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Typ TNC, software i funkcje

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

Typ TNC NC-software-Nr
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04

iTNC 530 stanowisko programowania 340 494-04

Litera oznaczenia E odznacza wersje eksportowag TNC. Dla wersji
eksportowych TNC obowigzuje nastepujace ograniczenie:

Przesuniecia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi wigcznie

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

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

pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

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

I:ﬂg__, Instrukcja obstugi Cykle sondy impulsowej:

Wszystkie funkcje uktadu impulsowego sa opisane w
oddzielnej instrukcji obstugi. W koniecznym przypadku
prosze zwrécic sie do firmy HEIDENHAIN, dla uzyskania
tej instrukcji obstugi. ID 533 189-xx

I% Dokumentacja dla uzytkownika smarT.NC:

Tryb pracy smarT.NC opisany jest w oddzielnej instrukcji
pod nazwa Lotse (pilot). W razie koniecznosci prosze
zwroci¢ sie do firmy HEIDENHAIN, dla uzyskania tej
instrukcji obstugi. ID 533 191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530

Typ TNC, software i funkcje



Typ TNC, software i funkcje

Opcje software

Sterowanie iTNC 530 dysponuje réznymi opcjami software, ktére
moga zostac¢ aktywowane zaréwno przez operatora jak i przez
producenta maszyn. Kazda opcja musi zosta¢ aktywowana oddzielnie
i zawiera przedstawione ponizej funkcje:

Opcja software 1

Interpolacja powierzchni bocznej cylindra (cykle 27, 28, 29 i 39)

Posuw w mm/min dla osi obrotu: M116

Nachylenie ptaszczyzny obrobki (cykl 19, PLANE-funkcja i softkey
3D-ROT w trybie pracy sterowania recznego)

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki

Opcja software 2

Czas przetwarzania wiersza 0,5 ms zamiast 3,6 ms

Interpolacja w 5 osiach

Spline-interpolacja

3D-obrdbka:
M114: Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy pracy z
osiami nachylnymi
M128: Zachowanie pozyciji ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu
osi nachylnych (TCPM)
FUNCTION TCPM: Zachowanie pozycji wierzchotka ostrza
narzedzia przy pozycjonowaniu osi nachylnych (TCPM) z
mozliwos$cig nastawienia sposobu dziatania

M144: Uwzglednienie kinematyki maszyny na pozycjach RZECZ/
ZAD przy koncu wiersza

Dodatkowe parametry Obrobka wykanczajaca/zgrubna i
Tolerancja dla osi obrotu w cyklu 32 (G62)

LN-wiersze (3D-korekcja)

Opcja software DCM kolizja Opis

Funkcja; przy pomocy ktérej zostaja Strona 97
monitorowane zdefiniowane przez

producenta maszyn obszary, dla unikania

kolizji.

Opcja software DXF-konwerter Opis

Ekstrakcja konturdw i pozycji obrébki z plikéw  Strona 289
DXF (format R12).




Opcja software dodatkowy jezyk
dialogowy

Opis

Funkcja dla aktywowania jezykow
dialogowych: stowenskiego, stowackiego,
norweskiego, totewskiego, estonskiego,
koreanskiego, tureckiego, rumunskiego.

Strona 753

Opcja software Globalne nastawienia
programowe

Opis

Funkcja dla przesyfania transformac;ji
wspo6trzednych do trybow pracy
odpracowywania programu, przetgczenie na
przemieszczenie kotkiem obrotowym w
wirtualnym kierunku osi.

Strona 694

Opcja software AFC

Opis

Funkcja adaptacyjnego regulowania posuwu
dla optymalizacji warunkéw skrawania przy
produkgji seryjnej.

Strona 702

Opcja software KinematicsOpt

Opis

Cykle uktadu impulsowego dla kontrolowania
i optymalizowania doktadno$ci maszyny.

Instrukcja dla
operatora Cykle
sondy impulsowej

HEIDENHAIN iTNC 530
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Typ TNC, software i funkcje

Stopien modyfikacji (upgrade-funkcje)

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

% Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie
wowczas wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych
kosztow zakupu tych funkgiji.

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

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

FCL 4-funkcje Opis

Graficzne przedstawienie strefy Strona 101
ochronnej przy aktywnym
monitorowaniu kolizji DCM

Przetgczenie na kétko reczne w stanie Strona 316
zatrzymania przy aktywnym
monitorowaniu kolizji DCM

3D-obrét od podstawy (kompensacja Instrukcja obstugi
zamocowania) maszyny

FCL 3-funkcje Opis

Cykl uktadu pomiarowego dla Instrukcja obstugi Cykle
pomiaru 3D sondy impulsowej
Cykle uktadu pomiarowego dla Instrukcja obstugi Cykle
automatycznego wyznaczania punktu sondy impulsowej

bazowego srodek rowka/srodek mostka

Redukowanie posuwu przy obrébce Strona 458
kieszeni konturu, jesli narzedzie
znajduje sie w petnym wcieciu

PLANE-funkcja: zapis kata osi Strona 562

Dokumentacja dla operatora jako Strona 578
kontekstowy system pomocy

smarT.NC: programowanie smarT.NC Strona 122
réwnolegle z obrébkg

smarT.NC: kieszen konturu na Lotse (pilot) smarT.NC
szablonie punktowym




FCL 3-funkcje Opis

smarT.NC: preview programoéw konturu  Lotse (pilot) smarT.NC
w menedzerze plikow

smarT.NC: strategia pozycjonowania Lotse (pilot) smarT.NC
przy obrobce punktowej

FCL 2-funkcje Opis
3D-grafika liniowa Strona 153
Wirtualna o$ narzedzia Strona 96
Wspomaganie USB urzadzen tzw. Strona 137

blokowych (stickéw pamieci, dyskow
twardych, napedéw CD-ROM)

Filtrowanie konturéw, utworzonych Strona 578
zewnetrznie

Mozliwos$¢ przypisywania roznych Strona 489
gtebokoéci dla kazdego podkonturu w
formule konturu

Dynamiczne zarzadzanie IP-adresami Strona 723

DHCP

Cykle sondy pomiarowej dla globalnego  Instrukcja obstugi Cykle
nastawienia parametrow sondy sondy impulsowej
pomiarowe;j

smarT.NC: start programu z dowolnego  Lotse (pilot) smarT.NC
wiersza wspomagany graficznie

smarT.NC: transformacje Lotse (pilot) smarT.NC
wspotrzednych
smarT.NC: funkcja PLANE Lotse (pilot) smarT.NC

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

Wskazowka dotyczaca przepiséw prawnych

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

Tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/edycja
MOD-funkcja
Softkey WSKAZOWKI DOTYCZ3CE PRZEPISOW PRAWNYCH

HEIDENHAIN iTNC 530

Typ TNC, software i funkcje



Nowe funkcje 340 49x-01 w odniesieniu do
poprzednich wersji 340 422-xx/340 423-xx

Wprowadzono nowy, bazujacy na formularzach, tryb pracy
smarT.NC. Dla tego trybu znajduje sie do dyspozycji oddzielna
dokumentacja dla operatora. W zwigzku z wprowadzeniem nowego
trybu rozszerzono takze pulpit sterowania TNC. Do dyspozyc;ji
operatora znajdujg sie nowe klawisze, przy pomocy ktérych mozna
szybko nawigowac w trybie smarT.NC (patrz ,Pulpit sterowniczy” na
stronie 51)

Wersja z jednym procesorem wspomaga poprzez interfejs USB
urzadzenia wskazujace (myszy)

Posuw zebow f, i posuw obrotowy f,, mozliwe obecnie do
zdefiniowania jako alternatywne parametry posuwu (patrz ,Mozliwe
zapisy posuwu” na stronie 143)

Nowy cykl NAKIEtKOWANIE (patrz ,NAKIELKOWANIE (cykl 240)”
na stronie 361)

Nowa instrukcja M150 dla wygaszania komunikatéw wytacznika
koncowego (patrz ,Wygaszanie komunikatow wytgcznika
koncowego: M150” na stronie 322)

M128 jest teraz takze dozwolona przy starcie programu z dowolnego
wiersza (patrz ,Dowolne wejscie do programu (start programu z
dowolnego wiersza)” na stronie 686)

Liczba parametréw Q zostata rozszerzona do 2000 (patrz ,Zasada i
przeglad funkcji” na stronie 602)

Liczba numeroéw identyfikatorow (etykiet) zostata rozszerzona do
1000. Dodatkowo mozna wyznacza¢ nazwy dla etykiet (patrz
»,0znaczenie podprogramow i powtérzen czesci programu” na
stronie 586)

W przypadku funkcji parametréw Q, a mianowicie FN 9 do FN 12
mozna podac jako cel skoku takze nazwe znacznika (label) (patrz
~Jesli/to-decyzje z Q-parametrami” na stronie 611)

Odpracowywanie wyselekcjonowanych punktéw z tabeli punktow
(patrz ,Wygaszenie pojedynczych punktéw dla obrobki” na stronie
355)

W dodatkowym wyswietlaczu statusu zostaje ukazany aktualny czas
(patrz ,Ogolna informacja o programie (suwak PGM)” na stronie 58)

Tabela narzedzi zostata rozszerzona o rézne kolumny (patrz
,1abela narzedzi: standardowe dane narzedzi” na stronie 200)

Test programu moze zosta¢ zatrzymywany i ponownie
kontynuowany obecnie rowniez w obrebie cykli obrdbki (patrz
~Wypetni¢ test programu” na stronie 679)

Typ TNC, software i funkcje

10



Nowe funkcje 340 49x-02

Pliki DXF moga zostac obecnie bezposrednio otwierane na TNC, w
celu dokonywania ekstrakcji konturéw w programie z dialogiem
tekstem otwartym (patrz ,Przetwarzanie danych DXF (opcja
software)” na stronie 289)

W trybie pracy Program zapisa¢ do pamieci znajduje sie teraz
grafika liniowa 3D (patrz ,3D-grafika liniowa (FCL2-funkcja)” na
stronie 153)

Aktywny kierunek osi narzedzia moze zosta¢ wyznaczony w trybie
manualnym jako aktywny kierunek obrébki (patrz ,Wyznaczenie
aktualnego kierunku osi narzedzia jako aktywnego kierunku obrébki
(funkcja FCL2)” na stronie 96)

Mozna obecnie kontrolowa¢ dowolnie definiowalne obszary
maszyny odnosnie kolizji (patrz ,Dynamiczne monitorowanie kolizji
(opcja software)” na stronie 97)

Zamiast predkos$ci obrotowej wrzeciona S mozna obecnie
zdefiniowac takze predkos¢ skrawania Vc w m/min (patrz
~Wywotywanie danych narzedzi” na stronie 211)

Dowolnie definowalne tabele TNC moze obecnie przedstawia¢ w
dotychczasowym widoku tabeli lub alternatywnie w widoku
formularza (patrz ,Przejscie od widoku tabeli do widoku formularza”
na stronie 233)

Funkcja konwertowania programu z FK na H zostata rozszerzona.
Programy mogg zosta¢ obecnie zlinearyzowane, to znaczy z
segmentami elementow liniowych bez segmentéw zaokraglen (patrz
~SK-programy przeksztatca¢ na programy w dialogu otwartym
tekstem” na stronie 273)

Mozna takze obecnie filtrowac kontury, wytworzone w zewnetrznych
systemach programowania (patrz ,Filtrowanie konturéw (FCL 2-
funkcja):” na stronie 578)

W przypadku konturéw, potgczonych ze sobg poprzez
formutekonturu mozna zapisywac obecnie oddzielnie gtebokos¢
obrébki dla kazdego podkonturu (patrz ,,Definiowanie opiséw
konturéw” na stronie 489)

Wersja jednoprocesorowa wspomaga obecnie oprocz urzadzenh
wskazujacych (myszy) takze blokowe urzgdzenia USB (stick
pamigci, napedy dyskietek, dyski twarde, napedy CD-ROM) (patrz
,USB-urzadzenia w TNC (FCL 2-funkcja)” na stronie 137)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nowe funkcje 340 49x-03

Wprowadzono funkcje automatycznego regulowania posuwu AFC
(Adaptive Feed Control) (patrz ,Adaptacyjne regulowanie posuwu
AFC (opcja software)” na stronie 702)

Przy pomocy funkcji globalnych nastawien programowych mozna
nastawiac rézne transformacje i dokonywac zmian nastawien
programowych w trybach pracy przebiegu programu (patrz
»Globalne nastawieniaprogramowe (opcja software)” na stronie 694)

Z TNCguide zostaje oddawany do dyspozycji zalezny od kontekstu
system pomocy w TNC (patrz ,System pomocy kontekstowe;j
TNCguide (FCL3-funkcja)” na stronie 171)

Z plikéw DXF mozna teraz dokonywac ekstrakcji takze plikow
poszczegdlnych punktéw obrébki (patrz ,Wybdr i zapis do pamieci
pozycji obrobkowych” na stronie 299)

W konwerterze DXF mozna obecnie, wybierajac kontury,
dokonywac¢ podziatu lub wydtuzenia przylegajacych rozwartych
elementow konturu (patrz ,Dzielenie, wydtuzanie, skracanie
elementéw konturu” na stronie 297)

W przypadku funkcji PLANE mozna dokonywaé obecnie definic;ji
ptaszczyzny obrébki takze bezposrednio, wykorzystujac katy osi
(patrz ,,Ptaszczyzna obrobki poprzez kat osi: PLANE AXIAL (FCL 3-
funkcja)” na stronie 562)

W cyklu 22 PRZECIAGANIE, mozna teraz definiowa¢ redukowanie
posuwu, jesli narzedzie skrawa swoim petnym obwodem (FCL3-
funkcja, patrz ,PRZECIAGANIE (cykl 22)”, strona 458)

W cyklu 208 FREZOWANIE PO LINII SRUBOWEJ, mozna obecnie
wybieraé rodzaj frezowania (wspétbiezne/przeciwbiezne) (patrz
,FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEJ (cykl 208)” na stronie 377)

Przy programowaniu parametrow Q wprowadzono przetwarzanie
tancucha znakéw (patrz ,Parametry fancucha znakéw” na stronie
641)

Poprzez parametr maszynowy 7392 mozna aktywowa¢ wygaszacz
ekranu (patrz ,0gdlne parametryuzytkownika” na stronie 748)
TNC wspomaga komunikacje sieciowg poprzez protokét NFS V3
(patrz ,Ethernet-interfejs” na stronie 723)

Liczba zarzgdzanych w tabeli miejsca narzedzi zostata zwiekszona
do 9999 (patrz ,Tabela miejsca dla urzgdzenia wymiany narzedzi”
na stronie 208)

Programowanie réwnolegte z smarT.NC jest takze mozliwe (patrz
»Wybor programoéw smarT.NC” na stronie 122)

Przy uzyciu funkcji MOD mozna nastawi¢ obecnie czas systemowy
(patrz ,Nastawienie czasu systemowego” na stronie 744)

Typ TNC, software i funkcje
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Nowe funkcje 340 49x-04

Przy pomocy funkcji globalnych nastawieh programowych mozna
teraz aktywowacé przemieszczenie kétkiem recznym w aktywnym
kierunku osi narzedzia (wirtualna o$) (patrz ,Wirtualna 0$ VT” na
stronie 701)

Szablony obrébkowe mozna teraz zdefiniowaé w prosty sposoéb przy
pomocy PATTERN DEF (patrz ,Definicja wzorca PATTERN DEF”,
strona 347)

Dla cykli obrobkowych mozna teraz okresli¢ takze globalnie
funkcjonujace zasady dziatania programu (patrz ,Zadanie
parametréw programowych dla cykli obrébkowych”, strona 343)

W cyklu 209 PRZECIAGANIE, mozna zdefiniowac teraz faktor dla
predkosci obrotowej powrotu, w cyklu szybszego wyjscia z odwiertu
(patrz ,GWINTOWANIE LtAMANIE WIORA (cykl 209)”, strona 383)

W cyklu 22 PRZECIAGANIE, mozna zdefiniowac teraz strategie
dodatkowego przeciagania, (patrz ,PRZECIAGANIE (cykl 22)",
strona 458)

W nowym cyklu 270 DANE TRAJEKTORII KONTURU, mozna
okresli¢ rodzaj najazdu cyklu 25 TRAJEKTORIA KONTURU .
(patrz ,LINIA KONTURU-dane (cykl 270)", strona 465)

Zostata wprowadzona nowa funkcja parametréw Q dla czytania
danej systemowej (patrz ,Kopiowanie danych systemowych do
parametru stringu”, strona 646)

Zostaty wprowadzone nowe funkcje dla kopiowania, przesuniecia i
usuwania plikéw, dokonywanych z programu NC (patrz ,Funkcje
pliku”, strona 580)

DCM: objekty zagrozone kolizjg mogag zosta¢ przedstawione
tréjwymiarowo przy odpracowywaniu (patrz ,Graficzne
przedstawienie strefy ochronnej (funkcja FCL4).”, strona 101)

DXF-konwerter: zostaly wprowadzone nowa mozliwosé
nastawienia, ktéra pozwala na automatyczna selekcje srodka
okregu przy przejmowaniu przez TNC punktéw z elementow
kotowych (patrz ,Nastawienia podstawowe”, strona 291)

DXF-konwerter: informacje o elemencie zostajg wyswietlane
dodatkowo w oknie informacyjnym (patrz ,Wybor i zapis do pamigci
konturu”, strona 296)

AFC: w dodatkowym wskazaniu stanu dla AFC zostaje teraz
wyswietlany diagram liniowy (patrz ,Adaptacyjne regulowanie
posuwu AFC (suwak AFC, opcja software)” na stronie 63):

AFC: parametry wejsciowe regulacji sa wybieralne przez producenta
maszyn (patrz ,Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC (opcja
software)” na stronie 702)

AFC: w trybie uczenia zostaje wyswietlane aktualnie okreslone
obcigznie referencyjne wrzeciona w oknie naptywajacym. Poza tym
faza uczenia moze zosta¢ na nowo uruchomiona naci$nieciem na
softkey (patrz ,Przeprowadzenie przejscia prébnego skrawania” na
stronie 706)

AFC: zalezny plik <nazwa>.H.AFC.DEP moze by¢ modyfikowany
teraz takze w trybie pracy Program zapisaé¢ do pamigci/edycja . (patrz
.Przeprowadzenie przejscia probnego skrawania” na stronie 706)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Maksymalnie dozwolona droga przy LIFTOFF zostata zwiekszona
do 30 mm (patrz ,W przypadku NC-stop odsuna¢ narzedzie
automatycznie od konturu: M148” na stronie 321)

Menedzer plikow zostat dopasowany do menedzera plikéw w
smarT.NC (patrz ,Przeglad: funkcje rozszerzonego zarzadzania
plikami” na stronie 118):

Wprowadzono nowg funkcje dla tworzenia plikdw serwisowych
(patrz ,Tworzenie plikow serwisowych” na stronie 170):
Wprowadzono Window-Manager (menedzera okien) (patrz
,Menedzer okien (Window-Manager)” na stronie 64):

Zostaly zaimplementowane nowe jezyki dialogu, turecki i rumunski
(opcja software, Strona 753)



Zmienione funkcje 340 49x-01 w
odniesieniu do poprzednich wersji
340 422-xx/340 423-xx

J1

Uktad wskazania statusu i dodatkowego wskazania statusu zostat
zaprojektowany na nowo (patrz ,\Wyswietlacze stanu” na stronie 55)

Software 340 490 nie wspomaga wiecej matych rozdzielczosci w
potaczeniu z monitorem BC 120 (patrz ,Ekran” na stronie 49)

Nowe rozplanowanie klawiatury TE 530 B (patrz ,Pulpit sterowniczy”
na stronie 51)

Zakres wprowadzenia kata precesji EULPR w funkcji PLANE
EULER zostat rozszerzony (patrz ,Zdefiniowanie ptaszczyzny
obrobki poprzez kat Eulera: PLANE EULER” na stronie 555)

Wektor ptaszczyzny w funkcji PLANE EULER nie musi juz wiecej
by¢ zapisywany jako wektor normowany (patrz ,Definiowanie
ptaszczyzny obrébki poprzez dwa wektory: PLANE VECTOR” na
stronie 557)

Zmiana zachowania przy pozycjonowaniu funkcji CYCL CALL PAT
(patrz ,Wywota¢ cykl w potaczeniu z tabelg punktéw” na stronie 357)
Jako przygotowanie dla przysztych funkcji zostat rozszerzony zakres
wyboru typow narzedzi w tabeli narzedzi

Zamiast ostatnich 10 mozna teraz wyselekcjonowac ostatnie 15
plikéw (patrz ,Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikdw” na
stronie 127)
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do poprzednich wers
340 422-xx/340 423-xx

iesieniu

Zmienione funkcje 340 49x-01 w odn

Zmienione funkcje 340 49x-02

Uproszczono dostep do tabeli Preset. Oprocz tego znajdujg sie do
dyspozycji nowe mozliwosci zapisu wartosci do tabeli Preset Patrz
tabela ,Zapis punktéw odniesienia (baz) manualnie do pamieci w
tabeli Preset"

Funkcja M136 w programach Inch (posuw w 0.1 cala/obr) nie jest
wiecej kombinowalna z funkcjg FU

Potencjometry posuwu HR 420 nie zostajq teraz automatycznie
przetaczane przy wyborze elektronicznego koétka obrotowego.
Wyboru dokonuje sie przy pomocy softkey na kétku. Dodatkowo
zmniejszono rozmiary okna pierwszoplanowego przy aktywnym
koétku, aby ulepszyé widocznosé lezacego w tle wskazania (patrz
,Ustawienia potencjometru” na stronie 76)

Maksymalna ilo$¢ elementow konturéw w cyklach SL zwigkszono do
8192, tak iz mozna dokonywac¢ obrébki znacznie bardziej
kompleksowych konturéw (patrz ,SL-cykle” na stronie 449)

FN16: F-PRINT: maksymalna ilos¢ wydawalnych wartosci
parametrow Q na wiersz w pliku opisu formatu zostata zwiekszona
do 32 (patrz ,FN 16: F-PRINT: wydawanie sformatowanych wartosci
parametrow Q i tekstéw” na stronie 620)

Softkeys START a takze START POJEDYNCZY WIERSZ w trybie
pracy Test programu zostaty zamienione, tak aby we wszystkich
trybach pracy (Zapis do pamieci, smarT.NC, Test) operator
dysponowat tym samym uporzadkowaniem kolejnosci softkeys
(patrz ,Wypetnic¢ test programu” na stronie 679)

Design softkey zostat w petni zmieniony
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Zmienione funkcje 340 49x-03

W cyklu 22 mozna teraz definiowa¢ nazwe narzedzia dla
przeciggacza zgrubnego (patrz ,PRZECIAGANIE (cykl 22)" na
stronie 458)

W przypadku funkcji PLANE mozna dokonywaé programowania
automatycznego ruchu zachodzenia takze z FMAX (patrz
~+Automatyczne wysuwanie: MOVE/TURN/STAY (zapis konieczny)”
na stronie 564)

Przy odpracowywaniu programoéw, w ktérych zaprogramowano
niewyregulowane osie, TNC przerywa teraz przebieg programu i
ukazuje menu dla najazdu zaprogramowanej pozycji (patrz
.Programowanie nie sterowanych osi (osie licznika)” na stronie 683)

W pliku eksploatacji narzedzi zostaje zapisywany teraz catkowity
czas obrdbki, jako podstawa dla procentualnego wskazania postepu
eksploatacji w trybie pracy przebiegu programu sekwencjg wierszy
(patrz ,Sprawdzanie uzycia narzedzi” na stronie 689)

Przy obliczaniu czasu obrébki dla testu programu TNC uwzglednia
takze obecnie czasy przerw (patrz ,okreslenie czasu obrobki” na
stronie 675)

Okregi, ktore nie sa zaprogramowane na aktywnej ptaszczyznie
obrébki, moga zosta¢ wykonane takze poprzez obrét ptaszczyzny,
na ktorej sie znajduja (patrz , Tor kotowy C wokét punktu srodkowego
kota CC” na stronie 255)

Softkey EDYCJA OFF/ON w tabeli miejsca moze by¢
dezaktywowana przez producenta maszyn (patrz ,Tabela miejsca
dla urzadzenia wymiany narzedzi” na stronie 208)

Dodatkowe wskazanie statusu zostato rozszerzone i zmienione.
Nastepujace rozszerzenia zostaty wprowadzone (patrz ,Dodatkowe
wys$wietlacze stanu” na stronie 57):
wprowadzono nowg strone pogladowg z najwazniejszymi
wskazaniami statusu
Pojedyncze strony statusu zostajg przedstawiane teraz w formie
konika (analogicznie do smarT.NC). Przy pomocy softkey
Kartkowanie lub przy pomocy myszy mozna wybierac
poszczegolne koniki
Aktualny czas przebiegu programu zostaje przedstawiany
procentualnie w pasku postepu

Nastawione w cyklu 32 Tolerancja wartosci zostajg wyswietlane

Aktywne globalne nastawienia programowe zostajg wyswietlane,
o ile ta opcja software zostata aktywowana

Status adaptacyjnej regulacji posuwu AFC zostaje wyswietlany, o
ile ta opcja software zostata aktywowana
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do poprzednich wers
340 422-xx/340 423-xx

iesieniu

Zmienione funkcje 340 49x-01 w odn

Zmienione funkcje 340 49x-04

DCM: uproszczono swobodne przemieszczenie po kolizji (patrz
.otrefa pierwszego ostrzezenia”, strona 99)

Zakres wprowadzania katow biegunowych zostat powigekszony
(patrz ,Tor kotowy CP wokot bieguna CC” na stronie 264)

Zakres wartosci dla przypisywania parametréw Q zostat
powiekszony (patrz ,Wskazdéwki dotyczace programowania”, strona
603)

Cykle frezowania kieszeni, czopow i rowkéw 210 do 214 zostaty
usuniete ze standardowego paska softkey (CYCL DEF >
KIESZENIE/CZOPY/ROWKI). Ze wzgledow kompatybilnosci cykle
znajdujg sie w dalszym ciggu do dyspozycji i moga zostaé wybrane
klawiszem GOTO

Paski z softkey w trybie pracy Test programu zostaty dopasowane
do paskow softkey w trybie pracy smarT.NC

W wersji dwuprocesorowej zostaje wykorzystywany Windows XP
(patrz ,Wprowadzenie” na stronie 776)

Konwersowanie FK na H zostato przeniesione do funkgji
specjalnych (SPEC FCT) (patrz ,SK-programy przeksztatcac¢ na
programy w dialogu otwartym tekstem” na stronie 273)

Filtrowanie konturéw zostato przeniesione do funkcji specjalnych
(SPEC FCT) (patrz ,Filtrowanie konturéow (FCL 2-funkcja):” na
stronie 578)

Przejmowanie wartosci do kalkulatora zostato zmienione (patrz
~Przejecie obliczonej wartosci do programu” na stronie 165)
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

Urzadzenia TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do pracy w
warsztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przy pomocy ktérych
mozna zaprogramowac zwykte rodzaje obrébki frezowaniem lub
wierceniem, bezposrednio na maszynie, w tatwo zrozumiatym dialogu
tekstem otwartym. Sg one wypracowane dla wdrozenia na frezarkach
i wiertarkach, a takze w centrach obrébki. iTNC 530 moze sterowac 12
osiami wigcznie Dodatkowo mozna nastawic przy programowaniu
potozenie katowe wrzeciona.

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

Pult obstugi i wySwietlenie na ekranie sg zestawione pogladowo, w ten
sposo6b operator moze szybko i w nieskomplikowany sposob
postugiwac¢ sie poszczegolnymi funkcjami.

Programowanie: dialog tekstem otwartym firmy
HEIDENHAIN, smarT.NC i DIN/ISO

Szczegodlnie proste jest zestawienie programu w wygodnym dla
uzytkownika dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrébki w czasie
wprowadzania programu. Dodatkowo, wspomagajacym elementem
jest Programowanie Swobodnego Konturu FK, jesli nie ma do
dyspozycji odpowiedniego dla NC rysunku technicznego. Graficzna
symulacja obrébki przedmiotu jest mozliwa zaréwno w czasie
przeprowadzenia testu programu jak i w czasie przebiegu programu.

Nowicjuszom w dziedzinie TNC tryb pracy smarT.NC oferuje
szczegolnie komfortowg mozliwosé, zapisywania strukturyzowanych
programow w dialogu tekstem otwartym, szybko i bez duzych
naktadéw szkoleniowych. Dla smarT.NC znajduje sie oddzielna
dokumentacja dla operatora do dyspozycji.

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

Program moze zostaé réwniez wprowadzany i testowany, podczas gdy
inny program wiasnie wykonuje obrébke przedmiotu (nie dotyczy
smarT.NC).

Kompatybilnos¢

TNC moze odpracowywaé programy obrébki, utworzone na
HEIDENHAIN-sterowaniach od TNC 150 B poczynajac. Jesli starsze
programy TNC zawierajg cykle producenta, to nalezy dokona¢
dopasowania przez iTNC 530 przy pomocy programu CycleDesign dla
PC. W razie koniecznosci prosze nawigzac¢ kontakt z producentem
maszyn lub z firmg HEIDENHAIN.
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1.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

TNC zostaje dostarczane z ptaskim monitorem kolorowym BF 150
(TFT) (patrz ilustracja). gEenom

Pagina gérna

Przy wigczonym TNC monitor wyswietla w paginie gérnej wybrane S i e
rodzaje pracy: po lewej rodzaje pracy maszynyn i po prawej S s
rodzaje pracy programowania. W wiekszym polu paginy gorne;j R ——
wyswietlony jest rodzaj pracy, na ktéry monitor jest przetgczony: o sie 5y oy et
tam tez pojawiajq sie pytania dialogowe i teksty komunikatow 0
(wyjatek: kiedy TNC pokazuje tylko grafike).

Softkeys

12 CVCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET

W paginie dolnej TNC wyswietla dalsze funkcje na pasku z R

softkey. Te funkcje wybierane sg lezacymi ponizej klawiszami. Dla
orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio nad paskiem z
softkey liczbe paskow softkey, ktére mozna wybra¢ przy pomocy
lezacych na zewnatrz przyciskow ze strzatkg. Aktywny pasek
softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej belki.

Softkey-klawisze wybiorcze
Softkey-paski przetgczyc
Ustalenie podziatu ekranu

Przycisk przetgczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj
programowania

Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez producenta
maszyn

Przefaczanie paskoéw softkey dla softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie podziatu ekranu

Uzytkownik wybiera podziat ekranu: w ten sposéb TNC moze np. w
rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja wyswietli¢
program w lewym oknie, podczas gdy np. prawe okno jednoczesnie
przedstawia grafike programowania. Alternatywnie mozna wyswietli¢
w prawym oknie takze segmentowanie programu albo wyswietli¢
wytgcznie program w jednym duzym oknie. Jakie okna moze
wyswietli¢ TNC, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

Okreslenie podziatu ekranu:

—~ Nacisna¢ klawisz przetaczenia ekranu: pasek softkey
L) pokazuje mozliwe sposoby podziatu ekranu, patrz
»1ryby pracy”, strona 52

Wybrac¢ podziat ekranu przy pomocy softkey

50

o @



Pulpit sterowniczy

TNC zostaje dostarczane z pulpitem obstugi TE 530. llustracja ukazuje
elementy obstugi pulpitu sterowania TE 530:

Klawiatura alfanumeryczna dla wprowadzania tekstow, nazw w LQ W/ EIR T Y UlI 0O
plikéw i DIN/ISO-programowania 2 MAlsYofrlclulsExlL

Wersja dwuprocesorowa: dodatkowe klawisze dla obstugi
Windows

Zarzadzanie plikami
Kalkulator
MOD-funkcja
Funkcja HELP (POMOC)
Tryby pracy programowania
Tryby pracy maszyny
Otwarcie dialogéw programowania
Klawisze ze strzatka i instrukcja skoku GOTO
Wprowadzenie liczb i wybor osi

Touchpad: tylko dla obstugi wersji zdwoma procesorami, softkeys
i smarT.NC
Klawisze nawigacji smarT.NC

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

? Niektorzy producenci maszyn nie uzywajg standardowego
pulpitu obstugi HEIDENHAIN. Prosze uwzgledni¢
informacje zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Klawisze zewnetrzne, jak np. NC-START lub NC-STOP
opisane sg w podreczniku obstugi maszyny.

1.2 Ekran i pulpit sterowniczy
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1.3 Tryby pracy

1.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko reczne

Ustawianie maszyn nastepuje w trybie obstugi reczne;j.

Przy tym

rodzaju pracy mozna ustali¢ potozenie osi maszyny recznie lub krok po
kroku, ustali¢ punkty odniesienia i nachyli¢ ptaszczyzne obrdbki.

Tryb pracy Elektr. kétko reczne wspomaga reczne przesuniecie osi
maszyny przy pomocy elektronicznego koétka recznego HR.

Softkeys dla podziatu monitora (wybierac jak to opisano uprzednio)

Softkey

Okno

Praca reczna

Program
WpT. do pami.

Pozycje

POZYCJA

Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:

wyswietlenie stanu obrébki

POZYCJA
+
POLOZENIE

Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
aktywne objekty kolizji (funkcja FCL4) Jesli
wybiera sie ten widok, to TNC pokazuje sytuacje
kolizji poprzez wyswietlenie czerwonej ramki
okna grafiki.

KINEMATYKA

+

POZYCJT

n
2
RZECZ +244.463 przesiad | pon | LeL | cve [ m  pos [ =
Y -218.286 oDLES s ;’;L
a2 RS 3id T Sl [
*a +0.000 z +sezs.4s7
*A +0.000 #a +39988.000
B e 00 #A +93988.000
e o T
A +0.0000
B +0.0000
c +0.0000 Demos
S1 0.000 lle]oprot poust.  +o.eee T
Y
&:15 TS z |s zsee ==
Fo Ms /8
8% S-1IST S
0% SCNm1 99:08 IIIQ
DOTYK PRESET 30 RoT | NARzEDZIE
SoNDR TABELA > TABLICA
! - . | E = L2 | ¥

Aktywne objekty kolizji (funkcja FCL4). Jesli
wybiera sie ten widok, to TNC pokazuje sytuacje
kolizji poprzez wyswietlenie czerwonej ramki
okna grafiki.

KINEMATYKA

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem

danych

W tym trybie pracy mozna programowac proste ruchy

przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub pozycjonowania

wstepnego.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno

Softkey

Program

PROGRAM

Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
wyswietlacz stanu

PROGRAM
+
POLOZENIE

52

Pozycjionow.

z recznym wprowadz.

Program
WpT. do pami.

przeatea | pon | Lot | ovo |

pos [«

o BEsIN o snoT M
" B
1 L X-280 VY+200 R@ FMAX (L EE e
x  +ecea  w  s0.000 =
2 L Z-160 R® FMAX v +0.000 *C +0.000
2 +o.ce0 5
3 L B-20 RO FMAX .o +0.000 Q
4 L B+2@ R@ FMAX (T 38,000 W
S L ave re Fax Bl -o.com
i | A
6 TOOL CALL 2 2 A +0.0002 =ty
7 CYCL DEF 256 KIESZEN PROSTOKATNA B, 100000 Tll =
> ¢ +0.0000
F
8 oveL caLL ms Obrét podst . +0.0000 @n
0% S-IST Demos
0% SIiNm] 09:09
DIAGNOSIS
+244.463 Y  -218.286 2 +7.337| §
Ha +8.000 %A +8.008*B +76.700
#C +0.0808
g S1 ©8.080
RZECZ ®:15 T s z|s 2500 He Ms /8
STATUS sTATUS | Porozenre | POLOZENIE <=
UWSPOLRZ.
PRZEGLADU | WSPOKRZ. | NARZEDZIE | ppop 1oz, E



Program zapisa¢ do pamieci/edycja

Praca
reczna

Programy obrobki zostajg zapisywane w tym trybie pracy. Program wpr. do pamigci i edycja

Wielostronne wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu

oferuje Programowanie Dowolnego Konturu, rozmaite cykle i funkcje O CEEA () e 6
Q-parametréw. Na zgdanie operatora grafika programowa lub grafika |} 27 °* 2 = = ==
liniowa 3D (funkcja FCL 2) ukazuje zaprogramowane drogi 3 TooL cALL 5 Z s4see
przemieszczenia_ 4 L 2450 Re FMAX M3
Softkeys dla podziatu ekranu B & B9 R /
? FPOL X+0 VY+0
€8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750 \
Okno Softkey 0 EEDEREEED G0 @ |
Program 1@ FCT DR- RE@
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: 1 e PR RS e =B

PROGRAM
+
CZLONY

segmentowanie programu

Po lewej stronie: program, po prawej stronie:
grafika programowa

PROGRAM
+
GRAFIKA

POCZATEK KONIEC STRONA

STRONA

ZNAJDZ

START

Po lewej stronie: program, po prawe;j stronie: 3D-
grafika liniowa

PROGRAM
+
3D-LINIE

Test programu

TNC symuluje programy lub czesci programu w trybie pracy Test
programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne niezgodnosci, brakujace

Praca
reczna

Test programu

lub btedne dane w programie i naruszenia przestrzeni robocze;. o BEGIN Pen 17600 " g
Symulacja jest wspomagana graficznie z réznymi mozliwosciami 2 oLk romt 0.2 exvan 1vame xeca —
pOg|qdu 3 TOOL CALL B1 Z S1000 s ﬂ
. . . 4 L x+0 v+0 Ro F9388 W
Softkeys dla podziatu ekranu: patrz ,Przebieg programu sekwencjg 5 L 241 Ro Fesss —
wierszy lub przebieg programu pojedyhczymi wierszami”, strona 54. B CYOL DEF 5.0 LARANIE KoLouE :“"g‘
€ CYCL DEF 5.2 GLEBOK-3.6 P n
9 CYCL DEF 5.3 DOSUW4 F4e0@ g
1@ CYCL DEF 5.4 PROM.R16.05 S
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR- DIREENOSIS
123 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE e
14 CYCL DEF 5.1 ODSTEP1
eamesay o STOP RESET
HEIDENHAIN iTNC 530 53
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1.3 Tryby pracy

Przebieg programu sekwencja wierszy lub
przebieg programu pojedynczymi wierszami

W przebiegu programu sekwencjg wierszy TNC wykonuje program do
konca lub do wprowadzonego manualnie lub zaprogramowanego

polecenia przerwania pracy. Po przerwie mozna kontynuowac
przebieg programu.

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

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey

Wykonanie progranm

u, automatycz.

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM 0.1 Z X-60 Y-70 2-2
BLK FORM 0.2 X+130 V450 2+45
TOOL CALL 3 Z 53500

L X-50 v-30 2Z+20 RO F1000 M3
L X-30 v¥-40 2Z+10 RR

RND R20

L X+70 v-80 2z-10

@ N @ m s W N e e

CT X478 Yy+30

Program
Wpr. do pami.

0

Program

PROGRAM

Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAI

+

segmentowanie programu caLony

0% S-IST
0% SINm1

03:07

A

30 H +60 U

0:00:00

[ X] +244.463 Y -218.286 2 +7.337
+a +0.000A +0.000*B +76.700
+C +0.000
‘g S1 ©.000
RZECZ %:15 T s 2/s 2500 Fo ns s
poczaTek |  Kkonzec STRONA STRONA SKANOW. TEST PiT.2EROW || NRRZED2IE
BLOKOW uzveza TABLICA
neRzepzza | TABELA TAH

Po lewej stronie: program, po prawe;j stronie: stan PROGRAI

+
POLOZENIE

Wykonanie programu, automatycz. Prosras |
Wpr. do pami.

Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PRosRan
grafika craFIKa
Grafika
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: KanERATKR
aktywne objekty kolizji (funkcja FCL4) Jesli PROGRAINOLA

wybiera sie ten widok, to TNC pokazuje sytuacje
kolizji poprzez wyswietlenie czerwonej ramki
okna grafiki.

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 2-2
BLK FORM 0.2 X+130 V450 2+45
TOOL CALL 3 Z 53500

L X-50 v-30 2+20 RO F1000 M3
L X-30 v-40 2Z+10 RR

RND R20

L X+70 v-80 2-10

@ v O 05 W N e

CT X470 v+30

Aktywne objekty kolizji (funkcja FCL4). Jesli
wybiera sie ten widok, to TNC pokazuje sytuacje
kolizji poprzez wyswietlenie czerwonej ramki
okna grafiki.

KINEMATYKA

0% S-IST
0% SINm1

Denmos

DIAGNOSE

+244.463) Y -218.286 2 +7.337 .é-.!
*a +0.000 A +0.000B +76.700

#C +0.000 nto 173

g S1 ©0.000
RZECZ &:15 T 5 2|s 2500 F e M5 /9

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA SKANOW . TEST PKT . ZEROW NARZEDZIE
BLOKOW uzvcia TABLICA
neRzepzza | TABELA ia N

Softkeys dla podziatu ekranu przy tabelach palet
Okno Softkey

Tabela palet

PALETA

Po lewej: program, po prawej: tabela palet

Po lewej: tabela palet, po prawej: stan paETn

Po lewej: tabela palet, po prawej: grafika PaLETR
54
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1.4 Wyswietlacze stanu

,»0golny* wyswietlacz stanu

Ogolny wyswietlacz stanu w dolnej czesci ekranu informuje o
aktualnym stanie maszyny. Pojawia si¢ on automatycznie w trybach

pracy
Przebieg programu pojedynczymi wierszami i Przebieg programu
sekwencjg wierszy, tak dtugo az nie zostanie wybrana dla
wyswietlacza wytgcznie ,Grafika“ i przy

Pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko reczne pojawia sie
wyswietlacz stanu w duzym oknie.

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol Znaczenie

Wykonanie progranmu,

automatycz.

Program
WpT. do pami.

18 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ WSPOLCZYNNIK SKALI
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L 2+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

RZECZ. rzeczywiste lub zadane wspétrzedne aktualnego

potozenia

0% S-IST

°% SINmI 09:14

Przesiad | pem | LeL | cve [ m os [

ODLEG
X
v
z

*a

*A

[Ee]ur

+0.000
+0.000
+0.000
+0.000
+0.000

+0.0000

A +2.0000

5 ve o008

C +45.0000

] ovret soust.

e

e r

L |
ol

-2.787 Y
*a +0.000 *A
#C +0.000
2 ke

RZECZ P: 20 TS5

-340.071
+0.000 *B

S1

z|s 2500

@
5

Denos

DIAGNOSIS

H

5

S )
- IS

o

STATUS STATUS POLOZENIE
PRZEGLADU | WSPOLRZ. | NARZEDZIE

POLOZENIE
WSPOLRZ.
PRZELICZ.

[

g

Il

IX]y|z} osie maszyny; TNC wyswietla osie pomocnicze przy
pomocy matych liter. Kolejnos¢ i liczbe
wyswietlanych osi okresla producent maszyn.
Prosze zwrdci¢ uwage na informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny

EEM Wyswietlony posuw w calach odpowiada jednej
dziesigtej rzeczywistej wartosci. Predkos¢ obrotowa
S, posuw F i dziatajgca funkcja dodatkowa M

Przebieg programu jest rozpoczety

Os jest zablokowana

O$ moze zostac¢ przesunieta przy pomocy koétka
recznego

obrotu

Osie zostajg przemieszczone przy nachylonej

D
Q Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
J.@\_ powierzchni obrébki

Funkcja M128 lub FUNCTION TCPM jest aktywna

Funkcja Dynamiczne monitorowanie kolizji (angl.

.,
iy DCM) jest aktywna

o Funkcja Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC
%, jest aktywna (opcja software)

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Wyswietlacze stanu

Symbol

Znaczenie

{ig%

Jedno lub kilka globalnych nastawien programowych
jest aktywnych (opcja software)

@

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

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

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu

O Wywotanie paska softkey dla podziatu ekranu
Wybér przedstawienia na ekranie z dodatkowym
PoLozeNTE wyswietlaczem stanu: TNC pokazuje na prawej

potowie ekranu formularz stanu Przeglad.

Wybér dodatkowego wskazania statusu

E Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawig sie softkeys
STATUS (STAN)

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

wybra¢ zgdany widok naciskajac softkeys
przetaczania

Ponizej opisane sg znajdujace sie do dyspozycji wskazania statusu,
ktére mozna wybieraé bezposrednio z softkey lub poprzez softkeys
przetgczania.

% Prosze uwzglednic, iz niektére z ponizej opisanych
informac;ji o stanie znajduja sie tylko wtedy do dyspozycji,
jesli przynalezna opcja software w TNC zostata
aktywowana.

HEIDENHAIN iTNC 530

1.4 Wyswietlacze stanu



1.4 Wyswietlacze stanu

Przeglad

Formularz statusu Przeglad TNC wyswietla po wtgczeniu TNC, jesli
wybrano podziat ekranu PROGRAM+STATUS (lub POZYCJA +
STATUS). Formularz pogladowy zawiera streszczone najwazniejsze
informacje o stanie, ktére mozna znalez¢ w odpowiednich
formularzach szczegétowych.

Softkey

Znaczenie

Wykonanie programu,

automatycz.

Program
wpr.

do pami.

STATUS
PRZEGLADU

Wskazanie potozenia w 5 osiach wigcznie

Informacje o narzedziach

Aktywne M-funkcje

Aktywne transformacje wpotrzednych

Aktywny podprogram

0 L 20 3 GG Przsglaa | pem | el | ove | m | pos | =
x +0.e00 +0.000

20 CYCL DEF 11.@ WSPOLCZYNNIK SKALI 0 oo A o0
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 £ 19.000 9DLEC

Tis auT
22 sTop E +120.0000 R +s.0000 |8 [
23 L Z+5@ R@ FMAX DLaTE AL 'l

DL-PGM +0.2500  DR-PGM +0.1000
24 L x-20 v+20 RO FMAX nile

T

25 CALL LBL 15 REPS X +25.0000 | .P# 1

»~ v +333.0000 oxy
26 PLANE RESET STAY &
27 1oL o s LeL 88

LeL REP
e PGM CALL STAT1 © 00:00:04 et
0L o8: 14 AKtyHNY PGH: STAT
DIAGNOSIS
[X] -2.787 Y -348.071 2 +100.250
*a +0.000 A +0.000 B +76.700
+C +0.000 e S
“allele S1 0.000 =
rzECZ @:20 T s s zsee i oA |00 ]
sTATUS sTATUS | Porozente | POLOZENIE <= =
USPOLRZ.

PRZEGLADU | WSPOKRZ. | NARZEDZIE | ppye o7, = =

Aktywne powtodrzenie czesci programu

Z PGM CALL wywotany program

Aktualny czas obrdébki

Nazwa aktywnego programu gtéwnego

Ogolna informacja o programie (suwak PGM)

Softkey

Znaczenie

Wykonanie programu,

automatycz.

Program
wer.

do pami.

Bezposredni Nazwa aktywnego programu gtéwnego 16 L 1x-1 Ro FHaX presias  por | LaL [ ove [n [ pos [0
Wybc’)r 20 CYCL DEF 11.@ WSPOLCZYNNIK SKALI Gt el .E.
. . 21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 e
niemozliwy v eas.7s00 -
22 sTop [
251 2450 ro Pk 7
Srodek okregu CC (biegun) 2L xez0 veze Re Frax Actuatny czes: 09:14:03
- - 25 CALL LeL 15 RePS e
Licznik czasu przerwy oo e meser L
T
LN ex s-1sT
Czas obrobki o
. -2.787 Y -340.071 2 +100.250
Aktualny czas obrobki w % #a +8.0080 *A +8.0080 *B +76 . 700 —
*C +0.000 Info 1,3
e S1 ©0.000 :
Aktualny czas 2 s I — e @
sTATUS STATUS | POLOZENIE P:;::f:‘zﬂ <= =)
Aktualnylzaprogramowany pOSUW PRZEGLADU | WSPOLRZ. | NARZEDZIE | ppoei 1oz, E E

Wywotane programy
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Powtérzenia czesci programu/podprogramy (suwak LBL)

Softkey

Znaczenie

Wykonanie programu,

Program
WpT. do pami.

automatycz.

Bezposredni Aktywne powtdrzenia czesci programu z R pracsiaa | o to [ove [ [ pos [0
z . . . Podprogramy
Wybor numerem wiersza, numer znacznika (Labe]) i 20 GYCL DEF 11.0 USPOLGZYMNIK SKALT | N wier. " Lal-ni/nazue
niemozliwy liczba zaprogramowanych/pozostatych jeszcze Do T e -
do wykonania powtorzen 25 L 2450 R0 FAX %
Aktywne numery podprogramu z numerem 25 oALL La 15 RePs =%
wiersza, w ktérym podprogram zostat wywotany i o e e T
numer Label, ktéry zostat wywotany =
Informacje o cyklach standardowych (suwak CYC) 2107817 RV, 3 4 01101741 /M 230+ T OL12510
Ha +0.000 %A +0.000%B +76.700
+C +0.000
. -2/ |le. S1 ©.000
SOﬂkey Znaczenle stc?@ &: 20 TS5 Z|S 2500 [FIK3 ns - Bl
. . . . POLOZENIE
Bezposredni  Aktywny cykl obrobki o e =
wybor

niemozliwy

Aktywne wartosci cyklu 32 Tolerancja

Aktywne funkcje dodatkowe M (suwak M)

Softkey

Znaczenie

Bezposredni
wybor
niemozliwy

Lista aktywnych funkcji M z okreslonym
zZnaczeniem

Lista aktywnych funkcji M, ktére zostajg
dopasowywane przez producenta maszyn

HEIDENHAIN iTNC 530

Wykonanie pProgramu,

Program
WPT. do pami.

automatycz.

0 0 20 [ G przeslad | Pem | LeL cve | m | pos [0 =
T\ GTEL (5 90 CEL OEES Cykl 32 TOLERANCJA: Aktyu.
T +0.0500
22 STOP HSC-MODE 1 o |
) +3.0000
23 L z+50 RO FMAX W
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX T
vl
25 CALL LBL 15 REPS —ama
N7
26 PLANE RESET STAY <
27 LBL @ Python
ox s-IsT Denos
@% SiNm1 03:14
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %
*a +0.000 %A +0.000 B +76.700
ol +0.000
“allelle S1
RZECZ &:20 T s z|s 2500 °
STATUS STATUS POLOZENIE | POLOZENIE <= =D
WSPOERZ .
i || e ||ipeer || SRR = =

Wykonanie pProgramu,

Program
WpT. do pami.

automatycz.

18 L IX-1 R® FMAX

Przeaisa | pon | Lo | ove | pos [0

[
2@ CYCL DEF 11.8 WSPOLCZYNNIK SKALI L i
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9395 e
22 STOP £ QI
23 L 2+50 R@ FMAX W
24 L X-20 Y+20 Re FMAX e =
25 CALL LBL 15 REPS §<—'?
26 PLANE RESET STAY -
27 LBL @ Python
0% S-1ST Denos
©% SiNm1 03:14
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
Ha +0.000*A +0.000 B +76.700
*C +0.000
“allelle S1 ©.000
RZECZ @:20 T 5 2|5 2500 FI n s - Bl
sTATUS sTATus | Porozenze | POLOZENIE <=
WSPOLRZ.
PRZEGLADU | WSPOKRZ. | NARZEDZIE | ppopi 7oz, =
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Pozycje i wspéitrzedne (suwak POS)

Softkey Znaczenie

Rodzaj wskazania potozenia, np.pozycja rzeczywista

STATUS
WSPOLRZ.

Kat nachylenia ptaszczyzny obrébki

Kat obrotu od podstawy

Informacje o narzedziach (suwak TOOL)

Softkey Znaczenie

Wskazanie T: numer i nazwa narzedzia

Wskazanie RT: numer i nazwa narzedzia
siostrzanego

POLOZENIE
NARZEDZIE

1.4 Wyswietlacze stanu

Wykonanie programu,

automatycz.

Program
Wpr. do pami.

O 0 520 00 G Przesiad | pem | LBL | ove | m pos [0 =
20 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK SKALT OULEE AR
x +0.000 *B +0.200 ===
21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.8885 v +0.000 *C +0.200
z +0.000 s
23 L 2Z+50 R@ FMAX [Tl 10,000 W
24 L X-20 v+20 RO FMAX [E]vr +0.0000
ik |
25 CALL LBL 15 REPS A +0.0000 =y
26 PLANE RESET STAY @ °..2:0000 2 !
Cc +45.0000
27 LaL e leJoprot poast.  +1.ss0e IS
0% S-I8T Denos
0% Sinm1 09:14
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.700
*C +0.000
“allelle S1 ©.000
RZECZ &: 20 T 5 z/s 2500 e M5 - Ell
sTATUS sTaTus | Porozenze | POLOZENIE
USPOLRZ.
PRZEGLADU | WSPOKRZ. | NARZEDZIE | ppop 1oz,

Os$ narzedzia

Dtugos¢ i promienie narzedzia

Wykonanie programu,

automatycz.

Program
Wpr. do pami.

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

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

Wyswietlenie pracujgcego narzedzia i (nastepnego)
narzedzia zamiennego

60

O = L0 e pen | e | cve | m | pos  TooL [0 :
20 CYCL DEF 11.8 WSPOLCZYNNIK SKALI o a—
21 CVCL DEF 11.1 SCL @.9885 L +12e.0000 T
22 sTOP z 4) R +5.0000 S Q'
RZ +2.0000
23 L 2Z+50 R@ FMAX bL DR DRZ. W
24 L X-20 ¥420 Re FMAX 189
PGM +0.2500 +0.1000 +2.0500 T 1
25 CALL LBL 15 REPS CUR.TIME TIMEL TIMEZ E‘“”?
: W i
26 PLANE RESET STAY Ba:e0 =
27 LBL © TOOL CALL 5 auT Python
RT
0% s-15T Denos
@% SiNm) 09:14
DIAGNOSIS
-2.787 Y  -348.871 z  +1@8.258| @ _
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.700
*C +0.000 Znio 1
2l lelo S1 ©0.000 =K
RZECZ &: 20 T 5 2/S 2500 [F i) M s - Bl B
sTATUS sTaTus | Porozenze | POLOZENIE <= =5
WSPOLRZ. _— —
PRZEGLADU | WSPOERZ. | NARZEDZIE | ppoe 1c7. [ [

1 Wstep



Pomiar narzedzia (suwak TT)

@ TNC ukazuije tylko wéwczas suwak TT, jesli funkcja ta jest Hykonanie programu. automatycz. e o
aktywna na obrabiarce. 18 L Tt v Fax pan | LaL | ove | m | pos | TooL T [0
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 MIN
Softkey Znaczenie 2l Bt
Bezposredni Numer mierzonego narzedzia 4L %20 iz Re FHRX
4 25 CALL LBL 15 REPS
\Iv_ybor .y 26 PLANE RESET STAY
niemozliwy 2 LeL o e
Wskazanie, czy dokonywany jest pomiar T
promienia czy dtugo$ci narzedzia -2.787 Y  -340.071 2z  +106.250| & _
Ha +0.000 %A +0.000%B +76.700
MlN MAX sz . . d , h +C +0.000 Into 1/3
MIN-i -warto$¢ pomiaru ostrzy pojedyniczyc AN ST 0. 000 5
i wynik pomiaru przy obracajacym sie narzedziu 220 Ls Zlszsee B LA |
(DYN ) STATUS STATUS | Porozente | POLOZENIE
PRZEGLADU | WSPOKRZ. | NARZEDZIE Pu:;:_k;zz'_

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

Przeksztatcenia wspoéirzednych (suwak TRANS)

Softkey Znaczenie Wykonanie programu, automatycz. b
posozenze Nazwa aktywnej tabeli punktéw zerowych 18 L Tx-1 Ro FHAX e [ovo | n [ pos [ roo [ 1 Tees o
Prome. 20 CYCL DEF 11.@ USPOLCZYNNIK SKALT ebsielphReer e - WILLTER D
22 STOP Y +333.0000
Aktywny numer punktu zerowego (#), komentarz z 23 L 2+50 R0 P
aktywnego wiersza aktywnego numeru punktu 200 x-20 v+20 RO FHAX ) v 115000
zerowego (DOC) z cyklu 7 2 CALL LaL 15 RePS
26 PLANE RESET STAY X +0.0000 ©.999500
o 77 Lo o FRNETNTITH [y EEEET
Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl 7);
ra . . . @% S-IST
TNC wyswietla aktywne przesuniecie punktu o st os:1a
zerowego w 8 osiach facznie -2.787 Y -348.071 2
*a +0.000 %A +0.000%B
: H H ol +0.000
Odzwierciedlone osie (cykl 8) =Py 1
RZECZ &: 20 T 5 z|s 2500 FIE)

POLOZENIE
LSPOLRZ .
PRZELICZ.

Aktywny obrét podstawowy

STATUS
PRZEGLADU

STATUS | POLOZENIE

NARZEDZIE

USPOKRZ .

Aktywny kat obrotu (cykl 10)

Aktywny wspétczynnik wymiarowy /
wspotczynniki wymiarowe (cykle 11/ 26); TNC
wyswietla aktywny wspotczynnik wymiarowy w
tacznie 6 osiach

Srodek wydtuzenia osiowego

Patrz ,Cykle dla przeliczania wspotrzednych” na stronie 515)
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=3 Globalne nastawienia programowe 1 (suwak GPS1, opcja
= software)
©
“ u k i t t Program
(7)) ? TNC ukazuje tylko wéwczas ten suwak, jesli funkcja ta jest JKongnle BEoSBany: Sulonal tc: ‘ oo pani.
Q aktywna na obrabiarce. 18 L Txn R0 P ove [ 1| pos | TooL | 7 [ raavs esi [0
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 K X & CHLLT] Ox
© Softkey Znaczenie 22 sroe vor togmee Tk )
] 23 L z+50 R® FMAX z->z z +2.0000 Oz %)
1) Bezposredni Zamienione osie 201 xz0 vezo Re X T U ST
- — w bc’)r 25 CALL LBL 15 REPS B->8 B +0.0000 Oe —E‘
; y T 26 PLANE RESET STAY c->c c +0.0000 Oc =
B niemozliwy DO i omeewrm |20 T
0% S-IST S o to.oeod L Denos
> Natozone przesuniecie punktu zerowego o sttinl e | | AR Bl |~
; -2.787 Y -340.071 2 +100.250 Ea
Naiozone Odb|c|e |ustrzane *a +0.000 %A +0.000*B +76. 700G
< #C +0.008 S
. 2 llale S1 0.000
. . . RZECZ &: 20 T s z|s zsee [FIE) [ | ]
A Globalne nastawienia programowe 2 (suwak GPS2, opcja =
STATUS STATUS POLOZENIE <= =
software) ‘ = ‘
9 TNC ukazuje tylko wowczas ten suwak, jesli funkcja ta jest
aktywna na obrabiarce.
softkey Znaczenie Wykonanie programu, automatycz. :::‘_"::pa“_
Bezposredni Zablokowane osie 18 L 1x-1 Ro Pk pos [ oo [ 17 | TRens [[es1 wsz o
wW bér 20 CYCL DEF 11.8 LSPOLCZYNNIK SKALT i LA °°:‘5." . ‘
y i 21 CYCL DEF 11.1 SCL 9.8885 mbs " =
niemozliwy oo E © [
23 L Z+50 R@ FMAX Oz W
Natozony obrét podstawowy 201 x-20 vizo Re FrAX Oa —
25 CALL LBL 15 REPS Oe —g«—»?
Na’roiona rotacja 25 PLANE RESET STAY Oc i
27 LBL @ Ou P n
. . @% S-IST ov Demos
Aktywny Wspoiczynnlk posuwu @% SINm) 03:14| U E
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.700
wC +0.000 nfo 13
a/[lo]lo. S1 ©0.008 =
RZECZ :20 T s 2|s 2500 FI) [(NA: | ]
STATUS STATUS | POLOZENIE P:::OZLE:ZIE = =5
PRZEGLADU | WUSPOLRZ. | NARZEDZIE | ppop) 107, E] E]
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Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC (suwak AFC, opcja

software)
? TNC ukazuje tylko wéwczas suwak AFC, jesli funkcja ta
jest aktywna na obrabiarce.
Softkey Znaczenie
Bezposredni Aktywny tryb, w ktérym wykorzystywane jest
wybor adaptacyjne regulowanie posuwu
niemozliwy

Aktywne narzedzie (numer i nazwa narzedzia)

Numer przejscia skrawajgcego

Aktualny wspotczynnik potencjometru posuwu
w %

Aktualne obcigzenie wrzeciona w %

Referencyjne obcigzenie wrzeciona

Aktualne obroty wrzeciona

Aktualne odchylenie predkosci obrotowej

Aktualny czas obroébki

Diagram liniowy, na ktérym zostaje wy$wietlane
aktualne obcigzenie wrzeciona i zadawana przez
TNC warto$¢ naregulowanego posuwu

HEIDENHAIN iTNC 530

Wykonanie programu,

automatycz.

Program
WpT. do pami.

18 L IX-1 R® FMAX
2@ CYCL DEF 11.2 WSPOLCZYNNIK SKALI
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL @

0% S-IST

0% SINm1 08:14

pos | TooL | 17 | tRavs | ot | sz aro

Tryb nieak tywny
T:5 AuT

poc:

Numer przeiscia @
Akt.uspoICcz.override e
Aktobciaz.wrzeciona 0%

Obciaz.ref.urzeciona
Akt.obroty urzeciona @
Odch. pr.obrotowei ©.0%

® 00:00:04

@
g

2 5, 10, 15,

[X] -2.787 Y -348.071 2 +100.250
Ha +0.000 %A +0.000 B +76.700
*C +0.000
“allele S1 ©0.000
RZECZ &: 20 TS5 Z|S 2500 [F K3 ns - Bl

Demos

DIAGNOSIS

STATUS
PRZEGLADU

STATUS
WUSPOLRZ.

POLOZENIE
NARZEDZIE

POLOZENIE
WSPOLRZ.
PRZELICZ.

<=
=
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1.5 Menedzer okien (Window-
Manager)

Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
zachowanie Menedzera okien (Window-Manager). Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Is

Na TNC znajduje sie do dyspozycji Window-Menedzer XFCE. XFCE
jest standardowg aplikacjg bazujacych na UNIX systemach
operacyjnych, przy pomocy ktérej mozna konfigurowac graficzny
interfejs uzytkownika. Przy pomocy Window-Manager mozliwe sg
nastepujgce funkcje:

Pasek zadan dla przetgczania pomiedzy roznymi aplikacjami
(powierzchniami).

Zarzadzanie dodatkowa planszg ekranu, na ktérej moga przebiegaé
specjalne aplikacje producenta maszyn.

Sterowanie fokusem pomiedzy aplikacjami software NC i
aplikacjami producenta maszyn.

Wywotywane okna (pop-up window) moga zosta¢ zmieniane co do
wielkosci i pozycji. Zamykanie, odtwarzanie lub minimalizowanie
wywotywanego okna jest rowniez mozliwe.

1.5 Menedzer okien (Window-Manager)
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1.6 Osprzet: tréojwymiarowe uklady
impulsowe i elektroniczne
kétka reczne firmy
HEIDENHAIN

3D-sondy pomiarowe impulsowe

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

automatycznie wyregulowa¢ obrabiane czesci
szybko i doktadnie wyznaczy¢ punkty odniesienia

przeprowadzi¢ pomiary obrabianej czesci w czasie przebiegu
programu
dokonywac¢ pomiaru i sprawdzenia narzedzi

I:ﬂg__, Wszystkie funkcje uktadu impulsowego sg opisane w
oddzielnej instrukcji obstugi. W koniecznym przypadku
prosze zwrécic sie do firmy HEIDENHAIN, dla uzyskania
tej instrukcji. 1d.-Nr.: 533 189-xx.

Sondy pomiarowe impulsowe TS 220, TS 640 i TS 440

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

kétka reczne

ICZnhe

firmy HEIDENHAIN

Isowe i elektron

impu

ktady

6jwymiarowe u

troj

1.6 Osprzet
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kétka reczne
firmy HEIDENHAIN

ICZne

Isowe i elektron

impu

ktady

6jwymiarowe u

troj

1.6 Osprzet

Sonda impulsowa narzedziowa TT 140 dla pomiaru narzedzi

TT 140 jest przetaczajacq 3D-sondg impulsowa dla pomiaru i kontroli
narzedzi. TNC ma 3 cykle do dyspozycji, z pomocg ktérych mozna
ustali¢ promien i dlugo$¢ narzedzia przy nieruchomym lub
obracajacym sie wrzecionie. Szczegdlnie solidne wykonanie i wysoki
stopien zabezpieczenia uodporniajg TT 140 na chtodziwo i widry.
Sygnat przetaczenia powstaje przy pomocy nie zuzywajgcego sie
optycznego przetacznika, ktéry wyréznia sie wysokim stopniem
niezawodnosci.

Elektroniczne kétka reczne typu HR

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie san osiowych. Odcinek przesuniecia na jeden obrét kotka
recznego jest wybieralny w obszernym zakresie. Oprocz
wmontowywanych kétek obrotowych HR130 i HR 150 firma
HEIDENHAIN oferuje przenosne reczne koétka obrotowe HR 410 i
HR 420. Szczegodtowy opis kotka HR 420 znajduje sie w rozdziale 2
(patrz ,Elektroniczne kétko reczne HR 420” na stronie 74)
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Obstuga reczna i
nastawienie




2.1 Wiaczenie, wytaczenie

2.1 Wiaczenie, wylaczenie
Wiaczenie

Wiaczenie i najechanie punktéw referencyjnych sa
% funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy od rodzaju
maszyny. Prosze zwrdéci¢ uwage na instrukcje obstugi
maszyny.
Wigczy¢ napiecie zasilajagce TNC i maszyny. Nastepnie TNC
wyswietla nastepujacy dialog:

TEST PAMIECI

Pamie¢ TNC zostaje automatycznie skontrolowana

PRZERWA W DOPIYWIE PRADU

TNC-komunikat, ze nastapita przerwa w doptywie
pradu — komunikat skasowaé

TRANSLACJA PROGRAMU PLC

program PLC sterowania TNC zostaje automatycznie przetworzony
BRAK NAPIECIA NA PRZEKAzZNIKU
@ Wigczy¢ zasilanie. TNC sprawdza funkcjonowanie
wytgczenia awaryjnego

TRYB MANUALNY
PRZEJECHANIE PUNKTOW REFERENCYJNYCH

@ Przejechac punkty referencyjne w zadanej kolejnosci:

dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny klawisz START,
albo

@ @ Przejechanie punktéw odniesienia w dowolnej
kolejnoéci: dla kazdej osi nacisna¢ zewnetrzny
przycisk kierunkowy i trzymac nacisnietym, az punkt
odniesienia zostanie przejechany
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Jesli maszyna wyposazona jest w absolutne przetworniki,

% to przejezdzanie znacznikow referencyjnych jest zbedne.
TNC jest wéwczas natychmiast gotowe do pracy po
wigczeniu napiecia sterowniczego.

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

@ Punkty referencyjne musza zostac¢ przejechane tylko, jesli
majg by¢ przesuniete osi maszyny. Jezeli dokonuje sie
edycji programu lub chce przetestowac¢ program, prosze
wybraé po wigczeniu napiecia sterowniczego natychmiast
rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja lub
Test programu.

Punkty referencyjne moga by¢ pézniej dodatkowo
przejechane. Prosze nacisna¢ w tym celu w trybie pracy
Obstuga reczna softkey PKT.REF. NAJECHAC.

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej ptaszczyznie
obrébki

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej osi wspétrzednych
jest mozliwe przy pomocy zewnetrznych przyciskéw kierunkowych osi.
W tym celu funkcja ,Nachyli¢ ptaszczyzne obrébki* musi by¢ aktywna
w trybie Obstuga reczn, patrz ,Aktywowac¢ manualne nachylenie”,
strona 95. TNC interpoluje nastepnie odpowiednie osie przy
nacisnieciu przycisku kierunkowego osi.

Prosze przestrzega¢ zasady, ze wprowadzone do menu
@5 wartosci katowe powinny by¢ zgodne z wartoscig kata osi
wahan.

O ile to mozliwe, osie moga zostaé przemieszczone takze w aktualnym
kierunku osi narzedzia (patrz ,Wyznaczenie aktualnego kierunku osi
narzedzia jako aktywnego kierunku obrébki (funkcja FCL2)” na stronie
96).

Jezeli uzywamy tej funkgiji, to nalezy potwierdzi¢ pozycje

@ osi obrotu w przypadku nieabsolutnych enkoderoéw, ktore
TNC wyswietla nastepnie w oknie pierwszoplanowym.
Wyswietlana pozycja odpowiada ostatniej, przed
wytaczeniem aktywnej pozycji osi obrotu.

O ile jedna z obydwu uprzednio aktywnych funkgji jest aktywna, to
klawisz NC-STARTnie posiada zadnej funkcji. TNC wydaje
odpowiedni komunikat o btedach.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Wyltaczenie

iTNC 530 z Windows XP: Patrz ,iTNC 530 wytaczy¢”,
@5 strona 780.

Aby unikng¢ strat danych przy wytaczeniu, nalezy celowo wytgczyé
system operacyjny TNC:
wybraé rodzaj pracy Obstuga reczna

Wybrac funkcje wytaczenia, jeszcze raz potwierdzi¢
przy pomocy softkey TAK

Jesli TNC wyswietla w oknie przenikajgcym tekst
Teraz mozna wylaczy¢, to wolno przerwaé doptyw
pradu do TNC

@ Dowolne wytaczenie TNC moze prowadzi¢ do utraty
danych!

Prosze uwzglednic, iz nacisniecie klawisza END po
wytgczeniu sterowania prowadzi do ponownego rozruchu
sterowania. Takze wylaczenie podczas restartu moze
spowodowac¢ utrate danych!
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2.2 Przesuniecie osi maszyny
Wskazéwka

Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskéw

% kierunkowych zalezy od rodzaju maszyny. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Przesunecie osi przy pomocy zewnetrznego
przycisku kierunkowego

@ Wybraé rodzaj pracy Obstuga reczna
@ Nacisna¢ zewnetrzny klawisz kierunkowy i trzymac,
az o$ zostanie przesunieta na zadanym odcinku lub

® @ Os$ przesuna¢ w trybie ciggtym: nacisng¢ zewnetrzny
przycisk kierunkowy i trzymac nacisnietym oraz
nacisng¢ krotko zewnetrzny START.

@ Zatrzymanie: nacisng¢ zewnetrzny STOP-klawisz

Za pomocg obu tych metod mozna przesuwac kilka osi rownoczesnie.
Posuw, z ktérym osie sie przesuwajg, mozna zmieni¢ poprzez Softkey
F, patrz ,Predko$¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F i funkcja
dodatkowa M”, strona 80.
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Pozycjonowanie krok po kroku

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

KROK
WYMIAR

Qo
2

DOSUW =

ENT

<)

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr. kétko
reczne

Softkey-pasek przetaczy¢

Wybrac¢ pozycjonowanie krok po kroku: Softkey
WYMIAR KROKU ustawi¢ na ON

Zapisa¢ wciecie w mm, klawiszem ENT potwierdzi¢

Nacisnag¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy: dowolnie
czesto ustala¢ potozenie

@ Maksymalnie mozliwa do wprowadzenia wartos¢ dla
dosuwu wynosi 10 mm.
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Przemieszczanie przy pomocy elektronicznego
koétka recznego HR 410

Przenosne kotko reczne HR 410 wyposazone jest w dwa przyciski
zezwolenia. Przyciski zezwolenia znajdujg sie ponizej chwytu
gwiazdowego.

Przesuniecie osi maszyny jest mozliwe tylko, jesli jeden z przyciskéow
zgody pozostaje nacisnietym (funkcja zalezna od zasady
funkcjonowania maszyny).

Kotko reczne HR 410 dysponuje nastepujacymi elementami obstugi:

klawisz NOT-AUS

Reczne koétko obrotowe

Klawisze zezwolenia

przyciski wyboru osi

przycisk przejecia potozenia rzeczywistego

przyciski do ustalenia trybu posuwu (powoli, srednio, szybko; tryby
posuwu sg okreslane przez producentéw maszyn)

kierunek, w ktérym TNC przemieszcza wybrang o0$
funkcje maszyny (zostajq okreslane przez producenta maszyn)

Czerwone sygnaty swietlne wskazuja, jaka 0$ i jaki posuw wybrat
operator.

Przemieszczenie przy pomocy kotka obrotowego jest w przypadku
aktywnej M118 mozliwe takze podczas odpracowania programu.

Przesuniecie osi

wybrac rodzaj pracy Elektr. kotko reczne

trzymac nacisnietym przycisk zgody

Wybra¢ o$

wybraé posuw

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku + lub

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku —

IIH@@I@
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Elektroniczne kétko reczne HR 420

W przeciwienstwie do HR 410 przenosne kétko HR420 jest
wyposazone w ekran, na ktérym zostajg ukazywane rézne informacije.

Oprécz tego mozna przy pomocy softkeys kotka obrotowego wykonac

wazne funkcje ustawienia, np. wyznaczenie punktow bazowych lub
zapis i odpracowanie instrukcji M.

Jak tylko kotko zostanie aktywowane poprzez klawisz aktywowania
kotka, niemozliwa jest obstuga przy pomocy pulpitu sterowniczego.
TNC ukazuje ten stan na ekranie monitora TNC w oknie
pierwszoplanowym.

Kotko reczne HR 420 dysponuje nastgpujacymi elementami obstugi:

klawisz NOT-AUS

Monitor kotka dla wyswietlenia statusu i wyboru funkcji
softkeys

Klawisze wyboru osi

Klawisz aktywowania kotka

Klawisze ze strzatkg dla zdefiniowania czutosci kétka
Klawisz kierunku, w ktérym TNC przemieszcza wybrang o$
Wiaczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny)
Wytaczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny)
Klawisz ,generowanie wiersza NC”

Start NC

Stop NC

Klawisz zezwolenia

Reczne kétko obrotowe

Potencjometr predkosci obrotowej wrzeciona
Potencjometr posuwu

Przemieszczenie przy pomocy koétka obrotowego jest - w przypadku
aktywnej M118 - mozliwe takze podczas odpracowania programu.

@ Producent maszyn moze zaimplementowa¢ dodatkowe
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Ekran

Ekran kétka obrotowego (patrz obrazek) sktada sie z 4 wierszy. TNC
pokazuje nastepujgce informacje:

ZAD X+1.563: rodzaj wskazania potozenia i pozycje wybranej osi
*: STIB (z j.niem. sterowanie w eksploatacji)
S$1000: aktualna predkos¢ obrotowa wrzeciona

F500: aktualny posuw, z ktérym wybrana o$ zostaje momentalnie
przemieszczana

E: pojawit sie btad
3D: funkcja nachylenia ptaszczyzny obrobki jest aktywna
2D: funkcja obrotu podstawowego jest aktywna

RES 5.0: aktywna rozdzielczo$¢ kétka obrotowego. droga w mm/
obrét (°/obrot w przypadku osi obrotu), pokonywana przez
wybrang o$ za jeden obroét kétka

STEP ON lub OFF: pozycjonowanie pojedyhczymi krokami
aktywne lub nieaktywne. Przy aktywnej funkcji TNC ukazuje
dodatkowo aktywny krok przemieszczenia

Pasek z softkey: wybor rozmaitych funkgji, opis w ponizszych
rozdziatach

wybor przewidzianej do przemieszczenia osi

Osie gtéwne X, Y i Z jak dwie dalsze, zdefiniowalne przez producenta
maszyn osi, mozna aktywowac bezposrednio poprzez klawisze
wyboru osi. Jezeli chcemy wybra¢ wirtualng o$ VT lub jesli maszyna
dysponuje dalszymi osiami, to nalezy postapi¢ nastepujaco:

nacisng¢ softkey kétka F1 (AX): TNC pokazuje na ekranie kotka
wszystkie aktywne osie. Momentalnie aktywna o$ miga

Wymagang 0$ wybrac¢ przy pomocy softkey kotka F1 (=) lub
F2 (<-) i przy pomocy softkey kétka F3 (OK) potwierdzi¢

Nastawienie czutosci koétka

Czutosc¢ kétka obrotowego okresla, jakg droge ma pokonac o$ za
jeden obrot kétka. Definiowalne czutosci sg na state nastawione i
wybieralne poprzez klawisze ze strzatkg kétka obrotowego (tylko jesli
wymiar kroku nie jest aktywny).

Nastawialne czutosci: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/
obrét lub stopnie/obroét]
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Przemieszczenie osi

@ Aktywowanie kotka: klawisz kotka na HR420
nacisng¢. TNC moze by¢ obstugiwane teraz tylko
poprzez HR 420, okno pierwszoplanowe z tekstem
wskazéwki zostaje wyswietlane na ekranie monitora
TNC

W razie koniecznosci poprzez Softkey OPM wybraé zgdany tryb pracy
(patrz ,Zmiana trybu pracy” na stronie 78)

o W razie potrzeby trzymac nacisnietym przycisk zgody

Wybraé¢ os$ na kétku obrotowym, ktéra ma zostac
X przemieszczona Wybraé osie dodatkowe poprzez
softkeys

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku + lub

+
Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku —

@ Dezaktywowanie kotka: klawisz kétka na HR420
nacisng¢. TNC moze by¢ teraz obstugiwane przez

pulpit sterowniczy

Ustawienia potencjometru

Po aktywowaniu kétka obrotowego, potencjometry na pulpicie obstugi
maszyny sg nadal aktywne. Jezeli chcemy uzywac¢ potencjometréw na
kotku, to prosze to wykonac w nastepujacy sposob:
nacisng¢ klawisze Ctrl i kotko elektr. na HR 420, TNC wyswietla na
ekranie kotka menu softkeys dla wyboru potencjometru
Softkey HW nacisngg¢, aby przetaczy¢ potencjometry kotka na
»aktywne”

Kiedy tylko potencjometry kétka zostaty aktywowane, nalezy przed
deselekcjag kotka ponownie aktywowaé potencjometry pulpitu
sterowania maszyny. Prosze postapi¢ nastepujaco:

nacisng¢ klawisze Citrl i kotko elektr. na HR 420, TNC wyswietla na
ekranie kétka menu softkeys dla wyboru potencjometru

Softkey KBD nacisngg¢, aby przetaczy¢ potencjometry pulpitu
sterowania maszyny na aktywne
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Pozycjonowanie krok po kroku

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) TNC przesuwa
momentalnie aktywna os kétka o okreslony przez uzytkownika odcinek
(krok).
Softkey koétka F2 (STEP) nacisna¢
Pozycjonowanie stopniowo: softkey kétka obrotowego 3 (ON)
nacisng¢
Wybra¢ zadany rozmiar kroku poprzez nacis$niecie klawiszy F1 lub
F2. Jesli trzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy, to TNC
zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej o
wspotczynnik 10. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Cirl
zwieksza sie krok zliczania na 1. Najmniejszy mozliwy wymiar kroku
wynosi 0,0001 mm, najwiekszy mozliwy krok wynosi 10 mm
Wybrany wymiar kroku z softkey 4 (OK) przejac

Klawiszem kotka + lub — przemiesci¢ aktywng o$ kotka w
odpowiednim kierunku

Zapis dodatkowych instrukcji M
Softkey kotka F3 (MSF) nacisna¢
Softkey kétka F1 (M) nacisngé
Wybra¢ zadany numer instrukcji M poprzez nacisniecie klawiszy F1
lub F2
Wykona¢ dodatkowg instrukcje M za pomoca klawisza NC-start

Zapisanie predkosci obrotowej wrzeciona S
Softkey kotka F3 (MSF) nacisng¢
Softkey kotka F2 (S) nacisngé
Wybra¢ zgdang predkos¢ obrotowg poprzez nacisniecie klawiszy F1
lub F2. Jesli trzymamy naci$nietym jeden z tych klawiszy, to TNC
zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej o
wspotczynnik 10. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Ctrl
zwieksza sie krok zliczania na 1000

Aktywowanie nowej predkosci obrotowej S przy pomocy klawisza
NC-start

Zapis posuwu F
Softkey kotka F3 (MSF) nacisna¢
Softkey kétka F3 (F) nacisngé

Wybra¢ zgdany posuw poprzez nacisniecie klawiszy F1 lub F2. Jesli
trzymamy nacis$nietym jeden z tych klawiszy, to TNC zwieksza krok
zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej o wspétczynnik 10.
Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Ctrl zwigksza sie krok
zliczania na 1000

Nowy posuw F za pomocg softkey kétka F3 (OK) przejaé
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Wyznaczenie punktu bazowego
Softkey kétka F3 (MSF) nacisna¢
Softkey koétka F4 (PRS) nacisnaé

W razie potrzeby wybraé o$, na ktérej nalezy wyznaczy¢ punkt
bazowy

Os$ przy pomocy softkey kétka F3 (OK) wyzerowac lub klawiszami
kétka F1 i F2 nastawi¢ wymagang warto$¢ a nastepnie z softkey
kétka F3 (OK) przejaé. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Ctrl
zwieksza sie krok zliczania na 10

Zmiana trybu pracy
Poprzez softkey kétka F4 (OPM) mozna przetaczy¢ na kétku tryb pracy
sterowania, o ile aktualny jego stan pozwala na przetaczenie.
Softkey koétka F4 (OPM) nacisnaé
Wybor poprzez softkeys kotka wymaganego trybu pracy
MAN: tryb manualny
MDI: pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
SGL: przebieg programu pojedynczymi wierszami
RUN: przebieg programu sekwencjg wierszy

Generowanie kompletnego wiersza L

@ Zdefiniowac poprzez funkcje MOD wartosci osiowe, ktore
majg zostac przejete do wiersza NC (patrz ,Wybor osi dla
generowania L-bloku” na stronie 739).

Jesli nie wybrano zadnych osi, TNC ukazuje komunikat o
btedach Brak wyboru osi

Tryb pracy Pozycjonowanie z r¢cznym zapisem danych wybrac

W razie potrzeby wybraé przy pomocy klawiszy ze strzatkg na
klawiaturze TNC ten wiersz NC, za ktérym chcemy uplasowac nowy
wiersz L

Aktywowanie kotka obrotowego

Nacisniecie klawisza "generowanie wiersza NC": TNC wstawia
kompletny wiersz L, zawierajacy wszystkie poprzez funkcje MOD
wybrane pozycje osi
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Funkcje w trybach pracy przebiegu programu
W trybach pracy przebiegu programu mozna wykonac¢ nastepujace
funkcje:

NC-start (klawisz kotka NC-start)

NC-stop (klawisz kétka NC-stop)

Jesli zostat nacisniety NC-stop: wewnetrzny stop (softkeys kotka
MOP i nastepnie Stop)

Jesli zostat nacisniety NC-stop: manualne przemieszczenie osi
(softkeys kotka MOP i nastepnie MAN)

Ponowny najazd na kontur, po manualnym przemieszczeniu osi
podczas przerwy w odpracowywaniu programu (softkeys kotka MOP
a potem REPO). Obstuga nastepuje poprzez softkeys kotka, jak w
przypadku softkeys ekranu (patrz ,Ponowne dosuniecie narzedzia
do konturu” na stronie 688)

Wigczenie/wylaczenie funkcji nachylenia ptaszczyzny obrébki
(softkeys kotka MOP a nastepnie 3D)
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2.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S,
posuw F i funkcja dodatkowa M

Zastosowanie

W trybach pracy Obstuga reczna i El. kétko reczne zapisujemy
predkos¢ obrotowg S, posuw F i funkcje dodatkowg M przy pomocy
softkeys. Funkcje dodatkowe sg opisane w ,,7. Programowanie:
funkcje dodatkowe®.

Producent maszyn okresla z gory, jakie funkcje
% dodatkowe moga Panstwo wykorzystywac i jaka one
spetniaja funkcje.

Wprowadzenie wartosci

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M

E Wybraé wejscie dla predkosci obrotowej wrzeciona:
Softkey S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=

1000 wprowadzi¢ predko$¢ obrotowg wrzeciona i przy
@ pomocy zewnetrznego klawisza START przejac

Obroty wrzeciona z wprowadzong predkoscig S uruchomiamy przy
pomocy funkcji dodatkowej M. Funkcja dodatkowa M zostaje
wprowadzona w podobny sposéb.

Posuw F

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

Dla posuwu F obowigzuje:

Jesli wprowadzono F=0, to pracuje najmniejszy posuw z MP1020
F zostaje zachowany takze po przerwie w doptywie pradu
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Zmiana predkosci obrotowej i posuwu

Przy pomocy gatek obrotowych Override dla predkosci obrotowe;j
wrzeciona S i posuwu F mozna zmieni¢ nastawiong warto$¢ od 0% do
150%.

Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej
% wrzeciona dziata wytacznie w przypadku maszyn z
bezstopniowym napedem wrzeciona.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego
(bez 3D-sondy impulsowej)

Wskazowka

@ Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy 3D-sondy
impulsowej: patrz podrecznik obstugi maszyny - Cykle
sondy impulsowe;.

Przy wyznaczaniu punktéw bazowych ustawia sie wyswietlacz TNC na
wspoirzedne znanej pozycji obrabianego przedmiotu.

Przygotowanie

zamocowac i ustawi¢ obrabiany przedmiot
narzedzie zerowe o0 znanym promieniu zamontowaé
upewnic sie, ze TNC wyswietla rzeczywiste wartosci potozenia
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Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy
klawiszy osiowych

@ Czynnosci zabezpieczajace

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

@ Tryb pracy Sterowanie reczne wybrac
® @ Przesuna¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

Wybra¢ o$ (wszystkie osie mozna wybiera¢ na ASCII-
@ klawiaturze)

WYZNACZYC PUNKT BAZOWY Z=

Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: ustawi¢ wyswietlacz

a na znang pozycje obrabianego przedmiotu (np. 0) lub
wprowadzi¢ grubos¢ d blachy. Na ptaszczyznie
obrébki: uwzgledni¢ promien narzedzia

Punkty odniesienia dla pozostatych osi wyznaczg Panstwo w ten sam
sposob.

Jesli uzywamy w osi dosuwu ustawione wstepnie narzedzie, to prosze
nastawi¢ wyswietlacz osi dosuwu na dtugos¢ L narzedzia lub na sume
Z=L+d.
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

Zarzadzanie punktem odniesienia przy pomocy
tabeli preset

WPT. do pami.

M

|

=0

]

[

DIAGNOSIS

Info 1/3

o

. . . , . . . o Edycja tabeli FEogron
@ Tabeli preset nalezy uzywacé koniecznie, jesli Kat obrotu ?
Maszyna wyposazona jest w osie obrotu (st obrotowy
lub gtowica obrotowa) i operator pracuje z » ti.ss siensesz +zse.ses  -zs4.ozss
wykorzystaniem funkcji nachylenia ptaszczyzny obrobki = +1.53  siensosz  v2s0.303  -284.5785
Maszyna jest wyposazona w system zmiany gtowicy -
Pracowano dotychczas na starszych modelach : .
sterowan TNC z tabelami punktéw zerowych z - w0 " “
odniesieniem do REF 0% S-IST
. . s L . 8% SLCNm1] 69:14
Chcemy dokonywac¢ obrébki kilku takich samych
Lz oo - : -4.598 Y -321.722 2 +1008.250
przedmiotéw, zamocowanych pod réznymi katami s +0.0080 %A +0.000 *B +76.708
. i . . #C +0.000
Tabela preset moze zawiera¢ dowolnag liczbe wierszy ale. S1 ©0.800
(punktéw odniesienia). Aby zoptymalizowa¢ wielko$¢ pliku e = I Et
A Y . . . . . . . . WPISAC SKORYGO- EDYCJR ZAPAMIET .
i szybkosc¢ obrobki, nalezy uzywac tylko tylu wierszy, ile o i R B s oreser

—-==____}

potrzebnych jest dla zarzgdzania punktami odniesienia.

Nowe wiersze mogaq zosta¢ wstawione ze wzgledow
bezpieczenstwa tylko na koncu tabeli preset

Zapis punktow odniesienia (baz) do pamieci w tabeli preset

Tabela Preset nosi nazwe PRESET.PR i jest zapisana w folderze
TNC:\ do pamieci. PRESET.PR moze by¢ poddawana edycji tylko w
trybie pracy Sterowanie reczne i El. kétko obr. W trybie pracy Program
wprowadzi¢ do pamieci/edycja mozna tylko czytaé tabele, jednakze
nie mozna dokonywac zmian.

Kopiowanie tabeli preset do innego foldera (dla zabezpieczenia
danych) jest dozwolone. Wiersze, zabezpieczone od zapisu przez
producenta maszyn, sq takze w skopiowanych tabelach zasadniczo
zabezpieczone od zapisu, czyli nie mogg zosta¢ zmienione przez
operatora.

Prosze nie zmienia¢ w skopiowanych tabelach liczby wierszy! To
moze prowadzi¢ do problemdw, jezeli chcemy ponownie aktywowac
tabele.

Aby méc aktywowac tabele Preset skopiowang do innego foldera,
nalezy skopiowac jg z powrotem do foldera TNC:\ .

84 2 Obstuga reczna i nastawienie @



Operator posiada kilka mozliwosci, zapisu do pamieci punktow
odniesienia/obrotow podstawowych w tabeli preset

Poprzez cykle probkowania w trybie pracy Obsluga reczna lub
El.kétko obrotowe (patrz instrukcja obstugi Cykle sondy impulsowej,
rozdziat 2)

Poprzez cykle probkowania 400 do 402 i 410 do 419 w trybie
automatycznym (patrz instrukcja obstugi Cykle sondy impulsowe;j,
rozdziat 3)

Manualny zapis (patrz ponizszy opis)

)

Obroty tta (podstawy) z tabeli preset obracajg uktad
wspotrzednych wokét punktu ustawienia wstepnego, ktory
znajduje sie w tym samym wierszu jak i obrét tha.

TNC sprawdza przy wyznaczaniu punktu odniesienia, czy
pozycja osi hachylenia zgadza sie z odpowiednimi
wartosciami 3D ROT-menu (zalezne ustawienia przez
operatora w tabeli kinematyki). Z tego wynika:

Przy nieaktywnej funkcji Nachylenie ptaszczyzny
obrébki wyswietlacz potozenia osi obrotu musi by¢ = 0°
(w razie koniecznosci wyzerowac osie obrotu)

Przy aktywnej funkcji Nachylenie ptaszczyzny obrébki
wyswietlacze potozenia osi obrotu i zapisane katy w 3D
ROT-menu muszg sie ze soba zgadzaé

Producent maszyn moze zablokowa¢ dowolne wiersze w
tabeli preset, aby odtozy¢ w niej state punkty odniesienia
(np. punkt srodkowy stotu obrotowego). Te wiersze
zaznaczone sg W tabeli preset innym kolorem
(zaznaczenie standardowe jest w kolorze czerwonym).

Wiersz 0 w tabeli preset jest zasadniczo zabezpieczony
przed zapisem. TNC zapamietuje w wierszu 0 zawsze ten
punkt odniesienia, ktory zostat wyznaczony manualnie
przy pomocy klawiszy osiowych lub poprzez Softkey w
ostatniej kolejnosci przez operatora. Jesli manualnie
wyznaczony punkt odniesienia jest aktywny, to TNC
ukazuje we wskazaniu statusu tekst PR MAN(0)

Jesli ustawimy wskazanie TNC za pomocg cykli sondy
impulsowej dla wyznaczania punktu odniesienia, to TNC
nie zapisuje tych wartosci w wierszu 0.
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

Zapis punktéw odniesienia (baz) manualnie do pamieci w tabeli

Preset

Aby zapisac punkty odniesienia do tabeli Preset, nalezy wykonac¢ to w
nastepujacy sposéb

@
®O

PRESET
TABELA

&

ZMIANA
PRESET

SKORYGO-

WAC
PRESET

86

Tryb pracy Sterowanie r¢czne wybrac

Przesuna¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go) albo
odpowiednio pozycjonowaé zegar pomiarowy

Wyswietlenie tabeli Preset: TNC otwiera tabele
Preset i ustawia kursor na aktywnym wierszu tabeli

Wybor funkcji dla zapisu Preset: TNC ukazuje na
pasku softkey znajdujace sie w dyspozycji mozliwosci
wprowadzenia. Opis mozliwosci wprowadzenia: patrz
ponizsza tabela

Wybra¢ wiersz w tabeli Preset, ktdry chcemy zmienic
(numer wiersza odpowiada numerowi Preset)

W razie koniecznosci wybraé kolumne (0s) w tabeli
Preset, ktérg chcemy zmieni¢

Poprzez Softkey wybrac¢ jedng ze znajdujacych sie do
dyspozycji mozliwosci wprowadzenia (patrz ponizsza
tabela)
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Funkcja

Softkey

Przejecie pozycji rzeczywistej narzedzia (zegara
pomiarowego) jako nowego punktu bazowego:
funkcja zapisuje do pamieci punkt odniesienia

tylko na tej osi, na ktérej lezy wtasnie jasne pole.

Przypisanie pozycji rzeczywistej narzedzia
(zegara pomiarowego) dowolnej wartosci:
funkcja zapisuje do pamieci punkt odniesienia
tylko na tej osi, na ktérej lezy wtasnie jasne pole.
Zapisa¢ wymagang warto$¢ w oknie
pierwszoplanowym

WPISAC
Nowy
PRESET

Przesuniecie inkrementalne juz zapisanego w
tablicy punktu odniesienia: funkcja zapisuje do
pamieci punkt odniesienia tylko na tej osi, na
ktorej lezy wtasnie jasne pole. Zapisaé
wymagang wartos¢ korekcji z wtasciwym
znakiem liczby w oknie pierwszoplanowym Przy
aktywnym wskazaniu cali: zapisa¢ warto$¢ w
calach, TNC przelicza zapisang warto$¢ na mm

SKORYGO-
WAC
PRESET

Bezposrednie wprowadzenie nowego punktu
odniesienia bez obliczania kinematyki
(specyficznie dla osi). Nalezy uzywac tej funkcji
tylko wowczas, jesli maszyna wyposazona jest w
stét obrotowy i operator chce ustawié
bezposrednim zapisem 0 punkt odniesienia na
srodku stotu obrotowego. Funkcja zapisuje do
pamieci wartos¢ tylko na tej osi, na ktorej lezy
wiasnie jasne pole. Zapisa¢ wymagang wartosé
w oknie pierwszoplanowym. Przy aktywnym
wskazaniu cali: zapisa¢ warto$¢ w calach, TNC
przelicza zapisang wartos¢ na mm

EDYCJA
AKTUAL .
POLA

Zapis momentalnie aktywnego punktu
odniesienia do dowolnie wybieralnego wiersza
tabeli: funkcja zapisuje do pamieci punkt
odniesienia we wszystkich osiach i aktywuje
nastepnie automatycznie odpowiedni wiersz
tabeli. Przy aktywnym wskazaniu cali: zapisa¢
warto$¢ w calach, TNC przelicza zapisang
wartos¢ na mm

ZAPAMIET .
PRESET
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

Objasnienie do zapamietanych w tabeli preset wartosci

Prosta maszyna z trzema osiami bez zespotu nachylenia
TNC zapamigtuje w tabeli Preset odstep od punktu odniesienia
przedmiotu do punktu referencyjnego (z wiasciwym znakiem liczby)

Maszyna z gtowicg obrotowg
TNC zapamietuje w tabeli Preset odstep od punktu odniesienia
przedmiotu do punktu referencyjnego (z wtasciwym znakiem liczby)

Maszyna ze stotem obrotowym

TNC zapamigtuje w tabeli Preset odstep od punktu odniesienia
przedmiotu do punktu srodkowego stotu obrotowego (z wiasciwym
znakiem liczby)

Maszyna ze stotem obrotowym i gtowicg nachylng

TNC zapamietuje w tabeli preset odstep od punktu odniesienia
przedmiotu do punktu srodkowego stotu obrotowego

podziatowej na stole obrabiarki (realizowanym poprzez
zmiang opisu kinematyki) niekiedy zostaja przesunigte
punkty wstepnego ustawienia, nie zwigzane bezposrednio
Z maszyng podziatowa.

@5 Prosze uwzglednic, iz przy przesuwaniu maszyny
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Edycja tabeli Preset
Funkcja edycji w trybie tabelarycznym

Softkey

Wybraé poczatek tabeli

POCZATEK

Wybraé koniec tabeli

Wybraé poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybraé¢ nastepna strone tabeli

STRONA

Wybor funkcji dla zapisu Preset:

ZMIANA
PRESET

Aktywowac punkt odniesienia aktualnie
wybranego wiersza tabeli preset

AKTYWOWAC

PRESET

Wiaczy¢ wprowadzalng liczbe wierszy na koncu
tabeli (2. pasek softkey)

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

Skopiowac¢ pole z jasnym ttem 2.pasek softkey)

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pasek Softkey)

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Skasowanie aktualnie wybranego wiersza: TNC
zapisuje we wszystkich szpaltach - (2.pasek z
softkey)

RESET
WIERSZA

Wigczy¢ pojedyncze wiersze na koncu tabeli
(2. pasek softkey)

WIERSZ
USTAL

Usung¢ pojedyncze wiersze na koncu tabeli
(2. pasek softkey)
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

Aktywowac punkt odniesienia z tabeli preset w trybie

Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli Preset, TNC
@ resetuje aktywne przesuniecie punktu zerowego.

Przeksztatcenie wspétrzednych, zaprogramowane w cyklu
19, Nachylenie ptaszczyzny obrobki lub funkcja PLANE,
pozostaje nadal aktywne.

Jesli operator aktywuje preset, nie zawierajacy watosci dla
wszystkich wspotrzednych, to w tych osiach pozostaje
aktywnym ostatni obowigzujacy punkt odniesienia.

PRESET
TABELA
&

650

AKTYWOWAC
PRESET
WYKONAJ

Tryb pracy Sterowanie reczne wybrac

Wyswietlenie tabeli Preset

Wybraé numer punktu odniesienia, ktéry chcemy
aktywowac, lub

poprzez klawisz GOTO wybra¢ numer punktu
odniesienia, ktéry chcemy aktywowaé, przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢

Aktywowac punkt odniesienia

Potwierdzi¢ aktywowanie punktu odniesienia TNC
ustawia wyswietlacz i — jesli zdefiniowano — obrét
podstawowy

Opuszczenie tabeli Preset

Aktywowanie punktu odniesienia z tabeli preset w programie NC

Dla aktywowania punktdéw odniesienia z tabeli preset podczas
przebiegu programu, prosze uzywac cyklu 247. W cyklu 247
definiujemy tylko numer punktu bazowego, ktéry chcemy aktywowac
(patrz ,WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA (cykl 247)” na

stronie 522).
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2.5 Nachylenie pltaszczyzny
obroébki (opcja software 1)

Zastosowanie, sposoéb pracy

Funkcje nachylania ptaszczyzny obrébki zostajg

% dopasowane do TNC i maszyny przez producenta maszyn.
W przypadku okreslonych gtowic obrotowych (stotéw
obrotowych), producent maszyn okresla, czy
programowane w cyklu katy zostajg interpretowane przez
TNC jako wspotrzedne osi obrotowych lub jako
komponenty katowe ukosnej ptaszczyzny. Prosze zwrdcic
uwage na instrukcje obstugi maszyny.

TNC wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrébki na obrabiarkach z
gtowicami obrotowymi a takze stotami obrotowymi podziatowymi.
Typowymi rodzajami zastosowania sg np. ukosne odwierty lub lezgce
uko$nie w przestrzeni kontury. Przy tym ptaszczyzna obrobki zostaje
zawsze pochylona o aktywny punkt zerowy. Jak zwykle, obrébka
zostaje zaprogramowana w jednej ptaszczyznie gtownej (np. X/Y-
ptaszczyzna), jednakze wykonana na ptaszczyznie, ktéra zostata
nachylona do ptaszczyzny gtéwne;.

Dla pochylenia ptaszczyzny obrdbki sa trzy funkcje do dyspozycii:

Reczne pochylenie przy pomocy softkey 3D ROT przy rodzajach
pracy Obstuga Reczna i Elektr. kétko obrotowe patrz ,,Aktywowac
manualne nachylenie”, strona 95

Nachylenie sterowane, cykl 19 PIASZCZYZNA OBROBKI w
programie obrébki (patrz ,PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, opcja
software 1)” na stronie 528)

Sterowane nachylenie, PLANE-funkcja w programie obrébki (patrz
.Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software
1)” na stronie 547)

TNC-funkcje dla ,Nachylania ptaszczyzny obrébki stanowig
transformacje wspotrzednych. Przy tym ptaszczyzna obrobki lezy
zawsze prostopadle do kierunku osi narzedzia.
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2.5 Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)

Zasadniczo rozréznia TNC przy pochyleniu ptaszczyzny obrébki dwa
typy maszyn:

Maszyna ze stolem obrotowym podziatowym

Nalezy obrabiany przedmiot poprzez odpowiednie
pozycjonowanie stotu obrotowego np. przy pomocy L-bloku,
umiesci¢ do zagdanego potozenia obrébki

Potozenie przeksztatconej osi narzedzia nie zmienia sie w
stosunku do statego uktadu wspotrzednych maszyny. Jesli stot
obrotowy — to znaczy przedmiot — np. obracamy o 90°, to uktad
wspotrzednych nie obraca sie wraz z nim. Jesli w rodzaju pracy
Obstuga reczna nacisniemy klawisz kierunkowy Z+, to narzedzie
przemieszcza sie w kierunku Z+

TNC uwzglednia dla obliczania transformowanego uktadu
wspotrzednych tylko mechanicznie uwarunkowane przesuniecia
odpowiedniego stotu obrotowego —tak zwane ,translatoryjne”
przypadajace wielkosci

Maszyna z glowica obrotowa

Nalezy narzedzie poprzez odpowiednie pozycjonowanie gtowicy
obrotowej, np. przy pomocy L-bloku, umiesci¢ w zadane potozenie
Potozenie nachylonej (przeksztatconej) osi narzedzi zmienia sie w
stosunku do statego uktadu wspotrzednych maszyny: jesli
obracamy gtowice obrotowg maszyny —to znaczy narzedzie— np.
w B-osi 0 +90°, to uktad wspotrzednych obraca sie razem z nim.
Jesli nacisniemy w rodzaju pracy Obstuga reczna klawisz
kierunkowy Z+, to narzedzie przesuwa sie w kierunku X+ statego
uktadu wspotrzednych maszyny

TNC uwzglednia dla obliczenia przeksztatconego uktadu
wspotrzednych mechanicznie uwarunkowane wzajemne
przesuniecia gtowicy obrotowej (,translatoryjne“przypadajgce
wielkos$ci) i wzajemne przesunigcia, ktére powstajg poprzez
nachylenie narzedzia (3D korekcja dtugosci narzedzia)

Dosuniecie narzedzia do punktéw odniesienia
przy pochylonych osiach

Przy pochylonych osiach dosuniecie wypetnia sie przy pomocy
zewnetrznych przyciskéw kierunkowych. TNC interpoluje przy tym
odpowiednie osie. Prosze zwrdéci¢ uwage, aby funkcja ,nachyli¢
ptaszczyzne obrobki“ byta aktywna w rodzaju pracy Obstuga reczna i
aby zostat wprowadzony rzeczywisty kat osi obrotowej w polu menu.
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Wyznaczy¢ punkt odniesienia w uktadzie
pochylonym
Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostato zakonczone, prosze

wyznaczy¢ punkt odniesienia jak w uktadzie nie pochylonym.
Zachowanie TNC przy wyznaczaniu punktu odniesienia zalezy przy

tym od ustawienia parametru maszynowego 7500 w tabeli kinematyki:

MP 7500, Bit 5=0

TNC sprawdza przy aktywnej ptaszczyznie obrobki, czy przy
wyznaczeniu punktu odniesienia w osiach X, Y i Z aktualne
wspotrzedne osi obrotu zgadzajq sie ze zdefiniowanymi przez
operatora katami nachylenia (3D ROT-menu). Jesli funkcja

Nachylenie ptaszczyzny obrébki nie jest aktywna, to TNC sprawdza,

czy osie obrotu znajdujg sie na 0° (pozycje rzeczywiste). Jezeli
pozycje nie zgadzaja sie ze soba, to TNC wydaje komunikat o
btedach.

MP 7500, Bit 5=1
TNC nie sprawdza, czy aktualne wspotrzedne osi obrotu (pozycje
rzeczywiste) zgadzajg sie ze zdefiniowanymi katami nachylenia.

Wyznacza¢ punkt odniesienia zasadniczo zawsze na
wszystkich trzech osiach.

Jesli osie obrotowe maszyny nie sg wyregulowane, nalezy
wprowadzi¢ potozenie rzeczywiste osi obrotu do menu dla
recznego pochylania: Jezeli potozenie rzeczywiste osi
obrotu (-owych) nie jest zgodne z wprowadzonymi
danymi, TNC oblicza btednie punkt odniesienia.

Wyznaczenie punktu odniesienia w maszynach z
okragtym stotem obrotowym

Jezeli ustawiamy obrabiany przedmiot poprzez obroét stotu, np. przy
pomocy cyklu prébkowania 403, to nalezy przed wyznaczeniem
punktu odniesienia w osiach liniowych X, Y i Z wyzerowac o$ stotu
obrotowego po operacji ustawienia. W przeciwnym razie TNC wydaje
komunikat o btedach. Cykl 403 oferuje te mozliwo$¢ bezposrednio, a
mianowicie wyznaczajgc parametry wprowadzenia (patrz instrukcja
obstugi Cykle sondy impulsowej ,Kompensowanie obrotu
podstawowego poprzez os$ obrotu”).
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2.5 Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)

Wyznaczanie punktu odniesienia na maszynach
z systemem zmiany gtowicy

Jesli maszyna wyposazona jest w system zmiany gtowicy, to nalezy
zarzgdzac¢ punktami odniesienia zasadniczo poprzez tabele preset.
Punkty odniesienia, zapisane do pamieci w tabeli preset, zawierajg
obliczenie aktywnej kinematyki maszyny (geometria gtowicy). Jesli
wymieniamy gtowice, to TNC uwzglednia nowe, zmienione wymiary
gtowicy, tak iz aktywny punkt odniesienia pozostaje zachowany.

Wyswietlenie potozenia w uktadzie pochylonym

Wyswietlone w polu stanu pozycje (ZAD. i RZECZ.) odnoszg sie do
nachylonego uktadu wspotrzednych.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny
obrébki

Funkcja probkowania Obrét tta nie znajduje sie w dyspozyciji, jesli w
trybie pracy Obstuga reczna aktywowano funkcje nachylenia
ptaszczyzny obrébki

Funkcja "Przejecie pozycji rzeczywistej" jest dozwolona tylko, jesli
funkcja Nachylenie ptaszczyzny obrébki jest aktywna

Pozycjonowania PLC (ustalane przez producenta maszyn) nie sg
dozwolone
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Aktywowa¢ manualne nachylenie

Praca reczna :::9’:: .
a0 Rot Wybra¢ reczne nachylenie: softkey 3D OBR nacisng¢
‘4_ Plaszczyzne robocza nachylic 7
Wykonanie programu : Aktywna i
Praca reczna 0s narz. —
. s . = |
Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na BA Wissner Messemaschine %
punkt menu Sterowanie reczne A = CEF— ——
B = +0 ° ——y
C = +8 ° v Y
P@n
5 ie: Bi7a SIS Demos
Wyl:_)rac ’chzne nachylenie: softkey AKTYWNE s Rl o
§ nacisngc -67.683 Y -218.286 2z +147.200 %s
Ha +0.000 kA +0.000*B +76.700
*C +0.000 inte 1/
P S1 ©0.000
. ’ . RZECZ @:15 TS Z/|s 2500 F e M5 /78
Jasne pole pozycjonowac klawiszem ze strzatkg na
zadang o$ obrotu ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ i

Wprowadzi¢ kat nachylenia

@ Zakonczy¢ wprowadzanie danych: klawisz END

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

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

Jezeli funkcja Pochyli¢ ptaszczyzne obrobki dla rodzaju pracy
Przebieg programu zostanie ustawiona na Aktywna, to wniesiony do
menu kat nachylenia obowigzuje od pierwszego bloku w wypetnianym
programie obroébki. Jesli uzywamy w programie obrobki cyklu 19
PLASZCZYZNA OBROBKI lub PLANE-funkcji, to zadziatajg tam
zdefiniowane wartosci kata. Wprowadzone do menu wartosci katowe
zostaja przepisane warto$ciami wywotanymi.

2.5 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)
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2.5 Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)

Wyznaczenie aktualnego kierunku osi narzedzia
jako aktywnego kierunku obrébki (funkcja FCL2)

. . . Praca reczna e L
Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta : :
% maszyn. Prosze zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi Plaszczyzne robocza nachylic "
maszyny. Wykonanie programu @ Aktywna i
Praca reczna -
Przy pomocy tej funkcji mozna w trybach pracy Sterowanie reczne i gﬂ_“izsner HESEEEREIE WG ¥
El.kétko obrotowe przemiesci¢ narzedzie za pomocg zewnetrznych N o :a o
klawiszy kierunkowych lub przy pomocy kétka w tym kierunku, w C = +0 ° |
ktéorym wskazuje momentalnie o$ narzedzia. Uzywac tej funkgiji, jesli B 3
L . . . 8% S-IST Denos |
chcemy przemiesci¢ narzedzie podczas przerwania przebiegu 5- 8% SCNmI oo:es |
osi-programu w kierunku osi narzedzia -67.683 Y  -218.286 2  +147.2@0| & _ |
, . Hea +0.000*A +0.000%B +76.700 |
chcemy przy pomocy koétka lub zewnetrznych klawiszy #C +0.000 oo 172 |
kierunkowych w trybie manualnym przeprowadzi¢ obrébke z = = BES1 _©.000 |
podstawionym narzedziem EE U P ‘ ‘ ‘ ‘1
k@ [Lj@ K-EC |
a0 RoT Wybrac¢ reczne nachylenie: softkey 3D ROT nacisna¢
L2
Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na
punkt menu Sterowanie reczne

o
@
z
D
2
N

Aktywowanie aktywnego kierunku osi narzedzia jako

LT aktywnego kierunku obrébki: softkey OS NARZ
nacisng¢
@ Zakonczy¢ wprowadzanie danych: klawisz END

Dla dezaktywowania ustawiamy w menu Nachylenie ptaszczyzny
obrébki punkt menu Sterowanie reczne na Nieaktywny.

Jesli funkcja Przemieszczenie w kierunku osi narzedzia jest
aktywna, to wskazanie statusu wyswietla symbol | .

przerwiemy przebieg programu i chcemy manualnie

QI_% Funkcja ta znajduje sie takze wéwczas do dyspozycji, jesli
przemiescic¢ osie.
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2.6 Dynamiczne monitorowanie
kolizji (opcja software)

Funkcja

Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM (angl.: Dynamic
Collision Monitoring) musi zosta¢ dopasowane przez
producenta maszyn do TNC i do maszyny. Prosze zwrécié
uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Producent maszyn moze definiowa¢ dowolne objekty, monitorowane
przez TNC przy wszystkich ruchach maszynowych. Jesli dwa
monitorowane odnosnie kolizji objekty zblizg sie do siebie na mniejszg
niz zdefiniowano odlegto$¢ to TNC wydaje komunikat o btedach.

TNC monitoruje takze aktywne narzedzie o zapisanej w tabeli narzedzi
dtugosci i zapisanym promieniu odnosnie kolizji (zaktada sie uzycie
cylindrycznego narzedzia).

@5 Prosze uwzgledni¢ nastepujace ograniczenia:

DCM pomaga w zredukowania niebezpieczenstwa kolizji
TNC nie moze jednakze uwzgledni¢ wszystkich
konstalacji przy pracy

Kolizje zdefiniowanych komponentow maszyny i
narzedzia z obrabianym przedmiotem nie zostajg
rozpoznawane przez TNC

DCM moze chroni¢ tylko te komponenty maszyny przed
kolizjami, ktére producent maszyn zdefiniowat
prawidtowo odnosnie rozmiaréw i pozycji w uktadzie
wspotrzednych maszyny

W przypadku niektérych narzedzi (np. gtowic frezowych)
powodujgca kolizje srednica moze by¢ wieksza niz
zdefiniowane przez dane korekcji narzedzia wymiary.

@5 Prosze uwzgledni¢ nastepujace ograniczenia:

Funkcja ,natozenia kétka obrotowego” z M118 jest
mozliwa w potgczeniu z monitorowaniem kolizji tylko w
stanie zatrzymania (STIB miga). Aby méc wykorzystywaé
M118 nalezy albo dezaktywowaé DCM poprzez softkey w
menu Monitorowanie kolizji (DCM), albo aktywowac
kinematyke bez komponentéw kolizji (CMOs)

W cyklach dla ,gwintowania bez uchwytu
wyrownawczego” DCM funkcjonuje tylko wowczas, jesli
poprzez MP7160 zostanie aktywowana dokfadna
interpolacja osi narzedzia z wrzecionem

Na razie nie ma do dyspozyc;ji funkcji, przy pomocy ktérej
mozna sprawdzi¢ mozliwe kolizje przed obrébkag
przedmiotu (np. w trybie pracy Test programu)
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Monitorowanie kolizji w recznych trybach pracy

W trybach pracy Sterowanie reczne lub El. kotko TNC zatrzymuje
przemieszczenie, jesli dwa monitorowane na kolizje objekty zblizyty
sie na odlegto$¢ mniejszg od zdefiniowanej. Dodatkowo TNC redukuje
znacznie predkos¢ posuwu, jesli odstep od powodujgcej btad wartosci
granicznej jest mniejszy niz 5 mm.

TNC rozroznia trzy strefy przy naprawianiu tego btedu:
Ostrzezenie: dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujq sie w
odlegtosci od siebie mniejszej niz 14 mm

Ostrzezenie: dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujg sie w
odlegtosci od siebie mniejszej niz 8 mm

Bfad: dwa monitorowane na kolizje objekty znajduja sie w odlegtosci
od siebie mniejszej niz 2 mm

98
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Strefa pierwszego ostrzezenia

Dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujg sie w odlegto$ci od
siebie, wynoszacej pomiedzy 12 i 14 mm . Wyswietlony komunikat o
btedach (doktadny tekst formutuje producent maszyn) rozpoczyna sie
zasadniczo od znakow |<-->|.

Przemiesci¢ osie manualnie ze obszaru niebezpieczenstwa,
uwzgledni¢ kierunek przemieszczenia

W tym przypadku usung¢ przyczyne komunikatu o kolizji

< 14 mm) mozliwe jest przemieszczenie maszyny
klawiszem kierunkowym lub kétkiem, jesli to
przemieszczenie zwieksza odlegtos¢ migedzy objektami
kolizji, a zatem na przyktad przy nacisnieciu klawisza
kierunku przeciwnego.

g Po osiggnieciu pierwszego stopnia ostrzezenia (odlegtosé

Przemieszczenia, ktére zmniejszajg te odlegtosé lub jej nie
zmieniajg sg tylko wtedy dozwolone, jesli pokwitowano
komunikat o btedach.

Ta funkcja jest tylko do dyspozyciji, jesli TNC moze
jednoznacznie okresli¢ bezpieczny kierunek powrotu.

Strefa ostrzezenia

Dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujg sie w odlegtoéci od
siebie, wynoszacej pomiedzy 6 i 8 mm. Wyswietlony komunikat o
btedach (doktadny tekst formutuje producent maszyn) rozpoczyna sie
zasadniczo od znakow |<->|.

Komunikat o btedach nalezy pokwitowa¢ klawiszem CE

Przemiesci¢ osie manualnie ze obszaru niebezpieczehstwa,
uwzgledni¢ kierunek przemieszczenia

W tym przypadku usung¢ przyczyne komunikatu o kolizji
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Strefa btedu

Dwa monitorowane na kolizje objekty znajduja sie w odlegtosci od Praca reczna g [
siebie, wynoszacej ponizej 2 mm. Wyswietlony komunikat o btedach =
(doktadny tekst formutuje producent maszyn) rozpoczyna sie HEmS SOFOUENAS Lot dsit G2 " g
zasadniczo od znakow |<>|. W tej sytuacji mozna przemiesci¢ osie Lykonanie prosramu
tylko wéwczas, jesli dezaktywowano monitorowanie kolizji. |
@5 Niebezpieczenstwo kolizji! T %H%
Zwroci¢ uwage, aby przy odsunieciu osi dokonywaé
przemieszczenia we wtasciwym kierunku. TNC nie 5% Geibh =2
wykonuje w tej sytuacji monitorowania kolizji. @% SCNm1l ggies
- . . L . +244.463 Y -218.286 2 +7.337 %ﬁ
Jesli dezaktywowano monitorowanie kolizji, to miga w #a +8.000 A +0.000%B +76.700
< i i iZii #C +0.0800 inte 1z
pask_u trybow pracy symbol dla monitorowania kolizji (patrz T 5555
ponizsza tabela). kzeoz i1 s 25z o W /e
EE e
Funkcja Symbol
Symbol, migajacy w pasku trybéw pracy, jesli
monitorowanie kolizji nie jest aktywne.
& - E
i
L 1
I
a W razie koniecznosci softkey-paski przetaczyé
KoLrzia Wybdr menu dla dezaktywowania monitorowania
[« =6 i
= kolizji
Punkt menu Obstuga reczna wybrac

Dezaktywowanie monitorowania kolizji: klawisz ENT
nacisng¢, symbol monitorowania kolizji miga w
wierszu trybdw pracy

Pojawiajacy sie komunikat o btedach nalezy pokwitowa¢ klawiszem
CE

Przemiesci¢ osie manualnie ze obszaru niebezpieczenstwa,
uwzgledni¢ kierunek przemieszczenia

W tym przypadku usung¢ przyczyne komunikatu o kolizji
Ponowne aktywowanie monitorowania kolizji: nacisng¢ klawisz ENT
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Monitorowanie kolizji w trybie automatyki

IE Funkcja natozenia kétka obrotowego z M118 jest mozliwa w
potaczeniu z monitorowaniem kolizji tylko w stanie
zatrzymania (STIB miga).

Jesli monitorowanie kolizji jest aktywne, to TNC ukazuje we
wskazaniu pozycji symbol “& .

Jesli dezaktywowano monitorowanie kolizji, to miga w
pasku trybéw pracy symbol dla monitorowania kolizji .

Funkcje M140 (patrz ,Odsuniecie od konturu w kierunku

A osi narzedzia: M140” na stronie 317) i M150 (patrz
s~Wygaszanie komunikatéw wytacznika korncowego: M150”
na stronie 322) powodujg niekiedy nie programowane
przemieszczenia, jesli przy odpracowywaniu tych funkc;ji
TNC rozpoznaje mozliwos¢ kolizji!

TNC monitoruje przemieszczenia pojedyhczymi wierszami, to znaczy
wydaje ostrzezenie o kolizji w tym wierszu, ktéry spowodowatby kolizje
i przerywa przebieg programu. Redukowanie posuwu jak w trybie
manualnym ogdlnie nie jest wykonywane.

Graficzne przedstawienie strefy ochronnej (funkcja FCL4).

Przy pomocy klawisza podziatu ekranu mozna wys$wietlac Uykonanie programu,
tréjwymiarowo zdefiniowane objekty kolizji (patrz ,Przebieg programu
sekwencjg wierszy lub przebieg programu pojedynczymi wierszami”
na stronie 54).

automatycz.

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-6@ Y-70 2-20
BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 2Z+45

TOOL CALL 3 Z S3500

Przy naci$nietym prawym klawiszu myszy mozna obracac caty widok
objektéw kolizji. Przy pomocy softkey mozna takze wybiera¢ pomiedzy
réznymi rodzajami widoku:

L X-5@ v-30 Z+20 RO F1000 M3

L X-30 v-420 Z+10 RR

RND R20

L X+70 v-60 2Z-10

© N @ o s W N e e

Funkcja Softkey o1 xie vese
% S-IST
Przetaczenie pomiedzy modelem liniowym i S ; orasnose
i & i [X] +244.463 Y -218.286 2 +7.337 é%
ObJQtOSCIOWym *a +0.000 %A +0.000B +76.700
*C +0.000 Into 1/
Przetaczenie pomiedzy widokiem objetosciowym 2 . S1_ ©8.008 EE
i widokiem transparentnym
BLOKOW uzycIm L ienro TARBLICA
nARzEDZIA | TABELA g

Funkcje dla obracania i powiekszania/
zmniejszania =

kolizji (opcja software)

e
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Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem
danych
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odpracowacé

brébkowe programowac i
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3.1 Proste zab

3.1 Proste zabiegi obrébkowe
programowac¢ i odpracowacé

Dla prostej obrdbki lub dla wstepnego ustalenia potozenia narzedzia
przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. W tym przypadku mozna wprowadzi¢ kroétki
program w formacie tekstu otwartego firmy HEIDENHAIN lub zgodnie
z DIN/ISO i nastepnie bezposrednio wigczy¢ wypetnianie. Mozna
takze wywota¢ cykle TNC. Ten program zostanie wprowadzony w
pamie¢ w pliku $MDI. Przy pozycjonowaniu z recznym
wprowadzeniem danych mozna aktywowa¢ dodatkowe wskazanie
stanu.

Zastosowacé pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych

Wybra¢ rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. Plik $MDI dowolnie
zaprogramowac

@ Uruchomi¢ przebieg programu: zewnetrzny klawisz
START

@ Ograniczenie

Swobodne Programowanie Konturu SK (niem.FK), grafiki
programowania i grafiki przebiegu programu nie znajdujg
sie w dyspozycji.

Plik $MDI nie moze zawiera¢ zespotu wywotywania
programu (PGM CALL).

Przyktad 1

Na pojedynczym przedmiocie ma by¢ wykonany odwiert o gtebokosci
20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i wyznaczeniu
punktéw odniesienia, mozna wykonanie tego otworu programowac
kilkoma wierszami programu i wypenié.

Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy L- bloku
(prostymi) nad obrabianym przedmiotem i z odstepem
bezpieczenstwa 5 mm nad wierconym otworem. Nastepnie wykonuje
sie otwor przy pomocy cyklu 1 WIERCENIE GLEBOKIE.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

104

z A

50

Narzedzie zdefiniowac: narzedzie zerowe,

promien 5

Narzedzie wywotac: o$ narzedzia Z,

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 2000 obr/min
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Funkcja prostych L (patrz ,Prosta L” na stronie 251), cykl WIERCENIE
(patrz ,WIERCENIE (cykl 200)" na stronie 363).

HEIDENHAIN iTNC 530

Narzedzie wysuna¢ (F MAX = bieg szybki)
Narzedzie z FMAX pozycjonowac¢ nad otworem,
Wiaczy¢ wrzeciono

Definicja cyklu WIERCENIE

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

Gtebokos¢ kazdego wciecia w materiat przed
powrotem

Czas przebywania tam po kazdym wyjsciu z
materiatu w sekundach

Wspoétrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu
Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem

Czas przebywania narzedzia na dnie wiercenia w
sekundach

Wywotaé cykl WIERCENIE
Wyjscie narzedzia z materiatu
Koniec programu

”

cowacC

"B
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iegi o
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3.1 Proste zab

Przyktad: usungé¢ ukosne potozenie obrabianego przedmiotu na
maszynach ze stolem obrotowym

Wykona¢ obrét podstawowy z trojwymiarowym uktadem impulsowym.

Patrz podrecznik obstugi Cykle sondy impulsowej, ,, Cykle sondy
pomiarowej w rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko obrotowe®,
fragment ,Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu “.

Zanotowac kat obrotu i anulowa¢ obrét podstawowy

@ Wybrac rodzaj pracy: Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

Wybra¢ o$ stotu obrotowego, wprowadzi¢
zanotowany kat obrotu i posuw np. L C+2.561 F50

(<]
=

Zakonhczy¢ wprowadzenie

Nacisna¢ zewnetrzny przycisk START: potozenie
ukosne zostanie usuniete poprzez obroét stotu

R -:
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Programy z $MDI zabezpieczaé¢ lub wymazywac

Plik $MDI jest uzywany z reguty dla krétkich i przejsciowo potrzebnych
programow. Jesli powinien jakis program mimo to zosta¢
wprowadzony do pamieci, prosze postgpi¢ w nastepujacy sposob:

Wybra¢ rodzaj pracy: Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

Wywota¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT

MGT (Program Management)

Plik $MDI znakowac¢
corriy ,Plik kopiowa¢ “ wybrac¢: Softkey KOPIOWANIE
oo

PLIK DOCELOWY=

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

Wypetnié¢ kopiowanie

Opusci¢ zarzgdzanie plikami: Softkey KONIEC

Dla skasowania zawartosci pliku $MDI prosze postapi¢ podobnie:
zamiast go kopiowac, prosze wymazac jego zawarto$¢ przy pomocy
Softkey SKASUJ. Przy nastepnej zmianie na tryb pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych TNC wyswietla
pusty plik $MDI.

I% Jesli chcemy $MDI skasowacé, to

nie wolno mie¢ wybranego trybu pracy Pozycjonowanie
z recznym wprowadzeniem danych (réwniez nie w tle)

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

Dalsze informacje: patrz ,Kopiowac¢ pojedynczy plik”, strona 124.

HEIDENHAIN iTNC 530

¢ i odpracowaé

bkowe programowa

iegi obré

3.1 Proste zab

" @






Programowanie:
podstawy, zarzadzanie
plikami, pomoce przy
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4.1 Podstawy

4.1 Podstawy

Przetworniki potozenia i znaczniki referencyjne

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

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

W wypadku przerwy w doptywie pradu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycja rzeczywista. Dla
odtworzenia tego przyporzadkowania, przetworniki dysponujg
znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu punktu referencyjnego
TNC otrzymuje sygnat, ktéry odznacza staty punkt bazowy maszyny.
W ten sposéb TNC moze wznowi¢ zaszeregowanie potozenia
rzeczywistego i potozenia suportu obrabiarki. W przypadku
przyrzagdéw pomiaru potozenia ze znacznikami referencyjnymi o

zakodowanych odstepach, nalezy osie maszyny przemiesci¢ o
maksymalnie 20 mm, w przypadku przyrzadéw pomiaru kata o
maksymalnie 20°.

W przypadku absolutnych przyrzagdéw pomiarowych po wigczeniu
zostaje przestana do sterowania absolutna warto$¢ potozenia. W ten
sposoéb, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie bezposrednio po
wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozycji rzeczywiste;j i
potozenia san maszyny.

Uklad odniesienia

Przy pomocy uktadu odniesienia ustala si¢ jednoznacznie pofozenie
na ptaszczyznie lub w przestrzeni. Podanie jakiej$ pozycji odnosi sie
zawsze do ustalonego punktu i jest opisane za pomocg
wspotrzednych.

X (Z)Y)

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

Wspétrzedna okresla odlegtos¢ do punktu zerowego w jednym z tych
kierunkéw. W ten sposéb mozna opisa¢ potozenie na ptaszczyznie
przy pomocy dwoéch wspoétrzednych i przy pomocy trzech
wspotrzednych w przestrzeni.

Wspdtrzedne, ktére odnosza sie do punktu zerowego, okresla sie jako
wspotrzedne bezwzgledne. Wspétrzedne wzgledne odnosza sig¢ do
dowolnego innego potozenia (punktu odniesienia) w uktadzie
wspotrzednych. Wartosci wspétrzednych wzglednych okresla sie
takze jako inkrementalne (przyrostowe) warto$ci wspétrzednych.

zh
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Uktad odniesienia na frezarkach

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

iTNC 530 moze sterowac 9 osiami tagcznie. Oprocz osi gtéwnych X, Y
i Z istniejg rownolegle przebiegajace osie pomocnicze U, V i W. Osie
obrotu zostajg oznaczane poprzez A, B i C. Rysunek po prawej stronie
u dotu przedstawia przyporzgdkowanie osi pomocniczych oraz osi
obrotu w stosunku do osi gléwnych.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Podstawy

Wspobirzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokatnie, prosze
napisa¢ program obrobki takze ze wspétrzednymi prostokatnymi. W
przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu
wielkosci katow, tatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy
wspotrzednych biegunowych.

W przeciwienstwie do wspoétrzednych prostokatnych XY i Z,
wspoitrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej
ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy na
biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek kota). Pozycja w jednej
ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:

Promien wspotrzednych biegunowych: odlegtos¢ bieguna CC od
danego potozenia

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

Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

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

Wspoétrzedne bieguna 05 bazowa kata

Yi

T T
~ \PR \‘\
/’ PA2 \
. PA; PR
PR PA, o
cc
N |
X
30

(ptaszczyzna)

XY +X
YiZ +Y
ZIX +Z
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Absolutne i przyrostowe pozycje obrabianego
przedmiotu

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

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

Przyktad 1: odwierty ze wspotrzednymi absolutnymi:

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

Przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu

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

Wymiar inkrementalny oznacza sie poprzez ,|“ przed oznaczeniem osi.

Przyktad 2: Odwierty ze wspotrzednymi przyrostowymi

Bezwzgledne wspétrzedne odwiertu

X =10 mm

Y =10 mm

Odwiert 5, odniesiony do Odwiert 6, w odniesieniu do
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutne i przyrostowe wspoéirzedne biegunowe

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

Wspoétrzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Podstawy

Wyboér punktu odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okreslony element formy
obrabianego przedmiotu jako bezwzgledny punkt odniesienia (punkt
zerowy), przewaznie jest to naroze przedmiotu. Przy wyznaczaniu
punktu odniesienia nalezy najpierw wyréwnaé przedmiot z osiami
maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie potozenie
w stosunku do przedmiotu. Przy tym potozeniu nalezy ustawi¢
wys$wietlacz TNC albo na zero albo na zadang warto$¢ potozenia. W
ten sposob przyporzadkowuje sie obrabiany przedmiot uktadowi
odniesienia, ktéry obowigzuje dla wskazania TNC lub dla programu
obrobki.

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystaé po prostu cykle dla przeliczania
wspotrzednych (patrz ,Cykle dla przeliczania wspotrzednych” na
stronie 515).

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

Szczegdlnie wygodnie wyznacza sie punkty odniesienia przy pomocy
trojwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN. Patrz
instrukcja obstugi cykle sondy impulsowej ,Wyznaczanie punktéw
odniesienia przy pomocy 3D-sondy impulsowe;j*.

Przyktad

Szkic obrabianego przedmiotu ukazuje odwierty (1 do 4), ktérych
wymiary odnoszg sie do bezwzglednego punktu odniesienia o
wspotrzednych X=0 Y=0. Odwierty (5 bis /) odnoszg sie do
wzglednego punktu odniesienia o wspétrzednych bezwzglednych
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU
ZEROWEGO mozna przejsciowo przesung¢ punkt zerowy na pozycje
X=450, Y=750, aby zaprogramowac odwierty (5 do 7) bez dalszych
obliczen.

114 4 Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami, pomoce przy programowaniu, zarzadzanie paletami @

2
MAX
Y
X
MIN
YA
fa-fwo
O
_{)—Lwo
=
g8 M an
- U Y
— “ ==
325 450 900 X
950




4.2 Zarzadzanie plikami: podstawy

Pliki
Pliki w TNC Typ
Programy
w formacie firmy HEIDENHAIN H
w formacie DIN/ISO A
pliki smarT.NC
Strukturyzowane unit-programy .HU
opisy konturu .HC
tabele punktéw dla pozycji obrébki .HP
Tabele dla
narzedzi T
zmieniacza narzedzi .TCH
palet P
punktéw zerowych .D
punktéw .PNT
presets .PR
danych skrawania .CDT
materiatéw narzedzi skrawajacych, .TAB
materiatéw produkcyjnych .DEP
zaleznych danych (np. punkty segmentacji)
Teksty jako
ASCII-pliki A
pliki pomocy .CHM

dane rysunku technicznego jako
ASCII-pliki .DXF

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

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

Przy pomocy TNC operator moze zarzadza¢ prawie dowolng liczbg
plikéw, przynajmniej jednakze 25 GByte (wersja dwuprocesorowa:
13 GByte).

HEIDENHAIN iTNC 530
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podstawy

4.2 Zarzadzanie plikam

Nazwy plikow

Dla programow, tabeli i tekstéw dotacza TNC rozszerzenie, ktore jest
oddzielone punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyrdznia i tym
samym oznacza typ pliku.

PROG® AL

Nazwa pliku Typ pliku

Dtugosé nazwy pliku nie powinna przekraczaé¢ 25 znakow, w
przeciwnym razie TNC nie wyswietla pelnej nazwy programu. Znaki ;
*\/“?<>.sgniedozwolone w nazwie pliku.

@ Inne znaki specjalne a szczegdlnie spacje nie mogg byé
uzywane w nazwie pliku.

Maksymalnie dozwolona dtugos¢ nazwy pliku moze
zawierac¢ tylko tyle znakéw, aby nie zostata przekroczona
maksymalnie dozwolona dtugos¢ sciezki, wynoszaca 256
znakoéw (patrz ,Sciezki” na stronie 117).

Zabezpieczanie danych

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

Z nieodptatnym software dla transmiji danych TNCremo NT firma
HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji prostg mozliwo$¢, wykonywania
kopii (backups) znajdujacych sie w pamieci TNC danych.

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

% W przypadku kiedy wszystkie znajdujgce sie na dysku
twardym pliki (> 2 GByte) majg by¢ zabezpieczone,
potrwa to kilka godzin. Prosze w razie koniecznosci
przesunac¢ operacje zabezpieczania danych na godziny
nocne.

Od czasu do czasu nalezy wymazywac nie potrzebne
wiecej pliki, aby TNC dysponowato dostateczna iloscig
miejsca na dysku twardym dla plikdw systemowych (np.
tabela narzedzi).

W przypadku dyskoéw twardych, nalezy liczy¢ sie, w

@ zaleznosci od warunkéw eksploatacyjnych (np. obcigzenia
wibracjami), ze zwigkszong mozliwoscig wystapienia
uszkodzen i awarii po uptywie od 3 do 5 lat. Firma
HEIDENHAIN zaleca dlatego tez sprawdzenie po uptywie
3 do 5 lat funkcjonowania dysku twardego.
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Foldery

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

TNC zarzagdza maksymalnie 6 poziomami folderow!

Jesli wprowadza sie wiecej niz 512 plikéw do jednego
foldera, to TNC zaprzestaje sortowania plikow
alfabetycznie!

Nazwy folderéw

Nazwa katalogu moze zawiera¢ tylko tyle znakéw, iz nie zostanie
przekroczona maksymalnie dozwolona dtugosc¢ Sciezki, wynoszaca
256 znakow (patrz ,Sciezki” na stronie 117).

Sciezki

Sciezka pokazuje naped i wszystkie foldery a takze podfoldery, w
ktérych zapamietany jest dany plik. Pojedyncze informacje sg
rozdzielane przy pomocy ,\“.

@ Maksymalnie dozwolona dtugos¢ sciezki, to znaczy
wszystkie znaki dotyczace napedu, katalogu i nazwy pliku
tacznie z rozszerzeniem nie moze przekracza¢ 256
znakow!

Przyktad

Na dysku TNC:\ zostat zatozony katalog AUFTR1. Nastepnie w
katalogu AUFTRI1 zatozono jeszcze podkatalog NCPROG i tam
skopiowano program obrébki PROG1.H . Program obrébki ma tym
samym nastepujaca sciezke:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Grafia po prawej stronie pokazuje przyktad wyswietlenia folderow z
réznymi $ciezkami.
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Przeglad: funkcje rozszerzonego zarzadzania
plikami

@ Jesli chcemy pracowac ze starym menedzerem plikéw, to
nalezy przestawi¢ przy pomocy funkcji MOD na starego
menedzera plikow (patrz ,Zmieni¢ nastawienie PGM
MGT:” na stronie 731)

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Funkcja Softkey Strona

Pojedynczy plik kopiowac (i coPry Strona 124
konwersowac) oo

Wybra¢ skoroszyt docelowy Strona 124
@

Wyswietli¢ okreslony typ pliku 5 Strona 120

Utworzenie nowego pliku Strona 123

K|

10 ostatnio wybranych plikow pokazac osTATNIE Strona 127
[0

Plik lub skoroszyt wymazac % Strona 128

Zaznaczy¢ plik Strona 129

Zmieni¢ nazwe pliku 21, NAzUE Strona 131
e« oz

Plik zabezpieczy¢ od usuniecia i zmiany ﬁzp. Strona 131
@

Anulowa¢ zabezpieczenie pliku Ti&s]z;. Strona 131

Otwarcie programu smarT.NC oTuoRzyC 2 Strona 122

Zarzgdzanie napedami sieciowymi Strona 136

Kopiowanie folderu Strona 127
=)
Wyswietli¢ foldery napedu igtgm_
DW?zzuo

Folder ze wszystkimi podfolderami = = Strona 131
skasowac %“ﬂ
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Wywoltanie zarzadzania plikami
- Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC ukazuje okno dla
MGT zarzgdzania plikami (rysunek po prawej stronie u gory

pokazuje ustawienie podstawowe. Jezeli TNC

ukazuje inny podziat monitora, prosze nacisna¢
Softkey OKNO)

Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejace napedy i foldery. Napedy
oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktérych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Napedem jest dysk twardy TNC,
dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, RS422, Ethernet), do ktérych
mozna podtgczy¢ na przyktad Personal Computer. Folder jest zawsze
odznaczony poprzez symbol foldera (po lewej) i nazwe foldera (po
prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawa strone. Jesli przed
symbolem katalogu znajduje sie wskazujacy w prawo tréjkat, to istniejg,
jeszcze dalsze podkatalogi, ktére mozna wyswietli¢ klawiszem -/+ lub
ENT.

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

Praca
reczna

Menedzer plikow

[TNC : \DUMPPGM

< @TNC:
Ci3ze
(I3DGRAF
» IAWT
v CIBHB
CIDEMO
_IDUMPPGH
(=T
CIFictureMes

CIFixtureLib
b CIFK
cies
CIH1
CoHEB
CIMHL
» CINEWDEMO
CIPENDELN
Ciservice
=154
+ CismarTNC
v Citncguide
v Cizvklen
» @c:

STRONA

STRONA WYBIERZ

¢

17000.H
STNC: \DUMPPGM\* . %
Nazua plik

|75~ |uie1. | znienion| statu|?]

ONEU
OFRAES-2
ONEU
ONeEu
ONULLTAB
Ecap
Edeusl
Euzpl
B
i M1s39

B17002
17011
D1E
m1F
B1es
Bar
[EFLTN
h1s
B3se?
B3ser1

KOPIUJ

[ | ool

BAK
cot
coT

TYP

WYBIERZ

331 05.10.206 ---—- |
11062 27.94.20¢
4768 27.04.200
1276 18.04.20¢
856 18.04.20¢
1707k 24.08 . 20¢
183K 20.10.20¢
22611 18.91.20¢
686 27.04.20¢
7832K 12.07.20¢

5650 27.04.20¢
290 19.04.20¢
472 27.04.200
486 27.04.20¢
818 27.04.20¢
352 27.04.20¢
412 27.04.20¢
450 27.04.20¢
1102 19.06.20¢
542 27.04.20¢
PP L=

NOWY.
PLIK

OSTATNIE
PLIKI

Wskazanie Znaczenie

Nazwa pliku nazwa o dtugosci maksymalnie 16 znakéw

Typ Typ pliku

Wielko$é wielkos$¢ pliku w bajtach

zmieniony data i godzina, kiedy plik zostat zmieniony po
raz ostatni format pliku nastawialny

status wihasciwosci pliku:

E: program jest wybrany w trybie pracy
Program zapisac do pamieci/edycja

S: program jest wybrany w trybie Test
programu

M: program jest wybrany w trybie pracy
przebiegu programu

P: plik jest zabezpieczony przed usunieciem i
zmiang (protected)

+: istniejg pliki zalezne (pliki segmentaciji, plik
uzycia narzedzi)
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Wybiera¢ dyski, skoroszyty i pliki

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT

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

porusza jasne tto z prawego do lewego okna i
odwrotnie

porusza jasne tto w oknie do goéry i w dét

porusza jasne tto w oknie strona po stronie w gore i w
dot

Krok 1-szy: wybra¢ naped

Zaznaczy¢ naped w lewym oknie:

Wybrac¢ naped: softkey WYBOR nacisng¢ lub

Klawisz ENT nacisng¢

Krok 2-gi: wybra¢ katalog

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

120 4 Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami, pomoce przy programowaniu, zarzadzanie paletami @



Krok 3-ci: wybér pliku

v Softkey TYP WYBRAC nacisna¢

WYBIERZ

Nacisna¢ softkey zagdanego typu pliku, lub

wyswietli¢ wszystkie pliki: nacisna¢ softkey WYSW.
[ WSZYSTKIE, albo

40 Nt Uzywac¢ Wildcards, np. wyswietli¢ wszystkie pliki typu
.H, ktére zaczynaja sie cyfrg 4

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

uetEgz softkey WYBRAC nacisngg¢, lub

ﬂ Klawisz ENT nacisng¢

TNC aktywuje wybrany w tym trybie pracy, z ktérego wywotano
zarzadzane plikami
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Wyboér programéw smarT.NC

Utworzone w trybie pracy smarT.NC programy mozna otwiera¢ w
trybie pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja do wyboru, albo
przy pomocy edytora smarT.NC albo przy pomocy edytora tekstu
otwartego. Standardowo TNC otwiera programy .HU i .HC zawsze
uzywajac edytora smarT.NC. Jesli chcemy otwiera¢ programy przy
pomocy edytora otwartego tekstu, nalezy postapi¢ w nastepujacy
sposob:

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT

Prosze uzywac klawiszy ze strzatkami lub softkeys, aby przemiesci¢
jasne pole na plik .HU lub .HC:

porusza jasne tto z prawego do lewego okna i
odwrotnie

porusza jasne tto w oknie do goéry i w dét

porusza jasne tfo w oknie strona po stronie w gore i w
dot

Softkey-pasek przetaczyé

OTWORZYC

5

N

Klikng¢ podmenu dla wyboru edytora

Otworzy¢ program .HU lub .HC przy pomocy edytora
" tekstu otwartego

snart o Otwarcie programu .HU przy pomocy edytora
& smarT.NC

snaxT e Otwarcie programu .HC przy pomocy edytora
i smarT.NC
1
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Zatozenie nowego foldera (tylko na dysku TNC:\

mozliwe)

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

Nowy Wprowadzi¢ nowg nazwe foldera, klawisz ENT

nacisnac¢

ZA102YC \NOWY FOLDER?

Potwierdzi¢ przy pomocy Softkey TAK lub

E przerwac przy pomocy Softkey NIE

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

Wybrac folder, w ktéorym chcemy utworzy¢ nowy plik

Nowy Wprgwadzié nowg na’zwe pliku z rozszerzeniem,
klawisz ENT nacisngé¢

Otworzy¢ dialog dla utworzenia nowego pliku
PLIK

NOWY Wprqwadzié nowq na’zwe pliku z rozszerzeniem,
klawisz ENT nacisng¢
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Kopiowaé pojedynczy plik

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

KoPzug Softkey KOPIOWANIE nacisna¢: wybrac¢ funkcje
ooz kopiowania. TNC wyswietla pasek z softkey z kilkkoma
funkcjami. Alternatywnie mozna uzywac takze skrétu
CTRL+C, aby rozpocza¢ operacje kopiowania

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

Nacisna¢ softkey Plik docelowy, aby wybra¢ w oknie
g@ wywotywanym plik docelowy i klawiszem ENT albo
softkey OK przejgé: TNC kopiuje plik do aktualnego

katalogu lub do wybranego katalogu. Pierwotny plik
zostaje zachowany

% TNC ukazuje w oknie ze wskazaniem postepu, jezeli
operacja kopiowania zostata zainicjalizowana przy
pomocy klawisza ENT lub softkey OK .

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami
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Plik skopiowa¢ do innego katalogu

Wybra¢ podziat ekranu z réwnymi co do wielkosci oknami
Wyswietlanie katalogéw w obydwu oknach: softkey SCIEZKA
nacisna¢

Prawe okno

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

Lewe okno
Wybra¢ skoroszyt z plikami, ktére chcemy kopiowac i klawiszem
ENT wyswietli¢ pliki
crecers Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikow
-~ Jasne tto przesunac¢ na plik, ktéry ma by¢ skopiowany
ervkzeTa i zaznaczy¢ go. W razie potrzeby, prosze zaznaczy¢
takze inne pliki w ten sam sposob

Kom ETVK. Zaznaczone pliki skopiowac¢ do skoroszytu
-5 docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz ,Pliki zaznaczy¢”, strona 129.

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

Nadpisywanie plikow
Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktorym znajduja sie pliki
o tej samej nazwie, TNC pyta, czy te pliki majg by¢ przepisane w
skoroszycie docelowym:
Nadpisywanie wszystkich plikdw: nacisngé softkey TAK lub
nie nadpisywac pliku: softkey NIE nacisna¢ lub
Potwierdzi¢ nadpisywanie kazdego pojedynczego pliku: softkey
POTWIER. nacisnaé¢

Jesli chcemy przepisywac¢ zabezpieczony plik, to nalezy to oddzielnie
potwierdzi¢ lub przerwac.
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Kopiowanie tabeli

Jezeli kopiujemy tabele, to mozna przy pomocy softkey POLA
ZAMIENIC nadpisywac pojedyncze wiersze lub szpalty w tabeli
docelowej. Warunki:

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

@ Softkey ZAMIENIC POLA nie pojawia sie, jesli chcemy z
zewnatrz, przy pomocy oprogramowania dla przesytania
danych np. TNCremoNT przepisywac tabele w TNC.
Prosze skopiowac¢ zewnetrznie utworzony plik do innego
skoroszytu i wypetni¢ operacjg kopiowania przy pomocy
zarzadzania plikami TNC.

Typem pliku zewnetrznie utworzonej tabeli powinien by¢
.A (ASCII). W tych przypadkach tabela moze posiada¢
dowolne numery wierszy. Jesli zapisujemy typ pliku .T, to
tabela musi posiadaé rosnace, rozpoczynajace sie od 0
numery wierszy.

Przyktad

Na urzadzeniu wstepnego nastawienia dokonano pomiaru dtugosci
narzedzia i promienia narzedzia na 10 nowych narzedziach. Nastepnie
urzgdzenie to generuje tabele narzedzi TOOL.A z 10 wierszami (10
narzedziami) i kolumnami

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

Kopiowanie tej tabeli z zewnetrznego nosnika danych do dowolnego
foldera

Kopiowanie utworzonej zewnetrznie tabeli przy pomocy menedzera
plikéw TNC poprzez istniejgca tabele TOOL.T: jesli ten plik
kopiowany jestdo TNC, to TNC pyta, czy istniejgca tabela narzedzia
TOOL.T powinna zosta¢ nadpisana

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

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

IE Aby mdc kopiowacé katalogi, nalezy tak nastawi¢ widok,
aby TNC pokazywato katalogi w prawym oknie (patrz
s,Dopasowanie zarzadzania plikami” na stronie 132).

Prosze uwzglednic, iz TNC przy kopiowaniu katalogow
tylko te pliki kopiuje, ktére ukazywane poprzez aktualne
nastawienie filtra.

Prosze przesunac¢ jasne tlo w prawym oknie na folder, ktéry ma by¢
kopiowany

Prosze nacisnaé softkey KOPIOWAC: TNC wyswietla okno dla
wyboru katalogu docelowego

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

Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikéw

XL Menedzer plikéw
bom Wywotanie zarzadzania plikami
G TNC : \DUMPPGM 17000.H
MGT - 2TNC: =) M E
Sazo [ e e (A E
JSDGRAF Oneu =a 22405, 10 . 20¢
il OFRAES_2) Ostatni wybrany plik e ‘
» CIBHB s ;
n ONEU 27.04.20¢
osTATNTE Wyswietli¢ 15 ostatnio wybranych plikow: softkey ESUHEEEH OnuLLrag 20 TNG:OUMPPGINGsPARA. H 504,201 i
PLIKT v Jstl " Hcap 3 NC : \DUMPPGM\EMOSEFK .H e,
H A JFictureMes 4: TNC:\DUMPPGM\1GB.H n N
OSTATNIE PLIKI nacisngc CFixturelib aeudt | 5t TnG:NDUMPRBINFK1.H for oo TLen
» QFK LR B 'NC : \DUMPPBM\EX16.H 8.01.20¢ W !
oes ‘| B1 ?7: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE.H p7.04.20¢ -—--+ -
S P vy s sndll|
CIHGB 9: TNC:\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H o g
N M17002 27.04.206 -—--+
ZIMHL A: TNC:\DUMPPGM\EXT1.H
B17011 9.04.20¢
= - . ra o . » CINEWDEMO B1E B: TNC:\DXF\WERKZEUGPLATTE.DXF 27.04.20
Prosze uzyc¢ przyciskéw ze strzatka, aby przesuna¢ jasne pole na plik, SiPENDELY Si | essoureeemazersn s
Ciservice = D: TNC:\DUMPPGM\DCM.H
A H A = 5168 27.04.20¢
ktory zamierzamy wybrac: NI Bz 27 04,200
» Qitncguide BN 27.04.20¢
Bis Przeruanie e

H H A H A » Cizvklen
porusza jasne tlo w oknie do gory i w dot L0 3
V°" ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ opusc {

Wybrac plik: softkey WYBOR nacisna¢ lub

ﬂ Klawisz ENT nacisng¢
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Plik skasowaé

Prosze przesunag¢ jasne tto na plik, ktéry zamierzamy wymazac

us Wybra¢ funkcje usuwania: nacisng¢ softkey
USUWANIE. TNC pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie
zostaé skasowany

Usuwanie potwierdzi¢: softkey TAK nacisng¢ lub
przerwac usuwanie: softkey NIE nacisna¢
Usuwanie katalogu

Prosze skasowac¢ wszystkie pliki i podfoldery z foldera, ktéry ma by¢

wymazany
Prosze przesungg¢ jasne pole na folder, ktéry ma byé skasowany
usiy Wybraé funkcje usuwania: nacisngé¢ softkey

USUWANIE . TNC pyta, czy ten skoroszyt ma
rzeczywiscie by¢ usuniety

Usuwanie potwierdzi¢: softkey TAK nacisng¢ lub

przerwac usuwanie: softkey NIE nacisna¢

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami
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Pliki zaznaczy¢

Funkcja zaznaczania

Softkey

Zaznaczy¢ pojedyncze pliki

Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie

Zaznaczy¢ pojedyncze pliki

PLIK
ETYKIETA

i ==

Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie

WSZYSTKO
PLIKI
ETYKIETA

Anulowac¢ zaznaczenie pojedynczych plikéw

ETYKIETA
ANULUJ

Anulowac¢ zaznaczenie dla wszystkich plikow

WSZYSTKO
ETYKIETA
ANULUJ

Skopiowac¢ wszystkie zaznaczone pliki

o
<
=

7
&
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikdw, moznA stosowaé
zaréwno na pojedyncze jak i na kilka plikow jednoczesnie. Kilka plikéw
zaznacza sie w nastepujacy sposob:

Jasne tto przesung¢ na pierwszy plik

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey ZAZNACZ
nacisngé

Zaznaczy¢ plik: softkey ZAZNACZ PLIK nacisng¢

|IHI| Jasne tto przesung¢ na inny plik. Funkcjonuije tylko
przy pomocy softkeys, ktére nie nawigujg klawiszami

ze strzatka!

Zaznaczy¢ kolejny plik: softkey ZAZNACZ PLIK
ETvkaETA nacisna¢ itd.

KoPETVK. Kopiowanie zaznaczonego pliku: softkey
EHED KOP. ZAZN. nacisnaé lub

ww | Usuwanie zaznaczonych plikéw: softkey KONIEC
nacisnag¢, aby opusci¢ funkcje zaznaczania i
nastepnie nacisng¢ softkey USUWANIE aby usung¢
zaznaczony plik

Zaznaczanie plikéw z shortcuts
Jasne tto przesung¢ na pierwszy plik
Klawisz CTRL nacisng¢ i trzymac nacisnietq

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przemiesci¢ ramke kursora na
dalsze pliki

Klawisz BLANK zaznacza plik

Jesli zaznaczono wszystkie wymagane pliki: zwolni¢ klawisz CTRL i
wykonac operacje z plikami

@ CTRL+A zaznacza wszystkie pliki znajdujace sie w
katalogu.

Jesli zamiast klawisza CTRL nacisniemy klawisz SHIFT to
TNC zaznacza automatycznie wszystkie pliki, ktore
zostang wybrane klawiszami ze strzatka.
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Zmiana nazwy pliku

Prosze przesungg¢ jasne tto na plik, ktéry ma zmieni¢ nazwe

2ZM. NAZUE

Wybrac funkcje zmiany nazwy

Wprowadzi¢ nowg nazwe pliku; typ pliku nie moze
jednakze zosta¢ zmieniony

Wykona¢ zmiane nazwy pliku: klawisz ENT nacisna¢

Funkcje dodatkowe

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

DODATKOWE
FUNKJE

N
D
o
m
N
b

E Qe
Bt @

Wybrac¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisng¢

Aktywowanie zabezpieczenia pliku: softkey
ZABEZPIECZ. nacisnag, plik otrzyma status P

Anulowanie zabezpieczenia pliku: softkey
NIEZABEZPIECZ. nacisng¢

Podlaczenie/odtaczenie urzadzenia USB
Prosze przesuna¢ jasne pole do lewego okna

DODATKOWE
FUNKJE

Y M

Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisnac¢

Szukanie USB-urzadzenia

Aby usung¢ USB-urzadzenie: przemiesci¢ jasne pole
na USB-urzadzenie

Usuwanie urzadzenia USB

Dalsze informacje: Patrz ,USB-urzadzenia w TNC (FCL 2-funkcja)”,

strona 137.
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E Dopasowanie zarzadzania plikami
© Menu dla dopasowania mozna otworzyc¢ albo kliknigciem myszy na Menedzer plikéu e
nazwe sciezki, lub poprzez softkey:
x W!ﬁi
- — ” . . . . 3 . =] g —TNC: Bookmarks [ TNC:NFRNTST il
— Wybraé zarzgdzanie plikami: nacisng¢ przycisk PGM MGT e oz o3l o Pvowem 1 zesenson| stat] © [
Q . . i eoony |Commat satv 0 Sctustog gaiRg, 12 2o —
Wybrac trzeci pasek softkey " Srenoeon Boooeos (B2ttines + iemaciie bminge 50 2500 o N
. , Ciservice JHcPOCT o HU 678 31.01.20¢ -
E softkey DODATK. FUNK. nacisna¢ g o e im e -
Q Softkey OPCJE nacisnaé: TNC wyswietla menu dla dopasowania man” | Comeaaeons e aen o
(e menedzera plikow = i\allanschp DXF  a7eK 17.11.20¢
P FIFR1 HP 2800 11.04.20¢
N . ' > 2M: lJgearuheel HC 3576 24.08.20¢
N Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na = | Sendtnatns Ho oo 25.07.26¢
. . e — | RIHAKEN HC 876 09.07.20¢
Lo} wymagane ustawienie ;22:; N e naa
C’g‘ Przy pomocy klawisza spacji wymagane ustawienie aktywowac/ e e e
dezaktywowac S an B e
© Mozna dokonywac¢ nastepujacych operacji dopasowania menedzera —LEL 0P IoIy 7 SO oeve Z JsepT. Aete foe
N |k Zinge BIRCRCH S 5 AKTUA. DODATKOWE
N p IKOW: E@zzzuo FUNKJE K-EC
Bookmarks
8 Poprzez bookmarks (zaktadki) zarzadzamy ulubionymi folderami.
P Operator moze dotgczy¢ aktywny folder lub go usung¢ albo usungé
[ wszystkie bookmarks (zaktadki). Wszystkie dotgczone przez
o operatora foldery pojawiaja sie na liscie zakladek i mogg w ten
o™ sposo6b zostac¢ szybko wybrane
<t Widok

W punkcie menu Widok okreslamy, jakie informacje TNC ma
wyswietla¢ w oknie pliku

Format daty

W punkcie menu Format daty okreslamy, w jakim formacie TNC ma
wyswietla¢ date w szpalcie Zmienione

Nastawienia

Jesli kursor znajduje sie w drzewie folderéw: ustali¢, czy TNC ma
przechodzi¢ do innego okna przy naci$nieciu na klawisz w prawo
czy tez TNC ma rozwing¢ strukture istniejgcych podfolderéw
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Praca z shortcuts

Shortcuts to krétkie polecenia, wykonywane okreslong kombinacjg
klawiszy. Krotkie polecenia wykonujg zawsze jedng funkcje, ktéra
mozna wykonac takze przy pomocy softkey. Nastepujace shortcuts
znajdujg sie do dyspozyciji:

CTRL+S:

wybor pliku (patrz takze ,Wybiera¢ dyski, skoroszyty i pliki” na

stronie 120)

CTRL+N:

start dialogu, dla utworzenia nowego pliku/nowego katalogu (patrz

takze ,Zatozenie nowego pliku (tylko na dysku TNC:\ mozliwe)” na

stronie 123)

CTRL+C:

start dialogu, dla kopiowania wybranych plikow/katalogéw (patrz

takze ,Kopiowac pojedynczy plik” na stronie 124)

CTRL+R:

start dialogu, dla zmiany nazwy wybranych plikdw/katalogéw (patrz

takze ,Zmiana nazwy pliku” na stronie 131)

Klawisz DEL:

start dialogu, dla usuwania wybranych plikdw/katalogow (patrz takze

,Plik skasowac” na stronie 128)

CTRL+O:

Otworz-z-dialog rozpocza¢ (patrz takze ,Wybor programow
smarT.NC” na stronie 122)

CTRL+W:

przefaczenie podziatu ekranu (patrz takze ,Przesytanie danych do/
od zewnetrznego nosnika danych” na stronie 134)

CTRL+E:

wys$wietlanie funkcji dla dopasowania menedzera plikow (patrz
takze ,Dopasowanie zarzadzania plikami” na stronie 132)
CTRL+M:

podtaczenie urzadzenia USB (patrz takze ,USB-urzadzenia w TNC
(FCL 2-funkcja)” na stronie 137)

CTRL+K:

odtaczenie urzadzenia USB (patrz takze ,USB-urzadzenia w TNC
(FCL 2-funkcja)” na stronie 137)

Shift+klawisz ze strzatkg w gore lub w dot:

zaznaczenie kilku plikéw lub katalogéw (patrz takze ,Pliki
zaznaczy¢” na stronie 129)

Klawisz ESC:

przerwanie funkcji
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Przesytanie danych do/od zewnetrznego
nosnika danych

Przed przetransferowaniem danych do zewnetrznego
nosnika danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs
danych (patrz ,Przygotowanie interfejséw danych” na
stronie 719).

&

Jezeli dane zostajg przesytane przez szeregowy interfejs,
to w zaleznosci od uzywanego programu dla transmisji
danych moga pojawi¢ sie problemy, ktére mozna
wyeliminowaé poprzez powtdérne przesytanie.

Wywotanie zarzadzania plikami

PGM
MGT

Wybraé okno monitora dla przesytania danych:
softkey OKNO nacisng¢. TNC ukazuje na lewej
potowie ekranu wszystkie pliki aktualnego katalogu a
na prawej potowie ekranu wszystkie pliki, zapisane w
katalogu systemowym TNC:\

Prosze uzywacé klawiszy ze strzatkg, aby przesungc jasne tto na plik,
ktéry chcemy przestac:

Jesli chcemy kopiowaé od TNC do zewnetrznego nosnika danych, to

prosze przesungc¢ jasne tto w lewym oknie na plik, ktéry ma byc¢
przesytany.

porusza jasne tto w oknie do gory i w dot

Przesuwa jasne tto od prawego okna do lewego i
odwrotnie

134

Praca
reczna
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Jesli chcemy kopiowaé od zewnetrznego nosnika danych do TNC, to
prosze przesuna¢ jasne tto w prawym oknie na plik, ktéry ma by¢

przestany.

=)

KOPIUJ
N N
-

ETYKIETA

Wybdr innego napedu lub katalogu: nacisna¢ softkey
dla wyboru katalogu, TNC ukazuje wywotywane okno.
Prosze wybra¢ w oknie przy pomocy klawiszy ze
strzatkg i klawisza ENT Zzgdany katalog

Przesytanie pojedynczego pliku: softkey
KOPIOWANIE nacisna¢ lub

Przesytanie kilku plikéw: softkey ZAZNACZ nacisng¢
(na drugim pasku softkey, patrz ,Pliki zaznaczyc¢”,
strona 129)

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

Zakonczy¢ przesytanie danych: jasne pole przesunaé
do lewego okna a potem nacisng¢ softkey OKNO .
TNC ukazuje znowu okno standardowe dla
zarzadzania plikami

Aby przy podwadjnej prezentacji okna pliku wybra¢ inny
skoroszyt, nalezy nacisna¢ softkey dla wyboru katalogu.
Prosze wybra¢ w oknie przy pomocy klawiszy ze strzatkg
i klawisza ENT zadany skoroszyt

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

TNC w sieci

(ER G Programm-Einspeichern/Editieren

@ Dla podtaczenia karty Ethernet do sieci, patrz ,Ethernet- Datei-Nane =M
interfejs”, strona 723.

"B

Aby podtaczy¢ iTNC z Windows XP do sieci, patrz P o =—
.Nastawienia sieciowe”, strona 783. P— .cor 11082 e L

NEU .CDT 4768 27-04-2005 07:53:42 @)

Komunikaty o btedach podczas pracy w sieci protokotuje ne o e 18-04-zoos 13:33:52 |

TNC (patrz ,Ethernet-interfejs” na stronie 723). ° e w eeamm e |5 g

cap Ldxf  17@8K ©8:01:45

deue1 Ldxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSE

uzpl Ldxf 22611 18-01-2001 10:37:38

Jesli TNC podtaczona jest do sieci, znajduje sie do 7 dodatkowych
napedow w oknie folderéw w dyspozycji (patrz rysunek). Wszystkie

1 WH 688 + 27-84-2005 07:53:28

1838 WH 7832K + 12-07-2005 10:00:45

L1

uprzednio opisane funkcje (wybér napedu, kopiowanie plikow itd.) D
obowigzuja takze dla napedéw sieciowych, o ile pozwolenie na dostep PN %) CXeHd ST [0 O3
do sieci na to pozwala. e

SEITE SEITE LOSCHEN UMBENEN .
[ A

MARKIEREN

ENDE

FUNKT .

taczenie napedow sieci i rozwigzywanie takich potaczen. e, ‘
Wybra¢ zarzgdzanie plikami: klawisz PGM MGT
LT nacisnac, w razie konieczonosci przy pomocy softkey
OKNO tak wybra¢ podziat monitora, jak to ukazano na
ilustracji po prawej stronie u goéry

Zarzadzanie napedami sieciowymi: nacisna¢ softkey
E SIEC (drugi pasek softkey). TNC ukazuje w prawym
oknie mozliwe napedy sieciowe, do ktorych
posiadamy dostep. Przy pomocy nastepnie opisanych
softkeys ustala sie potgczenie dla kazdego napedu

Funkcja Softkey

Utworzy¢ potaczenie sieciowe, TNC zapisuje w
szpalcie Mnt litere M, jesli potaczenie jest L
aktywne. Mozna potaczy¢ do 7 dodatkowych

napedow z TNC

Zakonczenie potaczenia z siecig
ODLACZ

Potaczenie z siecig utworzy¢ przy wtgczeniu TNC e
automatycznie. TNC zapisuje do kolumny Auto
litere A, jesli potaczenie zostaje stworzone

automatycznie

Potaczenia z siecig nie tworzy¢ automatycznie NIE

AUTOM.

przy wigczeniu TNC Lacz

Proces tworzenia potaczenia z siecig moze potrwac dtuzszy czas.
TNC wysSwietla potem po prawej stronie u gory na monitorze [READ
DIR]. Maksymalna szybko$¢ transmisji lezy przy ok. 2 do 5 Mbit/s, w
zaleznosci od tego jaki plik przesytamy i jakie jest obcigzenie sieci.
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USB-urzadzenia w TNC (FCL 2-funkcja)

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

Napedy dyskietek z systemem plikow FAT/VFAT
Sticki pamieci z systemem plikéw FAT/VFAT

Dyski twarde z systemem plikow FAT/VFAT

Napedy CD-ROM z systemem plikéw Joliet (ISO9660)

Takie urzadzenia USB TNC rozpoznaje automatycznie przy
podtaczeniu. Urzadzenia USB z innymi systemami plikow (np. NTFS)
TNC nie wspomaga. TNC wydaje przy podtaczeniu komunikat o
btedach USB: TNC nie obsluguje urzadzenia .

I% TNC wydaje komunikat o btedach USB: TNC nie obstuguje
urzadzenia takze wowczas, jesli podigczymy koncentrator
USB. W tym przypadku nalezy po prostu pokwitowac
meldunek klawiszem CE.

Zasadniczo wszystkie urzadzenia USB z wyzej
wymienionymi systemami plikéw powinny by¢
podtaczalne do TNC. Jesli miatyby pojawic sie problemy,
prosze zwrdci¢ sie do firmy HEIDENHAIN.

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

@ Producent maszyn moze nadawac¢ urzadzeniom USB

okreslone nazwy. Prosze uwzgledni¢ informacje w
instrukcji obstugi maszyny!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Aby usung¢ z systemu urzadzenie USB, nalezy postgpi¢ w
nastepujacy sposob:

@y 000 @

Wybra¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT
nacisnac¢

Przy pomocy klawisza ze strzatkg wybra¢ lewe okno

Klawiszem ze strzatkg przej$¢ na odtaczane
urzadzenie USB

Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej
przetagczac

Wybra¢ dodatkowe funkcje

Wybra¢ funkcje dla usuwania urzadzen USB: TNC
usuwa urzgdzenia USB z drzewa katalogéw

Menedzera plikow zakonczyé

Na odwrét mozna ponownie dotgczy¢ uprzednio usuniete urzadzenie
USB, naciskajac nastepujace softkey:

138

Wybra¢ funkcje dla ponownego dotaczenia
urzgdzenia USB
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4.4 Otwieranie i zapis programéw

Struktura NC-programu w formacie tekstu
otwartego firmy HEIDENHAIN

Program obrobki sktada sie z wielu wierszy danych programu.

llustracja po prawe;j stronie pokazuje elementy pojedynczego wiersza.

TNC numeruje bloki programu obrdébki w rosngcej kolejnosci.
Pierwszy wiersz programu oznaczony jest przy pomocy BEGIN PGM,
nazwy programu i obowigzujacej jednostki miary.

Nastepujace po nim wiersze zawierajg informacje o:

obrabianym przedmiocie

Wywotania narzedzi

najazd na bezpieczng pozycje
posuwy i predkosci obrotowe

ruchy ksztattowe, cykle i inne funkcje

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

najazd na bezpieczng pozycje po wywotaniu narzedzia, z
ktorej to TNC moze pozycjonowac bezkolizyjnie dla
obraébki!

@ Firma HEIDENHAIN zaleca, zasadniczo wykonywac¢

Definiowanie potwyrobu: BLK FORM

Bezposrednio po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowaé nie
obrobiony przedmiot w ksztalcie prostopadtoscianu. Aby zdefiniowaé
potwyrdb, prosze nacisng¢ klawisz SPEC FCT a nastepnie softkey
BLK FORM. TNC potrzebna jest ta definicja dla symulac;ji graficznych.
Boki prostopadtoscianu moge by¢ maksymalnie 100 000 mm dtugie i
lezg réwnolegle do osi X,Y i Z. Pétwyréb jest okreslony poprzez swoje
dwa punkty narozne:

MIN-punkt: najmniejsza x,y i z wspétrzedna prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne

MAX-punkt: najwieksza x,y i z wspétrzedna prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne lub inkrementalne

Lfé—' Definicja pétwyrobu (przedmiotu nieobrobionego) jest

tylko wtedy konieczna, kiedy chcemy przetestowac
graficznie program!

HEIDENHAIN iTNC 530

”

Wiersz

10 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

funkcja toru stowa
ksztattowego

Numer wiersza

ieranie i zapis programow
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4.4 Otw

Otworzenie nowego programu obrobki

Program obrébki prosze wprowadzaé zawsze w trybie pracy Program
wprowadzi¢ do pamieci/edycja. Przyktad otwarcia programu :

Tryb pracy Program zapisa¢ do pamigci/edycja wybrac
Wywota¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT
MGT nacisna¢

Prosze wybrac¢ folder, w ktérym ma zosta¢ zapisany ten nowy
program:

NAZWA PLIKU = ALT.H

Wprowadzi¢ nowg nazwe programu, potwierdzi¢ przy
pomocy klawisza ENT .

E Wybra¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE
nacisng¢. TNC przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji BLK-FORM (po6twyréb)

0S WRZECIONA ROWNOLEGIA X/Y/Z ?
@ Zapisac¢ o$ wrzeciona, np. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT ?

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

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?
Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspotrzedne MAX-

punktu i za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzi¢
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reczna

Program wpr. do pamieci i edycja
Def BLK FORM: Max-punkt ?

N =

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 Z2-40
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100
Y] I

END PGM BLK MM
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Przyktad: wyswietlenie BLK-formy w NC-programie

”

ieranie i zapis programow

0 BEGIN PGM NEU MM poczatek programu, nazwa, jednostka miary
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 08 wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 wspotrzedne MAX-punktu

3 END PGM NEU MM koniec programu, nazwa, jednostka miary

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

I% Jezeli nie chcemy programowac definicji potwyrobu, to
przerywamy dialog przy o$ wrzeciona rownolegla do X/Y/Z
przy pomocy klawisza DEL!

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

4.4 Otw
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Programowanie przemieszczen narzedzia w
dialogu tekstem otwartym

Aby zaprogramowacé wiersz, prosze nacisnaé¢ klawisz dialogowy. W
paginie goérnej ekranu TNC wypytuje wszystkie niezbedne dane.

Przyktad dialogu

v

WSPOIRZEDNE?

X 1
[z 20 IEU

KOR. PROM.: RL/RR/BEZ KOREKCJI:?

Otworzenie dialogu

Wprowadzi¢ wspotrzedne docelowe dla osi X

Wprowadzi¢ wspoétrzedng docelowa dla osi Y, przy
pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

,Bez korekcji promienia “ wprowadzi¢, przy pomocy
klawisza ENT do nastgpnego pytania

POSUW F=? / F MAX = ENT

Posuw dla tego ruchu ksztattowego 100 mm/min, przy

100 ENT - .
pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?

Funkcja dodatkowa M3 ,Wiaczy¢ wrzeciono®,
klawiszem ENT TNC konczy ten dialog

3 ENT

Okno programu pokazuje wiersz:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3
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Program wpr. do pamieci i edycija
Funkcje pomocnicze M ?

==

=0
!
=

1 BLK FORM 8.1 Z X+B Y+0 2Z-40
2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 2+0@
3 TOOL CALL 1 2 S5000
4 Z+108 RO FMAX
5 X-20 Y+30 RO FMAX [E NN
6 END PGM NEU MM
M ‘ M94 ‘ M1@3 | M118 | M120@ n124‘ an