 * P
NLO B30 G17 X+0 Y+0 Z-42%
-
N20 G31 B30 X+100 Y+100 Z+0¥
N4O T1 G17 S5000% —
NSO GO G40 GIO Z+250% h
NBO X-30 Y+50k
N70 21 Z-5 F200%
NG GO1 X+0 Y+50%
NSO X+50 Y+100%
N10® G42 G25 R20%
i 1507 S-OVR 15140 / I i
e 60% F-OVR LIMIT 1
30°h 60°v 00:00:00 5
X -99.600 -177.837 2 -167.876 .
© +0.000 B +0.000
; '

RZECZ 22 z Fo M 59 . AL

— DoStY) PKT.ZEROW | NARZEDZIE

m |- i

m TRBELA TRBLICA

Time: 26.08.1933 G6:b6:04

Start program at:
Time ¢hrs:min:sec): 22:008:008
Date (DD.MM.YYYY): N ERREEE]

Inact ive
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11.6 Bloki przeskoczy¢

Zastosowanie

Bloki, ktore zostaly przy programowaniu oznaczone przy pomocy ,,/
“, mozna przeskoczy¢ przy tescie progrmau lub przebiegu
programu:

}orr

] o

Wiersze programuze ,,/“-znakiem nie wykonywac lub
przetestowac: Softkey ustawi¢ naON

Wiersze programu ze ,,/“-znakiem wykonywac lub
przetestowac: Softkey ustawi¢ na OFF
Funkcja ta nie dziata dla G99-blokow.

Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane
takze po przerwie w doptywie prgdu.

HEIDENHAIN iTNC 530

11.6 Bloki przeskoczyee

" @



11.7 Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru

11.7 Zatrzymanie przebiegu

programu do wyboru

Zastosowanie

Sterowanie TNC przerywa rézny sposo6b przebieg programu lub test
programu przy blokach, w ktérych zaprogramowany je st MO1. Jezeli
uzywamy MO 1 w rodzaju pracy Przebie g programu, to TNC nie
wytacza wrzeciona i chtodziwa.

e

OV

oF=

408

Nie przerywac przebiegu programu lub testu
programu w zdaniach z M0 1: Softkey ustawi¢ na
OFF

Przerywac przebiegu programu lub testu programu
w zdaniach z M01: Softkey ustawi¢ na ON
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12.1 Wybraee funkcjé MOD

12.1 Wybra¢ funkcje MOD

Przez MOD -funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i
mozliwos$c wprowadzeniadanych. Jakie MOD-funkcje znajdujg siew
dyspozycji, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

MOD-funkcje wybieraé

Wybra¢ rodzaj pracy, w ktdrym chcemy zmieni¢ MOD-funkcje.

Klawisz MOD nacisng¢. Wybra¢ funkcje MOD dla
m Program wprowadzi¢ do pamigci/edycjai Test
programu. Rysunek po prawej u gory i po prawej na
$rodku, rysunek na nastepnej stronie: Funkcja MOD
w trybie pracy maszyny

Zmieni¢ nastawienia

Wybra¢ MOD-funkcjew wyswietlonym menu przy pomocy klawiszy
ze strzatkg,

Aby zmieni¢ nastawienie, znajdujg sie — w zaleznosci od wybranej
funkcji —trzy mozliwosci do dyspozydji:

Wprowadzenie bezposrednie wartosci liczbowej, np. przy
okresélaniu ograniczenia obszaru przemieszczenia

Zmiana nastawienia poprzez nacisniecie klawisza ENT, np.
okreslaniu wprowadzenia programu

Zmiana nastawienia przy pomocy okna wyboru. Jesli mamy do
dyspozyciji kilka mozliwosci nastawienia, to mozna przez
naci$niecie klawisza SKOK wyswietli¢ okno, w ktorym ukazane sg
wszystkie mozliwoSci nastawienia jednoczesnie. Prosze wybrac
zgdane nastawienie bezposrednio poprzez nacisniecie
odpowiedniego klawisza z cyfrg (na lewo od dwukropka) lub przy
pomocy klawisza ze strzatkai nastepnie prosze potwierdzic wybor
klawiszem ENT. Jesli nie chcemyzmieni¢ nastawienia, to prosze
zamkng¢ okno przy pomocy klawisza END

MOD-funkcje opuscic¢

MOD-funkcje zakonczy¢ Softkey KONIEC lub Klawisz END nacisng¢

Przeglad MOD-funkciji

W zalezn osci od wybranego rodzaju pracy mozna dokonac
naste pujgcych zmian:
Program wprowadzi¢ do pamigci/ edycja:
Wyswietli¢ rozne numery oprogramowania
wprowadzi¢ liczbe kluczowg,
przygotowac interfejs
lub/oraz specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
lub/oraz wyswietli¢ pliki POMOC

410

il Program wpr. do pamieci i edycija
—
N\
—
-
Liczba klucza I ‘
NC : software numer 340420 01C
PLC: software numer BASIS--33-03
SETUP: 340433 01C ,.;..‘
OPT :%0000111100000011
DSP1: 246261 13 s.'
ICTL1: 246276 15 S.'
)
0 (i UZYTKOU.
us:i:?érn. FEATEIR e ‘ ‘ ‘ K_EE‘
Wykon.program Test programu
RAutomatycznie
—
) S
—
-
Liczba klucza I ‘
NC : software numer 340420 01C
PLC: software numer BASIS--33-03
SETUP: 340433 01C ,.;..‘
OPT :%0000111100000011
DSP1: 246261 13 s.'
ICTL1: 246276 15 5.'
)
RS232 CZESC UZYTKOW.
O | ot | rr | eeerere | 70 ‘ ‘ K EE‘
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Test programu:

Wyswietli¢ r6zne numery oprogramowania

wprowadzi¢ liczbe kluczowa,
Przygotowanie interfejsu danych

Przedstawic¢ czes¢ nieobrobiong w przestrze ni roboczej
lub/oraz specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

lub/oraz wyswietli¢ pliki POMOC

wszystkie pozostate rodzaje pracy:

Wyswietli¢ r6zne numery oprogramowania
wysSwietli¢ wyrdzniki dla istniejgcych opcji

wybra¢ wskazania potozenia (pozyciji)
okresli¢ jednostke miary (mm/cal)
okresli¢ jezyk programowania dla MDI

wyznaczy¢ osie dla przejecia potoze nia rzecz ywi stego
wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania

wyswietli¢ punkty zerowe
Wyswietli¢ czas eksploatacii
lub/oraz wyswietli¢ plikik POMOC

HEIDENHAIN iTNC 530

Praca reczna

Test programu

WUskaz. pozycji 1
Wskaz. pozycji 2
Zamiana MM/CALE

Wprowadz.programu
Wybor osi =

NC : software numer
PLC: software numer

SETUP:

ZADAN

MM
HEIDENHRIN
%Z00111

340420 01D
BASIS--33-03
340433 01D

OPT :%Z0000111100000011

DSP1: 246261 14

ICTL1: 246276 16

POZYCIA/ OSIE

GRANICE

POMOC

WPROU. PGM

MASZYNA
0ZAS

411
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I opcji

12.2 Numery oprogramowania (Software)

12.2 Numery oprogramowania
(Software) i opcji

Zastosowanie

Nastepujgce numery Software znajdujg sie po wyborze funkciji MOD
na ekranie TNC:

NC: Numer NC-Software (numeracje koordynuje firma
HEIDENHAIN)

PLC: Numer lub nazwa PLC-Software (zostajg koordynowane
przez produce nta maszyn)

SETUP: Numery Software cykli i uzywanych Softkeys
(koordynowane przez firme HEIDENHAIN)

DSP1: Numer Software regulatora predko$ci obrotowej
(numeracje koordynuje firma HEIDENHAIN)

ICTL1: Numer Software regulatora pradu (numeracje
koordynuje firma HEIDENHAIN)

Dodatkowo za skrétem OPT operator widzi zakodowane numery dla
opciji, znajdujgcych sie do dyspozycji w sterowaniu:

Opcje nie sg aktywne % 0000000000000000
Bit 0 do bit7: Dodatkowe obwody regulacji % 000000000000001 1
Bit 8 do bit 15: Opcje Software %0000001100000011
412
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12.3 Wprowadzic¢ liczbe klucza

Zastosowanie

Poprzez liczby klucza operator ma dostep do réznych funkgcji, nie
zawsze koniecznych dla normalnej pracy TNC.

TNC potrzebuje liczby klucza dla nastepujgcych funkciji:

Funkcja Liczbaklucza
Wybra¢ parametr uzytkownika 123
Funkcje specjalne zwolni¢ przy 555343

programowaniu Q-parametrow

Ethernet-karte skonfigurowac NET 123

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.4 Przygotowanie interfe

12.4 Przygotowanie interfejsow
danych

Zastosowanie

Dla przygotowania interfejsu danych prosze nacisng¢ Softkey
RS 232-/ RS 422 - USTAWIENIE TNC ukazuje menu ekranu, do
ktdrego wprowadzamy nastepujgce nastawienia:

RS-232-przygotowac interfejs

Rodzaj pracy i szybkos¢ transmisji zostajg wprowadzone dla
RS-232-interfejsu po lewej stronie na ekranie.

RS-422-przygotowac interfejs

Rodzaj pracy i szybkoS¢ transmisji zostajg wprowadzone dla
RS-422-interfejsu po prawej stronie na ekranie.

Wybraé¢ RODZAJ PRACY zewnetrznego
urzadzenia

Lfé—' W rodzajach pracy FE2 i EXT nie mozna korzysta¢ z
funkcji ,wczyta¢ wszystkie programy “, ,oferowany
program wczytac® i ,wczyta¢ skoroszyt“

Ustawié SZYBKOSC TRANSMISJI

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybko$¢ przesytania danych) jest
wybieralna pomiedzy 110 115.200 bod.

Zewnetrzne urzadzenie Rodzaj pracy

bl Program wpr. do pamieci i edycija
RS232 interface RS422 interface
—

Tryb pracy : Tryb pracy : FE1 =
Szybkosc transmisji Szybkosc transmisj —
FE : 9600 FE : 9600 i
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600 ‘
LSvV-2: 115200 LSvV-2: 115200
Przypisanie :@ F;'.‘
Drukowanie s '
Test druku : .
PGM MGT: Powiekszony

B

md

(A UZYTKOW.

Om | it | roomere| " | | ke

Symbol

PC z Software firmy HEIDENHAIN LSVv2
TNCremo dla zdalnej obstugi TNC

PC z Software firmy HEIDENHAIN FE1
TNCremo dla przesytania danych

Jednostka dyskietek firmy

HEIDENHAIN FE1
FE401B FE1
FE401 od progr.-nr 230 626 03

Jednostka dyskietek firmy FE2
HEIDENHAIN

FE401 dowtgcznie prog. nr

230 626 02

Urzadzenia zewngtrzne jak
drukarka, czytnik, dziurkarka, PC
bez TNCremo

EXT1,EXT2

S 1| &l |E] |l
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Przyporzadkowanie

Przy pomocy tej funkcji okresla sie, dokad zostang przestane dane z
TNC.

Zastosowanie:
Wartosci z funkcjg Q-parametru D15 wydawaé

Zalezy od rodzaju pracy TNC, czy funkcja DRUK lub TEST DRUKU
zostanie uzywana:

Rodzaj pracy TNC Funkcja przesytania

Przebieg programu DRUK
pojedynczymi blokami

Przebieg programu wedtug DRUK
kolejnosci blokéw

Test programu TEST DRUKU

DRUK i TEST DRUKU mozna ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

Funkcja Sciezka
Dane wyda¢ przez RS-232 RS232:\....
Dane wydac¢ przez RS-422 RS422:\....
Dane odfozy¢ na dysku twardym TNC TNC:\....
Zapisac dane do pamieci w skoroszycie, w puste

ktoérym znajduje sie program zD15

Nazwa pliku:
dane Rodzaj pracy Nazwa pliku
Wartosciz D15 Przebieg programu %FN15RUN.A
Wartosciz D15 Test programu %FN15SIM.A

Software dla transmisji danych

W celu przesytania danych od TNC i do TNC, powinno sie uzywac
jednego z oprogramowan firmy HEIDENHAIN dla transmisji danych:
TNCremo lub TNCremoNT. Przy pomocy TNCremo/TNCre moNT
mozna przez szeregowy interfejs sterowa¢ wszystkimi ste rowaniami
firmy HEIDENHAIN.

@ Prosze skontaktowac sie z firmg HEIDENHAIN, aby
otrzymac oprogramowanie dla przesytania danych
TNCremo lub TNCremoNT.

Warunki systemowe dla zastosowania TNCremo:
Personalcomputer AT lub system kompatybilny

System operacyjny MS-DOS/PC-DOS 3.00 lub wyzej, Windows
3.1, Windows for Workgroups 3.11, Windows NT 3.51,0S/2

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.4 Przygotowanie interfe

640 kB pamieci roboczej
1 MByte wolne na dysku twardym
Wolny szeregowy interfejs
Dla wygodnej obstugi Microsoft ( TM)-kompatybilna mysz (nie jest
nie zbednie konieczna)
Warunki systemowe dla zastosowania TNCremoNT:

PC z486 procesorem lub wydajniejszym

System operacyjny Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MByte pamieci roboczej
5 MByte wolne na dysku twardym
Wolny szeregowy interfejs lub podtgczenie do TCP/IP-sieci

Instalacjaw Windows

Prosze rozpoczag¢instalacje programu SETUP.EXE z menedzerem
plikow (Explorer)

Prosze postepowac zgodnie z poleceniami programu Setup

TNCremo uruchomié¢ wWindows 3.1,3.11i NT3.51
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:

Klikng¢ podwajnie na ikone w grupie programow HEIDENHAIN
aplikacje

Je éli uruchomiamy TNCremo po raz pierwszy, zostajemy zapytani o
podtgczone sterowanie, interfejs (COM1 lub COM2) i o szybko$¢
transmisji danych. Prosze podac zgdane informacje.

TNCremoNT uruchomié¢ w Windows 95, Windows 98i NT 4.0
Prosze Kikng¢ na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN
aplikacje >, <TNCremoNT>

Jezeli uruchomiamy TNCremoNT po raz pierwszy, TNCremoNT
probuje automatycznie uzyskac potgczenie z TNC.

Przesytanie danych pomiedzy TNC i TNCremo

Prosze sprawdzi¢, czy:
TNC jest podtgczone do wtasciwego seryjnego interfejsu
komputera
tryb pracy interfejsu na TNC ustawiony jest na LSV-2
czy szybko$¢ przesytania danych w TNC dla LSV2-ekspolatacjii w
TNCremo sg ze sobg zgodne

Po uruchomieniu TNCremo widoczne sg w lewej czg$ci okna
gtébwnego 1 wszystkie pliki, ktore zapamietane sg w aktywnym
skoroszycie. Przez<skoroszyt>, <Zmieni¢> mozna wybra¢ dowolny
naped lub inny skoroszyt na komputerze.
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Interface:
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Jesli chcemy sterowac¢ transmisjg danych z PC, to prosze utworzy¢
potgczenie na komputerze w nastepujgcy sposob:

Prosze wybra¢ <Potaczenie>, <Potgczenie>. TNCremo przyjmuje
teraz strukture plikowi skoroszytéw od TNC i wyswietla je w doln ej
czesci okna gtébwnego

Aby przestac plik od TNC do PC, prosze wybra¢ dany plik w oknie
TNC (poprzez klikniecie myszkg podswietli¢ jasnym tfem) i
aktywowac funkcje <Plik> <Przesta¢>

Aby przesta¢ plikz PC do TNC, proszewybraé¢ dany plikw oknie PC
(poprzez klikniecie myszka podswietli¢ jasnym ttem) i aktywowac
funkcje <Plik> <Przesta¢>

Jesli chcemy sterowac przesytaniem danych z TNC, to prosze
utworzy¢ pofgcze nie na PC w nastepujacy sposob:

Prosze wybra¢ <Pofaczenie>, <Serwer plikdw (LSV-2)>.
TNCremo pracuje teraz wtrybie serwera i moze przyjmowac dane
od TNC lub wysyta¢ dane do TNC

Prosze wybra¢ na TNC funkcje dla zarzgdzania plikami poprzez
klawisz PGM MGT (patrz ,,Prze syfanie danych do/od
zewnetrznego nosnika danych” na stronie 46) i przestac
odpowiednie pliki

TNCremo zamknaé

Prosze wybra¢ punkt menu <Plik>, <Koniec> lub nacisna¢
kombinacje klawiszy ALT+X
@ Proszezwr6ci¢ uwage nafunkcje pomocnicza TNCremo,
w ktorej objasnione sg wszystkie funkcje

Przesytanie danych pomiedzy TNC i TNCremoNT
Prosze sprawdzic, czy:

TNC podtaczone jest do wtasciwego szeregowego interfejsu
komputera lub do sieci

tryb pracyinterfejsu na TNC ustawiony jest na LSV-2

Po uruchomieniu TNCremoNT widoczne sg w gornej czgsci
gtownego okna 1 wszystkie pliki, ktore zapamigtane sg aktywnym
skoroszycie. Przez <Plik>, <Zmieni¢ katalog > mozna wybraé
dowolnynaped lub inny skoroszyt na komputerze.

Jesli chcemy sterowac transmisjg danych z PC, to prosze utworzy¢
potgczenie na komputerze w nastepujgcy sposob:

Prosze wybra¢ <Plik>, <Utworzy¢ potgczenie>. TNCre moNT
przyjmuje teraz strukture plikowi skoroszytéw od TNC i wyswietla
je w dolnej czesci okna gtébwnego

Aby przestac plik zTNC do PC, prosze wybrac¢ plik w oknie TNC
poprzez Kliknigcie myszkg i przesung¢ zaznaczony plik przy
nacisnietym klawiszu myszki do okna PC

Aby przestac plik od PC do TNC, prosze wybra¢ plik w oknie PC
poprzez Kikniecie myszkg i przesung¢ zaznaczony plik przy
nacisnietym klawiszu myszki do okna TNC

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.4 Przygotowanie interfe

Je dli chcemy sterowac przesytaniem danych z TNC, to prosze
utworzy¢ potgczenie na PC w nastepujgcy sposob:

Prosze wybra¢ <Extras>, <TNCserwer>. TNCremoNT uruchamia
wowczas tryb pracy serwera i moze przyjmowaé¢ dane z TNC lub
wysyta¢ dane do TNC

Prosze wybra¢ na TNC funkcje dla zarzgdzania plikami poprzez
klawisz PGM MGT (patrz ,Przesytanie danych do/od
zewnetrznego no$nika danych” na stronie 46) i przesta¢
odpowiednie pliki

TNCremoNT zakonczyé
Prosze wybra¢ punkt menu <Plik>, <Koniec>

@ Prosze zwr 6ci¢ uwage na funkcje pomocniczg TNCremo,
w ktérej objasnione sg wszystkie funkcje
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12.5 Ethernet-interfejs

Wstep

TNC jest wyposazone opcjonalnie w Ethernet-karte, aby wigczy¢
sterowanie jako Client do wtasnej sieci. TNC przesyta dane przez
Ethernet-karte zgodnie z TCP/IP-grupg protokotow (Transmission
ControlProtocol/Internet Protocol) i przy pomocy NFS (Network File
System).

Mozliwosci podtaczenia

Mozna podtaczy¢ Ethernet-karte TNC poprzez RJ45-tgcze (X26,
100BaseTXlub 10BaseT) do sieci. kgcze jest rozdzielone
galwanicznie od elektroniki sterowania.

RJ45-tgcze X26 (100BaseTX bzw. 10BaseT)
W przypadku 100Base T X lub 10BaseT-tgcza prosze uzywac¢ Twisted
Pair-kabla, aby podtgczy¢ TNC do sieci.

@ Maksymalna dfugos$¢ kabla pomie dzy TNC i punktem
weztowym, zalezne jest od jakosci kabla, od rodzaju
ostony kabla i rodzaju sieci (100BaseTX lub 10BaseT).

Jesli dokonujesie bezposredniego potgczeniaTNC z PC,
nalezy uzywac skrzyzowanego kabla.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nastawienie

12.5 Ethemet-interfejs

Konfigurowanie TNC

Lfé—, Prosze zleci¢ konfigurowanie TNC fachowcomdo spraw
sieci komputerowe;.

Prosze nacisng¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja Klawisz MOD. Prosze wprowadzic¢ liczbe klucza
NET 123, TNC pokazuje ekran gtéwny dla konfiguraciji sieci

Ogolne nastawienia sieciowe

Prosze nacisng¢ Softkey DEFINENET dla ogélnych nastawien
sieciowych i wprowadzi¢ nastepujace informacje:

Znaczenie

rrrrrr

Konfiguracja sieci
Internetowy adres TNC

ADRES

Adres, ktorym specijalista sieci musi opatrzy¢
TNC. wprowadzenia: Czteryoddzielone kropka,
wartosci liczbowe np.160.1.180.20

255.255.0.0 160.1.255. 255

Al

b

[

Ilm
(Sem || =

POCZATEK

KONIEG STRONA

STRONA ‘

NRSTEPNY
WIERSZ

MASKA

SUBNET MASK stuzy dlarozrézniania ID sieci i
Host-1D sieci. wprowadzenia: Wprowadzenie:
cztery oddzielone kropka warto$ci liczbowe, o
wartosc¢ zapytac¢ specjaliste sieci, np.
255.255.0.0

BROADCAST

Broadcast-adres sterowania jesttylko wtedy
konie czny, jesli rozni sig od nastawienia
standardowego. Nastawienie standardowe
zostaje utworzone z ID sieci i Host-ID, przy
ktorym wszystkie bity ustawione sg na 1,np.
160.1.255.255

ROUTER

Adresinternetowy Default-Routera.
Wprowadzi¢ tylko w przypadku, jeéli sieC
sktada sie z kilku sieci skfadowych.
wprowadzenia: Wprowadzenie: cztery
oddzielone kropka wartosci liczbowe, o
wartos$¢ zapytac specijaliste sieci, np.
160.1.0.2

HOST

Imig, z ktorym TNC melduje sie w sieci

DOMAIN

Nazwadomeny sterowania(niezostaje jeszcze
uwzgledniana)

NAMESERVER

Adres sieciowy serwera domeny (nie zostaje
jeszcze uwzgledniany)

% Dane o protokole nie sg konieczne przy iTNC 530,
uzywany jest protokét zgodnie z RFC 894.
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Specyficzne dla urzedzen nastawienia sieciowe _U‘)
Prosze nacisng¢ Softkey DEFINE MOUNT dla wprowadzenia PooeE RonAleaurecle Saael 3
specyficznychdlaurzgdzenianastawien sieciowych. Mozna ustalic | Device name / remote file systenm t
dowolnie duzo nastawien sieciowych, jednakze tylko maksymalnie — (<))
7-mioma jednoczes$nie zarzgdzac. p o SN ‘E

Nastawienle  Znaczenle Lo ~| L
MOUNTDEVICE Potaczenie poprzez NFS: ‘ dE,
Nazwa skoroszytu, ktory ma zostac
zameldowany. Zostaje on utworzony poprzez ~4 ‘ o
adres sieciowy serwera, dwukropek i nazwe f
meldowanego skoroszytu. Wprowadzenie: i L
cztery oddzielone kropka wartosci liczbowe,
owartosc¢ zapytac specijaliste sieci, np. . ‘\'J I.O
160.1.13.4. Skoroszyt NFS-serwera, ktory N
ma by¢ potaczonyz TNC. Prosze zwrdécic EETOCTT | TR | | v | v | e ‘ A

uwage przy podawaniu Sciezki na pisownie
matych i duzych liter

Przytgcze nie do pojedynczego komputera z
Windows:

Podac¢ nazwe sieci i nazwe zwol nienia
komputera,np. //PC1791NT/C

MOUNTPOINT Nazwa, ktorg wyswietla TNC w zarzgdzaniu
plikami, jesliTNC jest potgczone z urzgdzeniem
Prosze zwroéci¢ uwage, iz nazwa musi konczy¢
sie dwukropkiem

FILESYSTEM- Typ systemu plikow.
TYPE nfs: Network File System
smb: sie¢ Windows

OPTIONS przy Dane bez pustych znakéw, oddzielone
FILESYSTEM- przecinkiem i zapisane po kolei. Uwzgledni¢
TYPE=nfs pisownig duza/matg liters,.
rsize=: Wielkos$¢ pakietu dla przyjmowania
danych wbajtach.Zakres wprowadzenia: 512
do8 192
wsize=: Wielkos¢ pakietu dlawysytania danych
w bajtach. Zakres wprowadzenia: 512 do 8 192
timeO=: Czasw dziesigtych sekundy, po
ktérym TNC powtarzanie odpowiedziany przez
serwera Remote Procedure Call. Zakres
wprowadzenia: 0 do 100 000. Jesli nie nastgpi
zapis, to uzywana jest wartos¢ standardowa 7.
Wyzszych wartosci uzywac tylko wtedy, jesli
TNC musi przez kilka Routerow komu nikowaé z
serwerem. O warto$¢ zapytac specjaliste sieci
soft=: Definicja, czy TNC ma tak dtugo
powtarza¢ Remote Procedure Call, az NFS-
serwer odpowie.
soft zapisa¢: Remote Procedure Call nie
powtarzac¢
soft nie zapisywac¢: Remote Procedure Call
zawsze powtarzac
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12.5 Ethemet-interfejs

Nastawienie

Znaczenie

OPTIONS przy
FILESYSTEM-
TYPE=smb do
bezposredniego
przytgczenia do
sieci Windows

Dane bez pustych znakéw, oddzielone
przecinkiem i zapisane po kolei. Uwzgledni¢
pisownig duza/matg literg.

ip=: ip-adres PC-ta,z ktkbrym TNC ma zosta¢
potgczone

username=: Nazwa uzytkownika, z ktérg TNC
ma sie zameldowac

workgroup=: Grupa robocza, pod ktérg TNC
ma sie zameldowac

password=: Hasto, przy pomocy ktérego TNC
ma sie zameldowa¢ (maksymalnie 80 znakow)

£

Definicja, czy TNC po wigczeniu ma pofgczy¢
automatycznie z siecig,.

0: Nie tgczy¢ automatycznie

1: Automatycznie fgczy¢

@ Zapisy username, workgroup i password w szpalcie
OPTIONS mogaby¢ niekiedy w przypadku Windows 95- i
Windows 98-sieci pominiete.

Przez Softkey HASLO KODOWAC mozna zdefiniowane w
OPTIONS hasto zakodowac.

Zdefiniowa¢ identyfikacje sieci
Prosze nacisng¢ Softkey DEFINEUID /GID dla wprowadzenia

identyfikaciji sieci.

Nastawienie

Znaczenie

TNCUSERID

Definicja, z jakg ide ntyfikacjg uzytkownika
(user) ma sie dostep wsieci do plikéw. O
wartos¢ zapytac¢ specijaliste sieci

OEM USERID

Definicja, z jakg ide ntyfikacjg uzytkownika
(user) producentmaszyny ma dostep w sieci
do plikéw. O warto $¢ zapytaé specjaliste sieci

TNC GROUP ID

Definicja, z jakg identyfikacjg grupowg ma sie
dostepw sieci do plikdbw. O wartos¢ zapytaé
specjaliste sieci Identyfikacja grupowa jest
dla uzytkowanika i producenta maszyn taka
sama

UID for mount

Definicja, z jakg ide ntyfikacjg uzytkownika
zostanie przeprowadzona operacja
zameldowania.

USER: Zameldowanie nastepuje przy
pomocy USER-identyfikaciji

ROOT: Zameldowanie nastepuje przy
pomocy identyfikacji ROOT-uzytkownika,
warto$¢=0
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12.6 PGM MGT konfigurowaé

Zastosowanie

Przy pomocy tejfunkcji okreslamy zakrws funkcjizarzgdzania plikami
standard: Uproszczone zarzgdzanie plikami bez wyswietlania
skoroszytow

Rozszerzone: Zarzadzanie plikami z rozszerzonymi funkcjami i
wys$wietlaniem skoroszytow

@ Prosze zwroci¢ uwage: patrz ,Standardowe zarzgdzanie
plikami”, stronie 43, i patrz ,Rozszerzone zarzgdzanie
plikami”, stronie 50.

Zmiana nastawienia

Zarzgdzanie plikami wybra¢ wrodzaju pracy Programwprowadzi¢
do pamieci/edycja: Nacisnag¢ klawisz PGM MGT

Wybra¢ MOD-funkcje: Klawisz MOD nacisng¢.

Wybra¢ nastawienie PGM MGT: Jasne pole przesung¢ przy
pomocy klawiszy ze strzatkg na nastawienie PGMMGT, klawiszem
ENT przetgcza¢ pomiedzy STANDARD i ROZSZERZONE

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 Specyficzne dla danej maszyny parametry u;ytkownika

12.7 Specyficzne dla danej
maszyny parametry
uzytkownika

Zastosowanie

Abyumozliwi¢ operatorowi nastawienie specyficznych dla maszyny
funkcji, producent maszyn moze zdefiniowac¢ do 16 parametrow
maszynowych jako parametrow uzytkownika.

@ Funkcja ta nie jest do dyspozycji na wszystkich

sterowaniach TNC. Prosze zwrdci¢ uwage na podrecznik
obstugi maszyny.
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12.8 Przedstawic czes¢
nieobrobiong w przestrzeni
roboczej

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozna skontrolowac graficznie
potozenie czesci nieobrobionej w przestrzeni roboczej maszyny i
aktywowac nadzor przestrzeni roboczejwtrybie pracy Test
programu: Prosze nacisng¢ w tym celu Softkey POtWYR6OB W
PRZEST.ROB.

TNC wyswietla przestrzen robocza, wformie prostopadtoscianu,
ktore go wymiary przedstawione sg w oknie ,0bszar
przemieszczenia“. Wymiary dla przestrzeni roboczej TNC czerpie z
parametrow maszynowychdlaaktywnego obszaruprzemieszczania.
Poniewaz obszar przemieszczania jest zdefiniowany w systemie
referencyjnym (systemie punktow bazowych), punkt zerowy
prostopadto$cianu odpowiada punktowi zerowemu maszyny.
Potoze nie punktu zerowego maszyny w prostopadtoscianie mozna
uwidoczni¢ poprzez naci$niecie Softkey M9 1 (2. pasek Softkey).

Dalszy prostopadtos$cian przedstawia p&twyréb, ktérego wymiary ()
TNC czerpie z definicji pétwyrobu wybranego programu.
Prostopadtoscian pétwyrobu definiuje wprowadzany uktad

wsp 6trzednych, ktére go punkt zerowy lezy wewnagtrz
prostopadtos$cianu. Potozenie punktu zerowego w

prostopadto $cianie mozna uwidoczni¢ poprzez nacisnigcie Softkey
~Wyswietli¢ punkt zerowy" (2-gi pasek Softkey).

Gdzie doktadnie znajduje sie pétwyrob w prze strzeni roboczej jest
normalnie rzecz biorgc bez znacze nia dla Testu programu. Jesli
testujemy programy, zawierajgce prze mieszczeniaz M91 lub M92,
to nalezy potwyréb ,graficznie tak przesungg, zeby nie wystgpity
uszkodzenia konturu. Proszeuzywac¢w tym celu pokazanych wtabeli
po prawej stronie Softkeys.

Oproécz tego mozna aktywowac kontrole przestrzeni roboczej dla
rodzaju pracy Testprogramu, aby przetestowa¢ program z aktualym
punktem odniesienia i aktywnymi ob szarami prze mie szcze nia (patrz
nastepna tabela, ostatniwiersz).

i roboczej

Uykon. program
Automatycznie

Test programu

Tw przestrzen

ion

brob

Funkcja Softkey
Przesung¢ potwyrob wlewo ;
-~
Przesung¢ potwyrdb w prawo &
— &
Przesung¢ potwyrob do przod R
zesunag¢ p otwy przodu &
Przesung¢ potwyrdb do tytu e
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i roboczej

1w przestrzen

ion

ieobrob

I2e czeoeaee nieo

n

12.8 Przedstaw

Funkcja Softkey

Przesung¢ potwyrobw gore 't &
&)

Przesung¢ potwyrob w dot | &
&)

Wyswietli¢ potwyréb odniesiony do wyznaczonego
punktu odniesienia

Wyswietli¢ caty obszar przemieszczenia
odniesiony do przedstawionego nieobrobionego
przedmiotu

Wyswietlic punkt zerowy maszyny w przestrzeni
roboczej

M31 &)

Wyswietli¢ okreslong przez producenta maszyn
pozycje (np. punkt zmiany narze dzia) w przestrzeni
roboczej

M3z &)

Wyswietlic punkt zerowy obrabianego przedmiotu
w przestrzeni roboczej

Kontrole przestrzeni roboczej podczas testu
programu wtaczy¢ (ON)/ wytgczy¢ (OFF)
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12.9 Wybraé wskazanie potozenia

Zastosowanie
Dla Obstugi recznej i rodzajow pracy przebiegu programu mozna
wptywac na wskazanie wsp 6trzednych:
Rysunek po prawej stronie pokazuje rozne potozenia narzedzia
Pozycja wyjsciowa
Pofozenie docelowe narzedzia

Punktzerowy obrabianego przedmiotu
Punktzerowy maszyny

Punkt zerowy maszyny dla wskazan potozenia TNC mozna wybierac¢
nastepujace wspotrzedne:

ienia

17N
N

Funkcja Wyswietlacz
Zadana pozycja; zadana aktualnie przez TNC ZAD.
wartos¢

Rzeczywista pozycja: momentalna pozycja RZECZ.
narzedzia

Pozycja odniesienia; pozycja rzeczywista w REF

odniesieniu do punkiu zerowego maszyny

Odcinek pozostaty do zaprogramowanej ODLEG.
pozycji; roznica pomiedzy pozycjg rzeczywistg i
docelowg,

Btgd opoznienia; réznica pomiedzy pozycjg, B.OPOZN.
zadang i rzeczywistg,

Wychyle nie mierzgcej sondy pomiarowej WYCH.

Odcinki przemieszczenia, ktére zostaty M118
pokonane przy pomocy funkcji superpozyciji

kétka obrotowego (M118)

(tylko wyswietlacz pozyciji 2)

Przy pomocy MOD -fun kcji Wys$wietlacz potozenia 1 wybiera sie
wysSwietlacz potozenia wwySwietlaczu stanu.

Przy pomocy MOD -fun kcji Wy$wietlacz potozenia 2 wybiera sie
wys$wietlacz potozenia w dodatkowym wys$wietlaczu stanu.
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12.10 Wybraae system miar

12.10 Wybrac¢ system miar

Zastosowanie

Przy pomocy tej MOD-funkciji okresla sie, czy TNC ma wyswietlac
wspotrzedne wmm lub calach (system calowy).

Metryczny systemmiar: np. X= 15,789 (mm) MOD-funkcjaZmiana
mm/cale = mm. WySwietlenie z trzema miejscami po przecinku
System calowy: np. X=0,6216 (inch) MOD-funkcja Zmiana mm/
cale =cale . Wskazanie z 4 miejscami po przecinku

Jesli wyswietlaczcalowy jestaktywny, to TNC ukazuje posuw rowniez
w cal/min. W programie wykonywanym w calach nalezy wprowadzi¢
posuw ze wspoétczynnikiem 10 wiekszym.
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12.11Wybrac jezyk
programowania dla $MDI

Zastosowanie
Przy pomocy MOD -funkcji Wprowadze nie programu przefgcza sie
programowanie pliku $MDI.

$MDI.H zaprogramowac w dialogu tekstem otwartym:
Wprowadzenie programu: HEIDENHAIN

$MDI.I zaprogramowac zgodnie z DIN/ISO:
Wprowadzenie programu: ISO

HEIDENHAIN iTNC 530

-

12.11 Wybraze jézyk programowania dla $MDI

- @



ia L-bloku

dla generowan

or osi

V' d

12.12 Wyb

12.12 Wybor osi dla generowania
L-bloku

Zastosowanie

@ Ta funkcja znajduje sie tylko przy programowaniu
dialogowym tekste m otwartym do dyspozyciji.

W polu wprowadzania danych dla wyboru osi okresla sig, jakie
wspotrzedne aktualnej pozycji narzedzia zostang przejete do L-
bloku. Generowanie oddzielne go L-bloku nastepuje przy pomocy
klawisza ,Przejg¢ pozycje rzeczywista “. Wybor osi nastepuje jak w

przypadku parametréw maszynowych, w zaleznosci od ukfad bitow:

Wyborosi %11111X, Y, Z,1V., V. przejgc¢ o$
Wyboérosi %01111X, Y, Z,1V. przeja¢ o$ Przejac 0$
Wyboérosi %00111X, Y, Z przejg¢ o

Wybor osi %00011X, Y o$przejgc

Wyb6r osi % 00001 X 0$ przejgc

430
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12.13 Wprowadzi¢ ograniczenie
obszaru przemieszczania,
wskazanie punktu zerowego

Zastosowanie

Na maksymalnym obszarze przemieszczania mozna ogranicza¢
rzeczywistg, wykorzystywang droge przemieszczania dla osi
wspotrzednych.

Przyktad zastosowania: Zabezpieczanie maszyny podziatowejprzed
kolizjami.

Maksymalny obszar przemieszczania jest ograniczony przez
wwytgcznik koncowy oprogramowania (Software). Rzeczywisty,
uzyteczny obszar przemieszenia zostaje ograniczony przy pomocy
funkcji MOD OB SZAR PRZEMIESZCZENIA: W tym celu prosze
wprowadzi¢ maksymalne warto$ci w dodatnim i uiemnym kierunku
osi, w odniesieniu do punktu zerowego maszyny. Jeslimaszyna
dysponujekilkoma odcinkami przemieszczania, to moznaoddzie Inie
nastawi¢ ograniczenie dla kazdego odcinka przemieszczenia
(Softkey OBSZAR PRZEMIESZCZ. (1) do OBSZAR
PRZEMIESZCZANIA (3)).

Praca bez ograniczenia obszaru
przemieszczania

Dla osi wspoétrzednych, ktore majg by¢ przesuniete bez ograniczen
obszaru przemieszczenia, prosze wprowadzi¢c maksymalny odcinek
przemieszczenia TNC TNC (+/- 99999 mm) jako OBSZAR
PRZEMIESZCZEANIA

HEIDENHAIN iTNC 530

ieszczania,
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o Okreslic maksymalny obszar przemieszczania
i wprowadzic¢

Ieszczan

bszaru przemi

i2e ograniczenie o

12.13 Wprowadz

Wybra¢ wyswietlacz potozenia REF

Najechac¢ dodatnie i ujemne pozycje osi X-, Y-iZ
Zanotowac¢ wartosci ze znakiem liczby

MOD -funkcje wybiera¢: Klawisz MOD nacisngg.

FIM DE
CURSO

wprowadzi¢ ograniczenie obszaru przemieszczania:

Softkey OBSZAR PRZEMIESZCZ. nacisnag¢.
Wprowadzi¢ zanotowane wartosci dla osi jako
ograniczenia

MOD-funkcje opusci¢: Softkey KONIEC nacisng¢

Wartosci kore kcji promienia narzedzia nie zostajg,
uwzgledniane przy ograniczeniach obszaru
przemieszczania.

Ograniczenia obszaru przemieszczania i wytgczniki
koncowe Software zostang uwzglednione, kiedy bedg,
przejechane punkty odniesienia.

Wskazanie punktéw zerowych

WysSwietlone na ekranie po lewej stronie na dole wartosci sg to
wyznaczone recznie punkty odniesienia, odniesione do punktu

zerowego maszyny. Wmenuekranu nie mogg one zostaczmie nione.
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Praca reczna

Test programu

Dgraniczenia :

%~ ESES— X+ +428
Y- -280 Y+ 4543

z- -432 z+ +0

Punkty zerowe :
+0

Lo N @D DO N < X

5686658686888

-215.256
+359.6196
+0

POZYCIA/ OSIE

GRANICE

POMOC
WPROU. PGM

MASZYNA
CZAS
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12.14 Wyswietli¢ pliki POMOC

Zastosowanie

Pliki pomocy powinny wspomagac obstugujgcego urzagdzenie w
sytuacjach, kiedy konieczne sg okreslone z gory sposoby dziafania,
np. swobodne funkcjonowanie maszyny po przerwie w doptywie
pradu. Takze funkcje dodatkowe mozna dokumentowac w pliku
POMOC. Rysunek po prawej stronie pokazuje wyswietlenie pliku
POMOC.
I% Pliki POMOC nie sg dostepne na kazdej maszynie.
Blizszych informaciji udziela produ cent maszyn.

Wybé6r PLIKOW POMOC

Wybra¢ MOD-funkcje: Klawisz MOD nacisngc.
Wybrac¢ ostatnio aktywny plik POMOC: Nacisna¢
Softkey POMOC

W razie potrze by, wywota¢ zarzgdzanie plikami
(Klawisz PGM MGT) i wybra¢ inny plik pomocy

HELP

HEIDENHAIN iTNC 530

Program wpr. do pamieci i edycja

Test programu

—
11 attention !!!
only for supervisor —
@ \-
X, Y, 2 can be moved by
X+, X-5 Y+, Y-, 2+, 2Z2- key
or handwheel
— 8% S-IST 15:37 F;.
mmm 1§ 30% SCNm] LIMIT 1 "
-9.870 Y -220.816 Z  +279.126 .‘
c +359.999 B +3589.982

5/9

RZECZ Ts z Fo M
OSTATNIE

i
sLowa SLOWO

ZAPISZ 5> «

STRONA STRONA POCZATEK

KONIEG

-
Col

ZNATDZ
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12.15 Wycewietlice czas eksploatacji

12.15 Wyswietli¢ czas eksploataciji
Zastosowanie

@ Producent maszyn moze odda¢ do dyspozycji
wys$wietlanie dodatkowego czasu. Prosze uwzgledni¢
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Przez Softkey CZAS MASZYNY mozna wys$wietla¢ rozne rodzaje
przepracowanego czasu:

Przepracowany

Praca reczna

Test programu

e Znaczenie
Sterowanie ON Czas pracy sterowania od uruchomienia
Maszyna ON Czas pracy maszyny od uruchomienia

Przebieg programu  Przepracowany czas sterowanej
numerycznie eksploatacji od uruchomie nia

Sterowanie ON =
Wlaczenie maszyny
Wykonanie Prog.
Spindel Laufzeit

Liczba klucza

718:
346:

16:

42:
32:

47:
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12.16 Zewnetrzny dostep

Zastosowanie

=y

Producent maszyn moze konfigurowac¢ zewnetrzne

mo zliwo $ci doste pu przez LSV-2 interfejs. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Przy pomocy Softkey ZEWNeTRZNY DOSTEP mozna zwoloni¢
dostep przez LSV-2interfejs lub go zablokowac.

Poprzez odpowie dni wpis do pliku konfiguracyjnego TNC.SYS
mozna zabezpieczy¢ skoroszyt wigcznie z istniejgcymi
podskoroszytami przy pomocy hasta. Przy korzystaniuz danych tego
skoroszytu przez LSV-2-interfejs pojawia sie zapytanie o hasfo.
Prosze okre $li¢ w pliku konfiguracyjnym TNC.SY S §ciezke ihasto dla
zewnetrznego dostepu.

=y

Plik TNC.SY S musi by¢zapamigtana w Root-skoroszycie
TNC:\.

Jesli dokonujemy tylko jednego wpisu dla hasta, to caty
dysk TNC: \ zostaje zabezpieczony.

Prosze uzywac dla przesytania danych aktualizowane
wersje oprogramowania firmy HEIDENHAIN TNCremo
lub TNC remoNT.

Wpisy do TNC.SYS Znaczenie

REMOTE. TNCPASSWORD (HASkO)=  Hasfo dla LSV-2-dostepu

REMOTE. TNCPASSWORD (HASLO)= $ciezka, ktéra ma zostac¢

zabezpieczona

Przyktad dlaTNC.SYS
REMOTE.TNCPAS SWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Zewnetrzny dostep zezwoli¢/zablokowaé
Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny
Wybra¢ MOD-funkcje: Klawisz MOD nacisngc.

ACESSO
EXTERND
oFF  [CoN]

Zezwoli¢ na potaczenie zTNC: Softkey
ZEWN.DOSTEP ustawi¢ na ON. TNC dopuszcza
dostep do danych poprzez LSV-2-interfejs. Przy
dostepie do skoroszytu, podanego w pliku
konfiguracyjnym TNC.SYS, zostaje zapytane hasto

Zablokowac¢ potgczenie z TNC: Softkey
ZEWN.DOSTEP ustawi¢ na OF F. TNCblokuje dostep
przez LSV-2-interfejs

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

13.1 Ogodlne parametry
uzytkownika

Ogolne parametry uzytkownika sg to parametry maszynowe, ktore
wptywajg na zachowanie TNC.

Typowymi parametrami uzytkownika sg np.
jezyk dialogowy
zachowanie interfejsow
predkosci przemieszczenia
operacje obrobkowe
dziatanie Override

Mozliwosci wprowadzenia danych dla
parametrow maszynowych

Parametry maszynowe mozna dowolnie programowac jako
Liczby dziesietne
Wprowadzenie bezposrednie wartosci liczbowych

Liczby dwéjkowe /binarne
Znak procentu ,,%" wprowadzi¢ przed wartoscig liczbowg,

Liczby szesnastkowe
Znak dolara ,$“ wprowadzi¢ przed wartoscig liczbowg,
Przyktad:

Zamiast liczby uktadu dzie sigtkowe go 27 mozna wprowadzi¢ liczbe
dwojkowg % 1101 1 lub szesnastkowg $ 1B.

Pojedyncze parametry maszynowe mogg by¢ podane wroznych
ukfadach liczbowych jednoczes$nie.

Niektore parametry maszynowe posiadajg kilka funkcji.
Wprowadzana wartos¢ takich parametrow maszynowych wynika z

sumy oznaczonych przez + pojedynczych wprowadzanych wartosci.

Wybraé¢ ogéine parametry uzytkownika

0Ogolne parametry uzytkownika wybiera sie w MOD-funkcjach z
liczbg Klucza 123.

W MOD-funkcjach znajdujg sie takze do dyspozycji
specyficzne dla maszyny parametry uzytkownika.
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Zewnterzne przesytanie danych

TNC-interfejsy EXT1 (5020.0) i EXT2
(5020.1) dopasowaé¢ do zewnetrznego
urzadzenia

MP5020.x
7 bitéw danych (ASCII-Code, 8.bit = parzystos$¢): +0
8 bitéw danych (ASCII-Code, 9.bit = parzystos¢): +1

Block-Check-Charakter (BCC) dowolny:+0
Block-Check-Charakter (BCC) znak sterowania nie dozwolony: +2

Stop przesytania przez RTS aktywny:+4
Stop przesytania przez RTS nie aktywny: +0

Stop przesytania przez DC3 aktywny: +8
Stop przesytania przez DC3 nie aktywny: +0

Parzystos$¢ znakéw w liczbach parzystych: +0
Parzystos$¢ znakow w liczbach nieparzystych: +16

Parzysto$¢ znakow nie pozagdana: +0
Parzystos$¢ znakow pozgdana: +32

11/2 bit stop: +0
2 bit stop: +64

1 bit stop: +128
1 bit stop: +192
Przykfad:

TNC-interfejs EXT2 (MP 5020.1) dopasowa¢ do zewnetrznego
urzgdzenia z nastepujgcym ustawieniem:

8 bitow inf., BCC dowolnie, Stop przesytania przez DC3, parzysta
parzysto$¢ znakow, zgdana parzystos¢ znakow, 2 bity stopu

Wprowadzenie dla MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 =105

13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

Typ interfejsu dla EXT1 (5030.0)i
EXT2 (5030.1) okresli¢

MP5030.x
Transmisja standardowa: 0
Interfejs dla transmisji blokowej: 1

3D-uktady impulsowe (sondy)i
digitalizacja

Wybraé rodzajtransmisji

MP6010
Sonda impulsowa z przesytaniem kablowym: O
Sonda impulsowa z przesytaniem na podczerwieni: 1

Posuw prébkowania dla przetaczajacej
sondy impulsowej

MP6120
1 do3 000 [mm/min]

Maksymalny odcinek przemieszczenia do
punktu prébkowania

MP6130
0,001 do99 999,9999 [mm]

Odstep bezpieczenstwa do punktu
prébkowania przy automatycznym pomiarze

MP6140
0,001 do99 999,9999 [mm]

Bieg szybki prébkowaniadla
przetaczajgcejsondy impulsowej

MP6150
1 do300 000 [mm/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

3D-uktady impulsowe (sondy) i
digitalizacja

Pomiar przesunigciawspoétosiowosci
sondy impulsowejprzy kalibrowaniu za
pomocg przetaczajacej sondy impulsowej

MP6160
Bez 180°-obrotu 3D-sondy impulsowej przy kalibrowaniu: O
M-funkcjadla 180°-obrotu sondy pomiarowej przy kalibrowaniu: 1do 999

M-funkcja dla orientacji palcana
promienie podczerwone przed kazda
operacjgpomiaru

MP6161

Funkcja nieaktywna: O

Orientacja bezpo$rednio poprzez NC: -1

M-funkcja dla orientacji sondy pomiarowej: 1 do 999

Kat orientaciji dla palcanapromienie
podczerwone

MP6162
0 do 359,9999 [']

Ro6znica pomiedzy aktualnym katem
orientacjii katem orientacjiz MP 6162, od
ktérego ma zostaé¢ przeprowadzona
orientacjawrzeciona

MP6163
0 do 3,0000 []

Czujnik podczerwieni przed prébkowaniem
zorientowaé automatycznie na
zaprogramowany kierunek prébkowania

MP6165
Funkcja nieaktywna: O
Czujnik podczerweni zorientowac: 1

Wielokrotny pomiar dla programowalnej
funkcji probkowania

MP6170
1do3

Przedziat "zaufania” dla wielokrotnego
pomiaru

MP6171
0,001 do 0,999 [mm]

Automatyczny cykl kalibrowania: srodek
pierscienia kalibrujagcego w X-osi w
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

MP6180.0 (obszar przemieszczenia 1) do MP6180.2 (obszar
przemieszczenia3)
0 do 99999,9999 [mm]

Automatyczny cykl kalibrowania: srodek
pierscieniakalibrujgcego w Y-osiw
odniesieniu do punktuzerowego maszyny

MP6181.0 (obszar przemieszczenia 1) do MP6181.2 (obs zar
przemieszczenia3)
0 do 99999,9999 [mm]

Automatyczny cykl kalibrowania: Gérna
krawedz pierscieniakalibrujgcegow Z- osi
w odniesieniu do punktu zerowego
maszyny dla

MP6182.0 (obszar przemieszczenia 1) do MP6182.2 (obszar
przemieszczenia 3)
0 do 99999,9999 [mm]

Autom atyczny cykl kalibrowania: Odstep
ponizej krawedzi gérnejpierscienia
kalibrujacego, przy ktérej TNC
przeprowadza kalibrowanie

MP6185.0 (obszar przemieszczenia 1) do MP6185.2 (obszar
przemieszczenia 3)
0,1d099999,9999 [mm]

Pomiar promienia przy pomocy TT 130:
Kierunek prébkowania

MP6505.0 (obszar przemieszczenia 1) do 6505.2 (obszar
przemieszczenia 3)

Dodatni kierunek probkowania w osi odniesienia kata (0°-osi): O
Dodtani kierunek probkowania w +90°-osi: 1

Ujemny kierunek probkowania w osi odniesienia kgta (0°-osi): 2
Ujemny kierunek probkowania w +90°-osi: 3
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3D-uktady impulsowe (sondy)i
digitalizacja

Posuw prébkowania dla drugiego pomiaru
przy pomocy TT 120, Stylus-forma,
korekcjew TOOL.T

MP6507

Posuw prébkowania dla drugiego pomiaru z TT 130 obliczy¢,
ze statg tolerancjg: +0

Posuw probkowania dla drugiego pomiaru z TT 130 obliczy¢,
ze zmienng tolerancja;: +1

Staty posuw probkowania dla drugiego pomiaruz TT 130: +2

Maksymalnie dopuszczalnybtad pomiaruz
TT 130 przy pomiarze z obracajagcym sie
narzedziem

Konieczne dla obliczenia posuwu digitalizacjiw
potgczeniu z MP6570

MP6510.0
0,001 do0,999 [mm] (zaleca sie: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 do0,999 [mm] (zaleca sie: 0,01 mm)

Posuw prébkowaniadla TT 130 przy
stojgcym narzedziu

MP6520
1 do3 000 [mm/min]

Pomiar promienia przy pomocy TT 130:
Odstep krawedzidolnej narzedziado
krawedzi gérnejpalcasondy (Stylus)

MP6530.0 (obszar przemieszczenia 1) do MP6530.2 (obszar
przemieszczenia 3)
0,001 do99,9999 [mm]

Odstep bezpieczenstwaw osi wrzeciona
nad palcem TT 130 przy pozycjonowaniu
wstepnym

MP6540.0
0,001 do30 000,000 [mm]

Strefabezpieczenstwanaptaszczyznie
obrobki wokét StylusaTT 130 przy
pozycjonowaniuwstepnym

MP6540.1
0,001 do30 000,000 [mm]

13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

Bieg szybkiw cyklu prébkowania dlaTT 130

MP6550
10do 10 000 [mm/min]

M-funkcja dla orientacjiwrzecionaprzy
pomiarze pojedynczych ostrzy

MP6560
0do 999

Pomiar przy obracajacym sie narzedziu:
Dopuszczalna predkos¢ obiegowa przy
obwodzie freza

Konieczna dla obliczenia pre dkosci obrotowej i
posuwu digitalizaciji

MP6570
1,000 do120,000 [m/min]

Pomiar przy obracajacym sie narzedziu:
Maksymalnie dopuszczalna predkos$é¢
obrotowa

MP6572

0,000do 1 000,000 [obr/min]

Przy wprowadzeniu O pre dko$¢ obrotowa zostaje ograniczona do
1000 obr/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

3D-uktady impulsowe (sondy) i
digitalizacja

Wspoétrzedne punktu srodkowego Stylusa MP6580.0 (obszar przemieszczenia 1)
TT 120 odniesione do punktu zerowego X-08
maszyny
MP6580.1 (obszar przemieszczenia 1)
Y-0$

MP6580.2 (obszar przemieszczenia 1)
Z-08

MP6581.0 (obszar przemieszczenia 2)
X-0$

MP6581.1 (obszar przemieszczenia 2)
Y-0$

MP6581.2 (obszar przemieszczenia 2)
Z-08

MP6582.0 (obszar przemieszczenia 3)
X-0$

MP6582.1 (obszar przemieszczenia 3)
Y-0$

MP6582.2 (obszar przemieszczenia 3)
Z-0$

Nadzorowanie potozenia osi obrotu i osi MP6585
réwnolegtych Funkcja nieaktywna: O
Nadzorowac potozenie osi 1

Zdefiniowa¢ osie obrotuiosie réownolegte, MP6586.0
ktére majg zostaé nadzorowane Potozenia osi A nie nadzorowac: O
Potozenie osi Anadzorowac: 1

MP6586. 1
Potozenia osi B nie nadzorowac: O
Potozenie osi B nadzorowac: 1

MP6586.2
Potozenia osi C nie nadzorowac: 0
Potozenie osi C nadzorowac: 1

MP6586.3
Potozenia osi U nie nadzorowac: O
Potozenie osi U nadzorowac: 1

MP6586.4
Potozenia osiV nie nadzorowac: 0
Potozenie osi V nadzorowac: 1

MP6586.5
Potozenia osi W nie nadzorowac: 0O
Potozenie osi W nadzorowac: 1
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TNC-wskazania, TNC-edytor

Cykl 17, 18i207: MP7160
Orientacjawrzeciona Prze prowadzi¢ orientacje wrzeciona: O
napoczatkucyklu Nie przeprowadzac orientac;ji wrzeciona: 1

Bit 1 do bit 3: Funkcja

Przygotowanie miejsca MP7210

programowania TNC wraz zmaszyng;: 0
TNC jako miejsce programowania z aktywnym PLC: 1
TNC jako miejsce programowania z aktywnym PLC: 2

Dialog Przerwa w MP7212

doptywie pradu po Potwierdzi¢ Klawiszem: O
wtaczeniu potwierdzi¢ Potwierdzi¢ automatycznie: 1
DIN/ISO- MP7220

programowanie: 0do 150

Okresli¢ dtugosé
kroku numeréow

wierszy
Zablokowaé wybor MP7224.0
typow plikow Wszystkie typy plikow wybieralne poprzez Softkey: +0

Zaryglowa¢ wybér programoéw firmy HEIDENHAIN ( Softkey POKAZ H): +1
Zaryglowa¢ wybor DIN/ISO-programéw (Softkey POKAZ .1): +2
Zaryglowa¢ wyb¢r tabeli narzgdzi (Softkey POKAZ .T): +4

Zaryglowa¢ wyb ¢r tabeli punktow zerowych (Softkey POKAZ .D): +8
Zaryglowat wyb¢r tabeli palet (Softkey POKAZ .P): +16

Zaryglowa¢ wybor plikow tekstowych (Softkey POKAZ .A): +32
Zaryglowa¢ wybor tabeli punktow (Softkey POKAZ .PNT): +64

13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

Zablokowa¢ edycje MP7224.1
typow plikéw Nie blokowac¢ edytora: +0
Zaryglowac¢ edytora dla

Wskazéwka:
o L programoéw firmy HEIDENHAIN: +1
Jeslirygluje sie typy
plikow, TNC wymazuje DIN/ISO-programy: +2
wszystkie pliki danego Tabele narzedzi: +4
typu. tabele punktéw zerowych: +8

Tabele palet: +16
Pliki tekstowe: +32
Tabele punktow: +64

Skonfigurowaé tabele MP7226.0
palet Tabela palet nie aktywna: 0
Liczba palet na jedng tabele palet: 1 do 255

Skonfigurowagé pliki MP7226.1
punktéw zerowych Tabela punktéw zerowych nie aktywna: O
Liczba punktow zerowych na jedng tabele punktéw zerowych: 1do 255

Dtugosé programudo MP7229.0
sprawdzenia programu Bloki 100 do 9 999
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13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Dtugos$é programu,do MP7229.1

ktérej SK-blokisg,
dozwolone

Bloki 100 do 9 999

Okresli¢ jezyk dialogu

MP7230.0 do MP7230.3
jezyk angielski: O
jezyk niemiecki: 1
jezyk czeski: 2

jezyk francuski 3
jezyk wtoski: 4

jezyk hiszpanski: 5
jezyk portugalski: 6
jezyk szwedzki: 7
jezyk dunski: 8

jezyk finski: 9

jezyk holenderski: 10
jezyk polski: 11

jezyk wegierski: 12
zarezerwowany: 13
jezyk rosyjski: 14

Nastawi¢ wewnetrzny
czas TNC

MP7235

Czas swiatowy (Greenwich time): O

Czas $rodkowo-europejski (MEZ): 1

Czas letni sSrodkowoeuropejski: 2

Roznica czasu do czasu $wiatowego: -23 do +23 [godziny]

Skonfigurowa¢ tabele
narzedzi

MP7260

Nie aktywne: O

Liczba narzedzi, ktora zostaje generowana przez TNC przy otwarciu nowej tabeli narzedzi:
1 do 30000

Skonfigurowa¢ tabele
miejsca narzedzi

MP7261.0 (magazyn1)

MP7261.1 (magazyn 2)

MP7261.2 (magazyn 3)

MP7261.3 (magazyn 4)

Nie aktywne: O

Liczba miejsc w magazynie narzedzi: 1 do 254

Zostajezapisanaw MP 7261.1 doMP 7261.3 warto$¢ 0, towykorzystywany zostanie tylko jeden
magazyn narzedzi.

Indeksowaé numery
narzedzi,aby dotaczy¢
donumeru narzedzia
kilka danych korekcji

MP7262
Nie indeksowac¢: 0
Liczba dozwolonego indeksowania: 1 do 9

Softkey TABELA MP7263
MIEJSCA Softkey TABELA MIEJCA wyswietli¢ wtabeli narzedzi: 0
Softkey TABELA MIEJCA nie wys$wietli¢ w tabeli narzedzi: 1
444
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TNC-wskazania, TNC-edytor

Skonfigurowac tabele MP7266.0
narzedzi (nie Nazwa narzedzia — NAME: 0 do 32; szeroko$¢ szpalty: 16 znakoéw
przedstawiaé: 0); MP7266.1
numery kolumn w Dtugos$¢ narzedzia - L: 0 do 32; szerokos$¢ szpalty: 11 znakow
tabeli narzedzi dla MP7266.2
Promien narzedzia — R: 0 do 32; szeroko$¢ szpalty: 11 znakéw
MP7266.3
Promien narzedzia2 - R2: 0 do 32; szerokos$¢ szpalty: 11 znakow
MP7266.4
Dtugo$¢ naddatku — DL: O do 32; szeroko$¢ szpalty: 8 znakow
MP7266.5
Promien naddatku — DR: 0do 32; szerokos$¢ szpalty: 8 znakow
MP7266.6
Promien naddatku2 — DR2: 0 do 32; szeroko $¢ szpalty: 8 znakow
MP7266.7
Narzedzie zablokowane — TL: 0do 32; szeroko$¢ szpalty: 2 znakdéw
MP7266.8
Narze dzie siostrzane — RT: 0 do 32; szerokos¢ szpalty: 3 znakow
MP7266.9
Maksymalny okres trwatosci narze dzia TIME1 0 do 32; szerokos$¢ szpalty: 5 znakow
MP7266.10
Maksymalny okres trwatosci przy TOOL CALL- TIMEZ2: 0 do 32; szeroko$¢ szpalty: 5 znakow
MP7266.11
Aktualny okres trwatosci narzedzia— CUR. TIME: 0 do 32; szeroko$¢ szpalty: 8 znakow
MP7266.12
Komentarz do narzedzia — DOC: 0do 32; szeroko$¢ szpalty: 16 znakéw
MP7266.13
Liczba ostrzy — CUT.: 0do 32; szeroko$¢ szpalty: 4 znakdw
MP7266.14
Tolerancja dlarozpoznawaniazuzycia dtugo$¢ narzedzia— LTOL: 0 do32; szerokos$¢ szpalty: 6
znakow
MP7266.15
Tolerancja dla rozpoznawania zuzycia promien narzedzia — RTOL: 0do 32; szerokos$¢ szpalty:
6 znakow
MP7266.16
Kierunek przejscia — DIRECT.: 0 do 32; szerokos$¢ szpalty: 7 znakow
MP7266.17
PLC-stan — PLC: 0 do 32; szeroko$¢ szpalty: 9 znakow
MP7266.18
Dodatkowe przesuniecie narzedzia w osi narzedzia do MP6530 — TT:L-OFFS: 0 do 32;
Szeroko$¢ szpalty: 11 znakéw
MP7266.19
Przesuniecie narzedzia pomiedzy srodkiem Stylusa i Srodkiem narzedzia — TT:R-OFFS: 0 do 32;
Szerokos$¢ szpalty: 11 znakéw
MP7266.20
Tolerancja dla rozpoznawania pekniecia dtugos¢ narzedzia — LBREAK.: 0do 32; szerokos$¢
szpalty: 6 znakow
MP7266.21
Tolerancja dla rozpoznawania pekniecia promien narzedzia - RBREAK.: 0 do32; szerokos¢
szpalty: 6 znakow
MP7266.22
Dtugos$¢ ostrzy narzedzia (cykl 22) — LCUTS: 0 do 32; szeroko$¢ szpalty: 11 znakéw
MP7266.23
Maksymalny kat zagte bienia (cykl 22) — ANGLE.: 0 do 32; szerokos$¢ szpalty: 7 znakow
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13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Skonfigurowa¢ tabele
narzedzi (nie
przedstawiaé: 0);
numery kolumnw
tabelinarzedzidla

MP7266.24

Typ narzedzia — TYP: 0 do 32; szerokos$¢ szpalty: 5 znakoéw

MP7266.25

Materiat ostrza narzedzia - TMAT: 0 do 32; szeroko$¢ szpalty: 16 znakow

MP7266.26

Tabela danych skrawania — CDT: 0 do 32; szerokos$¢ szpalty: 16 znakoéw

MP7266.27

PLC-warto$¢ — PLC-VAL: 0 do32; szeroko$¢ szpalty: 11 znakow

MP7266.28

Przesuniecie wsp étosiowo $ci palca sondy w osi gtownej — CAL-OFF1: 0do 32; szerokos¢
szpalty: 11 znakow

MP7266.29

Przesuniecie wsp étosiowosci palca sondy w osi pomocniczej — CAL-OFF2: 0do 32; szeroko$¢
szpalty: 11 znakow

MP7266.30

Kat wrzeciona przy kalibrowaniu — CALL-ANG: 0 do 32; szeroko$¢ szpalty: 11 znakéw
MP7266.31

Typ narzedzia dla tabeli miejsca — PTYP: 0 do32; szerokos$¢ szpalty: 2 znakoéw

Konfigurowa¢ tabele
miejsca narzedzi;
numer szpalty w tabeli
narzedzi dla 0)

MP7267.0

Numer narzedzia- T: 0 do 18
MP7267.1

Narzedzie specjalne — ST: 0 do 18
MP7267.2

State miejsce - F: 0 do18
MP7267.3

Miejsce zablokowane - L: 0do 18
MP7267.4

PLC-stan—- PLC:0do 18
MP7267.5

Nazwa narzedzia z tabeli narzedzi — TNAME: 0do 18
MP7267.6

Komentarz z tabeli narzedzi — DOC: 0 do 18

Konfigurowa¢ tabele
miejsca narzedzi;
numer szpalty w tabeli
narzedzi dla uzycia
magazynu ptytkowego
(nie przedstawiaé: 0)

MP7267.7 do MP7267.17
Zostajg przetwarzane przez PLC: 0 do 18

Tryb pracy Obstuga
reczna: Wyswietlanie
posuwu

MP7270

Posuw F tylko wtedy wyswietli¢, jesli zostanie nacisniety klawisz kierunkowy osi: O
Wyswietli¢ posuw F, takze w przypadku kiedy nie zostanie naci$niety klawisz kierunkowy osi
(posuw, ktory zostat zd efiniowany poprzez Softkey F lub posuw ,najwolniejszej “osi): 1

Okresli¢ znak
dziesigtny

MP7280
Wyswietli¢ przecinek jako znak dziesietny: O
Wyswietli¢ kropke jako znak dziesietny: 1

Okresli¢ sposéb

MP7281.0 Rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

swietlani
wyswietlania MP7281.1 Tryby pracy odpracowanie
Wielowierszowe bloki prze dstawia¢ zawsze w catosci: O
Wielowie rszowe bloki prze dstawia¢ zawsze w catosci, jesli wielowierszowy blok = aktywny blok: 1
Wielowierszowe bloki prze dstawi¢ w catosci, jesli wielowier szowy blok zostaje edytowany: 2
446
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TNC-wskazania, TNC-edytor

Wyswietlaczpotozenia
w osi narzedzi

MP7285
Wskazanie odnosi sie do punktu odniesienia narzedzia: 0
Wskazanie w osi narzedzia odnosi sie do

powierzchni czotowej narzedzia: 1

Doktadnosé
wskazania dla pozyciji
wrzeciona

MP7289
0,10
0,051
0,012
0,005 3
0,001 4
0,0005°:5
0,0001°:6

Krok wskazania

MP7290.0 (X-0$) do MP7290.8 (9. osi)
0,1 mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005mm: 5

0,0001 mm: 6

Zablokowaé
wyznaczanie punktu
odniesienia

MP7295

Nie zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesienia: +0
Zaryglowac wyznaczanie punktu odniesieniawosi X: +1
Zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesieniawosiY: +2
Zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesieniawosiZ: +4
Wyznaczanie punktu odniesienia w IV. Os zablokowac¢: +8
Zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesieniawosiV: +16
Zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 6: +32
Zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesieniawosi 7: +64
Zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesieniawosi 8: +128
Zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesieniawosi 9: +256

Zaryglowacé
wyznaczanie punktu
odniesienia przy
pomocy
pomaranczowych
klawiszy osi

MP7296
Nie zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesienia: 0
Zaryglowac wyznaczanie punktu odniesienia poprzez pomaranczowe klawisze osi: 1

Wyswietlacz stanu, Q-
parametréwidanych o
narzgdziachwycofa¢

MP7300

Wszystko wycofac, jesli program zostanie wybrany: O

Wszystko wycofac, jesli program zostanie wybrany przy M02, M30, END PGM: 1

Wycofa¢ tylko wyswietlacz stanu i dane o narzedziach, jesli program zostanie wybrany: 2
Wycofac tylko wySwietlacz stanu i dane o narzedziach, jesli program zostanie wybranyi przy
MO02, M30, END PGM: 3

Wycofa¢ wyswietlacz stanu i Q-parametry, jesli program zostanie wybrany: 4

Wycofa¢ wyswietlacz stanu i Q-parametry, jesli program zostanie wybrany i przy M02, M30,
END PGM: 5

Wycofa¢ wyséwietlacz stanu, jesli program zostanie wybrany: 6

Wycofa¢ wyswietlacz stanu, jesli program zostanie wybrany i przy M02, M30, END PGM: 7
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13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Ustaleniadla
przedstawienia
graficznego

MP7310

Przedstawienie graficznew trzech ptaszczyznachzgodnie z DIN 6, cze$¢ 1, metodaprojekdii 1: +0
Przedstawienie graficznew trzech ptaszczyznachzgodnie z DIN 6, cze$¢ 2, metodaprojekcji 1: +1
Nie obraca¢ uktadu wspotrzednych dla prezentacji graficznej: +0

Obroci¢ uktad wspotrzednych dla prezentacji graficznej 0 90°: +2

Nowa BLK FORM przy cyklu 7 PUNKT ZEROWY w odniesieniu do starego punktu zerowego
wyswietli¢: +0

Nowa BLK FORM przy cyklu 7 PUNKT ZEROWY w odniesieniu do nowego punktu zerowego
wyswietlic: +4

Nie wyswietla¢ potoze nia kursora przy prezentacji w rzech ptaszczyznach: +0

Wyswietla¢ potozenia kursora przy prezentacji wtrzech ptaszczyznach: +8

Graficzna symulacja
bez zaprogramowanej
osi wrzeciona:
Promien narzedzia

MP7315
0 do 99 999,9999 [mm]

Graficzna symulacja
bez zaprogramowanej
osi wrzeciona:
Gteboko$¢ wejscia

MP7316
0 do 99 999,9999 [mm]

Graficzna symulacja
bez zaprogramowanej
osi wrzeciona: M-
funkcja dla startu

MP7317.0
0 do 88(0: funkcja nie jest aktywna)

Graficzna symulacja
bez zaprogramowanej
osi wrzeciona: M-
funkcja dla konca

MP7317.1
0 do 88(0: funkcja nie jest aktywna)

Nastawié¢ wygaszacz
ekranu

Prosze wprowadzi¢ czas,
po ktérym TNC powinna
aktywowac¢ wygaszacz
ekranu

MP7392
0 do 99[min] (0: funkcja nie jest aktywna)

Obrébka i przebieg programu

Skuteczno$é cyklu 11 WSPOLCZYNNIK

WYMIAROWY

MP7410
WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata w trzech osiach: O
WSPOLCZYNNIK WY MIAROWY dziafa tylko na ptaszczyznie obrébki: 1

Dane o narzedziach/ Dane kalibrowania -

MP7411

zarzadzanie Przepisywa¢ aktualnedane o narzedziach danymikalibrowania 3d-sondy
impulsowej: +0
Aktualne dane o narzedziach pozostajg zachowane: +1
Zarzadzanie danymi kalibrowania w menu kalibrowania: +0
Zarzgdzanie danymi kalibrowania w tabeli narzedzi: +2
448
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Obrébkai przebieg programu

SL-cykle MP7420
Frezowac kanatwokot konturu zgodnie z ruchem wskazowek zegara dla
wysepki i
ruchem przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara dla kieszeni: +0
Frezowac¢ kanatwokd&t konturu zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara dla
kieszeni i
ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara dla kieszeni: +1
Frezowanie kanatu konturu przed rozwiercaniem: +0
Frezowanie kanatu konturu po rozwiercaniu: +2
Skorygowane kontury potgczyc¢: +0
Nie skorygowane kontury potgczy¢: +4
Rozwiercanie za kazdym razem do gtebokosci kieszeni: +0
Kie szen przed kazdym kolejnym dosunigcie m narzedzia wyfrezowac po
obwodzie i dokonac¢ rozwiercania: +8

Dla cykliG56, G57, G58, G59, G121, G122, G123, G124 obowigzuje:
Przemiesci¢ narzedzie na koncu cyklu na ostatnig przed wywotaniem
cyklu zaprogramowang pozycje: +0

Przemiesci¢ narzedzie przy koncu cyklu tylko w osi wrzeciona: +16

Cykl 4 FREZOWANIE KIESZENIi cykl5 MP7430
KIESZEn OKRaGLA: Wspo6tczynnik 0,1do 1,414
naktadaniasie

Dopuszczalne odchylenie promieniakota MP7431
w punkcie koncowym kotaw poréwnaniu 0,0001d0 0,016 [mm]
do punktu poczatkowego kota

13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

Sposob dziataniaréznych funkcji MP7440
dodatkowych M Zatrzymanie przebiegu programu przy M06:+0
B ez zatrzymania przebiegu programu przy M06: +1

Wskazbéwka: Bez wywotania cyklu przy pomocy M89: +0
ky-wspdiczynniki zostajg, okre slone przez Wywotanie cyklu przy pomocy M89: +2 _
producenta maszyn. Prosze zwréci¢ uwagena  Zatrzymanie przebiegu programu przy M-funkcjach: +0
podrecznik obstugi maszyny. Bez zatrzymania przebiegu programu przy M-funkcjach: +4

ky-wsp o6iczynniki nie przetgczalne poprzez M105 i M106: +0
ky-wsp 6lczynniki przetaczalne poprzezM105i M106: +8

Posuw wosinarzedzizM103 F..

Zmniejszenie posuwu nie jest aktywne: +0

Posuw wosinarzedzizM103F..

Zmniejszenie posuwu jest aktywne: +16

Zatrzymanie doktadnosciowe przy pozycjonowaniu z osiami obrotu
aktywne:

Nie aktywne: +0

Zatrzymanie doktadnosciowe przy pozycjonowaniu z osiami obrotu
aktywne:

aktywne: +32

Komunikaty o btedach przy wywotywaniu MP7441

cyklu Wyda¢ komunikat o btedach, jezeli zaden z M3/M4 nie jest aktywny: 0
Anulowa¢ komunikat o btedach, jezeli zaden z M3/M4 nie jest aktywny: +1
zarezerwowany: +2
Komunikat o btedach anulowac, jesli gteboko $¢ zaprogramowano
dodatnio: +0
Komunikat o btedach wydac, jesli gtebokoS¢ zaprogramowano dodatnio: +4
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13.1 Ogolne parametry u;ytkownika

Obrébka i przebieg programu

M-funkcja dla orientacji wrzeciona w MP7442

cyklach obrébkowych Funkcja nieaktywna: O
Orientacja bezpo$rednio poprzez NC: -1
M-funkcja dla orientacji wrzeciona: 1 do999

Maksymalna predkos$¢ torowa przy MP7470
Override posuwu 100% wrodzajachpracy 0 do 99 999 [mm/min]
przebiegu programu

Posuw dlaruchéw wyréwnawczych osi MP7471

obrotowych 0 do 99 999 [mm/min]

Do NC-Software 340 420-03: Punkty MP7475

zerowe ztabeli punktéw zerowych odnosza Punkt zerowy obrabianego przedmiotu: O
sie do Punkt zerowy maszyny: 1

Do NC-Software 340 420-03: Bez funkcji
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13.2 Obtozenie wtyczek i kabel 5
instalacyjny dla interfejsow =
danych s

Interfejs V.24/RS-232-C HEIDENHAIN- E

urzadzenia peryferyjne 7

:ld_-,.

@ Inten‘ejs spetnia wymogi euro'pej'skiej normy EN 50 178 th
+Bezpieczne oddzielenie od sieci”. .E

Przy zastosowaniu 25-biegunowego bloku adaptera: .t‘-U
TNC Blok adaptera VB 365 725-xx e
310 085-01 S

Trzpien | Obtozenie |Gniazdo |Kolor Gniazdo | Trzpien | Gniazdo | Trzpien | Kolor Gniazdo _E

1 nie zajmowac | 1 1 1 1 1 biaty/brgzowy |1 >

2 RXD 2 70ty 3 3 3 3 70tty 2 8

3 TXD 3 zielone 2 2 2 2 zielone 3 C_U

4 DTR 4 brgzowy 20 20 20 20 brgzowy 8 — "(;;

5 SygnatGND |5 czerwone |7 7 7 7 czerwone 7 .E

6 DSR 6 niebieski 6 6 6 6 - 6 T,

7 RTS 7 szary 4 4 4 4 szary 5 o]

8 CTR 8 ozowy |5 5 5 5 rozowy 4 S

9 nie zajmowac |9 8 - fioletowy 20 " —

Og. ostona QOg. ostona Og. Og. Og. Og. ostona QOg. -

zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna dN',

Przy zastosowaniu 9-biegunowego bloku adaptera: g

TNC VB 355 484-xx Blok adaptera VB 366 964-xx E

363 987-02 Q

Trzpien | Obtozenie |Gniazdo |Kolor Trzpien |Gniazdo | Trzpien | Gniazdo | Kolor Gniazdo 'E

1 nie zajmowac | 1 czerwone |1 1 1 1 czerwone 1 %

2 RXD 2 zotty 2 2 2 2 zotty 3 (@)

3 TXD 3 biate 3 3 3 3 biate 2 )

4 DTR 4 brazowy |4 4 4 4 brazowy 6 o

5 Sygnat GND |5 czarny 5 5 5 5 czarny 5 N

6 DSR 6 fioletowy |6 6 6 6 fioletowy 4 ™

7 RTS 7 szary 7 7 7 7 szary 8 -

8 CTR 8 biaty/ 8 8 8 8 biaty/zielony 7

zielony

9 nie zajmowac | 9 zielone 9 9 9 9 zielone 9

Og. ostona Og. ostona Og. Og. Og. Og. ostona Og.
zewnegtrzna zewngtrzna zewnegtrzna
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13.2 Ob3ojenie wtyczek i kabel instalacyjny dla interfe

Urzadzenia zewnetrzne (obce)

Obtozenie gniazd urzadzenia obce go moze znacznie odchylac sie od
obtozenia gniazd urzgdze nia firmy HEIDENHAIN.

Obtozenie to jest zalezne od urzgdzenia i od sposobu przesytania
danych. Prosze zapoznac sig z obtozeniem gniazd bloku adaptera,
znajdujgcym sie w tabeli ponizej.

Blok adaptera363987-02| VB 366 964-xx

Gniazdo Trzpien Gniazdo |Kolor Gniazdo

1 1 1 czerwone 1

2 2 2 26tty 3

3 3 3 biate 2

4 4 4 brazowy 6

5 5 5 czarny 5

6 6 6 fioletowy 4

7 7 7 szary 8

8 8 8 biaty/ 7
zielony

9 9 9 zielone 9

Og. Og. Og. Ostona Og.
zewnetrzna

452
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Interfejs V.11/RS-422

Do V.11 -interfejsu zostajg podfgczane tylko urzgdzenia zewnetrzne

(obce).
I% Interfejs spetnia wymogi europejskiej normy EN 50 178
.Bezpieczne oddzielenie od sieci”.
Obtozenie gniazd wtyczkowych jednostki logicznej TNC
(X28) i bloku adaptera sg identyczne.
TNC VB 355 484-xx Blok adaptera
363 987-01
Gniazdo | Obtozenie | Trzpien | Kolor Gniazdo | Trzpien | Gniazdo
1 RTS 1 czerwone |1 1 1
2 DTR 2 201ty 2 2 2
3 RXD 3 biate 3 3 3
4 XD 4 brazowy |4 4 4
5 Sygnat 5 czarny 5 5 5
GND
6 CTS 6 fioletowy 6 6 6
7 DSR 7 szary 7 7 7
8 RXD 8 biaty/ 8 8 8
zielony
9 TXD 9 zielone 9 9 9
Og. ostona Og. ostona Og. Og. Og.
zewnetrzna zewnegtrzna
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13.2 Ob3ojenie wtyczek i kabel instalacyjny dla interfe

Ethernet-interfejs RJ45-gniazdo

Maksymalna dtugos¢ kabla:nieekranowanego: 100 m
ekranowanego 400 m

Pin Sygnat Opis
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 wolny
5 wolny
6 REC- Receive Data
7 wolny
8 wolny
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13.3 Informacja techniczna

Funkcje operatora

Kroétki opis

Podstawowy model: 3 osie pluswrzeciono
6 dalszych osi lub 5 dalszych osi plus 2 wrzeciona
Cyfrowa regulowanie doptywu pradu i predkosci obrotowej

Wprowadzenie programu

Dial og tekstemotwartym firmy HEIDENHAIN i DIN/ISO

Dane o potozeniu

Pozycje zadane dla prostych i okre gow we wsp 6frzednych prostokgtnych lub
biegunowych

Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe
Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Wskazanie drogi kotka obrotowego przy obroce z dotgczeniem funkciji kotka
obrotowego

Korekcje narzedzia

13.3 Informacja techniczna

Promien narzedzia na ptaszczyznie obrébki i dtugos¢ narzedzia

Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wste pnie do 99 wierszy w przéd
(M120)

Trojwymiarowa korekcja promienia narze dzia dla pozniejszych zmian danych
narzedzi, bez koniecznos$ci ponownego obliczania programu

Tabele narzedazi

Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbg narzg dzi

Tabele danych skrawania

Tabele danych skrawania dla automatycznego obliczania pre dkosci obrotowej
wrzeciona i posuwu na podstawie specyficznych dla narzedzia danych (predkos¢
skrawania, posuw na jeden zgb)

Stata predkosé¢ torowa

W odnie sieniu do toru punktu $rodkowego narzedzia
W odnie sieniu do ostrza narzedzia

Praca rdwnolegta

Wytwarzanie programu ze wspomaganiem graficznym, podczas odpracowywania
innego programu

3D-obrébka

Redukowanie posuwu przy poge bianiu (M103)

Szczegdlnie ptynne prowadzenie prze mie szcze nia bez szarpnie¢

3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

Automatyczna korekcja ge ometrii maszyny przy pracy z osiami pochylenia (wahan):

Zmiana pofozenia gtowicy odchylnej przy pomocy elektronicznego kotka
obrotowego podczas przebie gu programu, pozycja ostrza narzedzia pozostaje bez
zmian (TCPM = Tool Center Point Management)

Utrzymywac narzedzie prostopadle do konturu

Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku prze mieszczenia i kierunku
narzedzia

Spline-interpolacja

Obrébka na stole obrotowym

Programowanie konturéw na rozwinigtej powierzchni bocznej cylindra

Posuw wmm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.3 Informacja techniczna

Funkcje operatora

Elementy konturu Prosta
Fazka
Tor kotowy
Punkt $rodkowy kota
Promien kofa
Przylegajacy stycznie tor kotowy
Zaokraglanie kantow

Dosuw do konturuiodsuw od Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle

konturu Po okregu

Swobodne programowanie Swobodne programowanie konturu FK tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN z
konturu SK graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych zgodnie zwymogami NC

prze dmiotow

Skokiw programie Podprogramy
Powtorzenie czesci programu
Dowolny program jako podprogram

Cykle obraébki Cykle wiercenia dla wier cenia, wier cenia gtebokiego, rozwiercania, wytaczania,
pogtebiania, gwintowania z uchwytem wyréwnawczym lub bez uchwytu
wyroéwnawczego

Cykle dla frezowania gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

Obrobka zgrubna i wykan czajgca kie szeni prostokgtnych i okrggtych

Cykle dla frezowania metodg wierszowania rownych i ukosnych powierzchni
Cykle dla frezowania rowkéw wpustowych prostych i okrggtych

Wzory punktowe na kole i liniach

Kieszen konturu — rowniez rownolegle do konturu

Linia konturu

Dodatkowo mogg zostac zinte growane cykle producenta — specjalne, wytworzone
przez producenta maszyn cykle obrobki

Przeliczanie wspoétrzednych Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane
Wspotczyn nik wymiarowy (specyficzny dla osi)
Nachylenie ptaszczyzny obrobki

Q-parametry Funkcje matematyczne =, +, —, *, /,sina., cos a, kgt oo zsino icos o,
Programowanie przy pomocy 5 5
zmiennych .\/; ; .Ja +b

Logiczne potgczenia (=, =/, <, >)
Rachunekw nawiasach

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, warto$¢ absolutna liczby, stata
T, negowanie, miejsca po przecinku lub odcinanie miejsc do przecinka

Funkcje dla obliczania kota
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Funkcje operatora

Pomoce przy programowaniu

Kalkulator

Funkcja pomocy w zaleznos$ci od kontekstu w przypadku komunikatéw o btedach
Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli

Wiersze komentarza w programie NC

Teach-In

Pozycje rze czywiste zostajg przejete bezposrednio do programu NC

Grafika testowa
Rodzaje prezentaciji

Graficzna symulacja przebiegu obrébki, takze jesli inny program zostaje
odpracowywany

Widok z gory / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja
Powiekszenie fragmentu

Grafika programowania

W trybie pracy ,Wprowadzenie programu do pamieci“ zostajg narysowanie
wprowadzone NC-wiersze (2D -grafika kreskowa), takze jesliinny program zostaje
odpracowany

Grafika obrobki
Rodzaje prezentaciji

Graficzna prezentacja od pracowywanego programu z widokiem z géry /prezentacjg w
3 ptaszczyznach / 3D-prezentacjg,

Czas obrébki

Obliczanie czasu obrobki w trybie pracy , Test programu”
Wyswietlanie aktualne go czasu obrobkiw trybach pracyprzebiegu programu

Ponowne dosunigcie
narzedzia do konturu

Przebieg wierszy w prz6d do dowolnego wiersza w programie i dosuw na obliczong,
pozycje zadang dla kontynuowania obrébki

Przerwanie programu, opuszczenie konturu i ponowny dosuw

Tabele punktéw zerowych

Kilka tabeli punktéw zerowych

Tabele palet:

Tabele paletz dowolng liczbg wpiséw dla wyboru palet, NC-programow i punktow
zerowych mogg zosta¢ odpracowywane odpowiednio do przedmiotu lub do narzedzia

Cykle sondy pomiarowej

Kalibrowanie czujnika pomiarowego

Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu manualnie i automatycznie
Wyznaczanie punktu odniesienia manualnie i automatycznie

Automatyczny pomiar przed miotow

Cykle dla automatycznego pomiaru narzedzi

Dane techniczne

Komponenty

Komputer gtowny MC 422

Jednostka regulacji CC 422

Pulpit sterowniczy

TFT-ptaski monitor kolorowy z Softkeys 10,4 calalub 15,1 cala

Pamieé¢ programu

Dysk twardy z 2 GByte dla NC-programoéw

Doktadnos$é wprowadzaniai
krok wyswietlania

do 0,1 um przy osiach linearnych
do 0,000 1° przy osiach kgtowych

Zakres wprowadzenia

Maximum 99 999,999 mm (3.937 cali) lub 99 999,999°

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.3 Informacja techniczna

Danetechniczne

Interpolacja

Prosta

w 5 osiach (wersja eksportowa: w4 osiach)
Okrag:

w 2 osiach

w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrobki
Linia Srubowa:

natozenie toru kotowego i prostej

Spline:

odpracowywanie Splines (wielomian 3 stopnia)

Czas przetwarzanie wiersza
3D-prosta bez korekcji
promienia

0,5ms

Regulowanie osi

Doktadn 0$¢ regulowania p otozenia: Okres sygnatu przyrzgdu po miar owe go
potozenia/1024

Czas cyKlu regulatora potozenia: 1,8 ms
Czas cyklu regulatora predkosci obrotowej: 600 us
Czas cyklu regulatora przeptywu pragdu: minimalnie 100 us

Drogaprzemieszczenia

Maksymalnie 100 m (3 937 cali)

Predkos$¢ obrotowa
wrzeciona

maksymalnie 40 000 obr/min (przy 2 parach biegunow)

Kompensacja btedéw

Liniowe i nieliniowe btedy osi, luz, ostrza zmiany kierunku przy ruchach kotowych,
rozszerzenie cieplne

Tarcie statyczne

Interfejsy danych

po jednym V.24 /RS-232-CiV.11/RS-422 max. 115 kBaud

Rozszerzony interfejs danych z LSV-2-protokotem dla zewnetrznej obstugi TNC
przez interfejs danych z HEIDENHAIN - Software TNCremo

Ethernet-interfejs 100 Base T
ok. 2do 5 Mbaud (w zaleznosci od typu pliku i obcigzenia sieci)

Temperaturaotoczenia

Eksploatacja: 0°C do+45°C
Magazynowanie:-30°C do +70°C

Osprzet

Elektroniczne kétka reczne

HR 410: przeno$ne kotko obrotowe lub
HR 130: kotko obrotowe dla wmontowania lub

do trzech HR 150: Ko6tka obrotowe dla wmonotowania poprzez adapter kétek
obrotowych HRA 110

Czujniki pomiarowe

TS 220: przetagczajgca 3D-sonda pomiarowa z podigcze niem kablowym lub
TS 632: przetagczajgca 3D-sonda impulsowa z przesytaniem na podczerwieni:
TT 130: przetgczajagca 3D-sonda pomiarowa dla pomiaru narzedzia
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Formaty wprowadzaniadanychi jednostkifunkcji TNC

©
Pozycje, wspétrzedne, promienie kot, -99 999,9999 do +99 999,9999 ﬁ
dtugosci fazek (5,4: Miejsca do przecinka, miejsca po przecinku) [mm] _2
Numery narzedzi 0do32767,9 (5,1) _g
Nazwy narzedzi 16 znakow, przy TOOL CALL pomiedzy ““ napisane. Dozwolone znaki 8
specjalne: #, $, %, &, - -
Wartoscéidelty dla korekcji narzedzia -99,9999 do +99,9999 (2,4) [mm] '%
Predkosci obrotowe wrzeciona 0 do99999,999 (5,3) [obr/min] g
Posuwy 0 do99999,999 (5,3) [mm/min] lub [mm/obr] B
Przerwaczasowa w cyklu 9 0 do 3 600,000 (4,3) [s] E
Skok gwintu w rézny ch cyklach -99,9999do +99,9999 (2,4) [mm] m
Kat dla orientacji wrzeciona 0 do 360,0000 (3,4) [] 2
Kat dla wspétrzednych biegunowych, -360,0000 do 360,0000 (3,4) []

obroty, nachylenie ptaszczyzny

Kat wspé6trzednych biegunowych dla -5400,0000do 5400,0000 (4,4)[]
interpolacii linii Srubowej (CP)

Numery punktéw zerowych w cyklu 7 0 do 2999 (4,0)

Wyspétczynnikwymiarowyw cyklach11i26 0,000001 do 99,999999 (2,6)

Funkcje dodatkowe M 0do999(1,0)

Numery Q-parametréow 0do399(1,0)

Wartoscéi Q-parametréow -99 999,9999 do +99 999,9999 (5 4)
Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie 0do254(3,0)

Liczba powtérzen czesciprogramu REP 1 do 65534 (5,0)

Numerbtedu przy funkcji Q-parametru 0 do 1099 (4,0)

FN14

Spline-parametr K -9,99999999 do +9,99999999 (1,8)
Wyktadnik dla Spline-parametru -255do 255 (3,0)

Wektory normalnej N i T przy 3D-korekcji -9,99999999 do +9,99999999 (1,8)
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13.4 Zmiana baterii bufora

13.4 Zmiana baterii bufora

Je dli sterowanie je st wytgczone, bateria bufora zaopatruje TNC w
prad, aby nie straci¢ danych znajd ujgcych sie w pamigci RAM.

Je dli TNC wyswietla komunikat Zmiana baterii bufora, to nalezy
zmieni¢ baterie:
% Dla wymiany baterii bufora wytagczy¢ maszyne i TNC!

Bateria bufora moze zosta¢ wymieniona przez
odpowiednio wykwalifikowany personel!

Typ baterii:1 Lithium-bateria, Typ CR 2450N (Renata) Id.-Nr
315 878-01

1 Bateria bufora znajduje sie na tylnej stronie MC 422

2 Zmieni¢ baterig; nowa bateria moze zosta¢ wtozona tylko we
wtasciwym potozeniu
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13.5 DIN/ISO-litery adresowe 039
. o
G-funkcje 7]
()
'E
. Wierszami .
Grupa G Funkcja dziatajaca Wskazowka S
Zabiegi pozycjonowania 00 Interpolacja prostej, kartezjanska na biegu szybkim stronie 139 E'
01 Interpolacja prostej, kartezjanska stronie 139 Q
02 Interpolacja kota, kartezjanska, zgodnie z ruchem (zR) stronie 143 4
wskazéwek zegaran -t
03 Interpolacjakota, kartezjan ska, w kierunkuprzeciwnym do (zR) stronie 143 o
ruchu wskazéwekzegaran (7))
05 Interpolacja kota, kartezjan ska, bez informac;ji o kierunku stronie 143 :
obrotu
06 Interpolacja kota, kartezjan ska, tangencjalne przejscie do stronie 146 Z
konturu a
o7 Rownolegty do osi wiersz pozycjonowania
10 Interpolacja prostej, biegunowa, na biegu szybkim stronie 152 m
11 Interpolacja prostej, biegunowa stronie 152 ™M
12 Interpolacja prostej, biegunowa, zgodnie zruchem stronie 152 L o
wskazéwek zegara
13 Interpolacja prostej, biegunowa, w kie runku przeciwnym stronie 152
doruchu wskazéwek ze gara
15 Interpolacja kota, biegunowa, bez informaciji o kierunku stronie 152
obrotu
16 Interpolacja kota, biegunowa, tange ncjalne przejscie do stronie 153
konturu
Obraobka konturu, 24 Fazka o dtugosci fazki R stronie 140
dosuw/odjazd 25 Zaokraglanie narozy o promieniu R stronie 141
26 Tangencjalny najazd konturuz R stronie 136
27 Tangencjalne odsuniecie od konturuz R stronie 136
Cykle dla wiercenia, 83  Wiercenie gtebokie stronie 198
gwintowania ifrezowania 84 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym stronie 213
gwintéow 85 Gwintowanie otwor 6w bez uchwytu wyréwnawczego stronie 216
86 Nacinanie gwintu stronie 219
200 Wiercenie stronie 199
201 Rozwiercanie doktadne otworu stronie 201
202 Wytaczanie stronie 203
203 Wiercenie uniwersalne stronie 205
204 Pogtebianie wsteczne stronie 207
205 Wiercenie gtebokich otworéw uniwersalne stronie 209
206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym stronie 214
207 Gwintowanie otworoéw bez uchwytu wyréwnawczego stronie 217
208 Frezowanie odwiertéw stronie 211
209 Gwintowanie tamanie witra stronie 220
262 Frezowanie gwintow stronie 224
263 Frezowanie gwintow wpuszczanych stronie 225
264 Frezowanie gwintow wierceniem stronie 228
265 Helix-frezowanie gwintéw wierconych stronie 231
267 Frezowanie gwintow zewnetrznych stronie 234
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13.5 DIN/ISO-litery adresowe

. Wierszami .
Grupa G Funkcja dziatajaca Wskazowka
Cykle dla frezowania 74 Frezowanie rowkow stronie 256
kieszeni,czopowi 75 Frezowanie kieszeni prostokgtnych zgodnie z ruchem stronie 244
rowkow wpustowych wskaz éwek ze gara
76 Frezowanie kieszeni prostokgtnych w kierunku stronie 244
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara
77 Frezowanie kieszeni okrggtych zgodnie zruchem stronie 250
wskaz éwek ze gara
78 Frezowanie kieszeni okrggtych w kie runku przeciwnym do stronie 250
ruchu wskazdéwek zegara
210 Frezowanie rowkow z wahadtowym zag+e bianiem stronie 258
211 Okragty rowek z wahadtowym zagfe bianiem stronie 260
212  Obroébka na gotowo kieszeni prostokatne;j stronie 246
213 Obrobkawykanczajgca czopu prostokatnego stronie 248
214  Obrobka na gotowo kieszeni okraggtej stronie 252
215 Obrobka czopu okrggtego na gotowo stronie 254
Cykle dla wytwarzania 220 Wzory punktowe na okregu stronie 265
wzoréw punktowych 221  Wzory punktowe na liniach stronie 267
Cykle dla wytwarzania 37 Definicja konturu kieszeni stronie 273
skomplikowanych 56 Wiercenie wstepne kieszeni konturu (z G37) SLI stronie 274
konturéow 57 Rozwiercanie kieszeni konturu (z G37) SLI stronie 275
58 Frezowanie konturu zgodnie z ruchem wskaz6wek zegara stronie 277
(zG37) su
59 Frezowanie konturu ruchem przeciwnym do ruchu stronie 277
wskaz éwek zegara (z G37) SLI
37 Definicja konturu kieszeni stronie 278
120 Dane konturu stronie 283
121 Wiercenie wstepne (z G37) SLII stronie 284
122  Rozwiercanie (z G37) SLII stronie 285
123  Obrobka na gotowo na gtebokosci (z G37) SLII stronie 286
124  Obrébka na gotowo na boku (z G37) SLII stronie 287
125 Linia konturu (z G37) stronie 288
127 Ostona cylindra (z G37) stronie 290
128 Ostona cylindra frezowanie rowkow (z G37) stronie 292
Cykle dla frezowania 60 Odpracowanie 3D-danych stronie 312
metodg wierszowania 230 Frezowanie metodg wierszowania rownych powierzchni stronie 313
231 Frezowanie metoda wierszowania dowolnie nachylonych stronie 315
powierzchni
Cykle dla przeliczania 28 Qdbicie lustrzane stronie 326
wspotrzednych 53 Przesuniecie punkiu zerowego w tabeli punktéw zerowych stronie 322
54 Przesuniecie punktu zerowego w programie stronie 321
72 Wsp 6tczynnik wymiarowy stronie 329
73 Obrot uktadu wspotrze dnych stronie 328
80 Ptaszczyzna obrébki stronie 330
CyKle specjalne 04 Przerwa czasowa stronie 337
36 Orientacja wrzeciona stronie 338
39 Wywotanie programu cyklicznego, wywotanie cyklu przez stronie 337
G79
62 QOdchyle nie tolerancji dla szybkiego frezowania konturu stronie 339
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. Wierszami .

Grupa G Funkcja dziatajaca Wskazowka
Cykle dla uchwycenia 400 Obrot podstawowy przez dwa punkty Podrecznik
ukos$nego potozenia 401  Obrot podstawowy przez dwa odwierty obstugidla
obrabianego przedmiotu 402 Obr6t podstawowy przez dwa czopy uzytkownika

403 Kompensowanie uko$nego potozenia poprzez o$ obrotu TS-cykle

404 Bezposrednie wyznaczanie obrotu podstawowego

405 Kompensowanie uko$nego potozenia przez 0$ C
Cykledla 410 Punkt odniesienia na srodku kieszeni prostokgtnej Podrecznik
automatycznego 411  Punkt odniesienia na srodku czopu prostokgtnego obstugidla
wyznaczania punktu 412 Punkt odniesie nia na srodku kieszeni prostokatnej/ uzytkownika
odniesienia odwiertu TS-cykle

413  Punkt odniesie nia na $rodku czopu okrgagtego

414  Punkt odniesie nia naroze wewnatrz

415 Punkt odniesienia naroze zewngtrz

416  Punkt odniesie nia na $rodku okregu odwiertéw

417  Punkt odniesie nia w osi sondy pomiarowej

418 Punkt odniesie nia w punkcie przeciecia liniifgczgcej dwa

odwierty

Cykledla 55 Pomiar dowolnejwspotrzednej w dowolnej osi Podrecznik
automatycznego 420 Pomiarkata obstugi dla
pomiaru obrabianego 421 Pomiar potozenia i $rednicy kiesze ni okragtej/odwiertu uzytkownika
przedmiotu 422 Pomiar potozeniai $rednicy czopu okragtego TS-cykle

423 Pomiar potozenia i $rednicy kiesze ni prostokgtnej

424  Pomiar potozenia i $rednicy czopu prostokgtnego

425 Pomiar szerokosci rowka

426 Pomiar mostka

427 Pomiar dowolnejwspoétrzednej w dowolnej osi

430 Pomiar potozenia i $rednicy okregu odwiertow

431 Pomiar ptaszczyzny
Cykledla 480 Kalibrowanie TT Podrecznik
automatycznego 481 Pomiar dtugosci narzedzia obstugidla
pomiaru narzedzia 482 Pomiar promienia narzedzia uzytkownika

483 Pomiar dtugoscii promienia narzedzia TS-cykle
Cykle ogolnie 79 Wywotanie cyklu stronie 190
Wybor ptaszczyzny 17 Wybor ptaszczyzn XY, o$narzedzia Z stronie 113
obrébki 18 Wybor ptaszczyzny ZX, os$ narzedzia Y

19 Wybor ptaszczyzn YZ, 0$ narzedzia X

20 Os$ narzedzia IV
Przejecie wspotrzednych 29 Przejecie ostatniej warto$ci zadanej pozycji jako bieguna stronie 142
Definicja czesci 30 Definicja potwyrobu dla grafiki, min-punkt stronie 64
nie obrobionej 31 Definicja potwyrobu dla grafiki, max-punkt
Wptywanie na program 38 Przebieg programu-STOP

40 Bez korekciji narzedzia (RO) stronie 118

41 Korekdja toru narzedzia, na lewo od konturu (RL)

42 Korekgja toru narzedzia, na prawo od konturu (RR)

43 Korekcja rownolegle do osi, prze dtuzenie (R+)

44 Korekgja rownolegle do osi, skrocenie (R-)
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Grupa G Funkcja ‘gznizrf;.aq?; Wskazowka
Narzedzia 51 Nastepny numer narzedzia (przy aktywnej centralnej stronie 115
pamieci narzedzi)
99 Definicja narzedzia stronie 104
Jednostka miary 70 Jednostka miary: Cale (na poczatku programu) stronie 65
71 Jednostka miary: Milimetry (na poczatku programu)
Dane o wymiarach 90 Absolutne dane wymiarowe stronie 39
91 Przyrostowe dane wymiarowe stronie 39

Podprogramy 98 Wyznaczenie numeru Label (znacznika)

Zajete litery adresowe

Litera adresowa Funkcja

% Poczgtek programu lub wywotanie programu

13.5 DIN/ISO-litery adresowe

Numer punktu zerowego z cyklem G53

Ruch obrotowy wokdtosi X
Ruch obrotowy wokétosi Y
Ruch obrotowy wokotosi Z

Definicja parametru (parametr programowy Q)

Korekcja zuzycia dtugosci z wywotaniem narzedzia
Korekcja zuzycia promie nia z wywotaniem narze dzia

nr

TolerancjadlaM112i M124

Posuw

Przerwa czasowa z G04

Wspoétczynnik wymiarowy z G72

Wspoétczynnik dla redukowania posuwuz M103

Warunki drogi, definicja cyklu

Wsp6trze dne biegunowe -kgt w wymiarach tan cuchowych/absolutnych
Kat obrotuz G73
Kat graniczny dlaM112

III|O| MMM | M| OO0 |O0O|[O0Om> | #

X-wspo6trzedna punktu srodkowe go kota/bieguna
Y-wspo6trzedna punktu srodkowego kota/bieguna
Z-wspotrzedna punktu srodkowego kota/bieguna

Wyznaczanie numer Label przy pomocy G98
Skok do numeru Label
Dtugos$¢ narzedzia z G99

Liczba wierszy dla obliczania wstepnegozM120

Funkcje dodatkowe

Numer bloku

464 13 Tabele iprzegl'dy wa¢ niejszych informaciji @




Literaadresowa

Funkcja

Parametry cyklu wcyklach obrébki
Parametryw definicjach parametrow

Parametr programu/parametr cyklu

Wsp 6trzed ne biegunowe-promien
Promien okregu z G02 /G03 /G05
Promien zaokraglenia z G25/G26 /G27
Fazkaz G24

Promien narzedzia z G99

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona
Orientacja wrzeciona z G36

Definicja narzedzia z G99
Wywotanie narzeg dzia

Przemieszczenie liniowe réwnolegle do osi X
Przemieszczenie liniowe réwnolegle do osiY
Przemieszczenie liniowe réwnolegle do osiZ

13.5 DIN/ISO-litery adresowe

N<X|[sSs<Cc|—AH |00 | IITIII|O| T

X-0$
Y-0$
Z-0$

*

Znak konca wiersza

Funkcje parametrow

Definicjaparametrow Funkcja Wskazéwka
DOO Przypisanie stronie 359
DO1 Dodawanie stronie 359
D02 Odejmowanie stronie 359
D03 Mnozenie stronie 359
D04 Dziele nie stronie 359
D05 Pierwiastek stronie 359
D06 Sinus stronie 362
D07 Cosinus stronie 362
D08 Pierwiastek z sumy kwadratow stronie 362
D09 Jesli rowny, to skok stronie 364
D10 Jesli nierbwny, to skok stronie 364
D11 Jesli wiekszy, to skok stronie 364
D12 Jesli mniejszy, to skok stronie 364
D13 Kat(katz c.sina undc . cos a) stronie 362
D14 Numer btedu stronie 368
D15 Print (druk) stronie 370
D19 Przekazanie wartosci do PLC stronie 370
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SYMBOLE
3D-dane odpracowa¢ ... 312
3D-korekcja

Peripheral Milling ... 120
3D-prezentacja ... 391

A

ASCII-pliki ... 79

Automatyczne obliczanie danych
skrawania ... 107, 121

Automatyczny pomiar narzedzi ... 106

Automatyczny start programu ... 406

Cc
Ciggkonturu ... 288
Ciecie laserem, funkcje
dodatkowe ... 184
Cykl
definiowac ... 188
grupy... 189
wywotac ... 190
Cykleitabele punktow ... 194
Cykle probkowania: Patrz podrecznik
obstugi maszyny - Cykle sondy
impulsowej
Cykle wiercenia ... 196
Cylinder... 382
Czaspracy ... 434

D

Dtugos¢ narzedzia ... 103

Dane o narzedziach
indeksowac ... 109
wartoscidelta ... 104
wprowadzi¢ do programu ... 104
wprowadzi¢ do tabeli ... 105
wywotac ... 113

Dialog ... 67

Dialog tekstem otwartym ...67

Dosung¢ narzedzie do konturu ... 134

Dysk twardy ... 41

E
Ekran...3
Elipsa ... 380

Ethernet-interfejs
konfigurowanie ... 420
Mozliwosci podtgczenia ... 419
Potgczenie napedow sieci lub
rozwigzywanie takich
potgczen ... 63
Wstep ... 419
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F
Fazka ... 140
FN xx: Patrz programowanie Q-
parametrow
Frezowanie gwintow
wierceniem ... 228
Frezowanie gwintow
wpuszczanych ...225
Frezowanie gwintu na zewnatrz ... 234
Frezowanie gwintu podstawy ... 222
Frezowanie gwintuwewngtrz ... 224
Frezowanie odwiertow ... 211
Frezowanie okrggtych rowkow ... 260
Frezowanie rowka podtuznego ... 258
Frezowanie rowkow ... 256
ruchem posuwisto-
zwrotnym ... 258
Funkcja szukania ... 73
Funkcje dodatkowe
dla kontroli przebiegu
programu ... 161
dla laserowych maszyn do
ciecia ... 184
dla osi obrotowych ... 176
dla podania danych o
wspotrzednych ... 162
dla wrzeciona ichtodziwa ... 161
dla zachowania sig narzedzi na
torze ksztattowym ... 165
wprowadzi¢ ... 160
Funkcje toru ksztattowego
Podstawy ... 130
kota i tuki kotowe ... 132
Pozycjonowanie
wstepne ... 133
Funkcje frygonometryczne ... 362

G
Generowanie L-bloku ...430
Grafiki
Perspektywy ... 388
Powiekszenie wycinka ... 391
przy programowaniu ... 75
powieksze nie fragmentu ... 76
Gwintowanie
bez uchwytu
wyrownawczego ... 216, 217,220
z uchwytem
wyréwnawczym ... 213, 214

H

Helix-frezowanie gwintow
wierconych ... 231

Helix-interpolacja ... 153

I
Indeksowane narzedzia ... 109
Informacje o formacie ... 459
Interfejs danych
Obfozenia wiyczek ... 451
przygotowac ...414
przyporzadkowac ... 415
iTNC 530...2

K
Kalkulator ... 83
Kieszen okragta
obrébka wykanczajaca ... 252
obrébka zgrubna ... 250
Kieszen prostokgtna
Obrobka wykanczajgca ... 246
Obrobka zgrubna ... 244
Koto petne ... 143
Komunikaty o bfedach ... 84
Pomoc przy ...84
wydawanie ... 368
Kopiowanie czesci programu ... 71
Korekcja narzedzia
dtugosc ... 116
promien ... 117
Korekcja promienia ... 117
Naroza zewnetrzne, naroza
wewnetrzne ... 119
wprowadzenia ... 118
Kula ... 384

L

Liczbyklucza ... 413
Linia $rubowa ... 153
Look ahead ... 170

M

Materiatostrza narzedzia ... 107, 123
M-funkcje: Patrz Funkcje dodatkowe
MOD-funkcja

opusci¢ ... 410
Przeglad ... 410
wybrac ... 410

Index



Index

N
Nachylenie ptaszczyzny
obrébki ... 24, 330
Nachyli¢ ptaszczyzne
obrébki ... 24, 330
Cykl ... 330
Kolejnos¢ dziatan ... 333
recznie ... 24
Nacinanie gwintu ... 219
Nadzér przestrzeni
roboczej ... 396, 425
Nadzor ukfadu impulsowego ... 174
Nastawienia sieciowe ... 420
Nazwa narzedzia ... 103
Nazwa programu Patrz zarzgdzanie
plikami, nazwa pliku
NC-komunikatach o btedach ... 84
Numer narzedzia ... 103
numer opcji ... 412
Numer Software ... 412

(o)

Obtozenie wtyczek interfejsow
danych...451

Obliczanie danych skrawania ... 121

Obrébka czopu okragtego na
gotowo ... 254

Obrébka na gotowo dna ... 286

Obrébka na gotowo krawedzi
bocznych ... 287

Obrobka wykan czajgca czopu
prostokgtnego ... 248
Obrot ... 328

Odbicie lustrzane ... 326
Odsuw od konturu ... 173
Sciezka ... 50
Okrag otworow ... 265
Okreslenie czasu obrobki ... 394
Okredli¢ materiatobrabianego
przedmiotu ... 122
Osobrotu
przemieszczenie na
zoptymalizowanym
odcinku: M126 ... 177
zredukowac
wskazanie: M94 ... 178

(o)

Opuscic kontur ... 134

Orientacja wrzeciona ... 338

Ostona cylindra ... 290, 292

Osie gtowne ... 37

Osie nachylenia ... 179, 180

Osie pomocnicze ... 37

Osprzet ... 13

Otwarte naroza konturu: M98 ... 168

P
Pakietowania ... 346
Parametr maszynowy
dla 3D-sond pomiarowych
impulsowych ... 439
dla obrébki i przebiegu
programu ... 448
dla TNC-wyswietlaczyi TNC-
edytora ... 443
dla zewnetrznego przesytania
danych ... 439
Parametry maszynowe
Parametry uzytkownika ... 438
ogolne
dla 3D-sond impulsowychii
digitalizacji ... 439
dla obrobki i przebiegu
programu ... 448
dla TNC-wys$wietlaczy, TNC-

edytora ... 443
dla zewn etrznego przesytania
danych ... 439

specyficzne dla danegj
maszyny ... 424
Plik tekstowy
funkcje edycji ... 79
funkcje usuwania ... 81
odnajdywanie czesci tekstu ... 82
otwiera¢iopuszczaé¢ ... 79
Podtgczenie do sieci ...63
Podprogram ... 343
Podstawy ... 36
Podziat ekranu. ... 4
Pogtebianie wsteczne ... 207
Pomiar narzedzi ... 106

P
Pomoc przy komunikatach o
btedach ... 84
Ponowne dosunigcie narzedzia do
konturu ... 405
Posuw ...21
dla osiobrotu, M116... 176
zmieni¢ ... 21
Posuw szybki... 102
Posuw w milimetrach/wrzeciono-
obrét: M136 ... 169
Powierzchnia regulacji ... 315
Powtorzenie czesci programu ... 344
Pozycje obrabianego przedmiotu
bezwzgledne ... 39
przyrostowe ... 39
Pozycjonowanie
przy nachylonej ptaszczyznie
obrobki... 164,183
zrecznym wprowadzaniem
danych ... 30
Predkos¢ przesytania danych ...414
Program
edycja...69
otworzy¢ nowy ... 65
segmentowanie ... 77
-struktura ... 64
Programowanie parametrow: Patrz
programowanie Q-parameréw
Programowanie Q-parametréw ... 356
Funkcje dodatkowe ... 367
Funkcje trygonometryczne ... 362
Jedli/to - decyzje ... 364
Podstawowe funkcje
matematyczne ... 359
Wskazowki dla
programowania ... 356
Programowanie ruchu narzedzia ... 67
Promien narzedzia ... 104
Prosta ... 139, 152
Przetgczenie pisowni duzg/matg,
literg ... 80
Przebieg blokoww przéd ... 403



P
Przebieg programu
kontynuowac po przerwie ... 402
Przebieg blokbww przéd ... 403
Przeglad ... 398
przerwac ... 400
przeskoczy¢ bloki ... 407
wykonac ... 399
Przedstawieniew 3
ptaszczyznach ... 390
Przejg¢ pozycje rzeczywistg, ... 68
Przejecha¢ punkty odniesienia ... 16
Przeliczanie wsp6trzednych ... 320
Przerwa czasowa ... 337
Przerwa¢ obrobke ... 400
Przesuniecie osi maszyny ... 18
krok pokroku ... 20
przy pomocy elektronicznego
kéeka obrotowego ... 19
przy pomocy zewnetrznych
klawiszy kierunkowych ... 18
Przesuniecie punktu zerowego
w programie ... 321
z tabelami punktow
zerowych ... 322
Pulpit sterowniczy... 5
Punkt srodkowy kota ... 142

Q
Q-parametry
kontrolowac ... 366
Przekazywanie wartosci do
PLC ... 370
wydac¢ niesformatowane ... 370
zajetezgory ... 375

R
Rachunek wnawiasach ... 371
Rodzaje pracy ... 6
Rodziny czegsci ... 358
Rozwiercanie doktadne otworu ... 201
Rozwiercanie: Patrz SL-cykle,
przecigganie
Ruchy na torze ksztattowym
Wp 6trze dne biegunowe
wspotrzedne prostokgine
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R
Ruchypo torze ksztattowym
Wpo6trzedne biegunowe
Prosta... 152
Tor kotowy wokét bieguna
CC ... 152
Tor kotowy z przyleganiem
stycznym ... 153
wspo6trzedne prostokaine
Prosta... 139
Przeglad ... 138, 151
Tor kotowy wokoét $rodka kota
CC ... 143
tor kotowy z okreslonym
promieniem ... 144
Tor kotowy z przyleganiem
stycznym ... 146

S
Segmentowanie programow ... 77
Skoroszyt ... 50, 54
kopiowac ... 56
wymazac ... 57
zafozy¢ ... 54
SL-cykle
Ciag konturu ...288
cykl Kontur ... 273, 280
dane konturu ... 283
natozone na siebie kontury ... 280,
305
obrébka na gotowo krawedzi
bocznych ... 287
obrobka wykanczajgca dna ... 286
Podstawy ... 271, 278, 303
Rozwiercanie ... 275, 285
wiercenie wstepne ... 274, 277,
284
SL-cykle ze wzorem (formuig) konturu
Software dla transmisji danych ... 415
Stata predkos¢ na torze
ksztattowym: M9O ... 165
State wspotrzedne maszynowe: M91,
M92...162
Status pliku ... 43, 52
Symulacja graficzna ... 393

T
Tabela danych skrawania ... 121
Tabela miejsca ... 111
Tabela narzedzi
edycja, opuszczenie ... 108
Funkcje edyciji ... 108
mozliwo $ci wprowadzenia
informacji ... 105
Tabela palet
odpracowac¢ ... 87, 99
przejecie wspotrzednych ... 85, 90
wybraé¢ iopusci¢ ... 87, 94
Zastosowanie ... 85, 89
Tabele punktow... 192
Teach In... 68, 139
Test programu
do okreslonego bloku ... 397
Przeglad ... 395
wykonac ... 396
TNCremo ... 415, 416
TNCremoNT ... 415, 416
Tor kotowy ... 143, 144, 146, 152, 153
Trygonometria ... 362

U

Uktad odniesienia ... 37

ustawi¢ SZYBKOs¢
TRANSMISJI ... 414

w
Wtaczenie pozycjonowanie kotkiem
obrotowym w czasie przebiegu
programu: M118 ... 172
Witaczy¢ ... 16
Widok zgory ... 389
Wiercenie ... 199, 205, 209
Wier cenie gfebokie ... 198, 209
Wiercenie uniwersalne ... 205,209
Wiersz
wstawi¢, zmieni¢ ... 70
wymazac ... 69
WMAT.TAB ... 122
Wp 6trzedne bie gunowe
Podstawy ... 38
programowanie ... 151

Index



Index

W
Wprowadza¢ komentarze ... 78
Wprowadzi¢ predkosc¢ obrotowg
wrzeciona ... 113
Wsp 6tczynnik posuwu dla ruchow
pogtebiania: M103 ... 168
Wsp étczynnik wymiarowy ... 329
Wsp 6trzedne biegunowe
Wytaczenie ... 17
Wybiera¢ punktodniesienia ... 40
Wybrac¢ jednostke miary ... 65
Wybrac typ narzedzia ... 107
Wymiana narzedzia ... 115
Wyswietlacz stanu ... 9
dodatkowy ... 10
ogolne ... 9
Wyswietli¢ pliki pomocy ... 433
Wytaczanie ... 203
Wywotanie programu
Dowolny program jako
podprogram ... 345
przezcyk ... 337
Wyznaczy¢ punkt odniesienia ... 22
bez 3D-sondyimpulsowej... 22
Wzory punktowe
na liniach ... 267
na okregu ... 265
Przeglad ... 264

v

Y4
Zabezpieczanie danych ...42
Zamienianie tekstow ... 74
Zaokraglanie kantow ... 141
Zarzadzanie plikami
konfigurowanie przez MOD ... 423
kopiowanie tabel ...55
Nadpisywanie plikow ... 62
Nazwa pliku ... 41
Plik kopiowac ... 45,55
plik wymazac ... 44, 57
pliki zaznaczyc¢ ... 58
rozszerzone ... 50
Przeglad ... 51
Skoroszyty ... 50
kopiowac ... 56

zatozy¢ ... 54
standard ... 43
Typpliku ... 41

wybrac¢ plik ... 44, 53
wywoftac ... 43, 52
zabezpieczenie pliku ... 49, 59
zewnetrzne przesytanie
danych ... 46, 60
zmiana nazwy pliku ... 48, 59
Zarzgdzanie programem: Patrz
zarzadzanie plikami
Zdefiniowa¢ potwyroéb ... 65
Zewnetrzny dostep ...435
Zmiana baterii bufora ... 460
Zmieni¢ numerowanie wierszy ... 72
Zmieni¢ predko$¢ obrotowsg,
wrzeciona ... 21



Tabela przeglagdowa: Funkcje dodatkowe

. . . . poczatku nakoncu
M Dziatanie Dziatanie na bloku bloku strona
MOO Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF Strona 161
MO1 Wybieralny Przebieg programu STOP Strona 408
MO2 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OF FAw razie Strona 161
koniecznoéci skasowanie wskazania stanu
(w zaleznosci od parametrow maszynowych)/skok powrotny do wiersza 1
MO03 Wrzeciono ON zgodnie zruchem wskazéwekzegara Strona 161
M04  Wrzeciono ONw kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara
MO5 Wrzeciono STOP
MO06 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od parametrow Strona 161
maszynowech) /wrzeciono STOP
M08 Chtodziwo ON Strona 161
M09 Chtodziwo OFF
M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara /chtodziwo ON Strona 161
M14  Wrzeciono ONw kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara /chtodziwo
ON
M30 Ta sama funkcja jak M02 Strona 161
M89 Wolna funkcja dodatkowa lub Strona 190
Wywo+tanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametréw maszyny) n
M90 Tylkow trybie zopodznieniem: stata predko$¢ torowa na narozach Strona 165
M91 W wierszu pozycjonowania: Wspotrze dne odnoszg sie do punktu zerowego Strona 162
maszyny
M92 W wierszu pozycjonowania: Wspoétrze dne odnoszg sie do zdefiniowanej przez Strona 162
producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia
M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowac¢ do wartosci ponizej 360° Strona 178
M97 Obrébka niewielkich stopni konturu Strona 167
M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo Strona 168
M99 Wywotywanie cyklu blokami Strona 190




poczatku nakoricu

bloku  bloku  Stona

M Dziatanie Dziataniena

M101 Automatyczna zmiana narzedzia z narzedziem siostrzanym, jesli maksymainy Strona 115
okres trwatosci uptynagt
M102 wycofaé

M103 Zredukowaé posuw przy zagtebianiu w materiat do wspétczynnika F (wartosc Strona 168
procentowa)

M104 Aktywowac¢ ponownie ostatnio wyznaczony punkt odniesienia Strona 164

M105 Przeprowadzi¢ obrébke z drugim kv-wsp6tczynnikiem Strona 449

M106 Przeprowadzi¢ obrébke z pierwszym kv-wsp étczyn nikiem

M107 Komunikat o btedach przy narzedziach siostrzanych z naddatkiem anulowac¢ Strona 115
M108 M107 wycofac

M109 Stata predko$c¢ torowa przy ostrzu narzedzia Strona 170
(zwiekszenie posuwu i zredukowanie)

M110 Stata predkos$¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(tylko zredukowanie posuwu)

M111 M109/M110 wycofac

M114 Automatycznakorekdga geometrii maszyny przy pracy z osiami pochylenia (wahan) Strona 179

M115 M114 wycofac

M116 Posuw przy osiach kgtowych wmm/min Strona 176

M117 M116 wycofac

M 118 Wtgczenie pozycjonowania kétkiem recznym w czasie przebie gu programu Strona 172

M 120 Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK AHEAD) Strona 170

M124 Nie uwzglednia¢ punktéw przy odpracowaniu nie Strona 166
skorygowanych wierszy prostych

M126 Przemiesci¢ osie obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu Strona 177

M127 M126 wycofac

M128 Zachowac¢ pozycje ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu osi wahan (TCPM) Strona 180

M129 M128 wycofac

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nienachylonego uktadu Strona 164
wspofrzednych

M 134 Zatrzymanie doktadno$ciowe na nie przylegajgcych do siebie stycznie Strona 182

przejsciach konturu przy pozycjonowaniu z osiami obrotu
M135 M134 wycofac

M136 Posuw F w milimetrach na obrét wrzeciona Strona 169
M137 M136 wycofac

M 138 Wybor osi wahan Strona 182

M142 Usung¢ modalne informacje o programie Strona 175

M143 Usuna¢ obrét podstawowy Strona 175




Przeglad funkcji DIN/ISO M-funkcje
. M107 Komunikato btedach przy narzedziach siostrzanych
iTNC 530 znaddatkiem anulowac
M- funkcje M108 M107 wycofaé
MO0 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/ M109 Stata predkosc¢ torowa ostrza narzedzia
chtodziwo OFF (zwiekszenie posuwu i jego redukcja)
MO1  Wybieralny Przebieg programu STOP M110 Stata predkos¢ torowa ostrza narzedzia (tylko
MO02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/ redu kowanie posuwu)
chtodziwo OFF w koniecznym przypadkuwymazanie ~ M111 M109/M110 wycofa¢
wysSwietlacza stanu (zalezne od parametru - »
maszynowego) /skok powrotny do bloku 1 M114 Autom. kore kcja geometrii maszyny przy pracy z
osiami pochylenia (wahan)
M03  Wrzeciono ON zgodnie zruchem wskazowek zegara ~ M115 M114wycofac
M04  Wrzeciono ON w kierunku prze ciwnym do ruchu - -
wskazowek zegara M116 Posuw przy OS’IaCh katowych w mm/min n
MO5  Wrzeciono STOP M117  M116 wycofac
MO06  Zmiananarzedzia/przebiegprogramuSTOP/( zalezne M118 Pozycjonowanie kotka obrotowego podczas
od parametr bw maszynowech)/wrzeciono STOP natoZenia przebiegu programun
MO8 Chtodziwo ON M120 Obliczenie wstepne konturu ze skorygowanym
M09  Chtodziwo OFF promieniem (LOOK AHEAD)
M13  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazowek zegara ~ M124  Nie uwzgledniac punktow przy odpracowaniu nie
/chtodziwo ON skorygowanych wierszy prostych
M14  Wrzeciono ON w kierunku prze ciwnym do ruchu o .
wskazowek zegara /chtodziwo ON M126 Przemiescic¢ osie obrotu po zoptymalizowanym
torze ruchu
M30  Tasama funkcja jak MO2 M127  M126 wycofaé
M89  Wolna funkcja dodatkowa Iub M128 Zachowac pozycjg ostrza parzedzia przy
Wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od pozycjonowaniu osi wahan (TCPM)
parametréw maszyny) M1 29 M1 28 WyCOfaC
M90  Tylko wtrybie zopdznieniem: stata predkosétorowa ~ M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnosza si¢ do
na narozach nienachylonego ukfadu wsp6rzednych
M99  Wywolywanie cyklu blokami M134 Zatrzymanie doktadno$ciowe nanie przylegajgcych
do siebie stycznie przejsciach konturu przy
M91 W wierszu pozycjonowania: Wspdtrzedne odnosza, pozycjonowaniu z osiami obrotu
sig do punkiu zerowego maszyny M135 M134wycofac
M92 W wierszu pozycjonowania: Wspotrzedne odnoszg, — - -
sie do zdefiniowanej przez producenta maszyn M136 Posuw Fw m|I’|me1rach na obrot wrzeciona
pozyciji np.do pozycji zmiany narzedzia M137 M136 wycofac
M94  Wskazanie osi obrotowej zredukowa¢ do wartosci M138 Wybor osiwahan
ponizej 360° - - - -
M142 Usung¢ modalne informacje o programie
M97  Obroébka niewielkich stopni konturu . ]
M98  Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo M143  Usunag obr6t podstawowy
M101 Automatyczna zmiana narzedziaz narzedziem M144 Uwzglednienie kinerr’]atyki.maszyny na pozycjach
siostrzanym, jesli maksymalnyokres trwatosci uptynat RZECZ/ZAD przy koncu wiersza
M102 M101wycofa¢ M145 M144wycofac
M103 Zredukowaé posuw przy zagtebianiu w materiatdo M200 S;Q‘;('Je ';Sn?(r)f\)NV;enieV\r/]éd?V\g?g bezposrednio
wspotczynnika F (warto$¢ proce ntowa) iprog o PI& . ,
M201 Ciecie laserowe: Ciecie laserowe: wydawac
M104 Aktywowac ponownie ostatnio wyznaczony punkt napiecie jako funkcje odcmka o _
odnie sienia M202 Ciecie laserowe: Wydawac napiecie jako funkcje
predkosci
M105 Przeprowadzié obrobke z drugim kv- M203 Ciecie laserowe: Ciecie laserowe: wydawac
wspoétczynnikiem napiecie jako funkcje czasu (rampa)
M106 Przeprowadzi¢ obrobke z pierwszymkv- M204 Ciecie laserowe: Ciecie laserowe: wydawacé

wspotczyn nikiem

napiecie jako funkcje czasu (impuls)

i



G-funkcje
Przemieszczenianarzedzia

GO0 Interpolacja prostej, kartzjanska, na biegu szybkim

GO1 Interpolacja prostej, kartezjanska

G02 Interpolacja kota, kartezjanska, zgodnie zruchem
wskazowek zegarainterpolacja kofa, kartezjanska, w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

GO03 Interpolacja kota, kartezjanska, bez danych o
kierunku obrotu

GO5 Interpolacja kota, kartezjanska, tangencjalna
Przejscie konturu

G06  Wiersz pozycjonowania rownolegty do osi

GO7* Interpolacja prostej, biegunowo, na bie gu szybkim

G10 Interpolacja prostej, biegunowo

G11 Interpolacja prostej, biegunowo, w kierunku ruchu
wskazowek zegara

G12 Interpolacja prostej, biegunowo, w kierunku
prze ciwnym do ruchu wskazowek zegara

G13 Interpolacja prostej, biegunowo, bez
informac;ji o kierunku obrotu

G15 Interpolacja kota, biegunowo, tangencjalna

G16  Przejscie konturu

G-funkcje
Cykle dla wytwarzania odwiertéw i gwintow

G262
G263
G264
G265
G267

Frezowanie gwintow

Frezowanie gwintow wpuszczanych
Frezowanie gwintow wierceniem
Helix-fre zowanie gwintow wierconych
Frezowanie gwintu zewnetrznego

Najecha¢ lub opusci¢ fazke /zaokraglenie/kontur

G24*
G25*
G26*

Fazki o dtugosci R

Zaokraglanie narozy z promieniem R
Ptynny (tangencjalny) najazd konturu

z promieniem R

Ptynny (tangencjalny) odjazd od konturu
z promieniem R

G27*

Cykle dla frezowania kieszeni,czopéw i rowkow
wpustowych

G74 Frezowanie rowkow

G75 Frezowanie kieszeni prostokatnych zgodnie z
ruchem wskazowek zegara

G76 Frezowanie kieszeni prostokatnych przeciwnie do
ruchu wskazéwek zegara

G77 Frezowanie kieszeni okragtych zgodnie zruchem
wskazéwek zegara

G78 Frezowanie kieszeni okragtych przeciwnie do ruchu

wskazowek zegara

Frezowanie rowkow wahadtowym zagtebianiem

Okragty rowek wahadtowym zagtebianiem

G212 Obrébka na gotowo kieszeni prostokgtnej

G213 Obrébka wykanczajgca czopu prostokgtnego

G214 Obrébka na gotowo kieszeni okragtej

G215 Obrébka czopu okragtego na gotowo

G210
G211

Cykle dla wytwarzania wzoréw (szablonéw) punktowych

G220 Wzory punktowe na okregu
G221 Wzory punktowe na liniach

Definicja narzedzia

G99* Znumerem narzedzia T, dtugoscig L, promieniemR

Korekcja promienia narzedzia

G40 Bezkorekcji promienia narze dzia

G41 Korekcja toru narzedzia, na lewo od konturu

G42 Korekcja toru narzedzia, na prawo od konturu
G43  réwnolegta do osi korekcja dla GO7, przedtuzenie
G44 réwnolegta do osi korekcja dla GO7, skrocenie

SL-cykle grupa 1

G37  Kontur, definicja numeréw podprogramu konturu
czesciowego wiercenie wstepne

G56 Usuwanie materiatu (obrdbka zgrubna)

G57 Frezowanie konturu zgodnie z ruchem wskaz 6wek
zegara (obrobka na gotowo)

G58  Frezowanie konturu przeciwniedoruchu wskaz dwek

G59 zegara (obrobka na gotowo)

Definicja potwyrobu dla grafiki

G30 (G17/G18/G19) minimalny punkt
G31 (G90/G9 1) maksymalny punkt

Cykle dla wytwarzania odwiertéw i gwintow

G83  Wiercenie gtebokie

G84 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym

G85 Gwintowanie otworéw bez uchwytu wyréwnawczego
G86 Nacinanie gwintu

G200 Wiercenie

G201 Rozwiercanie doktadne otworu

G202 Wytaczanie

G203 Wiercenie uniwersalne

G204 Pogtebianie wsteczne

G205 Wiercenie gtebokich otworow uniwersalne

G206 Gwintowanie zuchwytem wyréwnawczym

G207 Gwintowanie otwordéw bez uchwytu wyréwnawczego
G208 Frezowanie odwiertow

G209 Gwintowanie ztamaniem widra

SL-cykle grupa 2

G37 Kontur, definicja numeréw podprogramu konturu
czesciowego

G120 Okresli¢c dane konturu (wazne dla G121 do G124)

G121 Wiercenie wstepne

G122 Usuwanie materiatu rownolegle do osi (obrébka
zgrubna)

G123 Obrébka na gotowo dna

G124 Obroébka na gotowo bokow

G125 Linia konturu (obrobka otwartych konturow)

G127 Ostona cylindra

G128 Ostona cylindra frezowanie rowkéw wpustowych



G-funkcje
Przeliczeniawspdtrzednych

G53 Przesuniecie punktu zerowego z tabeli punktow
zerowych

G54  Przesuniecie punktu zerowego w programie

G28 Odbicie symetryczne konturu

G73  Obrét uktadu wspotrzednych

G72 Wspotczynnik wymiarowy, kontur zmniejszy¢/
powiegkszy ¢

G80 Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki

G247 Wyznaczy¢ punkt odniesienia

G-funkcje
Cykle sondy pomiarowejdla pomiarunarzedzia

G480 Kalibrowanie TT

G481 Pomiar dtugo$ci narzedzia

G482 Pomiar promienia narzedzia

G483 Pomiar dtugoséci i promienia narzedzia

Cykle specjalne

Cykle dla frezowania metoda wierszowania

G60 3D-dane odpracowac

G230 Frezowanie metoda wierszowania rownych
powierzchni

G231 Frezowanie wierszowaniem dowolnie nachylonych
powierzchni

GO04* Przerwa czasowa z F sekund

G36 Orientacja wrzeciona

G39* Wywotanie programu

G62 Odchylenia tolerandji dla szybkiego frezowania
konturu

G440 Pomiar przesuniecia osi

Ustali¢ ptaszczyzne obrébki

*) Wierszami dziatajgca funkcja

Cykle sondy pomiarowej dla uchwycenia ukosnego
potozenia

G17 Praszczyzna X/Y, o$narzedzia Z
G18 Ptraszczyzna Z/X, o$ narzedzia Y
G19 PtraszczyznaY/Z, 0$ narzedzia X
G20 O$ narzedzia IV

Dane o wymiarach

G400 Obrot podstawowy przez dwa punkty

G401 Obrot podstawowy przez dwa odwierty

G402 Obrot podstawowy przez dwa czopy

G403 Kompensowanie obrotu podstawowego przez 0$
obrotu

G404 Wyznaczenie obrotu podstawowego

G405 Kompensowanie ukosnego potozenia przez o$ C

Cykle sondy pomiarowejdlawyznaczania punktu
odniesienia (bazy)

G90 Dane wymiarowe absolutne
G91 Dane wymiarowe przyrostowe

Jednostka miary

G410 Baza prostokat wewngtrz
G411 Baza prostokgt zewngtrz
G412 Baza okrgg wewnagtrz

G413 Baza okrag zewnatrz

G414 Baza naroze zewnatrz

G415 Baza naroze wewnatrz

G416 Baza okrag odwiertow-s$rodek
G417 Bazaw osi sondy pomiarowej
G418 Baza na $rodku 4 odwiertow

Cykle sondy pomiarowej dla pomiaru obrabianego
przedmiotu

G70 Jednostka miary cale (okresli¢ na poczatku
programu)

G71 Jednostka miary milimetry (okresli¢ na poczatku
programu)

Inne G -funkcje

G55 Pomiar dowolnych wspétrzednych
G420 Pomiar dowolnych kgtéw

G421 Pomiar odwiertu

G422 Pomiar czopu okragtego

G423 Pomiar kieszeni prostokgtnej
G424 Pomiar czopu prostokgtnego
G425 Pomiar rowka

G426 Pomiar szeroko$ci mostka

G427 Pomiar dowolnych wspotrzednych
G430 Pomiar okrgg odwiertow-srodek
G431 Pomiar dowolnej ptaszczyzny

G29 Ostatnia wartos¢ zadana potozenia jako biegun
(punkt Srodkowy okregu)

G38 Przebieg programu-STOP

G51* Wyborwstepny narzedzia (przy centralnej pamieci
narzedzi)

G79* Wywotanie cyklu

G98* Numer Label wyznaczy¢

*) Wierszami dziatajaca funkcja



Adresy

%

Poczgtek programu

Cykle konturu

Struktura programu przy obrébce

% Wywotanie programu z kilkoma narzedziami
# Numer punktu zerowego z cyklem G53 Lista podprograméw konturu G37PO01 ...
A Ruch obrotowy wokoétosi X Dane konturu definiowac¢ G120Q1 ...
B Ruch obrotowy wokotosi Y — - -
c Ruch obrotowy wokotosi Z Wiertto definiowac/wywotac
Cyk konturu: Wiercenie wstepne G121 Q10 ...
D Q-parametry-definicje Wywotanie cyklu
DL Korekcja zuzycia dtugosciz T Frezdo obrdébki zgrubnej definiowac/
DR Korekcja zuzycia promien zT wywotaé G122Q10 ...
Cyk konturu: Rozwiercanie

E TolerancjazM112iM124 Wywotanie cykiu
F Posuw Frez do obrébki na gotowo definiowac¢/
F Przerwa czasowa z G04 wywotaé G123Q11 ..
F Wspotczynnik wymiarowy z G72 Cykl konturu: obrobka wykanczajagcadna
F Wspotczynnik F-redukowanie z M103 Wywotanie cyklu
G G-funkcje Frezdo obrébkina gotowo definiowaé/

\ . wywotac G124 Q11 ...
H wspotrzedne biegunowe-kat CyK konturu: Obrdbka na gotowo
H Kat obrotuz G73 krawe dzi bocznych
H Kat graniczny zM112 Wywotanie cyklu
I X-wspo6trzedna punktu srodkowego kota/bieguna Koniec gtéwne go programu, skok MO2

Y-wsp6trzedna punktu srodkowego kota/bieguna powrotny
Z-wspoirzedna punktu $rodkowego kota/bieguna Podprogramy konturu ggg Y

Wyznaczanie numer Label przy pomocy G98
Skok do nr Label
Dtugos¢ narzedzia z G99

M-funkcje

Numer bloku

Parametry cyklu w cyklach obrobki
Wartos¢ lub Q-parametr w definicji Q-parametrow

Q-parametr

Wspotrze dne biegun owe-promien
Promien okregu z G02/G03/G05
Promien zaokrgglenia z G25/G26/G27
Promien narzedzia z G99

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona
Orientacja wrzeciona z G36

Definicja narzedzia z G99
Wywotanie narzedzia
nastepne narzedzie z G51

Os$rownolegle do osi X
Os$rownolegle do osi Y
Osrownolegle do osi Z

N<X|s<C|dA44]|0®» | ITIJIID|(O|TO|Z|Z|rrr | X|<

X-0$
Y-0$
Z-0$

*

Koniec wiersza

Korekcja promienia podprograméw konturu

Kontur Kolejno$é programowania promien
elementow konturu -korekcja
Wewnatr zgodnie z ruchem wskazowek G42(RR)
z zegara (CW) G41 (RL)
(kieszen) W kierunku przeciwnym do ruchu
wskazdwek zegara (CCW)
Zewnatrz zgodnie z ruchem wskazéwek G41 (RL)
(wysepka zegara (CW) G42(RR)

) W kie runku przeciwnym do ruchu
wskazdwek zegara (CCW)




Przeliczenia wsp6trzednych

Przeliczanie

wspotrzednych Aktywowaé Anulowaé
Punkt zerowy- G54 X+20 Y+30 G54X0Y0z0
przesunigcie Z+10

Odbicie lustrzane G28 X G28

Obrot G73 H+45 G73H+0
Wspotczynnik G72F0,8 G72F1
wymiarowy

Ptaszczyzna G80A+10B+10 G80

obrobki C+15

Q-parametry-definicje

Funkcja

Przypisanie

Dodawanie

Odejmowanie

Mnozenie

Dzielenie

Pierwiastek

Sinus

Cosinus

Pierwiastek z sumy kwadratow ¢ = \ a®+b?
Jezelirowny, to skokdo numeru Label
Jezeli nieréwny, to skok do numeru Label
Jezeli wiekszy, to skokdo numeru Label
Jezeli mniejszy, to skok do numeru Label
Kat (katzc . sinaund c. cosa)

Numer btedu

Print (druk)

Przypisanie PLC




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stral3e 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems © +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support @ +49(8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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