
















HEIDENHAIN iTNC 530 579

14
.2

 P
rz

es
u

n
ię

ci
e 

o
si

 m
as

zy
n

yCechy szczególne kółka na sygnale radiowym HR 550 FS

1

Połączenie na sygnale nie posiada tej samej dostępności 
jak to ma miejsce przy połączeniu przewodowym ze 
względu na wiele możliwych czynników zakłócających. 
Zanim zostanie zastosowane kółko na sygnale, należy 
upewnić się czy istnieją zakłócenia z innymi, znajdującymi 
się w otoczeniu maszyny urządzeniami lub przyrządami o 
tej samej zasadzie transmisji. Ta kontrola zalecana jest w 
odniesieniu do istniejących częstotliwości lub kanałów dla 
wszystkich przemysłowych układów transmisji 
sygnałowej.

Jeśli nie wykorzystujemy HR 550, proszę wstawić zawsze 
do przewidzianego dla tego kółka uchwytu. W ten sposób 
zapewnia się, iż poprzez pasek z kontaktami na tylnej 
stronie kółka zapewniona jest stała gotowość do pracy 
baterii kółka przy pomocy regulowania ładowania oraz 
bezpośrednie połączenie kontaktowe dla obwodu 
wyłączenia awaryjnego.

Kółko na sygnale reaguje zawsze w przypadku błędu 
(przerwania transmisji sygnału, złej jakości odbioru, 
defektu komponentu kółka) wyłączeniem awaryjnym.

Proszę uwzględnić wskazówki dotyczące konfiguracji 
kółka HR 550 FS (patrz „Kółko na sygnale radiowym 
HR 550 FS konfigurować” na stronie 707)

Uwaga, niebezpieczeństwo dla operatora i maszyny!

Ze względów bezpieczeństwa należy wyłączyć kółko i 
uchwyt kółka najpóźniej po eksploatowaniu przez 120 
godzin, aby TNC mogło wykonać przy ponownym 
włączeniu test funkcjonalności!

Jeśli w warsztacie eksploatowanych jest kilka maszyn z 
kółkami na sygnale, to należy tak zaznaczyć należące 
razem kółka i uchwyty, aby były one jednoznacznie 
rozpoznawalne (np. przez kolorowe naklejki lub 
numerowanie). Zaznaczenia muszą być umiejscowione 
na kółku i na uchwycie jednoznacznie widoczne!

Proszę sprawdzić przed każdym użyciem, czy aktywne 
jest właściwe kółko na danej maszynie!



580  Obsługa ręczna i nastawienie

14
.2

 P
rz

es
u

n
ię

ci
e 

o
si

 m
as

zy
n

y Kółko na sygnale HR 550 FS wyposażone jest w baterię. Bateria jest 
ładowana, jak tylko kółko zostanie wstawione do uchwytu kółka (patrz 
ilustracja).

Można eksploatować HR 550 FS z baterią do 8 godzin,  zanim będzie 
musiała być ona załadowana. Zaleca się jednakże zasadniczo 
wstawienie kółka do uchwytu, jeśli nie jest ono używane.

Kiedy tylko kółko zostanie wstawione do uchwytu, przełącza się na 
wewnętrznie na tryb przewodowy. W ten sposób można używać kółka, 
nawet jeśli zostanie w pełnie rozładowane. Ta funkcjonalność jest przy 
tym identyczna do eksploatacji na sygnale.

Zakres transmisji sygnału jest znaczny. Jeśli zdarzy się, iż operator – 
np. na dużych maszynach – osiągnie kraniec zakresu transmisji, 
wówczas HR 550 FS ostrzega operatora już wcześniej łatwo 
dostrzegalnym alarmem wibracyjnym. W tym przypadku należy 
zmniejszyć odległość od uchwytu kółka, w którym to zintegrowany jest 
odbiornik sygnału.

1
Jeśli kółko jest całkowicie rozładowane, to trwa to ok. 3 
godzin, zanim zostanie ono ponownie załadowane w 
uchwycie kółka.

Należy regularnie czyścić kontakty 1 uchwytu kółka i same 
kółko, aby zapewnić ich właściwe funkcjonowanie.

Uwaga, niebezpieczeństwo dla obrabianego 
przedmiotu i narzędzia!

Jeśli na zasięgu sygnału pojawiają się zakłócenia w 
transmisji, to TNC wywołuje automatycznie AWARYJNY 
STOP (NOT AUS). Może to mieć miejsce także podczas 
obróbki. Utrzymywać odległość od uchwytu kółka możliwe 
niewielką i wkładać kółko do oprawki, jeśli nie jest ono 
używane!
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aktywować kółko. Proszę postąpić przy tym w następujący sposób:

 Wybrać tryb pracy Programowanie/edycja

 MOD-funkcję wybrać: nacisnąć przycisk MOD

 Pasek softkey dalej przełączać

Wybrać menu konfiguracji dla kółka na sygnale 
radiowym: softkey USTAWIĆ KÓŁKO RADIOWE 
nacisnąć

 Klawiszem Start kółka radiowego ponownie 
aktywować kółko radiowe

 Zachować konfigurację i zamknąć menu 
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisnąć

Dla włączenia do eksploatacji i konfiguracji kółka dostępna jest w 
trybie MOD odpowiednia funkcja (patrz „Kółko na sygnale radiowym 
HR 550 FS konfigurować” na stronie 707).

wybór przewidzianej do przemieszczenia osi

Osie główne X, Y i Z jak trzy dalsze, zdefiniowane przez producenta 
maszyn osi, można aktywować bezpośrednio poprzez klawisze 
wyboru osi. Także wirtualna oś VT może być umieszczona 
bezpośrednio na jednym z wolnych klawiszy osiowych. Jeśli wirtualna 
oś VT nie znajduje się na klawiszu wyboru osi, to proszę postąpić w 
następujący sposób:

 Softkey kółka F1 (AX) nacisnąć: TNC pokazuje na wyświetlaczu 
kółka wszystkie aktywne osie. Momentalnie aktywna oś miga

 Wymaganą oś, np. oś VT,  wybrać przy pomocy softkey kółka F1 
(->) lub F2 (<-) wybrać  i z softkey kółka F3 (OK) potwierdzić

Nastawienie czułości kółka

Czułość kółka obrotowego określa, jaką drogę ma pokonać oś za 
jeden obrót kółka. Definiowalne czułości są na stałe nastawione i 
wybieralne poprzez klawisze ze strzałką kółka obrotowego (tylko jeśli 
wymiar kroku nie jest aktywny). 

Nastawialne czułości: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 
[mm/obrót lub stopnie/obrót]
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Aktywowanie kółka: nacisnąć klawisz kółka na HR 
5xx: można obsługiwać teraz TNC tylko za pomocą 
HR 5xx, TNC pokazuje okno wywoływane z tekstem 
wskazówki na ekranie TNC

W razie konieczności poprzez softkey OPM wybrać wymagany tryb 
pracy (patrz „Zmiana trybu pracy” na stronie 584)

W razie potrzeby trzymać naciśniętymi przyciski 
zgody

Wybrać oś na kółku obrotowym, która ma zostać 
przemieszczona. Wybrać osie dodatkowe poprzez 
softkeys

Przemieścić aktywną oś w kierunku + lub

Przemieścić aktywną oś w kierunku –

Dezaktywowanie kółka: klawisz kółka nacisnąć na HR 
5xx: można obecnie obsługiwać TNC na pulpicie 
obsługi
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Po aktywowaniu kółka obrotowego, potencjometry na pulpicie obsługi 
maszyny są nadal aktywne. Jeżeli chcemy używać potencjometrów na 
kółku, to proszę to wykonać w następujący sposób:

 Klawisze CTRL  i kółko na HR 5xx nacisnąć, TNC wyświetla na 
ekranie kółka menu softkeys dla wyboru potencjometru

 Softkey HW nacisnąć, aby przełączyć potencjometry kółka na 
aktywne

Kiedy tylko potencjometry kółka zostały aktywowane, należy przed 
deselekcją kółka ponownie aktywować potencjometry pulpitu 
sterowania maszyny. Proszę postąpić następująco:

 Klawisze CTRL  i kółko na HR 5xx nacisnąć, TNC wyświetla na 
ekranie kółka menu softkeys dla wyboru potencjometru

 Softkey KBD nacisnąć, aby przełączyć potencjometry pulpitu 
sterowania maszyny na aktywne

Pozycjonowanie krok po kroku

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) TNC przesuwa 
momentalnie aktywną oś kółka o określony przez użytkownika odcinek 
(krok).

 Softkey kółka F2 (STEP) nacisnąć

 Pozycjonowanie stopniowo: softkey kółka ręcznego 3 (ON) nacisnąć 

 Wybrać żądany rozmiar kroku poprzez naciśnięcie klawiszy F1 lub 
F2. Jeśli trzymamy naciśniętym jeden z tych klawiszy, to TNC 
zwiększa krok zliczania przy każdej zmianie liczby dziesiętnej o 
współczynnik 10. Poprzez dodatkowe naciśnięcie klawisza CTRL 
zwiększa się krok zliczania do 1. Najmniejsza możliwa 
inkrementacja to 0.0001 mm, największa możliwa inkrementacja to 
10 mm

 Wybrany wymiar kroku z softkey 4 (OK) przejąć

 Klawiszem kółka + lub – przemieścić aktywną oś kółka w 
odpowiednim kierunku

Zapis dodatkowych instrukcji M

 Softkey kółka F3 (MSF) nacisnąć

 Softkey kółka F1 (M) nacisnąć

 Wybrać żądany numer instrukcji M poprzez naciśnięcie klawiszy F1 
lub F2

 Wykonać dodatkową instrukcję M za pomocą klawisza NC-start
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 Softkey kółka F3 (MSF) nacisnąć

 Softkey kółka F2 (S) nacisnąć

 Wybrać żądaną prędkość obrotową poprzez naciśnięcie klawiszy F1 
lub F2. Jeśli trzymamy naciśniętym jeden z tych klawiszy, to TNC 
zwiększa krok zliczania przy każdej zmianie liczby dziesiętnej o 
współczynnik 10. Poprzez dodatkowe naciśnięcie klawisza CTRL 
zwiększa się krok zliczania do 1000

 Aktywowanie nowej prędkości obrotowej S przy pomocy klawisza 
NC-start

Zapis posuwu F

 Softkey kółka F3 (MSF) nacisnąć

 Softkey kółka F3 (F) nacisnąć

 Wybrać żądany posuw poprzez naciśnięcie klawiszy F1 lub F2. Jeśli 
trzymamy naciśniętym jeden z tych klawiszy, to TNC zwiększa krok 
zliczania przy każdej zmianie liczby dziesiętnej o współczynnik 10. 
Poprzez dodatkowe naciśnięcie klawisza CTRL zwiększa się krok 
zliczania do 1000

 Nowy posuw F za pomocą softkey kółka F3 (OK) przejąć

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)

 Softkey kółka F3 (MSF) nacisnąć

 Softkey kółka F4 (PRS) nacisnąć

 W razie potrzeby wybrać oś, na której należy wyznaczyć punkt 
bazowy

 Oś przy pomocy softkey kółka F3 (OK) wyzerować lub klawiszami 
kółka F1 i F2 nastawić wymaganą wartość a następnie z softkey 
kółka F3 (OK) przejąć. Poprzez dodatkowe naciśnięcie klawisza 
CTRL zwiększa się krok zliczania do 10

Zmiana trybu pracy

Przy pomocy softkey kółka F4 (OPM) można przełączyć na kółku tryb 
pracy sterowania, o ile aktualny jego stan pozwala na przełączenie.

 Softkey kółka F4 (OPM) nacisnąć

 Wybór poprzez softkeys kółka wymaganego trybu pracy

MAN: tryb manualny

MDI: pozycjonowanie z ręcznym wprowadzeniem danych

SGL: przebieg programu pojedyńczymi wierszami

RUN: przebieg programu sekwencją wierszy
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 Tryb pracy Pozycjonowanie z ręcznym zapisem danych wybrać

 W razie potrzeby wybrać przy pomocy klawiszy ze strzałką na 
klawiaturze TNC ten wiersz NC, za którym chcemy uplasować nowy 
wiersz L

 Aktywowanie kółka obrotowego

 Naciśnięcie klawisza "generowanie wiersza NC": TNC wstawia 
kompletny wiersz L, zawierający wszystkie poprzez funkcje MOD 
wybrane pozycje osi

Funkcje w trybach pracy przebiegu programu

W trybach pracy przebiegu programu można wykonać następujące 
funkcje:

NC-start (klawisz kółka NC-start)

NC-stop (klawisz kółka NC-stop)

 Jeśli został naciśnięty NC-stop: wewnętrzny stop (softkeys kółka 
MOP a następnie Stop)

 Jeśli został naciśnięty NC-stop: manualne przemieszczenie osi 
(softkeys kółka MOP a następnie MAN)

Ponowny najazd na kontur, po manualnym przemieszczeniu osi 
podczas przerwy w odpracowywaniu programu (softkeys kółka MOP 
a potem REPO). Obsługa następuje poprzez softkeys kółka, jak w 
przypadku softkeys ekranu (patrz „Ponowne dosunięcie narzędzia 
do konturu” na stronie 665)

Włączenie/wyłączenie funkcji nachylenia płaszczyzny obróbki 
(softkeys kółka MOP a następnie 3D)

Producent maszyn może obłożyć klawisz kółka ręcznego 
„generowanie wiersza NC“ dowolną funkcją, uwzględnić 
instrukcję obsługi maszyny.

Zdefiniować poprzez funkcję MOD wartości osiowe, które 
mają zostać przejęte do wiersza NC (patrz „Wybór osi dla 
generowania L-wiersza” na stronie 696).

Jeśli nie wybrano żadnych osi, TNC ukazuje komunikat o 
błędach Brak wyboru osi .
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M 14.3 Prędkość obrotowa wrzeciona S, 
posuw F i funkcja dodatkowa M

Zastosowanie

W trybach pracy Obsługa ręczna i El. kółko ręczne zapisujemy 
prędkość obrotową S, posuw F i funkcję dodatkową M przy pomocy 
softkeys. Funkcje dodatkowe są opisane w „7. Programowanie: 
funkcje dodatkowe“.

Wprowadzenie wartości

Prędkość obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M

Wybrać wejście dla prędkości obrotowej wrzeciona: 
Softkey S

wprowadzić prędkość obrotową wrzeciona i przy 
pomocy zewnętrznego klawisza START przejąć

Obroty wrzeciona z wprowadzoną prędkością S uruchomiamy przy 
pomocy funkcji dodatkowej M. Funkcja dodatkowa M zostaje 
wprowadzona w podobny sposób.

Posuw F

Zapis posuwu F należy zamiast zewnętrznym klawiszem START 
potwierdzić klawiszem ENT .

Dla posuwu F obowiązuje:

 Jeśli wprowadzono F=0, to pracuje najmniejszy posuw z MP1020

 F zostaje zachowany także po przerwie w dopływie prądu

Producent maszyn określa z góry, jakie funkcje 
dodatkowe można wykorzystywać i jaką one spełniają 
funkcje.

PRĘDKOŚĆ OBROTOWA WRZECIONA S=

1000
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Przy pomocy gałek obrotowych Override dla prędkości obrotowej 
wrzeciona S i posuwu F można zmienić nastawioną wartość od 0% do 
150%.

Gałka obrotowa Override dla prędkości obrotowej 
wrzeciona działa wyłącznie w przypadku maszyn z 
bezstopniowym napędem wrzeciona.
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FS (opcja)

Informacje ogólne

Każdy operatora obrabiarki jest narażony na niebezpieczeństwo. 
Zabezpieczenia mogą co prawda uniemożliwiać dostęp do stref 
zagrożenia, z drugiej strony operator musi także bez środków 
zabezpieczających (np. przy otwartych drzwiach obrabiarki) móc 
pracować na maszynie. Aby zminimalizować te zagrożenia, 
opracowano w ostatnich latach różnego rodzaju wytyczne oraz 
przepisy.

Koncepcja bezpiecznej pracy firmy HEIDENHAIN, zintegrowana w 
sterowaniach TNC, odpowiada Performance-Level d zgodnie z 
europejską normą EN 13849-1 i SIL 2 zgodnie z IEC 61508, oferuje 
bezpieczne tryby pracy odpowiednio do normy EN 12417 oraz 
zapewnia daleko idące zabezpieczenie personelu obsługującego. 

Podstawę koncepcji bezpiecznej pracy firmy HEIDENHAIN tworzy 
dwukanałowa struktura procesorowa, składająca się z procesora 
głównego MC (main computing unit) oraz jednego lub kilku modułów 
sterowania napędem CC (control computing unit). Wszystkie 
mechanizmy monitorowania są zaimplementowane redundancyjnie w 
układach sterowania. Dane systemowe odnoszące się do aspektów 
bezpieczeństwa podlegają cyklicznemu weryfikowaniu. Błędy 
wpływające na bezpieczeństwo prowadzą zawsze do reakcji 
zatrzymania systemu i do pewnego zatrzymania wszystkich napędów.

Poprzez bezpieczne wejścia i wyjścia (wykonanie dwukanałowe), 
wpływające we wszystkich trybach pracy na przebiegające procesy, 
TNC inicjalizuje określone funkcje bezpieczeństwa i osiąga w ten 
sposób bezpieczne stany pracy.

W niniejszym rozdziale znajdują się objaśnienia do funkcji, dostępnych 
na TNC dodatkowo do Funkcjonalnego Bezpieczeństwa.

Producent maszyn dopasowuje koncepcję bezpiecznej 
pracy firmy HEIDENHAIN do danej maszyny. Proszę 
uwzględnić informacje zawarte w podręczniku obsługi 
maszyny!
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Bezpieczne tryby pracy:

Funkcje bezpieczeństwa

Oznaczenie Krótki opis

SOM_1 Safe operating mode 1: tryb automatyczny, 
tryb produkcyjny

SOM_2 Safe operating mode 2: tryb ustawiania

SOM_3 Safe operating mode 3: manualne 
ingerowanie, tylko dla wykwalifikowanego 
operatora

SOM_4 Safe operating mode 4: rozszerzone 
manualne ingerowanie, obserwowanie 
procesów

Oznaczenie Krótki opis

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: bezpieczne zatrzymanie napędów 
różnymi sposobami. 

STO Safe torque off: zasilanie silnika jest 
przerwane. Oferuje zabezpieczenie od 
nieoczekiwanego rozruchu napędów

SOS Safe operating Stop: bezpieczne zatrzymanie 
pracy. Oferuje zabezpieczenie od 
nieoczekiwanego rozruchu napędów

SLS Safety-limited-speed: bezpieczne 
ograniczenie szybkości. Nie dopuszcza, iż 
napędy przekroczają wartości graniczne 
szybkoście przy otwartych drzwiach 
ochronnych obrabiarki.
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Po włączeniu TNC sprawdza, czy pozycja osi jest zgodna z pozycją 
bezpośrednio po wyłączeniu. Jeśli pojawia się odchylenie, to TNC 
oznacza tę oś we wskazaniu pozycji trójkątem ostrzegawczym za 
wartością położenia. Osie, oznaczone trójkątem, nie mogą być 
przemieszczone przy otwartych drzwiach.

W takich przypadkach należy najechać dla odpowiednich osi pozycję 
kontrolną. Proszę postąpić przy tym w następujący sposób: 

 Tryb pracy Obsługa manualna wybrać

 Dalej przełączać pasek z softkey, aż zostanie wyświetlona lista ze 
wszystkimi osiami, które należy przejechać na pozycję kontrolną

 Wybrać przy pomocy softkey oś, którą chcemy przejechać na 
pozycję kontrolną

 Wykonać operację najazdu przy pomocy NC-start

 Po osiągnięciu pozycji kontrolnej TNC zapytuje, czy pozycja ta 
została poprawnie najechana: przy pomocy softkey TAK 
potwierdzić, jeśli TNC właściwie najechało pozycję kontrolną, z 
softkey NIE potwierdzić, jeśli TNC nie najechało pozycji kontrolnej 
poprawnie

 Jeśli potwierdzono z softkey TAK, to należy ponownie potwierdzić 
klawiszem zgody na pulpicie obsługi maszyny poprawność pozycji 
kontrolnej

 Opisaną uprzednio operację powtórzyć dla wszystkich osi, które 
chcemy przejechać na pozycję kontrolną

Ta funkcja musi zostać dopasowana do TNC przez 
producenta maszyn. Proszę uwzględnić informacje 
zawarte w podręczniku obsługi maszyny!

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Tak najeżdżać pozycje kontrolne jedna po drugiej, aby nie 
mogło dojść do kolizji z przedmiotem lub mocowadłami! W 
razie konieczności manualnie wypozycjonować wstępnie 
osie!

Gdzie znajduje się pozycja kontrolna, określa producent 
maszyn. Proszę uwzględnić informacje zawarte w 
podręczniku obsługi maszyny!
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a)Przegląd możliwych posuwów i prędkości 
obrotowych

TNC udostępnia przegląd, w którym przedstawione są dozwolone 
prędkości obrotowe i posuwy dla wszystkich osi w zależności od 
aktywnego trybu pracy. 

 Tryb pracy Obsługa manualna wybrać.

 Na ostatni pasek softkey dalej przełączać

 Softkey INFO SOM nacisnąć: TNC otwiera okno 
poglądowe dozwolonych prędkości obrotowych i 
posuwów

kolumna Znaczenie

SLS2 Zredukowane bezpiecznie prędkości w 
bezpiecznym trybie pracy 2 (SOM_2) dla 
odpowiednich osi

SLS3 Zredukowane bezpiecznie prędkości w 
bezpiecznym trybie pracy 3 (SOM_3) dla 
odpowiednich osi

SLS4 Zredukowane bezpiecznie prędkości w 
bezpiecznym trybie pracy 4 (SOM_4) dla 
odpowiednich osi
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a) Aktywowanie ograniczenia posuwu

TNC limituje przy nastawianiu softkey F LIMITOWANY na ON 
maksymalnie dopuszczalną prędkość osi na określoną, bezpiecznie 
ograniczoną prędkość. Obowiązujące dla aktywnego trybu pracy 
prędkości można zaczerpnąć z tabeli  Safety-MP (patrz „Przegląd 
możliwych posuwów i prędkości obrotowych” na stronie 591).

 Tryb pracy Obsługa manualna wybrać.

 Na ostatni pasek softkey dalej przełączać

Włączanie i wyłączanie limitowania posuwu

Dodatkowe wskazania stanu

W przypadku sterowania z Funkcjonalnym Zabezpieczeniem FS 
ogólne wskazanie stanu zawiera dodatkowe informacje w odniesieniu 
do aktualnego stanu funkcji bezpieczeństwa. Te informacje TNC 
wyświetla w formie stanów eksploatacyjnych we wskazaniach stanu T, 
S i F.

Aktywny bezpieczny tryb pracy TNC pokazuje w ikonie na paginie 
górnej z prawej strony od tekstu trybu pracy. Jeśli tryb pracy SOM_1 
jest aktywny, to TNC nie pokazuje Icon.

Wyświetlacz 
stanu Krótki opis

STO Zasilanie wrzeciona lub napędu posuwu jest 
przerwane

SLS Safety-limited-speed: bezpieczne 
ograniczenie szybkości jest aktywne

SOS Safe operating Stop: bezpieczne zatrzymanie 
pracy jest aktywne

STO Safe torque off: zasilanie silnika jest 
przerwane

Ikona Bezpieczne tryby pracy

Tryb pracy SOM_2 aktywny

Tryb pracy SOM_3 aktywny

Tryb pracy SOM_4 aktywny
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o14.5 Określenie punktu odniesienia 

bez układu impulsowego

Wskazówka

Przy wyznaczaniu punktów bazowych ustawia się wyświetlacz TNC na 
współrzędne znanej pozycji obrabianego przedmiotu.

Przygotowanie

 zamocować i ustawić obrabiany przedmiot

 narzędzie zerowe o znanym promieniu zamontować

 upewnić się, że TNC wyświetla rzeczywiste wartości położenia

Określenie punktu odniesienia za pomocą układu 
impulsowego: Patrz “Określenie punktu odniesienia za 
pomocą układu impulsowego” na stronie 616..
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o Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy 

klawiszy osiowych

Tryb pracy Obsługa manualna wybrać

Przesunąć ostrożnie narzędzie, aż dotknie 
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

Wybrać oś (wszystkie osie można wybierać na ASCII-
klawiaturze)

Narzędzie zerowe, oś wrzeciona: ustawić wyświetlacz 
na znaną pozycję obrabianego przedmiotu (np. 0) lub 
wprowadzić grubość d blachy. Na płaszczyźnie 
obróbki: uwzględnić promień narzędzia

Punkty odniesienia dla pozostałych osi wyznaczą Państwo w ten sam 
sposób.

Jeśli używamy w osi dosuwu ustawione wstępnie narzędzie, to proszę 
nastawić wyświetlacz osi dosuwu na długość L narzędzia lub na sumę 
Z=L+d. 

�

�

�
�

#

��
��

Czynności zabezpieczające

Jeżeli powierzchnia obrabianego przedmiotu nie powinna 
zostać zarysowana, to na przedmiot zostaje położona 
blacha o znanej grubości d. Dla punktu odniesienia 
wprowadzamy potem wartość o d większą.

WYZNACZYĆ PUNKT BAZOWY Z=
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oZarządzanie punktem odniesienia przy pomocy 

tabeli preset

Zarządzania punktami odniesienia należy używać 
koniecznie, jeśli

Maszyna wyposażona jest w osie obrotu (stół obrotowy 
lub głowica obrotowa) i operator  pracuje z 
wykorzystaniem funkcji nachylenia płaszczyzny obróbki

Maszyna jest wyposażona w system zmiany głowicy

Pracowano dotychczas na starszych modelach 
sterowań TNC z tabelami punktów zerowych z 
odniesieniem do REF

Chcemy dokonywać obróbki kilku takich samych 
przedmiotów, zamocowanych pod różnymi kątami

Tabela punktów odniesienia może zawierać dowolną 
liczbę wierszy (punktów odniesienia). Aby 
zoptymalizować wielkość pliku i szybkość obróbki, należy 
używać tylko tylu wierszy, ile potrzebnych jest dla 
zarządzania punktami odniesienia.

Nowe wiersze mogą zostać wstawione ze względów 
bezpieczeństwa tylko na końcu tabeli punktów 
odniesienia.

Jeśli przez funkcję MOD przełączymy wskazanie 
położenia na INCH to TNC pokazuje zachowane 
współrzędne punktu odniesienia także w calach (inch).

Za pomocą parametru maszynowego 7268.x można 
obecnie grupować ale i skrywać kolumny w tabeli punktów 
odniesienia (patrz „Lista ogólnych parametrów 
użytkownika” od strony 713).
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o Zapis punktów odniesienia (baz) do pamięci w tabeli punktów 

odniesienia

Tabela punktów odniesienia nosi nazwę PRESET.PR i jest zapisana w 
folderze TNC:\ . PRESET.PR może być poddawana edycji tylko w 
trybie pracy Manualnie i El. kółko ręczne . W trybie pracy Program 
wprowadzić do pamięci/edycja można tylko czytać tabelę, jednakże 
nie można dokonywać zmian.

Kopiowanie tabeli punktów odniesienia do innego foldera (dla 
zabezpieczenia danych) jest dozwolone. Wiersze, zabezpieczone od 
zapisu przez producenta maszyn, są także w skopiowanych tabelach 
zasadniczo zabezpieczone od zapisu, czyli nie mogą zostać 
zmienione przez operatora. 

Proszę nie zmieniać w skopiowanych tabelach liczby wierszy! To 
może prowadzić do problemów, jeżeli chcemy ponownie aktywować 
tabelę.

Aby móc aktywować tabelę punktów odniesienia skopiowaną do 
innego foldera, należy skopiować ją z powrotem do foldera TNC:\ . 

Operator posiada kilka możliwości, zapisu do pamięci punktów 
odniesienia/obrotów podstawowych w tabeli punktów odniesienia:

Poprzez cykle próbkowania w trybie pracy Manualnie i El. kółko 
ręczne (patrz rozdział 14)

Poprzez cykle próbkowania 400 do 402 i 410 do 419 w trybie 
automatycznym (patrz instrukcja obsługi Cykle, rozdział 14 i 15)

Manualny zapis (patrz poniższy opis)
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oObroty podstawowe z tabeli punktów odniesienia obracają 

układ współrzędnych wokół punktu odniesienia, który 
znajduje się w tym samym wierszu jak i obrót bazowy.

TNC sprawdza przy wyznaczaniu punktu odniesienia, czy 
pozycja osi nachylenia zgadza się z odpowiednimi 
wartościami 3D ROT-menu (zależne ustawienia przez 
operatora w tabeli kinematyki). Z tego wynika: 

Przy nieaktywnej funkcji Nachylenie płaszczyzny 
obróbki wyświetlacz położenia osi obrotu musi być = 0° 
(w razie konieczności wyzerować osie obrotu)

Przy aktywnej funkcji Nachylenie płaszczyzny obróbki 
wyświetlacze położenia osi obrotu i zapisane kąty w 3D 
ROT-menu muszą się ze sobą zgadzać

Producent maszyn może zablokować dowolne wiersze w 
tabeli punktów odniesienia, aby odłożyć w niej stałe 
punkty odniesienia (np. punkt środkowy stołu 
obrotowego). Te wiersze zaznaczone są w tabeli punktów 
odniesienia innym kolorem (zaznaczenie standardowe 
jest w kolorze czerwonym).

Wiersz 0 w tabeli punktów odniesienia jest zasadniczo 
zabezpieczony przed zapisem. TNC zapamiętuje w 
wierszu 0 zawsze ten punkt odniesienia, który został 
wyznaczony manualnie przy pomocy klawiszy osiowych 
lub poprzez Softkey w ostatniej kolejności przez 
operatora. Jeśli manualnie wyznaczony punkt odniesienia 
jest aktywny, to TNC ukazuje we wskazaniu statusu tekst 
MAN(0) .

Jeśli ustawimy wskazanie TNC za pomocą cykli sondy 
impulsowej dla wyznaczania punktu odniesienia, to TNC 
nie zapisuje tych wartości w wierszu 0.

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Proszę uwzględnić, iż przy przesuwaniu maszyny 
podziałowej na stole obrabiarki (realizowanym poprzez 
zmianę opisu kinematyki) niekiedy zostają przesunięte 
punkty odniesienia, nie związane bezpośrednio z 
maszyną podziałową.
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o Zapis punktów odniesienia (baz) manualnie do pamięci w tabeli 

punktów odniesienia

Aby zapisać punkty odniesienia do tabeli, należy wykonać to w 
następujący sposób

Tryb pracy Obsługa manualna wybrać

Przesunąć ostrożnie narzędzie, aż dotknie 
obrabianego przedmiotu (porysuje go) albo 
odpowiednio pozycjonować zegar pomiarowy

Wywołać menedżera punktów odniesienia: TNC 
otwiera tabelę punktów odniesienia i ustawia kursor 
na aktywnym wierszu tabeli

Wybór funkcji dla zapisu punktu odniesienia: TNC 
ukazuje na pasku softkey znajdujące się w dyspozycji 
możliwości wprowadzenia. Opis możliwości 
wprowadzenia: patrz poniższa tabela

Wybrać wiersz w tabeli punktów odniesienia, który 
chcemy zmienić (numer wiersza odpowiada 
numerowi punktu odniesienia) 

W razie konieczności wybrać kolumnę (oś) w tabeli 
punktów odniesienia, którą chcemy zmienić 

Poprzez Softkey wybrać jedną ze znajdujących się do 
dyspozycji możliwości wprowadzenia (patrz poniższa 
tabela)
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oFunkcja Softkey

Przejęcie pozycji rzeczywistej narzędzia (zegara 
pomiarowego) jako nowego punktu bazowego: 
funkcja zapisuje do pamięci punkt odniesienia 
tylko na tej osi, na której leży właśnie jasne pole.

Przypisanie pozycji rzeczywistej narzędzia 
(zegara pomiarowego) dowolnej wartości: 
funkcja zapisuje do pamięci punkt odniesienia 
tylko na tej osi, na której leży właśnie jasne pole. 
Zapisać wymaganą wartość w oknie 
pierwszoplanowym

Przesunięcie inkrementalne już zapisanego w 
tablicy punktu odniesienia: funkcja zapisuje do 
pamięci punkt odniesienia tylko na tej osi, na 
której leży właśnie jasne pole. Zapisać 
wymaganą wartość korekcji z właściwym 
znakiem liczby w oknie pierwszoplanowym Przy 
aktywnym wskazaniu cali: zapisać wartość w 
calach, TNC przelicza zapisaną wartość na mm

Bezpośrednie wprowadzenie nowego punktu 
odniesienia bez obliczania kinematyki 
(specyficznie dla osi). Należy używać tej funkcji 
tylko wówczas, jeśli maszyna wyposażona jest w 
stół obrotowy i operator chce ustawić 
bezpośrednim zapisem 0 punkt odniesienia na 
środku stołu obrotowego. Funkcja zapisuje do 
pamięci wartość tylko na tej osi, na której leży 
właśnie jasne pole. Zapisać wymaganą wartość 
w oknie pierwszoplanowym. Przy aktywnym 
wskazaniu cali: zapisać wartość w calach, TNC 
przelicza zapisaną wartość na mm

Zapis momentalnie aktywnegopunktu 
odniesienia do dowolnie wybieralnego wiersza 
tabeli:  funkcja zapisuje do pamięci punkt 
odniesienia we wszystkich osiach i aktywuje 
następnie automatycznie odpowiedni wiersz 
tabeli. Przy aktywnym wskazaniu cali: zapisać 
wartość w calach, TNC przelicza zapisaną 
wartość na mm
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o Edycja tabeli punktów odniesienia

Funkcja edycji w trybie tabelarycznym Softkey

Wybrać początek tabeli

Wybrać koniec tabeli

Wybrać poprzednią stronę tabeli

Wybrać następną stronę tabeli

Wybór funkcji dla zapisu punktu odniesienia 

Aktywować punkt odniesienia aktualnie 
wybranego wiersza tabeli punktów odniesienia

Włączyć wprowadzalną liczbę wierszy na końcu 
tabeli (2. pasek softkey)

Skopiować pole z jasnym tłem 2.pasek softkey)

Wstawić skopiowane pole (2-gi pasek Softkey)

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

Włączyć pojedyńcze wiersze na końcu tabeli 
(2.pasek softkey)

Usunąć pojedyńcze wiersze na końcu tabeli 
(2.pasek softkey)
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oAktywować punkt odniesienia z tabeli punktów odniesienia w 

trybie manualnym

Tryb pracy Obsługa manualna wybrać

Wyświetlenie tabeli punktów odniesienia

Wybrać numer punktu odniesienia, który chcemy 
aktywować, lub

klawiszem GOTO  wybrać numer punktu odniesienia, 
który chcemy aktywować, przy pomocy klawisza ENT 
.

Aktywować punkt odniesienia

Potwierdzić aktywowanie punktu odniesienia TNC 
ustawia wyświetlacz i – jeśli zdefiniowano – obrót 
podstawowy

Opuszczenie tabeli punktów odniesienia

Aktywowanie punktu odniesienia z tabeli punktów odniesienia w 
programie NC

Dla aktywowania punktów bazowych z tabeli Preset podczas 
przebiegu programu, proszę używać cyklu 247. W cyklu 247 
definiujemy tylko numer punktu odniesienia, który chcemy aktywować 
(patrz instrukcja obsługi Cykle, cykl 247 WYZNACZENIE PUNKTU 
ODNIESIENIA).

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli punktów 
odniesienia, TNC resetuje aktywne przesunięcie punktu 
zerowego.

Przekształcenie współrzędnych, zaprogramowane w 
cyklu 19, Nachylenie płaszczyzny obróbki lub funkcja 
PLANE, pozostaje nadal aktywne.

Jeśli operator aktywuje punkt odniesienia, nie zawierający 
wartości dla wszystkich współrzędnych, to w tych osiach 
pozostaje aktywnym ostatni obowiązujący punkt 
odniesienia.
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o 14.6 Wykorzystywanie układu 

impulsowego

Przegląd

W trybie pracy Obsługa ręczna znajdują się do dyspozycji następujące 
cykle sondy pomiarowej:

Proszę uwzględnić, iż HEIDENHAIN zasadniczo tylko 
wówczas przejmuje gwarancję za funkcjonowanie cykli 
układu impulsowego, jeśli wykorzystuje się układy 
pomiarowe HEIDENHAIN!

Funkcja Softkey Strona

Kalibrowanie użytecznej długości Strona 607

Kalibrowanie użytecznego promienia Strona 608

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez 
prostą

Strona 612

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) 
w wybieralnej osi

Strona 616

Wyznaczenie naroża jako punktu 
bazowego

Strona 617

Wyznaczenie środka koła jako punktu 
bazowego

Strona 618

Wyznaczenie osi środkowej jako punktu 
bazowego

Strona 619

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez 
dwa odwierty/czopy okrągłe

Strona 620

Wyznaczenie punktu bazowego poprzez 
cztery odwierty/czopy okrągłe

Strona 620

Wyznaczenie punktu środkowego koła 
przez trzy odwierty/czopy

Strona 620
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oWybór cyklu sondy pomiarowej

 Wybrać rodzaj pracy Obsługa ręczna lub Elektr. kółko ręczne

Wybrać funkcje próbkowania: nacisnąć softkey 
FUNKCJA PROBKOWANIA . TNC pokazuje dalsze 
softkeys: patrz tabela u dołu

Wybrać cykl sondy: np. softkey PROBKOWANIE ROT  
nacisnąć, wówczas TNC wyświetla na ekranie 
odpowiednie menu

Protokołowanie wartości pomiaru z cykli sondy 
pomiarowej

Po wykonaniu przez TNC dowolnego cyklu sondy pomiarowej, ukazuje 
ono softkey DRUK. Jeśli naciśniemy ten softkey, to TNC protokołuje 
aktualne wartości aktywnego cyklu sondy pomiarowej. Poprzez 
PRINT-funkcję w menu konfiguracji interfejsów (patrz instrukcja 
obsługi „ 12 MOD-funkcje, przygotowanie interfejsu danych”) 
określamy, czy TNC:

ma wydrukować wyniki pomiarów

ma zapisać wyniki pomiarów na dysku twardym TNC

 zapisać do pamięci PC wyniki pomiarów 

Jeżeli zapisujemy do pamięci wyniki pomiarów, to TNC tworzy ASCII-
plik %TCHPRNT.A. Jeżeli w menu konfiguracji interfejsów nie została 
określona ścieżka i interfejs, to TNC zapamiętuje plik %TCHPRNT w 
głównym katalogu TNC: \. 

TNC musi być przygotowane dla tej funkcji przez 
producenta maszyn. Proszę uwzględnić informacje 
zawarte w podręczniku obsługi maszyny!

Jeśli naciśniemy softkey DRUK to plik %TCHPRNT.A nie 
może być wybrany w trybie pracy Programowanie/edycja . 
W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o błędach.

TNC zapisuje wartości pomiaru wyłącznie do pliku 
%TCHPRNT.A. Jeżeli chcemy wykonać kilka cykli sondy 
pomiarowej jeden po drugim i wartości pomiaru zapisać do 
pamięci, to należy zawartość pliku %TCHPRNT.A 
zabezpieczyć między cyklami sondy pomiarowej, a 
mianowicie kopiując je lub poprzez zmianę nazwy.

Format i zawartość pliku %TCHPRNT określa producent 
maszyn. 
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pomiarowej do tabeli punktów zerowych

Poprzez softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH TNC może, 
po wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisać wartości 
pomiaru do tabeli punktów zerowych:

 Przeprowadzenie dowolnej funkcji próbkowania

 Zapisać żądane współrzędne punktu odniesienia do 
proponowanych pól wprowadzenia (w zależności od wykonanego 
cyklu sondy pomiarowej)

 Numer punktu zerowego w polu wprowadzenia Numer w tabeli = 
zapisać

 Zapisać nazwę tabeli punktów zerowych (pełna nazwa ścieżki) w 
polu Tabela punktów zerowych zapisać

 Softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisnąć, TNC 
zapisuje w pamięci punkt zerowy pod wprowadzoną nazwą do 
podanej tabeli punktów zerowych

Ta funkcja jest tylko wówczas aktywna, jeśli na TNC tabele 
punktów zerowych są aktywne (bit 3 w parametrze 
maszynowym 7224.0=0).

Proszę wykorzystać tę funkcję, jeśli chcemy zapisać 
wartości pomiaru do układu współrzędnych obrabianego 
przedmiotu. Jeśli chcemy zapisać wartości pomiaru do 
pamięci w stałym układzie współrzędnych maszyny (REF-
współrzędne), to proszę wykorzystać softkey ZAPIS 
TABELA PKT.ODN. (patrz „Zapis wartości pomiaru z cykli 
sondy pomiarowej do tabeli punktów odniesienia” na 
stronie 605).

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Proszę uwzględnić, iż TNC przy aktywnym przesunięciu 
punktu zerowego odnosi wypróbkowane znaczenie 
zawsze do aktywnego punktu odniesienia (lub do ostatnio 
wyznaczonego w trybie pracy Obsługa ręczna punktu 
bazowego), chociaż w wyświetlaczu położenia zostaje 
przeliczone przesunięcie punktu zerowego.
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pomiarowej do tabeli punktów odniesienia

Poprzez softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. TNC może, po wykonaniu 
dowolnego cyklu układu impulsowego, zapisać wartości pomiaru do 
tabeli punktów odniesienia. Wartości pomiaru zostaną wówczas 
zapisane w odniesieniu do stałego układu współrzędnych maszyny 
(REF-współrzędne). Tabela punktów odniesienia posiada nazwę 
PRESET.PR i znajduje się w folderze TNC:\.

 Przeprowadzenie dowolnej funkcji próbkowania

 Zapisać żądane współrzędne punktu odniesienia do 
proponowanych pól wprowadzenia (w zależności od wykonanego 
cyklu sondy pomiarowej)

 Numer punktu odniesienia w polu wprowadzenia Numer w tabeli: 
zapisać

 Softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. nacisnąć: TNC zachowuje punkt 
zerowy pod podanym numerem w tabeli punktów odniesienia w 
pamięci

Proszę wykorzystać tę funkcję, jeśli chcemy zapisać 
wartości pomiaru do stałego układu współrzędnych 
obrabianego maszyny (REF-współrzędne). Jeśli chcemy 
zapisać wartości pomiaru do pamięci w układzie 
współrzędnych obrabianego przedmiotu, to proszę 
wykorzystać softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW 
ZEROWYCH (patrz „Zapis wartości pomiaru z cykli sondy 
pomiarowej do tabeli punktów zerowych” na stronie 604).

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Proszę uwzględnić, iż TNC przy aktywnym przesunięciu 
punktu zerowego odnosi wypróbkowane znaczenie 
zawsze do aktywnego punktu odniesienia (lub do ostatnio 
wyznaczonego w trybie pracy Obsługa ręczna punktu 
bazowego), chociaż w wyświetlaczu położenia zostaje 
przeliczone przesunięcie punktu zerowego.

Jeśli chcemy nadpisywać aktywny punkt odniesienia, to 
TNC wyświetla wskazówkę ostrzegającą o nadpisaniu. 
Operator może wówczas decydować, czy chce 
rzeczywiście nadpisywać wartości (=klawisz ENT) czy też 
nie chce (=klawisz NO ENT).
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punktów odniesienia palet

 Przeprowadzenie dowolnej funkcji próbkowania

 Zapisać żądane współrzędne punktu odniesienia do 
proponowanych pól wprowadzenia (w zależności od wykonanego 
cyklu sondy pomiarowej)

 Numer punktu odniesienia w polu wprowadzenia Numer w tabeli: 
zapisać

 Softkey ZAPIS PALETY PKT.ODN. TAB. nacisnąć: TNC zapisuje w 
pamięci punkt zerowy pod wprowadzonym numerem do podanej 
tabeli punktów odniesienia dla palet

Proszę wykorzystać tę funkcję, jeśli chcemy zapisać 
punkty odniesienia palet. Ta funkcja musi zostać 
aktywowana przez producenta maszyn.

Aby móc zachować wartość pomiaru w tabeli punktów 
odniesienia palet, należy przed operacją próbkowania 
aktywować punkt odniesienia zero. Punkt odniesienia zero 
zawiera we wszystkich osiach tabeli punktów odniesienia 
zapis 0!
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o14.7 Kalibrowanie układu 
impulsowego

Wstęp

Aby określić dokładnie rzeczywisty punkt przełączenia sondy 
pomiarowej, należy kalibrować sondę, w przeciwnym razie TNC nie 
może określić dokładnych wyników pomiaru.

Przy kalibrowaniu TNC ustala „użyteczną” długość trzpienia sondy i 
„użyteczny” promień kulistej końcówki sondy. Dla kalibrowania sondy 
pomiarowej zamocowujemy pierścień nastawczy o znanej wysokości i 
znanym promieniu wewnętrznym na stole maszyny.

Kalibrowanie długości

 Tak wyznaczyć punkt odniesienia w osi wrzeciona, iż dla stołu 
maszyny obowiązuje: Z=0.

Wybrać funkcję kalibrowania dla długości sondy 
impulsowej: softkey FUNKCJA PROBKOWANIA i 
KAL. L nacisnąć. TNC pokazuje okno menu z 
czterema polami wprowadzenia

Wprowadzić oś narzędzia (klawisz osiowy)

 Punkt odniesienia: zapisać wysokość pierścienia 
nastawczego

 Punkty menu rzeczywisty promień główki i rzeczywista 
długość nie wymagają dokonania zapisu

 Przemieścić sondę pomiarową blisko nad 
powierzchnią pierścienia nastawczego

 Jeśli to konieczne zmienić kierunek przemieszczenia: 
wybór przy pomocy softkey lub klawiszami ze strzałką

 Próbkowanie powierzchni: nacisnąć klawisz NC-Start

Sondę pomiarową należy kalibrować zawsze przy:

 uruchamianiu

 złamaniu trzpienia sondy

 zmianie trzpienia sondy

 zmianie posuwu próbkowania

wystąpieniu niedociągłości, na przykład przez 
rozgrzanie maszyny

 zmianie aktywnej osi narzędzia

�

�

�

�

Użyteczna długość sondy pomiarowej odnosi się zawsze 
do punktu odniesienia narzędzia. Z reguły producent 
maszyn wyznacza punkt bazowy narzędzia na nosku 
wrzeciona.
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o Kalibrować promień i wyrównać przesunięcie 
współosiowości sondy pomiarowej

Oś sondy pomiarowej nie znajduje się normalnie rzecz biorąc 
dokładnie w osi wrzeciona. Funkcja kalibrowania rejestruje 
przesunięcie pomiędzy osią sondy pomiarowej i osią wrzeciona oraz 
wyrównuje je obliczeniowo.

W zależności od nastawienia parametru maszynowego 6165 
(powielanie wrzeciona aktywne/nieaktywne)  procedura kalibrowania 
przebiega różnie. Podczas aktywnego przesunięcia wrzeciona 
operacja kalibrowania przebiega od jednego NC-startu, natomiast przy 
nieaktywnym przesunięciu wrzeciona można zadecydować, czy 
chcemy kalibrować przesunięcie współosiowości czy też nie.

Przy kalibrowaniu przesunięcia współosiowości TNC obraca sondę 
pomiarową o 180°. Ten obrót zostaje zainicjalizowany poprzez funkcję 
dodatkową, określoną przez producenta maszyn w parametrze 
maszynowym 6160.

Proszę przeprowadzić manualne kalibrowanie w następujący sposób:

 pozycjonować główkę sondy w trybie obsługi ręcznej do otworu 
pierścienia nastawczego

Wybór funkcji kalibrowania dla promienia kulki 
pomiarowej sondy i przesunięcia współosiowości 
sondy: nacisnąć softkey KAL. R nacisnąć

Wybrać oś narzędzia, wprowadzić promień pierścienia 
nastawczego

 Próbkowanie: 4x nacisnąć klawisz NC-Start. Sonda 
pomiarowa dokonuje próbkowania w każdym 
kierunku osi pozycję otworu i oblicza rzeczywisty 
promień główki sondy

 Jeśli chcemy teraz zakończyć funkcję kalibrowania, 
softkey KONIEC nacisnąć

 Określić przesunięcie współosiowości kulki sondy: 
nacisnąć softkey 180° . TNC obraca sondę 
pomiarową o 180°

 Próbkowanie: 4 x nacisnąć klawisz NC-Start. Sonda 
pomiarowa dokonuje próbkowania w każdym 
kierunku osi pozycję otworu i oblicza offset 
współosiowości układu

�

�

�


	

Aby określić przesunięcie współosiowości główki sondy, 
TNC musi być przygotowane przez producenta maszyn.. 
Proszę uwzględnić informacje zawarte w podręczniku 
obsługi maszyny!



HEIDENHAIN iTNC 530 609

14
.7

 K
al

ib
ro

w
an

ie
 u

kł
ad

u
 im

p
u

ls
o

w
eg

oWyświetlanie wartości kalibrowania

TNC zapamiętuje użyteczną długość, użyteczny promień i wartość 
przesunięcia współosiowości oraz uwzględnia te wartości przy 
późniejszych zastosowaniach sondy pomiarowej. Aby wyświetlić 
zapisane w pamięci wartości, należy nacisnąć KAL. L i KAL. R.

Zarządzanie kilkoma blokami danych 
kalibrowania

Jeśli używamy na maszynie kilku sond pomiarowych lub kombinacji 
trzpieni rozmieszczonych krzyżowo, to należy w danym przypadku 
używać kilku bloków danych kalibrowania.

Aby wykorzystywać kilka bloków danych kalibrowania, należy ustawić 
parametr maszynowy 7411=1. Określanie danych kalibrowania jest 
identyczne ze sposobem postępowania przy zastosowaniu 
pojedyńczej sondy pomiarowej, TNC zapisuje jednakże dane 
kalibrowania do tabeli narzędzi; kiedy opuszczamy menu kalibrowania 
i potwierdzamy zapis danych kalibrowania do tabeli klawiszem ENT. 

TNC odkłada dane kalibrowania w następujących kolumnach tabeli 
narzędzi:

Skuteczny promień kulki sondy: kolumna R

Przesunięcie współosiowości X: CAL-OF1

Przesunięcie współosiowości Y: CAL-OF2

Kąt kalibrowania: ANGLE

Uśrednione przesunięcie współosiowości (działa tylko dla cyklu 
441): DR

Aktywny numer narzędzia określa przy tym linijkę w tabeli narzędzi, w 
której TNC odkłada dane.

Jeśli używamy kilku sond pomiarowych lub danych 
kalibrowania: Patrz „Zarządzanie kilkoma blokami danych 
kalibrowania”, strona 609.

Proszę zwrócić uwagę na właściwy aktywny numer 
narzędzia, jeśli używamy sondy pomiarowej, niezależnie 
od tego, czy chcemy odpracowywać cykl sondy 
pomiarowej w trybie automatycznym czy też w trybie 
obsługi ręcznej.

TNC pokazuje w menu kalibrowania numer narzędzia i 
nazwę narzędzia, jeśli parametr maszynowy 7411=1.
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o 14.8 Kompensowanie ukośnego 

położenia przedmiotu przy 
pomocy układu pomiarowego

Wstęp

Ukośne zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje 
obliczeniowo poprzez „obrót od podstawy”.

W tym celu TNC ustawia kąt obrotu na ten kąt, który ma utworzyć 
powierzchnia przedmiotu z osią bazową kąta płaszczyzny obróbki. 
Patrz ilustracja po prawej stronie.

Alternatywnie można kompensować ukośne położenie przedmiotu 
także poprzez obrót stołu okrągłego.

�

�

��

�

�

� !

Kierunek próbkowania dla pomiaru ukośnego położenia 
przedmiotu wybierać zawsze prostopadle do osi bazowej 
kąta.

Aby obrót podstawy został właściwie przeliczony w 
przebiegu programu, należy zaprogramować w pierwszym 
wierszu przemieszczenia obydwie współrzędne 
płaszczyzny obróbki.

Można używać także obrotu podstawy w kombinacji z 
funkcją PLANE, należy jednakże w tym przypadku 
najpierw aktywować obrót podstawy a następnie funkcję 
PLANE.

Jeżeli dokonuje się zmiany kąta obrotu od podstawy; to 
TNC zapytuje przy opuszczeniu menu, czy należy zapisać 
do pamięci ten zmieniony kąt także do odpowiedniego 
wiersza w tabeli punktów odniesienia. W danym 
przypadku klawiszem ENT potwierdzić.

TNC może przeprowadzić także rzeczywistą, 
trójwymiarową kompensację zamocowania, jeśli maszyna 
jest do tego przygotowana. Proszę skontaktować się w 
razie konieczności z producentem maszyn.

Przez ustawienie Bit #18 w MP7680 można skasować 
komunikat o błędach Kąt osi nierówny kąt nachylenia przy 
określaniu obrotu podstawowego i przy ustawianiu 
przedmiotu za pomocą osi obrotu z cyklami manualnymi 
próbkowania. W ten sposób można określić obrót bazowy 
w miejscach, niedostępnych bez nachylania głowicy.
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oPróbkowanie z przystawioną sondą

Aby określić obrót od podstawy, można pozycjonować osi także 
manualnie na dowolne położenie. To może okazać się koniecznym, 
jeśli ze względu na położenie zadanych punktów próbkowania nie 
można wykonać próbkowania w położeniu podstawowym osi obrotu. 

Przegląd

Funkcja nachylenia płaszczyzny obróbki nie może być 
aktywowana przy przystawianym próbkowaniu. TNC nie 
ukazuje w przeciwnym wypadku softkeys dla wyboru 
funkcji obrotu od podstawy.

Cykl Softkey

Obrót od podstawy poprzez 2 punkty: 
TNC ustala kąt pomiędzy linią łączącą te 2 punkty i 
położeniem zadanym (oś bazowa kąta).

Obrót podstawowy przez 2 odwierty/czopy: 
TNC określa kąt pomiędzy linią łączącą punkty 
środkowe odwiertu/czopu i położeniem zadanym (oś 
bazowa kąta).

Ustawienie przedmiotu poprzez 2 punkty: 
TNC ustala kąt pomiędzy linią łączącą te 2 punkty i 
położeniem zadanym (oś bazowa kąta) oraz 
kompensuje położenie ukośne poprzez obrót stołu 
okrągłego.
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o Obrót od podstawy poprzez 2 punkty

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE ROT .

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu 
pierwszego punktu próbkowania

Wybór kierunku próbkowania prostopadle do osi 
bazowej kąta: wybór osi i kierunku przy pomocy 
softkey

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu drugiego 
punktu próbkowania

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start. TNC określa 
obrót od podstawy i ukazuje kąt po dialogu Kąt obrotu 
= 

Zapis obrotu podstawowego do pamięci w tabeli punktów 
odniesienia

 Po operacji próbkowania wprowadzić numer punktu odniesienia w 
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod którym TNC ma zachować 
aktywny obrót od podstawy

 Softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. nacisnąć, aby zapisać do 
pamięci obrót podstawowy w tabeli punktów odniesienia 

Zapis wartości pomiarowych do pamięci w tabeli punktów 
odniesienia palet

 Po operacji próbkowania wprowadzić numer punktu odniesienia w 
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod którym TNC ma zachować 
aktywny obrót od podstawy

 Softkey ZAPIS PALETY TAB. PKT. ODN. nacisnąć, aby zapisać do 
pamięci obrót podstawowy w tabeli punktów odniesienia palet 

TNC pokazuje aktywny punkt odniesienia palet w dodatkowym 
wskazaniu stanu (patrz „Ogólna informacja o paletach (suwak PAL)” 
na stronie 87).

Aby móc zachować wartość pomiaru w tabeli punktów 
odniesienia palet, należy przed operacją próbkowania 
aktywować punkt odniesienia zero. Punkt odniesienia zero 
zawiera we wszystkich osiach tabeli punktów odniesienia 
zapis 0!
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oWyświetlić obrót podstawowy

Kąt obrotu podstawowego znajduje się po ponownym wyborze 
PROBKOWANIE  ROT we wskazaniu kąta obrotu. TNC ukazuje kąt 
obrotu także w dodatkowym wyświetlaczu stanu (STATUS POZ.)

W wyświetlaczu stanu zostaje ukazany symbol dla obrotu 
podstawowego, jeśli TNC przemieszcza osie maszyny odpowiednio 
do obrotu podstawowego.

Anulowanie obrotu podstawowego

 Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey PROBKOWANIE ROT 
.

 Zapisać kąt obrotu „0”, przejąć klawiszem ENT

 Zakończenie funkcji próbkowania: nacisnąć klawisz END
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o Obrót podstawowy przez 2 odwierty/czopy

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE ROT nacisnąć (2.pasek softkey)

 Czopy okrągłe mają zostać wypróbkowane: ustalić 
przy pomocy softkey

 Odwierty mają zostać wypróbkowane: ustalić przy 
pomocy softkey

Próbkowanie odwiertów

Wypozycjonować wstępnie sondę w pobliżu środka odwiertu. Po tym, 
kiedy naciśnięto klawisz Start, TNC próbkuje automatycznie cztery 
punkty ścianki odwiertu.

Następnie przemieszczamy sondę do następnego odwiertu i 
próbkujemy go w ten sam sposób. TNC powtarza tę operację, aż 
wszystkie odwierty zostaną wypróbkowane dla określenia punktu 
odniesienia.

Czop okrągły wypróbkować

Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu pierwszego punktu 
próbkowania przy czopie okrągłym Poprzez softkey wybrać kierunek 
próbkowania, wykonać próbkowanie zewnętrznym klawiszem START. 
Operację powtórzyć łącznie cztery razy.

Zapis obrotu podstawowego do pamięci w tabeli punktów 
odniesienia

 Po operacji próbkowania wprowadzić numer punktu odniesienia w 
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod którym TNC ma zachować 
aktywny obrót od podstawy

 Softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. nacisnąć, aby zapisać do 
pamięci obrót od podstawy w tabeli punktów odniesienia 
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oUstawienie przedmiotu poprzez 2 punkty

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE ROT nacisnąć (2.pasek softkey)

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu 
pierwszego punktu próbkowania

Wybór kierunku próbkowania prostopadle do osi 
bazowej kąta: wybór osi i kierunku przy pomocy 
softkey

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu drugiego 
punktu próbkowania

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start. TNC określa 
obrót od podstawy i ukazuje kąt po dialogu Kąt obrotu 
= 

Ustawienie przedmiotu

 Softkey STÓŁ OBROTOWY POZYCJONOWAĆ nacisnąć, TNC 
wyświetla ostrzeżenie dla odsunięcia sondy pomiarowej

 Wykonać operację ustawienia z NC-start: TNC pozycjonuje stół 
obrotowy 

 Po operacji próbkowania wprowadzić numer punktu odniesienia w 
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod którym TNC ma zachować 
aktywny obrót od podstawy

Zapis ukośnego położenia do pamięci w tabeli punktów 
odniesienia

 Po operacji próbkowania wprowadzić numer punktu odniesienia w 
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod którym TNC ma zachować 
ukośne położenie detalu

 Softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. nacisnąć, aby zapisać do 
pamięci wartość kąta jako przesunięcie na osi obrotowej w tabeli 
punktów odniesienia 

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Tak wysunąć sondę przez ustawieniem, aby nie mogło 
dojść do kolizji z przedmiotem lub mocowadłami.
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o 14.9 Określenie punktu odniesienia za 

pomocą układu impulsowego

Przegląd

Funkcje dla wyznaczenia punktu bazowego na ustawionym 
przedmiocie zostają wybierane przy pomocy następujących softkey:

Wyznaczanie punktu bazowego w dowolnej osi

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE POS .

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu punktu 
próbkowania

Wybrać kierunek próbkowania i jednocześnie oś, dla 
której zostaje wyznaczony punkt bazowy, np. Z w 
kierunku Z – próbkowanie: wybrać z softkey

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Punkt odniesienia: zapisać zadaną współrzędną, z 
softkey WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejąć 
lub wartość zapisać w tabeli (patrz „Zapis wartości 
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
zerowych”, strona 604, albo patrz „Zapis wartości 
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
odniesienia”, strona 605, albo patrz „Zapis wartości 
pomiarowych do pamięci w tabeli punktów 
odniesienia palet”, strona 606)

 Zakończyć funkcję próbkowania: nacisnąć klawisz 
END . 

Softkey Funkcja Strona

Wyznaczanie punktu bazowego w 
dowolnej osi 

Strona 616

Wyznaczenie naroża jako punktu 
bazowego

Strona 617

Wyznaczenie środka koła jako punktu 
bazowego

Strona 618

Oś środkowa jako punkt odniesienia Strona 619

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Proszę uwzględnić, iż TNC przy aktywnym przesunięciu 
punktu zerowego odnosi wypróbkowane znaczenie 
zawsze do aktywnego punktu odniesienia (lub do ostatnio 
wyznaczonego w trybie pracy Obsługa manualna punktu 
bazowego), chociaż w wyświetlaczu położenia zostaje 
przeliczone przesunięcie punktu zerowego.

�

�

�



HEIDENHAIN iTNC 530 617

14
.9

 O
kr

e
ś

le
n

ie
 p

u
n

kt
u

 o
d

n
ie

si
en

ia
 z

a 
p

o
m

o
cą

 u
k
ła

d
u

 im
p

u
ls

o
w

eg
oNaroże jako punkt odniesienia – nie przejmować 

punktów, które zostały wypróbkowane dla 
obrotu podstawowego

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE P.

 Punkty próbkowania z obrotu od podstawy ?: klawisz 
ENT  nacisnąć, aby przejąć współrzędne punktów 
próbkowania

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu 
pierwszego punktu próbkowania na krawędzi 
obrabianego przedmiotu, która nie została 
wypróbkowana dla obrotu podstawowego.

Wybór kierunku próbkowania: wybrać przy pomocy 
softkey

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Pozycjonować sondę w pobliżu drugiego punktu 
próbkowania na tej samej krawędzi

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Punkt odniesienia:  zapisać obydwie współrzędne 
punktu odniesienia w oknie menu, z softkey 
WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejąć lub 
zapisać wartości do tabeli (patrz „Zapis wartości 
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
zerowych”, strona 604, albo patrz „Zapis wartości 
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
odniesienia”, strona 605, albo patrz „Zapis wartości 
pomiarowych do pamięci w tabeli punktów 
odniesienia palet”, strona 606)

 Zakończyć funkcję próbkowania: nacisnąć klawisz 
END . 

Naroże jako punkt odniesienia – nie przejmować 
punktów, które zostały wypróbkowane dla 
obrotu podstawowego

 Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey PROBKOWANIE P .

 Punkty próbkowania z obrotu od podstawy ?: klawiszem NO ENT 
zaprzeczyć (pytanie dialogowe pojawia się tylko, jeśli 
przeprowadzono uprzednio obrót od podstawy)

 Obydwie krawędzie przedmiotu dwa razy wypróbkować

 Punkt odniesienia: zapisać współrzędne punktu odniesienia, z 
softkey WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejąć, albo wartości 
zapisać do tabeli (patrz „Zapis wartości pomiaru z cykli sondy 
pomiarowej do tabeli punktów zerowych”, strona 604, albo patrz 
„Zapis wartości pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
odniesienia”, strona 605, albo patrz „Zapis wartości pomiarowych do 
pamięci w tabeli punktów odniesienia palet”, strona 606)

 Zakończyć funkcję próbkowania: nacisnąć klawisz END.

�
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o Punkt środkowy okręgu jako punkt bazowy

Punkty środkowe odwiertów, kieszeni okrągłych, pełnych cylindrów, 
czopów, wysepek w kształcie koła, można wyznaczać jako punkty 
bazowe.

Koło wewnętrzne:

TNC próbkuje ściankę wewnętrzną okręgu we wszystkich czterech 
kierunkach osi współrzędnych.

W przypadku przerwanych okręgów (łuków kołowych) można dowolnie 
wybierać kierunek próbkowania.

 Pozycjonować główkę sondy w pobliżu środka okręgu

Wybór funkcji próbkowania: softkey PROBKOWANIE 
CC wybrać

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start. Sonda 
pomiarowa próbkuje jeden po drugim 4 punkty ścianki 
wewnętrznej koła

 Jeśli chcemy pracować z pomiarem odwrócenia (tylko 
na maszynach z orientacją wrzeciona, w zależności 
od MP6160) softkey 180° nacisnąć i ponownie 
wypróbkować 4 punkty wewnętrznej ścianki okręgu

 Jeśli chcemy pracować bez pomiaru odwrócenia: 
klawisz END nacisnąć

 Punkt odniesienia:  w oknie menu zapisać obydwie 
współrzędne punktu środkowego okręgu, z softkey 
WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejąć lub 
zapisać wartości do tabeli (patrz „Zapis wartości 
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
zerowych”, strona 604, albo patrz „Zapis wartości 
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
odniesienia”, strona 605)

 Zakończenie funkcji próbkowania: nacisnąć klawisz 
END .

Okrąg zewnętrzny:

 Pozycjonować główkę sondy w pobliżu pierwszego punktu 
próbkowania poza okręgiem

 Wybór kierunku próbkowania: wybrać przy pomocy softkey

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Powtórzyć operację próbkowania dla pozostałych 3 punktów. Patrz 
ilustracja po prawej stronie u dołu

 Punkt odniesienia: zapisać współrzędne punktu odniesienia, z 
softkey WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejąć, albo wartości 
zapisać do tabeli (patrz „Zapis wartości pomiaru z cykli sondy 
pomiarowej do tabeli punktów zerowych”, strona 604, albo patrz 
„Zapis wartości pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
odniesienia”, strona 605, albo patrz „Zapis wartości pomiarowych do 
pamięci w tabeli punktów odniesienia palet”, strona 606)

 Zakończyć funkcję próbkowania: nacisnąć klawisz END .

Po próbkowaniu TNC ukazuje aktualne współrzędne punktu 
środkowego koła i promień koła PR. 
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oOś środkowa jako punkt odniesienia

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE .

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu 
pierwszego punktu próbkowania

Wybrać kierunek próbkowanie z softkey

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu drugiego 
punktu próbkowania

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Punkt odniesienia: zapisać współrzędną punktu 
odniesienia w oknie menu, z softkey WYZNACZENIE 
PKT.ODNIESIENIA przejąć, albo wartości zaipsać do 
tabeli (patrz „Zapis wartości pomiaru z cykli sondy 
pomiarowej do tabeli punktów zerowych”, strona 604, 
albo patrz „Zapis wartości pomiaru z cykli sondy 
pomiarowej do tabeli punktów odniesienia”, 
strona 605, albo patrz „Zapis wartości pomiarowych 
do pamięci w tabeli punktów odniesienia palet”, 
strona 606)

 Zakończyć funkcję próbkowania: nacisnąć klawisz 
END . 
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o Wyznaczenie punktu odniesienia przez 

odwierty/czopy okrągłe

Na drugim pasku softkey znajdują się do dyspozycji softkeys, z którymi 
można wykorzystywać odwierty lub czopy okrągłe dla wyznaczenia 
punktu odniesienia.

Określić czy odwiert lub czop okrągły ma zostać wypróbkowany

W nastawieniu podstawowym zostają wypróbkowane odwierty.

Wybór funkcji próbkowania: softkey FUNKCJA 
PROBKOWANIA  nacisnąć, dalej przełączać pasek 
softkey

Wybór funkcji próbkowania: np.softkey 
PROBKOWANIE P nacisnąć

 Czopy okrągłe mają zostać wypróbkowane: ustalić 
przy pomocy softkey

 Odwierty mają zostać wypróbkowane: ustalić przy 
pomocy softkey

Próbkowanie odwiertów

Wypozycjonować wstępnie sondę w pobliżu środka odwiertu. Po tym, 
kiedy naciśnięto klawisz Start, TNC próbkuje automatycznie cztery 
punkty ścianki odwiertu.

Następnie przemieszczamy sondę do następnego odwiertu i 
próbkujemy go w ten sam sposób. TNC powtarza tę operację, aż 
wszystkie odwierty zostaną wypróbkowane dla określenia punktu 
odniesienia.

Czop okrągły wypróbkować

Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu pierwszego punktu 
próbkowania przy czopie okrągłym Poprzez softkey wybrać kierunek 
próbkowania, wykonać próbkowanie zewnętrznym klawiszem START. 
Operację powtórzyć łącznie cztery razy.

Przegląd

Cykl Softkey

Obrót podstawowy przez 2 odwierty: 
TNC ustala kąt pomiędzy linią łączącą punkty 
środkowe odwiertu i położeniem zadanym (oś bazowa 
kąta)

Punkt odniesienia przez 4 odwierty: 
TNC ustala punkt przecięcia obydwu jako pierwszych i 
obydwu jako ostatnich wypróbkowanych odwiertów. 
Proszę próbkować na krzyż (jak to przedstawiono na 
softkey), ponieważ TNC w przeciwnym razie oblicza 
błędny punkt odniesienia

Środek koła przez 3 odwierty: 
TNC ustala tor kołowy, na którym leżą wszystkie 3 
odwierty i oblicza dla toru kołowego punkt środkowy 
okręgu.
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oPomiar przedmiotu przy pomocy układu 

impulsowego

Można używać sondy pomiarowej w trybach pracy Obsługa ręczna i 
El.kółko ręczne, aby przeprowadzać proste pomiary na przedmiocie. 
Dla bardziej kompleksowych zadań pomiarowych dostępne są 
programowalne cykle próbkowania (patrz instrukcja obsługi Cykle, 
rozdział 16, Automatyczna kontrola przedmiotów). Przy pomocy sondy 
pomiarowej określamy:

współrzędne położenia i z tego

wymiary i kąt na obrabianym przedmiocie

Określanie współrzędnej pozycji na ustawionym przedmiocie

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE POS .

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu punktu 
próbkowania

Wybrać kierunek próbkowania i jednocześnie oś, do 
której ma się odnosić współrzędna: nacisnąć 
odpowiedni softkey.

 Uruchomić operację próbkowania: nacisnąć klawisz 
NC-Start

TNC ukazuje współrzędną punktu próbkowania jako punkt bazowy.

Określenie współrzędnych punktu narożnego na płaszczyźnie 
obróbki

Określić współrzędne punktu narożnego: Patrz „Naroże jako punkt 
odniesienia – nie przejmować punktów, które zostały wypróbkowane 
dla obrotu podstawowego”, strona 617. TNC ukazuje współrzędne 
wypróbkowanego naroża jako punkt odniesienia.



622  Obsługa ręczna i nastawienie

14
.9

 O
kr

e
ś

le
n

ie
 p

u
n

kt
u

 o
d

n
ie

si
en

ia
 z

a 
p

o
m

o
cą

 u
k
ła

d
u

 im
p

u
ls

o
w

eg
o Określenie wymiarów przedmiotu

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE POS .

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu 
pierwszego punktu próbkowania A

Wybrać kierunek próbkowanie z softkey

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

 Jako punkt bazowy zanotować wyświetloną wartość 
(tylko, jeśli poprzednio wyznaczony punkt bazowy 
jeszcze obowiązuje)

 Punkt odniesienia: „0” wprowadzić

 Przerwać dialog: klawisz END nacisnąć

 Ponowny wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE POS .

 Pozycjonować sondę pomiarową w pobliżu drugiego 
punktu próbkowania B

Wybór kierunku próbkowania przy pomocy softkey: ta 
sama oś, jednakże przeciwny kierunek jak  przy 
pierwszym próbkowaniu.

 Próbkowanie: nacisnąć klawisz NC-Start

We wskazaniu punkt bazowy znajduje się odległość pomiędzy 
obydwoma punktami na osi współrzędnych.

Ustawić wyświetlacz położenia ponownie na wartości przed pomiarem 
długości

 Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey PROBKOWANIE POS 
.

 Pierwszy punkt próbkowania ponownie wypróbkować

 Ustawić punkt bazowy na zanotowaną wartość

 Przerwać dialog: klawisz END nacisnąć

Pomiar kąta

Przy pomocy sondy pomiarowej można określić kąt na płaszczyźnie 
obróbki. Zmierzony zostaje

 kąt pomiędzy osią odniesienia kąta i krawędzią obrabianego 
przedmiotu lub

 kąt pomiędzy dwoma krawędziami

Zmierzony kąt zostaje wyświetlony jako wartość maksymalnie 90°.

�

�

�

�

!

:
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oOkreślić kąt pomiędzy osią bazową kąta i krawędzią obrabianego 

przedmiotu

Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey 
PROBKOWANIE ROT .

 Kąt obrotu: wyświetlony kąt obrotu zanotować, jeśli 
chcemy uprzednio przeprowadzony obrót 
podstawowy później ponownie odtworzyć

 Przeprowadzić obrót podstawowy z przewidzianą do 
porównania stroną (patrz „Kompensowanie ukośnego 
położenia przedmiotu przy pomocy układu 
pomiarowego” na stronie 610)

 Z softkey PROBKOWANIE ROT wyświetlić kąt 
pomiędzy osią bazową kąta i krawędzią przedmiotu 
jako kąt obrotu

 Anulować obrót podstawowy lub odtworzyć pierwotny 
obrót podstawowy

 ustawić kąt obrotu na zanotowaną wartość

Określić kąt pomiędzy dwoma krawędziami przedmiotu

 Wybór funkcji próbkowania: nacisnąć softkey PROBKOWANIE ROT 
.

 Kąt obrotu: wyświetlony kąt obrotu zanotować, jeśli chcemy 
uprzednio przeprowadzony obrót podstawowy później ponownie 
odtworzyć

 Przeprowadzić obrót podstawowy dla pierwszej strony (patrz 
„Kompensowanie ukośnego położenia przedmiotu przy pomocy 
układu pomiarowego” na stronie 610)

 Drugą stronę wypróbkować tak samo jak przy pierwszym obrocie 
podstawowym, kąta obrotu nie ustawiać tu na 0!

 Z softkey PROBKOWANIE ROT wyświetlić kąt PA pomiędzy 
krawędziami przedmiotu jako kąt obrotu

 Anulować obrót lub odtworzyć ponownie pierwotną wartość obrotu 
od podstawy: nastawić kąt obrotu na zanotowaną wartość

��

��� 
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o Wykorzystywanie funkcji próbkowania wraz z 

mechanicznymi sondami lub zegarami 
pomiarowymi

Jeśli na danej maszynie brak elektronicznej sondy pomiarowej, to 
można wykorzystywać wszystkie opisane uprzednio manualne funkcje 
próbkowania (wyjątek: funkcje kalibrowania) także z mechanicznymi 
sondami lub dotykając po prostu powierzchni.

Zamiast elektronicznego sygnału, wytwarzanego automatycznie przez 
sondę pomiarową podczas wykonywania funkcji próbkowania; 
inicjalizuje się sygnał przełączenia dla przejęcia pozycji próbkowania 
manualnie za pomocą klawisza. Proszę postąpić przy tym w 
następujący sposób:

 wybrać poprzez softkey dowolną funkcję próbkowania

mechaniczny trzpień przesunąć na pierwszą pozycję, 
która ma zostać przejęta przez TNC

 Przejęcie pozycji: nacisnąć klawisz przejęcia aktualnej 
pozycji, TNC zapisuje tę pozycję do pamięci

mechaniczny trzpień przesunąć na następną pozycję, 
która ma zostać przejęta przez TNC

 Przejęcie pozycji: nacisnąć klawisz przejęcia aktualnej 
pozycji, TNC zapisuje tę pozycję do pamięci

 w razie konieczności najechać dalsze pozycje i jak to 
uprzednio opisano przejąć

 Punkt odniesienia:w oknie menu zapisać współrzędne 
nowego punktu odniesienia, z softkey 
WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejąć lub 
zapisać wartości do tabeli (patrz „Zapis wartości 
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
zerowych”, strona 604, albo patrz „Zapis wartości 
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktów 
odniesienia”, strona 605)

 Zakończenie funkcji próbkowania: nacisnąć klawisz 
END .
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1)14.10Nachylenie płaszczyzny 
obróbki (opcja software 1)

Zastosowanie, sposób pracy

TNC wspomaga pochylenie płaszczyzn obróbki na obrabiarkach z 
głowicami obrotowymi a także stołami obrotowymi podziałowymi. 
Typowymi rodzajami zastosowania są np. ukośne odwierty lub leżące 
ukośnie w przestrzeni kontury. Przy tym płaszczyzna obróbki zostaje 
zawsze pochylona o aktywny punkt zerowy. Jak zwykle, obróbka 
zostaje zaprogramowana w jednej płaszczyźnie głównej (np. X/Y- 
płaszczyzna), jednakże wykonana na płaszczyźnie, która została 
nachylona do płaszczyzny głównej.

Dla pochylenia płaszczyzny obróbki są trzy funkcje do dyspozycji:

Manualne nachylenie z softkey 3D ROT w trybach  pracy Obsługa 
manualna i El.kółko ręczne, patrz „Aktywować manualne 
nachylenie”, strona 629

Sterowane nachylenie, cykl 19 PŁASZCZYZNA OBRÓBKI w 
programie obróbki (patrz instrukcja obsługi Cykle, cykl 19 
PŁASZCZYZNA OBROBKI)

Sterowane nachylenie, PLANE-funkcja w programie obróbki (patrz 
„Funkcja PLANE: nachylenie płaszczyzny obróbki (opcja software 
1)” na stronie 495)

TNC-funkcje dla „Nachylania płaszczyzny obróbki“ stanowią 
transformację współrzędnych. Przy tym płaszczyzna obróbki leży 
zawsze prostopadle do kierunku osi narzędzia.

�

� �

�


	�

Funkcje nachylania płaszczyzny obróbki zostają 
dopasowane do TNC i maszyny przez producenta 
maszyn. W przypadku określonych głowic obrotowych 
(stołów obrotowych), producent maszyn określa, czy 
programowane w cyklu kąty zostają interpretowane przez 
TNC jako współrzędne osi obrotowych lub jako 
komponenty kątowe ukośnej płaszczyzny. Proszę zwrócić 
uwagę na informacje zawarte w instrukcji obsługi 
maszyny.



626  Obsługa ręczna i nastawienie

14
.1

0 
N

ac
h

yl
en

ie
 p
ła

sz
cz

yz
n

y 
o

b
ró

b
ki

 (
o

p
cj

a 
so

ft
w

ar
e 

1) Zasadniczo rozróżnia TNC przy pochyleniu płaszczyzny obróbki dwa 
typy maszyn:

Maszyna ze stołem obrotowym podziałowym

Należy obrabiany przedmiot poprzez odpowiednie 
pozycjonowanie stołu obrotowego np. przy pomocy L-bloku, 
umieścić do żądanego położenia obróbki

Położenie przekształconej osi narzędzia niezmienia się w 
stosunku do stałego układu współrzędnych maszyny. Jeśli stół 
obrotowy – to znaczy przedmiot – np. obracamy o 90°, to układ 
współrzędnych nie obraca się wraz z nim. Jeśli w rodzaju pracy 
Obsługa ręczna naciśniemy klawisz kierunkowy Z+, to narzędzie 
przemieszcza się w kierunku Z+

 TNC uwzględnia dla obliczania transformowanego układu 
współrzędnych tylko mechanicznie uwarunkowane przesunięcia 
odpowiedniego stołu obrotowego –tak zwane „translatoryjne“ 
przypadające wielkości

Maszyna z głowicą obrotową

Należy narzędzie poprzez odpowiednie pozycjonowanie głowicy 
obrotowej, np. przy pomocy L-bloku, umieścić w żądane położenie

Położenie nachylonej (przekształconej) osi narzędzi zmienia się w 
stosunku do stałego układu współrzędnych maszyny: jeśli 
obracamy głowicę obrotową maszyny –to znaczy narzędzie– np. 
w B-osi o +90°, to układ współrzędnych obraca się razem z nim. 
Jeśli naciśniemy w rodzaju pracy Obsługa ręczna klawisz 
kierunkowy Z+, to narzędzie przesuwa się w kierunku X+ stałego 
układu współrzędnych maszyny

 TNC uwzględnia dla obliczenia przekształconego układu 
współrzędnych mechanicznie uwarunkowane wzajemne 
przesunięcia głowicy obrotowej („translatoryjne“przypadające 
wielkości) i wzajemne przesunięcia, które powstają poprzez 
nachylenie narzędzia (3D korekcja długości narzędzia)
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1)Dosunięcie narzędzia do punktów odniesienia 
przy pochylonych osiach

Przy pochylonych osiach dosunięcie wypełnia się przy pomocy 
zewnętrznych przycisków kierunkowych. TNC interpoluje przy tym 
odpowiednie osie. Proszę zwrócić uwagę, aby funkcja „nachylić 
płaszczyznę obróbki“ była aktywna w rodzaju pracy Obsługa ręczna i 
aby został wprowadzony rzeczywisty kąt osi obrotowej w polu menu.

Wyznaczyć punkt odniesienia w układzie 
pochylonym

Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostało zakończone, proszę 
wyznaczyć punkt odniesienia jak w układzie nie pochylonym. 
Zachowanie TNC przy wyznaczaniu punktu odniesienia zależy przy 
tym od ustawienia parametru maszynowego 7500 w tabeli kinematyki:

MP 7500, Bit 5=0
TNC sprawdza przy aktywnej płaszczyźnie obróbki, czy przy 
wyznaczeniu punktu odniesienia w osiach X, Y i Z aktualne 
współrzędne osi obrotu zgadzają się ze zdefiniowanymi przez 
operatora kątami nachylenia (3D ROT-menu). Jeśli funkcja 
Nachylenie płaszczyzny obróbki nie jest aktywna, to TNC sprawdza, 
czy osie obrotu znajdują się na 0° (pozycje rzeczywiste). Jeżeli 
pozycje nie zgadzają się ze sobą, to TNC wydaje komunikat o 
błędach.

MP 7500, Bit 5=1
TNC nie sprawdza, czy aktualne współrzędne osi obrotu (pozycje 
rzeczywiste) zgadzają się ze zdefiniowanymi kątami nachylenia.

Wyznaczenie punktu odniesienia w maszynach z 
okrągłym stołem obrotowym

Jeżeli ustawiamy obrabiany przedmiot poprzez obrót stołu, np. przy 
pomocy cyklu próbkowania 403, to należy przed wyznaczeniem 
punktu odniesienia w osiach liniowych X, Y i Z wyzerować oś stołu 
obrotowego po operacji ustawienia. W przeciwnym razie TNC wydaje 
komunikat o błędach. Cykl 403 oferuje tę możliwość bezpośrednio, a 
mianowicie wyznaczając parametry wprowadzenia (patrz instrukcja 
obsługi Cykle sondy impulsowej „Kompensowanie obrotu 
podstawowego poprzez oś obrotu”).

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Wyznaczać punkt odniesienia zasadniczo zawsze na 
wszystkich trzech osiach.

Jeśli osie obrotowe maszyny nie są wyregulowane, należy 
wprowadzić położenie rzeczywiste osi obrotu do menu dla 
ręcznego pochylania: Jeżeli położenie rzeczywiste osi 
obrotu (-owych) nie jest zgodne z wprowadzonymi 
danymi, TNC oblicza błędnie punkt odniesienia.
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1) Wyznaczanie punktu odniesienia na maszynach 
z systemem zmiany głowicy

Jeśli maszyna wyposażona jest w system zmiany głowicy, to należy 
zarządzać punktami odniesienia zasadniczo poprzez tabelę punktów 
odniesienia. Punkty odniesienia, zapisane do pamięci w tabeli 
punktów odniesienia, zawierają obliczenie aktywnej kinematyki 
maszyny (geometria głowicy). Jeśli wymieniamy głowicę, to TNC 
uwzględnia nowe, zmienione wymiary głowicy, tak iż aktywny punkt 
odniesienia pozostaje zachowany.

Wyświetlenie położenia w układzie pochylonym

Wyświetlane w polu statusu pozycje (ZAD i RZECZ) odnoszą się do 
nachylonego układu współrzędnych.

Ograniczenia przy nachylaniu płaszczyzny 
obróbki 

 Funkcja próbkowania Obrót tła nie znajduje się w dyspozycji, jeśli w 
trybie pracy Obsługa ręczna aktywowano funkcję nachylenia 
płaszczyzny obróbki

 Funkcja "Przejęcie pozycji rzeczywistej" jest dozwolona tylko, jeśli 
funkcja Nachylenie płaszczyzny obróbki jest aktywna

Pozycjonowania PLC (ustalane przez producenta maszyn) nie są 
dozwolone
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1)Aktywować manualne nachylenie

Wybrać ręczne nachylenie: softkey 3D ROT nacisnąć

Pozycjonować jasne pole klawiszem ze strzałką na 
punkt menu Obsługa manualna.

Wybrać ręczne nachylenie: softkey AKTYWNE 
nacisnąć

Jasne pole pozycjonować klawiszem ze strzałką na 
żądaną oś obrotu

Wprowadzić kąt nachylenia

Zakończyć wprowadzanie danych: klawisz END 
NACISNĄĆ

Dla dezaktywowania proszę w menu Pochylić płaszczyznę obróbki 
ustawić na Nieaktywny żądany rodzaj pracy.

Jeśli funkcja Nachylić płaszczyznę obróbki jest aktywna i TNC 
przemieszcza osie maszyny odpowiednio do nachylonych osi, to 
wyświetlacz stanu ukazuje symbol  .

Jeżeli funkcja Pochylić płaszczyznę obróbki dla rodzaju pracy 
Przebieg programu zostanie ustawiona na Aktywna, to wniesiony do 
menu kąt nachylenia obowiązuje od pierwszego bloku w wypełnianym 
programie obróbki. Jeśli używamy w programie obróbki cyklu 19 
PŁASZCZYZNA OBRÓBKI lub PLANE-funkcji, to działają 
zdefiniowane w nich wartości kąta. Wprowadzone do menu wartości 
kątowe zostają przepisane wartościami wywołanymi.
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1) Wyznaczenie aktualnego kierunku osi narzędzia 
jako aktywnego kierunku obróbki (funkcja FCL2)

Przy pomocy tej funkcji można w trybach pracy Sterowanie ręczne i 
El.kółko obrotowe przemieścić narzędzie za pomocą zewnętrznych 
klawiszy kierunkowych lub przy pomocy kółka w tym kierunku, w 
którym wskazuje momentalnie oś narzędzia. Używać tej funkcji, jeśli

 chcemy przemieścić narzędzie podczas przerwania przebiegu 5-
osi-programu w kierunku osi narzędzia

 chcemy przy pomocy kółka lub zewnętrznych klawiszy 
kierunkowych w trybie manualnym przeprowadzić obróbkę z 
podstawionym narzędziem

Wybrać ręczne nachylenie: softkey 3D ROT nacisnąć

Pozycjonować jasne pole klawiszem ze strzałką na 
punkt menu Obsługa manualna .

Aktywowanie aktywnego kierunku osi narzędzia jako 
aktywnego kierunku obróbki: softkey OŚ NARZ 
nacisnąć

Zakończyć wprowadzanie danych: klawisz END 
NACISNĄĆ

Dla dezaktywowania ustawiamy w menu Nachylenie płaszczyzny 
obróbki punkt menu Obsługa manualna na nieaktywna.

Jeśli funkcja Przemieszczenie w kierunku osi narzędzia jest 
aktywna, to wskazanie statusu wyświetla symbol  .

Ta funkcja musi zostać aktywowana przez producenta 
maszyn. Proszę zwrócić uwagę na informacje zawarte w 
instrukcji obsługi maszyny.

Funkcja ta znajduje się także wówczas do dyspozycji, jeśli 
przerwiemy przebieg programu i chcemy manualnie 
przemieścić osie.



Pozycjonowanie z 
ręcznym 
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programować i odpracować

Dla prostej obróbki lub dla wstępnego ustalenia położenia narzędzia 
przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonowanie z ręcznym 
wprowadzeniem danych. W tym przypadku można wprowadzić krótki 
program w formacie tekstu otwartego firmy HEIDENHAIN lub zgodnie 
z DIN/ISO i następnie bezpośrednio włączyć wypełnianie. Także cykle 
obróbki oraz cykle układu impulsowego, jak i niektóre funkcje 
specjalne (klawisz SPEC FCT) TNC dostępne są w trybie MDI. TNC 
zapamiętuje ten program automatycznie w pliku $MDI. Przy 
pozycjonowaniu z ręcznym wprowadzeniem danych można 
aktywować dodatkowe wskazanie stanu.

Zastosować pozycjonowanie z ręcznym 
wprowadzaniem danych

Wybrać rodzaj pracy Pozycjonowanie z ręcznym 
wprowadzeniem danych. Programowanie pliku $MDI 
przy pomocy dostępnych funkcji

Uruchomić przebieg programu: zewnętrzny klawisz 
START

Ograniczenia:

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

Plik $MDI nie może zawierać wywoływania programu 
(PGM CALL).
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Przykład 1

Na pojedyńczym przedmiocie ma być wykonany odwiert o głębokości 
20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i wyznaczeniu 
punktów odniesienia, można wykonanie tego otworu programować 
kilkoma wierszami programu i wypełnić.

Najpierw ustala się wstępne położenie narzędzia przy pomocy wierszy 
prostych nad obrabianym przedmiotem i z odstępem bezpieczeństwa 
5 mm nad wierconym otworem. Następnie zostaje wykonany odwiert 
przy pomocy cyklu 200 WIERCENIE .

Funkcja prostej: Patrz „Prosta L”, strona 235, cykl WIERCENIE: patrz 
instrukcja obsługi rozdział Cykle, cykl 200 WIERCENIE.

�

�

�

�	

�	

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 Narzędzie wywołać: oś narzędzia Z,

Prędkość obrotowa wrzeciona 2000 obr/min

2 L Z+200 R0 FMAX Przemieszczenie narzędzia poza materiałem 
(FMAX=bieg szybki)

3 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Narzędzie z FMAX pozycjonować nad otworem, 
włączyć wrzeciono

4 CYCL DEF 200 WIERCENIE Definicja cyklu WIERCENIE

Q200=5 ;ODSTĘP BEZPIECZEŃSTWA Bezpieczny odstęp narz. nad odwiertem

Q201=-15 ;GŁĘBOKOŚĆ Głębokość wiercenia (znak liczby=kierunek pracy)

Q206=250 ;F GŁĘBOKOŚĆ WCIĘCIA Posuw wiercenia

Q202=5 ;GŁĘBOKOŚĆ WCIĘCIA Głębokość każdego wcięcia w materiał przed 
powrotem

Q210=0 ;CZAS WYJŚCIA U GÓRY Czas przebywania tam po każdym wyjściu z 
materiału w sekundach

Q203=-10 ;WSPÓŁ .POWIERZ. Współrzędna powierzchni obrabianego przedmiotu

Q204=20 ;2. BEZP.ODLEGŁ . Bezpieczny odstęp narz. nad odwiertem

Q211=0.2 ;CZAS ZATRZYMANIA U DOŁU Czas przebywania narzędzia na dnie wiercenia w 
sekundach

5 CYCL CALL Wywołać cykl WIERCENIE

6 L Z+200 R0 FMAX M2 Wyjście narzędzia z materiału

7 END PGM $MDI MM Koniec programu
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Przykład: usunąć ukośne położenie obrabianego przedmiotu na 
maszynach ze stołem obrotowym

Wykonać obrót podstawowy z układem impulsowym. Patrz instrukcja 
obsługi Cykle sondy impulsowej, Cykle sondy pomiarowej w rodzajach 
pracy Obsługa ręczna i El. kółko obrotowe“, fragment 
„Kompensowanie ukośnego położenia przedmiotu “.

Zanotować kąt obrotu i anulować obrót podstawowy

Wybrać rodzaj pracy: Pozycjonowanie z ręcznym 
wprowadzeniem danych

Wybrać oś stołu obrotowego, wprowadzić 
zanotowany kąt obrotu i posuw np. L C+2.561 F50

Zakończyć wprowadzenie

Nacisnąć klawisz NC-start: położenie ukośne 
zostanie usunięte poprzez obrót stołu
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Plik $MDI jest używany z reguły dla krótkich i przejściowo potrzebnych 
programów. Jeśli powinien jakiś program mimo to zostać 
wprowadzony do pamięci, proszę postąpić w następujący sposób:

Wybrać rodzaj pracy: Program wprowadzić do 
pamięci/edycja

Wywołać zarządzanie plikami: klawisz PGM MGT 
(Program Management)

Plik $MDI znakować

„Plik kopiować “ wybrać: Softkey KOPIOWANIE

Proszę wprowadzić nazwę, pod którą aktualna treść 
pliku $MDI ma być wprowadzona do pamięci

Wypełnić kopiowanie

Opuścić zarządzanie plikami: Softkey KONIEC

Dla skasowania zawartości pliku $MDI proszę postąpić podobnie: 
zamiast go kopiować, proszę wymazać jego zawartość przy pomocy 
Softkey SKASUJ. Przy następnej zmianie na tryb pracy 
Pozycjonowanie z ręcznym wprowadzeniem danych TNC wyświetla 
pusty plik $MDI. 

Dalsze informacje: patrz „Kopiować pojedynczy plik”, strona 132.

PLIK DOCELOWY=

Jeśli chcemy $MDI skasować, to

 nie wolno mieć wybranego trybu pracy Pozycjonowanie 
z ręcznym wprowadzeniem danych (również nie w tle)

 nie wolno mieć wybranego $MDI w rodzaju pracy 
Program wprowadzić do pamięci/edycja

ODWIERT
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Test programu i przebieg 
programu
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Zastosowanie

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy Test programu 
TNC symuluje obróbkę graficznie. Przez softkeys wybiera się, czy ma 
to być

Widok z góry

 przedstawienie w 3 płaszczyznach

 3D-prezentacja

Grafika TNC odpowiada przedstawieniu obrabianego przedmiotu, 
który obrabiany jest narzędziem cylindrycznej formy. Przy aktywnej 
tabeli narzędzi można przedstawia obróbkę przy pomocy freza 
kształtowego. Proszę w tym celu wprowadzić do tabeli narzędzi 
R2 = R.

TNC nie pokazuje grafiki, jeśli

 aktualny program nie zawiera obowiązującej definicji części 
nieobrobionej

 nie został wybrany program

Symulacja graficzna przy specjalnych zastosowaniach

Z reguły programy NC zawierają wywołanie narzędzia, które określa 
automatycznie poprzez numer narzędzia także dane narzędzia dla 
symulacji graficznej. 

Dla specjalnych zabiegów, nie wymagających danych narzędzia (np. 
cięcie laserowe, wiercenie laserowe lub cięcie strumieniem wodnym) 
można tak nastawić parametry maszynowe 7315 do 7317, iż TNC ma 
przeprowadzać symulację graficzną także wówczas, jeśli nie 
aktywowano danych narzędzia. Konieczne jest jednakże zawsze 
wywołanie narzędzia z definicją kierunku osi narzędzia (np. TOOL 
CALL Z), zapis numeru narzędzia nie jest konieczny.

Przy pomocy nowej grafiki 3D można w trybie pracy Test 
programu przedstawić także obróbkę przy nachylonej 
płaszczyźnie obróbki i przy wielostronnej obróbce, po tym 
kiedy symulowano program w innej perspektywie. Aby 
móc korzystać z tej funkcji, konieczna jest przynajmniej 
hardware MC 422B. Dla przyśpieszenia grafiki testowej w 
starszych wersjach hardware, należy nastawić bit 5 
parametru maszynowego 7310 = 1. W ten sposób zostają 
dezaktywowane funkcje, specjalnie implementowane dla 
nowej 3D-grafiki.

TNC nie przedstawia w TOOL CALL-wierszu 
zaprogramowanego naddatku promienia DR w grafice.
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Po uruchomieniu programu, TNC ukazuje następujące softkeys, przy 
pomocy których można nastawić szybkość:

Można nastawić szybkość symulacji także przed startem programu:

 Przełączać dalej pasek softkey

Wybrać funkcje dla nastawienia szybkości symulacji

Wybrać żądaną funkcję przy pomocy softkey, np. 
zwiększać stopniowo szybkość testowania

Szybkość testu programu można tylko wówczas nastawić, 
jeśli funkcja „czas obróbki wyświetlić“ jest aktywna (patrz 
„Wybrać funkcję stopera” na stronie 647). W przeciwnym 
razie TNC wykonuje test programu zawsze z maksymalnie 
możliwą szybkością.

Ostatnia nastawiona szybkość pozostaje tak długo 
aktywna (także w czasie przerw w zasilaniu), aż zostanie 
ona ponownie przestawiona.

Funkcje Softkey

Testować program z szybkością, z którą zostaje on 
odpracowywany (zaprogramowane posuwy zostaną 
uwzględnione)

Szybkość testu zwiększać etapami

Szybkość testu zmniejszać etapami

Program testować z maksymalną możliwą 
szybkością (nastawienie podstawowe)
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W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy test programu 
TNC ukazuje następujące softkeys. 

Ograniczenie w czasie przebiegu programu

Widok z góry

Symulacja graficzna przebiega najszybciej z tej perspektywy.

Wybrać widok z góry przy pomocy softkey.

 Dla przedstawienia głębokości tej grafiki obowiązuje: 
im głębiej, tym ciemniej

Widok Softkey

widok z góry

przedstawienie w 3 płaszczyznach

3D-prezentacja

Obróbka nie może być równocześnie graficznie 
przedstawiona, jeśli komputer TNC jest w pełnym stopniu 
wykorzystywany przez skomplikowane zadania 
obróbkowe lub wielkoplanowe operacje obróbki. Przykład: 
frezowanie metodą wierszowania na całej części 
nieobrobionej przy pomocy dużego narzędzia. TNC nie 
kontynuuje dalej grafiki i wyświetla tekst ERROR (BŁAD) w 
oknie grafiki. Obróbka zostaje jednakże dalej 
wykonywana.

TNC nie przedstawia graficznie w grafice przebiegu 
programu obróbki wieloosiowej podczas odpracowywania. 
W oknie grafiki pojawia się w takich przypadkach 
komunikat o błędach Oś nie może być przedstawiona.

O ile operator dysponuje myszą na obrabiarce, to może on 
poprzez pozycjonowanie wskaźnika myszy nad dowolnym 
miejscem obrabianego przedmiotu, odczytać głębokość w 
tym miejscu na pasku statusu.
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Przedstawienie pokazuje widok z góry z 2 przekrojami, podobnie jak 
rysunek techniczny. Symbol po lewej stronie pod grafiką podaje, czy to 
przedstawienie odpowiada metodzie projekcji 1 lub metodzie projekcji 
2 według DIN 6, część 1 (wybierany przez MP7310). 

Przy prezentacji w 3 płaszczyznach znajdują się w dyspozycji funkcje 
dla powiększenia fragmentu, patrz „Powiększenie wycinka”, 
strona 645.

Dodatkowo można przesunąć płaszczyznę skrawania przez softkeys:

 Proszę wybrać softkey dla prezentacji przedmiotu w 3 
płaszczyznach

 Przełączyć pasek softkey, aż pojawi się softkey 
wyboru dla funkcji Przesuwanie płaszczyzny 
skrawania

Wybrać funkcję dla przesuwania płaszczyzny 
skrawania: TNC wyświetla następujące softkeys

Położenie płaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie przesuwania 
na ekranie.

Nastawienie podstawowe płaszczyzny skrawania jest tak wybrane, iż 
leży ona na płaszczyźnie obróbki na środku obrabianego przedmiotu i 
na osi narzędzia na górnej krawędzi obrabianego przedmiotu.

Współrzędne linii skrawania

TNC wyświetla współrzędne linii skrawania, w odniesieniu do punktu 
zerowego przedmiotu, na dole w oknie grafiki. Pokazane zostaną tylko 
współrzędne na płaszczyźnie obróbki. Tę funkcję aktywuje się przy 
pomocy parametru maszyny 7310. 

Funkcja Softkeys

Przesunąć pionową płaszczyznę skrawania 
na prawo lub na lewo

Przesunięcie pionowej płaszczyzny 
skrawania w przód lub w tył

Przesunąć poziomą płaszczyznę skrawania 
do góry lub na dół
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TNC pokazuje przedmiot przestrzennie. Jeśli dysponujemy 
odpowiednim sprzętem, to TNC przedstawia graficznie w grafice 3D o 
wysokiej rozdzielczości także zabiegi obróbkowe przy nachylonej 
płaszczyźnie obróbki i obróbkę wielostronną.

3D-prezentację można przy pomocy Softkey obrócić wokół osi 
pionowej i odchylić wokół osi poziomej. O ile podłączono mysz do 
TNC, można także naciśnięciem prawej klawiszy myszy wykonać tę 
funkcję.

Obrysy części nieobrobionej na początku symulacji graficznej można 
pokazać jako ramy.

W rodzaju pracy Test programu znajdują się do dyspozycji funkcje dla 
powiększania fragmentu, patrz „Powiększenie wycinka”, strona 645. 

Wybieranie 3D-prezentacji przy pomocy softkey. 
Dwukrotnym naciśnięciem softkey przełączamy na 
3D-grafikę wysokiej rozdzielczości. Przełączenie jest 
jednakże możliwe, jeśli zakończono już symulację. 
Grafika o wysokiej rozdzielczości pokazuje bardziej 
szczegółowo powierzchnię obrabianego przedmiotu.

Szybkość grafiki 3D zależy od długości ostrzy (kolumna 
LCUTS w tabeli narzędzi). Jeśli LCUTS zdefiniowano z 0 
(nastawienie standardowe), to symulacja oczekuje 
nieskończenie długiej długości ostrza, co prowadzi do 
ogromnie dużych czasów obliczeniowych. Jeśli nie 
chcemy definiować LCUTS , to można nastawić parametr 
maszynowy 7312 na wartość pomiędzy 5 i 10. W ten 
sposób TNC ogranicza wewnętrznie długość ostrza do 
wartości, obliczanej z MP7312 razy średnica narzędzia.
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 Przełączyć pasek softkey, aż pojawi się softkey 
wyboru dla funkcji Obracanie i 
Powiększanie/Zmniejszanie

Wybrać funkcję dla Obracania i 
Powiększania/Zmniejszania:

Można obsługiwać grafikę 3D także przy pomocy myszy. Następujące 
funkcje znajdują się do dyspozycji:

 aby obracać przedstawianą grafikę trójwymiarowo: trzymać 
naciśniętym prawy klawisz myszy i przemieszczać mysz. TNC 
ukazuje układ współrzędnych, przestawiający momentalnie 
aktualne ustawienie przedmiotu. Po odpuszczeniu prawego 
klawisza myszy, TNC ustawia przedmiot w zdefiniowanej pozycji.

 aby przesuwać przedstawioną grafikę: trzymać naciśniętym 
środkowy klawisz myszy lub kółko myszy i przemieszczać mysz. 
TNC przesuwa przedmiot w odpowiednim kierunku. Po 
odpuszczeniu środkowego klawisza myszy, TNC przesuwa 
przedmiot na zdefiniowaną pozycję.

 Aby zmienić wielkość określonego segmentu przy pomocy myszy: 
naciśniętym lewym klawiszem myszy zaznaczyć prostokątny obszar 
zmiany rozmiaru, można również przesunąć zakres zoomu 
przemieszczając mysz w poziomie lub w pionie. Po odpuszczeniu 
lewego klawisza myszy, TNC powiększa przedmiot do wielkości 
zdefiniowanego obszaru.

 aby szybko dokonać pomniejszenia i powiększenia przy pomocy 
myszy: kółkiem myszy przekręcać w górę lub w dół

 Podwójne kliknięcie prawego klawisza myszy: zresetować 
współczynnik zoomu

 Naciśnięty klawisz Shift i podwójne kliknięcie prawego klawisza 
myszy: zresetować współczynnik zoomu i kąt obrotu 

Funkcja Softkeys

Obrócenie prezentacji 5°-krokami w pionie

Odwrócenie prezentacji 5°-krokami w 
poziomie

Prezentację powiększać etapami. Jeśli 
prezentacja została powiększona, to TNC 
ukazuje w paginie dolnej okna grafiki 
literę Z

Prezentację zmniejszać etapami. Jeśli 
prezentacja została zmniejszona, to TNC 
ukazuje w paginie dolnej okna grafiki 
literę Z

Prezentację zresetować na 
zaprogramowaną wielkość
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 Przełączyć pasek softkey, aż pojawi się softkey wyboru dla funkcji 
Obracanie i Powiększanie/Zmniejszanie

Wybrać funkcję dla Obracania i 
Powiększania/Zmniejszania:

Wyświetlanie ramki dla BLK-FORM: jasne pole w 
softkey przełączyć na WYSWIETLIC

 Ukrycie ramki dla BLK-FORM: jasne pole w softkey 
przełączyć na UKRYC
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Fragment można zmienić w rodzaju pracy Test programu i trybie pracy 
przebiegu programu we wszystkich perspektywach. 

W tym celu symulacja graficzna lub przebieg programu musi zostać 
zatrzymany. Powiększenie wycinka jest zawsze możliwe dla 
wszystkich rodzajów przedstawienia. 

Zmienić powiększenie wycinka

Softkeys patrz tabela

 W razie potrzeby zatrzymać symulację graficzną

 Przełączać pasek softkey w trybie pracy Test programu lub w trybie 
pracy przebiegu programu , aż pojawi się softkey wyboru dla 
powiększenia fragmentu. 

 Przełączyć pasek softkey, aż pojawi się softkey 
wyboru dla funkcji powiększania fragmentu

Wybór funkcji dla powiększenia fragmentu

Wybrać stronę przedmiotu przy pomocy softkey (patrz 
tabela u dołu)

 Półwyrób zmniejszyć lub powiększyć: softkey „–“ lub 
„+“ trzymać naciśniętym

 Na nowo uruchomić przebieg programu lub test 
programu przy pomocy softkey START (RESET + 
START odtwarza ponownie pierwotny półwyrób)

Funkcja Softkeys

lewą/prawą stronę przedmiotu wybrać

przednią /tylną stronę przedmiotu wybrać

górną/dolną stronę przedmiotu wybrać

Przesuwać powierzchnię przekroju dla 
zmniejszania lub powiększania półwyrobu

przejąć wycinek
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TNC pokazuje w czasie powiększania wycinka współrzędne osi, która 
zostaje właśnie okrawana. Współrzędne odpowiadają obszarowi, 
który został wyznaczony dla powiększenia wycinka. Na lewo od kreski 
ukośnej TNC pokazuje najmniejszą współrzędną obszaru (MIN-
Punkt), na prawo od kreski największą (MAX-Punkt).

Przy powiększonym obrazie TNC wyświetla MAGN na dole po prawej 
stronie ekranu.

Jeśli TNC nie może dalej półwyrobu pomniejszyć lub powiększyć, to 
sterowanie wyświetla odpowiedni komunikat o błędach w oknie grafiki. 
Aby usunąć komunikat o błędach, proszę powiększyć lub pomniejszyć 
ponownie półwyrób. 

Powtarzanie symulacji graficznej

Program obróbki można dowolnie często graficznie symulować. W tym 
celu można grafikę skierować z powrotem na część nieobrobioną lub 
na powiększony wycinek części nieobrobionej.

Wyświetlanie narzędzia na ekranie

W przypadku widoku z góry i przy prezentacji w 3 płaszczyznach 
można pokazywać narzędzie podczas symulacji na ekranie. TNC 
przedstawia narzędzie z tą średnicą, która została zdefiniowana w 
tabeli narzędzi.

Funkcja Softkey

Wyświetlić nieobrobioną część w ostatnio wybranym 
powiększeniu wycinka

Zresetować powiększenie, tak że TNC pokazuje 
obrobiony lub nieobrobiony przedmiot zgodnie z 
zaprogramowaną BLK-formą 

Przy pomocy softkey POŁWYROB JAK BLK FORM TNC 
pokazuje – także po fragmencie bez WYCINEK 
PRZEJAC. – półwyrób ponownie w zaprogramowanej 
wielkości.

Funkcja Softkey

Nie pokazywać narzędzia podczas symulacji

Pokazywać narzędzie podczas symulacji 
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Tryby pracy przebiegu programu

Wskazanie czasu od startu programu do końca programu. W 
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany. 

Test programu

TNC uwzględnia dla obliczania czasu następujące punkty:

Przemieszczenia z posuwem

Czasy zatrzymania

Nastawienia dynamiki maszyny (przyśpieszenia, nastawienia filtra, 
prowadzenie przemieszczenia)

Określony przez TNC czas nie uwzględnia przemieszczeń na biegu 
szybkim i czasów zależnych od typu maszyny ( np. dla zmiany 
narzędzia). 

Jeżeli włączono ustalanie czasu obróbki, to można przez sterowanie 
generować plik, w którym przedstawione są czasy eksploatacji 
wszystkich, wykorzystywanych w programie narzędzi (patrz 
„Sprawdzanie użycia narzędzi” na stronie 202).

Wybrać funkcję stopera

 Przełączyć pasek softkey, aż pojawi się softkey 
wyboru dla funkcji stopera

Wybór funkcji stopera

Wybrać żądaną funkcję przy pomocy softkey, np. 
zapisywanie wyświetlanego czasu do pamięci

Funkcje stopera Softkey

Włączyć funkcję ustalania czasu obróbki 
(ON)/wyłączyć (OFF)

Zapamiętywać wyświetlony czas

Sumę z zapamiętanego i 
 wyświetlanego czasu pokazać

Skasować wyświetlony czas

TNC kasuje podczas testu programu czas obróbki, kiedy 
tylko zostaje obrabiana nowa BLK-FORMA .
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programu

Przegląd

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy Test programu 
TNC ukazuje Softkeys, przy pomocy których można wyświetlić 
program obróbki strona po stronie: 

Funkcje Softkey

W programie o stronę ekranu przekartkować do tyłu

W programie o stronę ekranu przekartkować do 
przodu

Wybrać początek programu

Wybrać koniec programu
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Zastosowanie

W trybie pracy Test programu symuluje się przebieg programów i 
części programu, aby zredukować błędy programowania podczas 
przebiegu programu. TNC wspomaga przy wyszukiwaniu 

 geometrycznych niezgodności

 brakujących danych

 nie możliwych do wykonania skoków

 naruszeń przestrzeni roboczej

 kolizji pomiędzy monitorowanymi zespołami (opcja software DCM 
konieczna, patrz „Monitorowanie kolizji w trybie pracy Test 
programu”, strona 413)

Dodatkowo można używać następujących funkcji:

 test programu blokami

 przerwanie testu przy dowolnym bloku

Pomijanie wierszy

 funkcje dla prezentacji graficznej

 określenie czasu obróbki

Dodatkowy wyświetlacz stanu

Jeśli maszyna wyposażona jest w opcję software DCM 
(dynamiczne monitorowanie kolizji), to można także w 
teście programu przeprowadzić sprawdzanie kolizyjności 
(patrz „Monitorowanie kolizji w trybie pracy Test programu” 
na stronie 413)
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Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

TNC nie może symulować graficznie wszystkich 
wykonywanych rzeczywiście przez maszynę ruchów 
przemieszczeniowych, np.

 przemieszczeń przy zmianie narzędzia, które zostały 
zdefiniowane przez producenta maszyn w makrosie 
zmiany narzędzia lub poprzez PLC

 przemieszczeń pozycjonowania, które producent 
maszyn zdefiniował w makro funkcji M

 przemieszczeń pozycjonowania, które producent 
maszyn wykonuje poprzez PLC

 przemieszczeń pozycjonowania, wykonujących zmianę 
palet

HEIDENHAIN zaleca dlatego też ostrożne rozpoczęcie 
przemieszczeń w każdym programie, nawet jeśli test 
programu nie zawierał komunikatów o błędach i nie doszło 
podczas testu do żadnych widocznych uszkodzeń 
obrabianego przedmiotu.

TNC rozpoczyna test programu po wywołaniu narzędzia 
zasadniczo zawsze z następującej pozycji:

Na płaszczyźnie obróbki na środku zdefiniowanego 
półwyrobu

W osi narzędzia 1 mm powyżej zdefiniowanego w 
BLK FORM punktu MAX

Jeśli operator wywołuje to samo narzędzie, to TNC 
symuluje program dalej, z ostatniej, zaprogramowanej 
przed wywołaniem narzędzia pozycji. 

Aby zachować przy odpracowywaniu jednoznaczne 
zachowanie narzędzia w przestrzeni roboczej, należy po 
zmianie narzędzia zasadniczo zawsze najechać pozycję, z 
której TNC może bez kolizji pozycjonować narzędzie dla 
obróbki.

Producent maszyn może także zdefiniować dla trybu pracy 
Test programu makro zmiany narzędzia, symulujące 
dokładnie zachowanie maszyny, proszę zwrócić uwagę na 
informacje w instrukcji obsługi.
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Przy aktywnym centralnym magazynie narzędzi musi zostać 
aktywowana tabela narzędzi dla testu programu (stan S). Proszę 
wybrać w tym celu w rodzaju pracy Test programu poprzez 
zarządzanie plikami (PGM MGT) tabelę narzędzi. 

Przy pomocy MOD-funkcji POŁWYROB W PRZESTRZ.ROB. 
aktywujemy dla testu programu monitorowanie przestrzeni roboczej, 
patrz „Przedstawienie półwyrobu w przestrzeni roboczej”, strona 690. 

Wybrać tryb Test programu

Menedżera plików klawiszem PGM MGT wyświetlić i 
wybrać plik, który chcemy przetestować lub 

Wybrać początek programu: klawiszem GOTO wiersz 
„0“ wybrać i zapis potwierdzić klawiszem ENT .

TNC pokazuje następujące softkeys:

Test programu można w każdej chwili – także w cyklach obróbki – 
przerwać i ponownie kontynuować. Aby móc ponownie kontynuować 
test, nie należy przeprowadzać następujących akcji:

 przy pomocy klawiszy ze strzałką lub klawisza GOTO wybierać 
innego wiersza

 przeprowadzać zmian w programie

 zmieniać trybu pracy

wybierać nowego programu

Funkcje Softkey

Skasować półwyrób i cały program przetestować

Przeprowadzić test całego programu

Przeprowadzić test każdego wiersza programu 
oddzielnie

Zatrzymać test programu (softkey pojawia się tylko, 
jeśli uruchomiono test programu)
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Z STOP PRZY N TNC przeprowadza test programu tylko do wiersza o 
numerze N.

 Wybrać w rodzaju pracy Test programu początek programu

 Wybrać Test programu do określonego wiersza: 
softkey STOP PRZY N nacisnąć

 Stop przy N: wpisać numer wiersza, na którym test 
programu ma zostać zatrzymany

 Program: wprowadzić nazwę programu, w którym 
znajduje się wiersz z wybranym numerem; TNC 
ukazuje nazwę wybranego programu; jeśli 
zatrzymanie programu ma nastąpić w programie 
wywołanym przy pomocy PGM CALL, to proszę 
wpisać tę nazwę

 Przebieg do: P: jeśli chcemy wejść do tabeli punktów, 
tu zapisać numer wiersza, w którym chcemy wejść

 Tabela (PNT):  jeśli chcemy wejść do tabeli punktów, 
tu zapisać nazwę tabeli punktów, do której chcemy 
wejść

 Powtórzenia: wprowadzić liczbę powtórzeń, które mają 
być przeprowadzone, jeśli N znajduje się w 
powtórzeniu części programu

 Testowanie fragmentu programu: softkey START 
nacisnąć; TNC testuje program do zapisanego 
wiersza



HEIDENHAIN iTNC 530 653

16
.3

 T
es

t 
p

ro
g

ra
m

uWybrać kinematykę dla testu programu

Tę funkcję można wykorzystywać dla testowania programów, których 
kinematyka nie jest zgodna z aktywną kinematyką maszyny (np. na 
maszynach ze zmianą głowicy lub przełączeniem obszaru 
przemieszczenia).

Jeśli producent maszyn zaimplementował różne rodzaje kinematyki na 
obrabiarce, to można poprzez funkcję MOD aktywować jedną z tych 
kinematyk dla testu programu. Aktywna kinematyka maszyny 
pozostaje niezmieniona przez to.

Wybrać tryb Test programu

Wybrać program, który chcemy przetestować

Wybór funkcji MOD

Wyświetlić dostępne kinematyki w oknie 
wywoływanym, w razie konieczności przełączyć 
uprzednio pasek softkey

Wymaganą kinematykę wybrać klawiszami ze strzałką 
i klawiszem ENT przejąć

Ta funkcja musi zostać aktywowana przez producenta 
maszyn.

Po włączeniu sterowania w trybie pracy Test programu 
zasadniczo jest aktywna kinematyka maszyny. Wybrać 
ponownie kinematykę dla testu programu po włączeniu 
jeśli zaistnieje taka potrzeba.

Jeśli poprzez słowo kluczowe kinematic wybieramy 
kinematykę, to TNC przełącza kinematykę maszyny i 
kinematykę testu.
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Tej funkcji można używać na maszynach, na których chcemy 
definiować płaszczyznę obróbki poprzez manualne ustawienie osi 
maszyny.

Wybrać tryb Test programu

Wybrać program, który chcemy przetestować

Wybór funkcji MOD

Wybór menu dla definiowania płaszczyzny obróbki

 Przy pomocy klawisza ENT aktywować lub 
dezaktywować tę funkcję

 Przejąć aktywne współrzędne osi obrotu z trybu pracy 
maszyny lub

 pozycjonować jasne pole klawiszami ze strzałką na 
wymaganą oś obrotu oraz zapisać wartość osi obrotu, 
która ma być przeliczona przez TNC przy symulacji

Ta funkcja musi zostać aktywowana przez producenta 
maszyn.

Jeśli ta funkcja jest zwolniona przez producenta maszyn, 
to TNC nie dezaktywuje funkcji nachylenia płaszczyzny 
obróbki, kiedy wybieramy nowy program.

Jeśli symulujemy program, nie zawierający TOOL CALL-
wiersza, to TNC wykorzystuje wówczas jako oś narzędzia 
tę oś, którą aktywowano dla manualnego próbkowania w 
trybie Obsługa ręczna.

Proszę zwrócić uwagę,  aby aktywna kinematyka w teście 
programu pasowała do programu, który chcemy 
przetestować, w przeciwnym razie TNC wydaje komunikat 
o błędach.
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Zastosowanie

W rodzaju pracy przebieg programu według kolejności bloków, TNC 
wykonuje program obróbki nieprzerwanie do końca programu lub 
zaprogramowanego przerwania pracy.

W trybie pracy Przebieg programu półautomatycznie (pojedyńczymi 
wierszami) TNC wykonuje każdy wiersz po naciśnięciu zewnętrznego 
klawisza STARToddzielnie.

Następujące funkcje TNC można wykorzystywać w rodzajach pracy 
przebiegu programu:

Przerwać przebieg programu

Przebieg programu od określonego bloku

Przeskoczyć bloki

Edycja tabeli narzędzi TOOL.T

Q-parametry kontrolować i zmieniać

Nałożyć pozycjonowanie przy pomocy kółka ręcznego

 Funkcje dla prezentacji graficznej

Dodatkowy wyświetlacz stanu
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Przygotowanie

1 Zamocować detal na stole maszynowym

2 Wyznaczyć punkt odniesienia

3 Konieczne tabele i pliki palet wybrać (status M)

4 Wybrać program obróbki (status M)

Przebieg programu sekwencją wierszy

 Program obróbki zewnętrznym klawiszem   STARTuruchomić

Przebieg programu pojedyńczymi wierszami

 Każdy wiersz programu obróbki zewnętrznym klawiszem 
STARTuruchomić pojedynczo

Posuw i prędkość obrotową wrzeciona można zmieniać 
przy pomocy gałek potencjometru override.

Poprzez softkey FMAX  można zredukować prędkość 
posuwu, jeśli chcemy rozpocząć program NC. Ta redukcja 
dotyczy wszystkich przemieszczeń na biegu szybkim i 
przemieszczeń z posuwem. Wprowadzona przez 
operatora wartość nie jest aktywna po 
wyłączeniu/włączeniu maszyny. Aby uzyskać określoną 
maksymalną prędkość posuwu po włączeniu, należy 
ponownie wprowadzić odpowiednią wartość liczbową.

Proszę upewnić się, iż wszystkie osie są 
referencjonowane, zanim rozpoczniemy przebieg 
programu. TNC zatrzymuje w przeciwnym razie obróbkę, 
kiedy tylko ma być odpracowywany wiersz NC z osią bez 
referencjonowania. 
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Istnieją różne możliwości przerwania przebiegu programu:

Programowane przerwania programu

 Zewnętrzny klawisz STOP

Przełączenie na Przebieg programu pojedyńczymi blokami

Programowanie nie sterowanych osi (osie licznika)

Jeśli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu błąd, to przerywa 
ono automatycznie obróbkę. 

Programowane przerwania programu

Przerwania pracy można określić bezpośrednio w programie obróbki. 
TNC przerywa przebieg programu, jak tylko program obróbki zostanie 
wypełniony do tego bloku, który zawiera jedną z następujących 
wprowadzanych danych:

STOP (z lub bez funkcji dodatkowej)

 Funkcję dodatkową M0, M2 lub M30

 Funkcję dodatkową M6 (jest określana przez producenta maszyn)

Przerwanie poprzez zewnętrzny STOP-klawisz

 Nacisnąć zewnętrzny klawisz STOP:  ten wiersz, który odpracowuje 
TNC w momencie naciśnięcia na klawisz nie zostanie całkowicie 
wykonany; w wyświetlaczu miga symbol „*“

 Jeśli nie chcemy kontynuować obróbki, to TNC zresetować z softkey 
WEWN.STOP : symbol „*“ we wskazaniu statusu wygasa. W tym 
przypadku program wystartować od początku programu na nowo.

Przerwanie obróbki poprzez przełączenie na rodzaj pracy 
Przebieg programu pojedyńczymi wierszami

W czasie kiedy program obróbki zostaje odpracowywany w rodzaju 
pracy Przebieg programu według kolejności bloków, wybrać Przebieg 
programu pojedyńczy blok. TNC przerywa obróbkę, po tym kiedy 
został wykonany aktualny krok obróbki.

Skoki  w programie po przerwaniu programu

Jeśli przerwano program przy pomocy funkcji WEWN. STOP , to TNC 
zapamiętuje aktualny stan obróbki. Z reguły można kontynuować 
obróbkę przy pomocy NC-start. Jeśli przy pomocy klawisza GOTO 
wybieramy inne wiersze programowe, to TNC nie resetuje 
działających modalnie funkcji (np. M136) . Może mieć to niepożądane 
skutki, jak np. błędne posuwy.

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Proszę uwzględnić, iż skoki w programie przy pomocy 
funkcji GOTO nie resetują modalnych funkcji

Wykonywać zawsze początek programu po jego 
przerwaniu zawsze poprzez nowy wybór programu 
(klawisz PGM MGT).
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TNC przerywa automatycznie przebieg programu, kiedy w wierszu 
przemieszczenia zostanie zaprogramowana oś, określana przez 
producenta maszyn jako niesterowana oś (oś licznika). W takiej 
sytuacji można przemieścić tę niesterowaną oś manualnie na 
wymaganą pozycję. TNC ukazuje przy tym w lewym oknie ekranu 
wszystkie przewidziane do najechania pozycje zadane, które są 
zaprogramowane w tym wierszu. Dla niesterowanych osi TNC ukazuje 
dodatkowo dystans do pozycji zadanej.

Kiedy tylko wszystkie osie osiągną właściwe położenie, można 
kontynuować przebieg programu z NC-start.

  Wybrać żądaną kolejność najazdu i wykonać 
każdorazowo z NC-start. Niesterowane osie należy 
pozycjonować manualnie, TNC ukazuje pozostały do 
pokonania dystans na danej osi (patrz „Ponowne 
dosunięcie narzędzia do konturu” na stronie 665)

W razie potrzeby wybrać, czy sterowane osie mają 
zostać przemieszczone w nachylonym czy też w 
nienachylonym układzie współrzędnych

 Jeśli to konieczne dokonać przemieszczenia 
sterowanych osi kółkiem ręcznym lub klawiszem 
kierunkowym osi

Ta funkcja musi zostać aktywowana przez producenta 
maszyn. Proszę zwrócić uwagę na instrukcję obsługi 
maszyny.
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obróbki

Można przesunąć osi maszyny w czasie przerwy jak i w rodzaju pracy 
Obsługa ręczna. 

Przykład zastosowania: 
Przemieszczenie wrzeciona od materiału po złamaniu narzędzia

 Przerwanie obróbki

 Aktywowanie zewnętrznych klawiszy kierunkowych: softkey 
PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisnąć

 W razie konieczności poprzez Softkey 3D ROT aktywować układ 
współrzędnych, w którym chcemy dokonać przemieszczenia

 Przesunięcie osi maszyny przy pomocy zewnętrznych klawiszy 
kierunkowych

Niebezpieczeństwo kolizji!

Jeśli przerywa się przebieg programu przy nachylonej 
płaszczyźnie obróbki, to można przy pomocy softkey 3D 
ROT przełączać układ współrzędnych pomiędzy 
nachylonym/nienachylonym a także aktywny kierunek osi 
narzędzia.

Funkcja przycisków kierunkowych osi, koła ręcznego i 
jednostki logicznej powrotu do konturu zostają w tym 
wypadku odpowiednio wykorzystane przez TNC. Proszę 
zwrócić uwagę, aby przy swobodnym przemieszczaniu 
poza materiałem był aktywny właściwy układ 
współrzędnych i wartości kątów osi obrotowych były 
wprowadzone do 3D-ROT-menu.

W przypadku niektórych obrabiarek należy po softkey 
PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisnąć zewnętrzny 
START-klawisz dla zwolnienia zewnętrznych klawiszy 
kierunkowych. Proszę zwrócić uwagę na instrukcję obsługi 
maszyny.

Producent maszyn może ustalić, iż operator będzie 
przemieszczał osie podczas przerwania przebiegu 
programu w momentalnie aktywnym, czyli niekiedy także 
w nachylonym układzie współrzędnych. Proszę zwrócić 
uwagę na instrukcję obsługi maszyny.
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Jeśli przerwano przebieg programu podczas powtórzenia części 
programu lub w czasie wykonywania podprogramu, należy przy 
pomocy funkcji PRZEBIEG DO WIERSZA N ponownie najechać 
miejsce przerwania.

TNC zapamiętuje przy przerwaniu przebiegu programu

 dane ostatnio wywołanego narzędzia

 aktywne przeliczenia współrzędnych (np. przesunięcie punktu 
zerowego, obrót, odbicie lustrzane)

współrzędne ostatnio zdefiniowanego punktu środkowego okręgu 

Zapamiętane dane zostają wykorzystywane przez TNC dla 
ponownego najechania na kontur po przesunięciu ręcznym osi 
obrabiarki w czasie przerwy w pracy obrabiarki (softkey NAJAZD NA 
POZYCJE). 

Przebieg programu klawiszem STARTkontynuować

Po przerwie można kontynuować przebieg programu przy pomocy 
zewnętrznego klawisza START, jeśli zatrzymano program w 
następujący sposób: 

Naciśnięto zewnętrzny klawisz STOP

Programowane przerwanie pracy 

Przebieg programu kontynuować po wykryciu błędu

 Usunąć przyczynę błędu

 Usuwanie komunikatu o błędach na ekranie: nacisnąć klawisz CE 

 Ponowny start lub przebieg programu rozpocząć w tym miejscu, w 
którym nastąpiło przerwanie

Po zawieszeniu się sterowania

 Klawisz END trzymać naciśniętym dwie sekundy, TNC wykonuje 
ciepły start

 Usunąć przyczynę błędu

 Restart

Przy powtórnym pojawieniu się błędu, proszę zanotować komunikat o 
błędach i zawiadomić serwis techniczny.

Jeśli przebieg programu zostanie przerwany w czasie 
cyklu obróbki, należy po ponownym wejściu do programu 
rozpocząć obróbkę od początku cyklu. Wykonane już 
etapy obróbki TNC musi ponownie objechać.

Proszę uwzględnić, że zapamiętane dane pozostają tak 
długo aktywne, aż zostaną anulowane (np. poprzez wybór 
nowego programu).
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dowolnego wiersza)

Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO WIERSZA N (przebieg do wiersza 
wejścia do programu) można odpracowywać program obróbki od 
dowolnie wybranego wiersza N. Obróbka przedmiotu zostaje do tego 
bloku uwzględniona z punktu widzenia obliczeń przez TNC. Może ona 
także zostać przedstawiona graficznie przez TNC. Jeśli wchodzimy na 
pozycję obróbki w obrębie tabeli punktów smarT.NC (.HP), to można 
wybrać pozycję wejścia przy pomocy softkey ze wspomaganiem 
graficznym. Przy wejściu do tabeli punktów z rozszerzeniem .PNT, 
TNC nie oddaje do dyspozycji żadnego wspomagania graficznego. 
Można jednakże zdefiniować dowolny punkt poprzez numer punktu 
jako miejsce wejścia.

Jeśli przerwano program z WEWN. STOP , to TNC oferuje 
automatycznie wiersz N dla wejścia do programu, w którym to 
przerwano program.

O ile program został przerwany przez jeden z opisanych poniżej 
czynników, TNC zapisuje do pamięci ten punkt przerwania.

 poprzez NOT-AUS (wyłączenie awaryjne)

 poprzez przerwę w zasilaniu

 poprzez zawieszenie się sterowania

Po wywołaniu funkcji przebiegu do wiersza, można poprzez softkey 
OSTATNI WIERSZ WYBRAĆ aktywować punkt przerwania obróbki 
ponownie i z NC-start najechać ten punkt. TNC ukazuje wówczas po 
włączeniu komunikat NC-program został przerwany.

Funkcja PRZEBIEG DO WIERSZA N  musi być 
udostępniona przez producenta maszyn i przez niego 
dopasowana. Proszę zwrócić uwagę na instrukcję obsługi 
maszyny.
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rozpoczynać się w podprogramie.

Wszystkie konieczne programy, tabele i pliki palet muszą 
zostać wybrane w jednym rodzaju pracy przebiegu 
programu (status M).

Jeśli program zawiera do końca przebiegu do wiersza 
zaprogramowane przerwanie (M00 lub STOP), to w tym 
miejscu przebieg wierszy zostaje zatrzymany. Aby 
kontynuować przebieg wierszy w przód, proszę nacisnąć 
zewnętrzny START-klawisz. 

Proszę uwzględnić, iż przebieg wierszy na konturze ze 
skorygowanym promieniem, bezpośrednio za 
zaprogramowanym zatrzymaniem (M00 lub STOP) może 
prowadzić do uszkodzenia konturu. TNC nie może 
obliczać programowanego po wierszu STOP konturu 
spójnie z zaprogramowanym przed wierszem STOP 
konturem.  

Po szukaniu wiersza startu należy przemieścić narzędzie 
przy pomocy funkcji NAJAZD POZYCJI na ustaloną 
pozycję.

Korekcja długości narzędzia zadziała dopiero poprzez 
wywołanie narzędzia i następujący po tym wiersz 
pozycjonowania. Ta zasada obowiązuje także wówczas, 
kiedy zmieniono tylko długość narzędzia.

Funkcje dodatkowe M142 (usuwaniem modalnych 
informacji o programie) i M143 (usuwanie obrotu od 
podstawy) nie są dozwolone przy szukaniu wiersza 
wejścia do programu.

Poprzez parametr maszynowy 7680 zostaje określone, 
czy przebieg bloków do przodu rozpoczyna się przy 
pakietowanych programach w bloku 0 programu głównego 
lub czy w bloku 0 programu, w którym przebieg programu 
został ostatnio przerwany.

Przy pomocy softkey 3D ROT można przełączyć układ 
współrzędnych dla najechania pozycji wejścia do obróbki 
pomiędzy nachylony/nienachylony oraz przełączyć 
aktywny kierunek osi narzędzia.

Jeżeli chcemy wykorzystać przebieg bloków w przód w 
tabeli palet, to proszę wybrać najpierw przy pomocy 
klawiszy ze strzałką w tabeli palet dany program, do 
którego chcemy wejść i wybrać potem bezpośrednio 
softkey PRZEBIEG DO WIERSZA N.

Wszystkie cykle układu impulsowego zostają pominięte 
przez TNC przy starcie programu z dowolnego wiersza. 
Parametry wyniku, opisywane przez te cykle, nie 
otrzymują w takim przypadku żadnych wartości.

Funkcje M142/M143 i M120 nie są dozwolone przy 
szukaniu wiersza.

TNC usuwa przed startem szukania wiersza ruchy 
przemieszczeniowe, które przeprowadzono w programie 
przy pomocy M118 (narzucenie kółka ręcznego).
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Ze względów bezpieczeństwa, po przebiegu do wiersza 
startu zasadniczo sprawdzić dystans pozostały do 
pokonania na ewentualnie występującą pozycję wejścia 
do programu!

Jeśli wykonujemy przebieg wierszy do określonego 
numeru w programie, zawierającym M128, to TNC 
wykonuje niekiedy przemieszczenia wyrównujące. Ruchy 
wyrównujące zostają dołączone do przemieszczenia 
dosuwowego!

Szukanie wiersza startu nie może być stosowane w 
połączeniu ze zorientowanym na narzędzie obrabianiem 
palet. Ponowne wejście do programu może następować 
tylko na jeszcze nie obrobiony przedmiot!
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szukania wiersza: GOTO „0“ zapisać.

Wybrać szukanie wiersza startu: softkey PRZEBIEG 
DO WIERSZA nacisnąć

 Numer wiersza:  zapisać numer wiersza, na którym 
powinien zakończyć się przebieg

 Nazwa programu: zapisać nazwę programu, do 
którego chcemy wejść. Zmiana tylko konieczna, jeśli 
chcemy wejść do programu wywołanego z PGM 
CALL.

 Indeks punktów: jeśli w polu Przebieg do N zapisano 
numer wiersza, w którym znajduje się wiersz CYCL 
CALL PAT, to TNC przedstawia graficznie wzór 
punktowy w polu Podgląd pliku . Poprzez softkeys 
NASTEPNY ELEMENT lub POPRZEDNI ELEMENT  
można wybrać pozycję wejścia z graficznym 
wspomaganiem, o ile wyświetlono okno podglądu 
(softkey PODGLAD na ON ustawić)

 Powtórzenia: wprowadzić liczbę powtórzeń, które mają 
zostać uwzględnione w przebiegu bloków, jeśli blok N 
znajduje się w obrębie powtórzenia części programu 
lub w wywoływanym kilkakrotnie podprogramie

 Uruchomić start programu z dowolnego wiersza: 
nacisnąć zewnętrzny klawisz START

 Najazd konturu (patrz następny fragment)

Wejście klawiszem GOTO

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Przy wejściu klawiszem GOTO numer wiersza, ani TNC 
ani PLC nie wykonują żadnych funkcji, pozwalających na 
pewne wejście.

Jeśli w podprogramie wchodzimy klawiszem GOTO numer 
wiersza, to TNC pomija koniec podprogramu (LBL 0)! W 
takich przypadkach zasadniczo zawsze wchodzić przy 
pomocy funkcji przebiegu do wiersza startu! 
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Przy pomocy funkcji NAJAZD POZYCJI  TNC przemieszcza narzędzie 
w następujących sytuacjach do konturu obrabianego przedmiotu:

Ponowne dosunięcie narzędzia do konturu po przesunięciu osi 
maszyny w czasie przerwy, która została wykonana bez WEWN. 
STOP 

Ponowne dosunięcie narzędzia po przebiegu wierszy w przód przy 
pomocy PRZEBIEG DO WIERSZA N, np. po zatrzymaniu z WEWN. 
STOP

 Jeśli pozycja osi zmieniła się po otwarciu obwodu regulacji w czasie 
przerwy w programie (zależne od maszyny)

 Jeśli w wierszu przemieszczenia zaprogramowana jest także 
niesterowana oś (patrz „Programowanie nie sterowanych osi (osie 
licznika)” na stronie 658)

 Wybrać ponowny najazd do konturu: softkey NAJAZD POZYCJI 
wybrać

 W razie potrzeby odtworzyć stan maszyny

 Przemieścić osi w kolejności, którą proponuje TNC na ekranie: 
nacisnąć zewnętrzny przycisk NC-Start lub 

 Osie przemieszczać w dowolnej kolejności: softkeys NAJAZD X, 
NAJAZD Z itd. nacisnąć i za każdym razem zewnętrznym klawiszem 
STARTaktywować

 Kontynuować obróbkę: nacisnąć zewnętrzny klawisz START
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Zastosowanie

Poprzez softkey AUTOSTART (patrz ilustracja po prawej stronie u 
góry), można w rodzaju pracy przebiegu programu uruchomić we 
wprowadzalnym czasie aktywny w danym rodzaju pracy program: 

Wyświetlić okno dla określenia czasu uruchomienia 
(patrz ilustracja po prawej na środku)

 Czas (godz:min:sek):  godzina, o której ma być 
uruchomiony program

 Data (DD.MM.RRRR): data dnia, w którym ma być 
uruchomiony program

 Aby aktywować start: softkey AUTOSTART ustawić 
na ON

Aby móc przeprowadzić automatyczne uruchomienie 
programu, TNC musi być przygotowana przez producenta 
maszyn, proszę uwzględnić podręcznik obsługi.
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Zastosowanie

Wiersze, które zostały przy programowaniu oznaczone przy pomocy 
„/“, można pominąć przy teście programu lub przebiegu programu: 

 wierszy programu ze „/“-znakiem nie wykonywać lub 
testować: przełączyć softkey na EIN 

 wiersze programu ze „/“-znakiem wykonać lub 
testować: przełączyć softkey na OFF 

Usuwanie „/”-znaku

 W trybie pracy Programowanie/edycja wybrać ten wiersz, w którym 
ma zostać usunięty znak wygaszania

 „/“-znak usunąć

Funkcja ta nie działa dla TOOL DEF-wierszy.

Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane także 
po przerwie w dopływie prądu.
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programu do wyboru operatora

Zastosowanie

Sterowanie TNC przerywa w różny sposób przebieg programu w 
wierszach, w których M1 jest zaprogramowane. Jeśli M1 w trybie 
pracy Przebieg programu, to TNC nie wyłącza w niektórych 
przypadkach wrzeciona i chłodziwa, proszę uwzględnić informacje w 
instrukcji obsługi maszyny.

 Nie przerywać przebiegu programu lub testu 
programu w wierszach z M1 : softkey na OFF ustawić

 Przerwać przebieg programu lub test programu w 
wierszach z M1 : softkey na ON ustawić

M1 nie działa w trybie pracy Test programu.
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Poprzez MOD-funkcje można wybierać dodatkowe wskazania i 
możliwości wprowadzenia danych. Jakie MOD-funkcje znajdują się w 
dyspozycji, zależy od wybranego rodzaju pracy.

Wybór funkcji MOD

Wybrać tryb pracy, w którym chcemy zmienić MOD-funkcje.

Wybrać MOD-funkcje: klawisz MOD nacisnąć. 
Rysunki po prawej stronie pokazują typowe menu 
monitora dla Program wprowadzić do pamięci/edycja 
(ilustracja po prawej u góry), Test programu (ilustracja 
po prawej u dołu) i w rodzaju pracy maszyny 
(ilustracja na następnej stronie)

Zmienić nastawienia

 Wybrać MOD-funkcję w wyświetlonym menu przy pomocy klawiszy 
ze strzałką

Aby zmienić nastawienie, znajdują się – w zależności od wybranej 
funkcji – trzy możliwości do dyspozycji:

Wprowadzenie bezpośrednie wartości liczbowej, np. przy określaniu 
ograniczenia obszaru przemieszczenia

 Zmiana nastawienia poprzez naciśnięcie klawisza ENT, np. 
określaniu wprowadzenia programu

 Zmiana nastawienia przy pomocy okna wyboru. Jeśli mamy do 
dyspozycji kilka możliwości nastawienia, to można przez naciśnięcie 
klawisza GOTO (SKOK) wyświetlić okno, w którym ukazane są 
wszystkie możliwości nastawienia jednocześnie. Proszę wybrać 
żądane nastawienie bezpośrednio poprzez naciśnięcie 
odpowiedniego klawisza z cyfrą (na lewo od dwukropka) lub przy 
pomocy klawisza ze strzałką i następnie proszę potwierdzić wybór 
klawiszem ENT. Jeśli nie chcemy zmienić nastawienia, to proszę 
zamknąć okno przy pomocy klawisza END

MOD-funkcje opuścić

 Zakończenie funkcji MOD: softkey KONIEC lub klawisz END 
nacisnąć
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W zależności od wybranego trybu pracy oddane są do dyspozycji 
następujące funkcje:

Program wprowadzić do pamięci/ edycja:

wyświetlić różne numery oprogramowania

Wprowadzić liczbę kodu

 przygotować interfejs

w razie konieczności funkcje diagnozy

w razie konieczności specyficzne dla danej maszyny parametry 
użytkownika

 lub/oraz wyświetlić pliki POMOC

w razie potrzeby wybrać kinematykę maszyny

Wczytywanie pakietów serwisowych

Nastawienie strefy czasowej

Uruchomić sprawdzanie nośnika danych

Konfiguracja kółka na sygnale radiowym HR 550 

Wskazówki dotyczące licencji

 Tryb komputera przewodniego

Test programu:

wyświetlić różne numery oprogramowania
Wprowadzić liczbę kodu
Przygotowanie interfejsu danych
Przedstawienie części nieobrobionej w przestrzeni roboczej
w razie konieczności specyficzne dla danej maszyny parametry 

użytkownika
 lub/oraz wyświetlić pliki POMOC
w razie potrzeby wybrać kinematykę maszyny
w razie potrzeby nastawić funkcję 3D ROT
Nastawienie strefy czasowej
Wskazówki dotyczące licencji
 Tryb komputera przewodniego

Wszystkie pozostałe tryby pracy:

wyświetlić różne numery oprogramowania

wyświetlić wyróżniki dla istniejących opcji

wybrać wskazania położenia (pozycji)

 określić jednostkę miary (mm/cal)

 określić język programowania dla MDI

wyznaczyć osie dla przejęcia położenia rzeczywistego

wyznaczyć ograniczenie obszaru przemieszczania

wyświetlić punkty odniesienia

wyświetlić czas eksploatacji

 lub/oraz wyświetlić pliki POMOC

Nastawienie strefy czasowej

w razie potrzeby wybrać kinematykę maszyny

Wskazówki dotyczące licencji
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Zastosowanie

Następujące numery software znajdują się po wyborze funkcji MOD na 
ekranie TNC:

NC: numer software NC (administrowany przez firmę 
HEIDENHAIN)

PLC: numer lub nazwa software PLC (administrowane przez 
producenta maszyn)

Poziom rozwojowy (FCL=Feature Content Level): 
zainstalowany w sterowaniu poziom rozwojowy (patrz „Stopień 
modyfikacji (upgrade-funkcje)” na stronie 11). TNC pokazuje na 
stanowisku programowania ---, ponieważ tam nie dokonuje się 
administrowania poziomem rozwojowym

DSP1 do DSP3: numer software sterownika prędkości obrotowej 
(administrowany przez HEIDENHAIN)

 ICTL1 und ICTL3: numer software sterownika zasilania 
(administrowany przez HEIDENHAIN)
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Zastosowanie

TNC potrzebuje kodu dla następujących funkcji:

Dodatkowo można poprzez słowo-klucz version zgenerować plik, 
zawierający wszystkie aktualne numery software sterowania.

 Słowo-klucz version wpisać, klawiszem ENT potwierdzić

 TNC ukazuje na ekranie monitora wszystkie aktualne numery 
software

 Zakończenie przeglądu wersji: klawisz END nacisnąć

Kopiowanie plików wzorcowych

Dla rozmaitych typoów plików (pliki palet, dowolnie definiowalne 
tabele, tabele danych skrawania itd.) dostępne są w TNC pliki 
wzorcowe. Aby otrzymać dostęp do plików wzorcowych na partycji  
TNC, należy postąpić w następujący sposób:

 Zapisać klucz 123, potwierdzić klawiszem ENT: Znajdujemy się 
obecnie w parametrach użytkownika

 Proszę nacisnąć klawisz MOD, TNC wyświetla różne informacje

 Proszę nacisnąć softkey UPDATE DATA, TNC przechodzi do menu 
dla aktualizacji software.

 Nacisnąć softkey COPY SAMPLE FILES, TNC kopiuje wszystkie 
dostępne pliki wzorcowe na partycję TNC. Proszę uwzględnić, iż 
TNC nadpisuje już zmienione przez użytkownika pliki wzorcowe (np. 
tabele danych skrawania)

 Proszę nacisnąć dwukrotnie klawisz END, znajdujemy się obecnie 
ponownie na ekranie wyjścowym

Funkcja Kod

Wybrać parametry użytkownika oraz 
skopiować pliki wzorcowe

123

Skonfigurować kartę Ethernet (nie na 
iTNC530 z Windows XP)

NET123
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serwisowego

Zastosowanie

Przy pomocy tej funkcji można w prosty sposób przeprowadzić 
aktualizację oprogramowania na TNC

 Tryb pracy Programowanie/edycja wybrać

 Klawisz MOD nacisnąć.

 Uruchomić aktualizację software: nacisnąć softkey „wczytać pakiet 
serwisowy”, TNC ukazuje okno pierwszoplanowe dla wyboru pliku 
aktualizacji

 Przy pomocy klawiszy ze strzałką wybrać folder, w którym znajduje 
się pakiet serwisowy. Klawisz ENT otwiera odpowiednię strukturę 
podkatalogów

 Wybrać plik: klawisz ENT nacisnąć dwukrotnie na wybranym 
katalogu. TNC przechodzi od okna foldera do okna pliku

 Uruchomić operację aktualizacji: wybrać plik klawiszem ENT: TNC 
otwiera wszystkie konieczne pliki i startuje następnie sterowanie na 
nowo. Ta operacja może potrwać kilka minut

Proszę koniecznie skontaktować się z producentem 
maszyny, zanim zostanie zainstalowany pakiet serwisowy.

TNC wykonuje po zakończeniu operacji instalowania 
gorący start. Należy wyłączyć maszynę przed 
wczytywaniem pakietu serwisowego na stan NOT-AUS 
(wyłączenie awaryjne). 

Jeśli jeszcze nie wykonano: podłączyć napęd sieciowy, z 
którego chcemy załadować pakiet serwisowy.
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danych

Zastosowanie

Dla przygotowania interfejsu danych proszę nacisnąć Softkey RS 232- 
/ RS 422 - USTAWIENIE TNC ukazuje menu ekranu, do którego 
wprowadzamy następujące nastawienia:

Nastawienie interfejsu RS-232

Rodzaj pracy i szybkość transmisji zostają wprowadzone dla RS-232-
interfejsu po lewej stronie na ekranie.

Nastawienie interfejsu RS-422

Rodzaj pracy i szybkość transmisji zostają wprowadzone dla RS-422-
interfejsu po prawej stronie na ekranie.

Wybrać TRYB PRACY zewnętrznego urządzenia

Ustawić SZYBKOŚĆ TRANSMISJI

SZYBKOŚĆ TRANSMISJI (szybkość przesyłania danych) jest 
wybieralna pomiędzy 110 i 115.200 bodów.

W rodzaju pracy EXT nie można korzystać z funkcji 
„wczytać wszystkie programy “, „oferowany program 
wczytać“ i „wczytać folder “.

Zewnętrzne urządzenie Tryb pracy Symbol

PC z software TNCremoNT dla 
transmisji danych firmy 
HEIDENHAIN

FE1

Jednostka dyskietek firmy 
HEIDENHAIN
FE 401 B
FE 401 od nr progr. 230626-03

FE1
FE1

Urządzenia zewnętrzne jak 
drukarka, czytnik, dziurkarka, PC 
bez TNCremoNT

EXT1, EXT2
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Przy pomocy tej funkcji określa się, dokąd zostaną przesłane dane z 
TNC.

Zastosowanie:

Wartości z funkcją Q-parametru FN15 wydawać

Wartości z funkcją Q-parametru FN16 wydawać

Zależy od rodzaju pracy TNC, czy funkcja DRUK lub TEST DRUKU 
zostanie używana:

DRUK i TEST DRUKU można ustawić w następujący sposób:

Nazwa pliku:

Tryb pracy TNC Funkcja przesyłania

Przebieg programu 
pojedyńczymi wierszami

DRUK

Przebieg programu sekwencją 
wierszy

DRUK

Test programu TEST DRUKU

Funkcja Ścieżka

Dane wydać przez RS-232 RS232:\....

Dane wydać przez RS-422 RS422:\....

Dane odłożyć na dysku twardym 
TNC

TNC:\....

Dane zachować na serwerze, 
połączonym z TNC

servername:\....

Zapisać dane do pamięci w 
skoroszycie, w którym znajduje 
się program z FN15/FN16

puste

Dane Tryb pracy Nazwa pliku

Wartości z FN15 Przebieg programu %FN15RUN.A

Wartości z FN15 Test programu %FN15SIM.A
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W celu przesyłania danych od TNC i do TNC, powinno się używać 
jednego z programów firmy HEIDENHAIN dla transmisji danych 
TNCremoNT. Przy pomocy TNCremoNT można sterować poprzez 
szeregowy interfejs lub interfejs Ethernet wszystkie modele sterowań 
firmy HEIDENHAIN.

Warunki systemowe dla zastosowania TNCremoNT:

PC z 486 procesorem lub wydajniejszym

System operacyjny Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

 16 MByte pamięci roboczej

 5 MByte wolne na dysku twardym

Wolny szeregowy interfejs lub podłączenie do TCP/IP-sieci

Instalacja w Windows

 Proszę rozpocząć instalację programu SETUP.EXE z menedżerem 
plików (Explorer)

 Proszę postępować zgodnie z poleceniami programu Setup

Uruchomić TNCremoNT w Windows

 Proszę kliknąć na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN aplikacje>, 
<TNCremoNT>

Jeżeli uruchomiamy TNCremoNT po raz pierwszy, TNCremoNT 
próbuje automatycznie uzyskać połączenie z TNC.

Aktualną wersję TNCremoNTmożna pobierać bezpłatnie z 
HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de, <Services 
und Dokumentation>, <Software>, <PC-Software>, 
<TNCremo NT>).
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Proszę sprawdzić, czy TNC podłączone jest do właściwego 
szeregowego interfejsu komputera lub do sieci.

Po uruchomieniu TNCremoNT widoczne są w górnej części głównego 
okna 1 wszystkie pliki, które zapamiętane są aktywnym folderze. Przez 
<Plik>, <Zmienić folder > można wybrać dowolny napęd lub inny folder 
na komputerze.

Jeśli chcemy sterować transmisją danych z PC, to proszę utworzyć 
połączenie na komputerze w następujący sposób:

 Proszę wybrać <Plik>, <Utworzyć połączenie>. TNCremoNT 
przyjmuje teraz strukturę plików i skoroszytów od TNC i wyświetla je 
w dolnej części okna głównego 2 . 

 Aby przesłać plik z TNC do PC, proszę wybrać plik w oknie TNC 
poprzez kliknięcie myszką i przesunąć zaznaczony plik przy 
naciśniętym klawiszu myszki do okna PC 1

 Aby przesłać plik od PC do TNC, proszę wybrać plik w oknie PC 
poprzez kliknięcie myszką i przesunąć zaznaczony plik przy 
naciśniętym klawiszu myszki do okna TNC 2

Jeśli chcemy sterować przesyłaniem danych z TNC, to proszę 
utworzyć połączenie na PC w następujący sposób:

 Proszę wybrać <Narzędzia>, <TNCserwer>. TNCremoNT 
uruchamia wówczas tryb pracy serwera i może przyjmować dane z 
TNC lub wysyłać dane do TNC

 Proszę wybrać na TNC funkcje dla zarządzania plikami poprzez 
klawisz PGM MGT (patrz „Przesyłanie danych do/od zewnętrznego 
nośnika danych” na stronie 150) i przesłać odpowiednie pliki

TNCremoNT zakończyć

Proszę wybrać punkt menu <Plik>, <Koniec>

Zanim program zostanie przesłany z TNC do PC należy 
się upewnić, iż wybrany na TNC program został zapisany 
w pamięci. TNC zapisuje automatycznie zmiany do 
pamięci, jeśli przechodzimy do innego trybu pracy w TNC 
lub jeśli klawiszem PGM MGT wybieramy menedżera 
plików. 

Proszę zwrócić uwagę na funkcję pomocniczą 
uzależnioną od kontekstu TNCremoNT, w której 
objaśnione są wszystkie funkcje Wywołanie następuje 
poprzez klawisz F1.
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Wprowadzenie

TNC jest wyposażone opcjonalnie w Ethernet-kartę, aby włączyć 
sterowanie jako Client do własnej sieci. TNC przesyła dane przez kartę 
Ethernet z

 smb-protokołu (server message block) dla systemów operacyjnych 
Windows, albo

TCP/IP-grupą protokołów (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) i za pomocą NFS (Network File System). TNC wspomaga 
także protokół NFS V3, przy pomocy którego można osiągać 
większe szybkości transmisji danych

Możliwości podłączenia

Można podłączyć Ethernet-kartę TNC poprzez RJ45-złącze (X26, 
100BaseTX lub 10BaseT) do sieci lub bezpośrednio z PC. Złącze jest 
rozdzielone galwanicznie od elektroniki sterowania.

W przypadku 100Base TX lub 10BaseT-łącza proszę używać Twisted 
Pair-kabla, aby podłączyć TNC do sieci.

Konfigurowanie TNC

 Proszę nacisnąć w rodzaju pracy Program zapisać do 
pamięci/edycja klawisz MOD. Proszę wprowadzić liczbę klucza 
NET123, TNC pokazuje ekran główny dla konfiguracji sieci

Maksymalna długość kabla pomiędzy TNC i punktem 
węzłowym, zależne jest od jakości kabla, od rodzaju 
osłony kabla i rodzaju sieci (100BaseTX lub 10BaseT). 

Jeśli dokonuje się bezpośredniego połączenia TNC z PC, 
należy używać skrzyżowanego kabla.

Proszę zlecić konfigurowanie TNC fachowcom do spraw 
sieci komputerowej.

Proszę uwzględnić, iż TNC wykonuje automatycznie ciepły 
start, jeśli zmienimy adres IP sterowania TNC.
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 Nacisnąć softkey DEFINE NET dla zapisu ogólnych ustawień sieci. 
Fiszka nazwa komputera jest aktywna:

 Proszę wybrać etykietę Interfejsy dla zapisu ustawień interfejsu:

Nastawienie Znaczenie

Pierwotny 
interfejs

Nazwa interfejsu Ethernet, który ma być 
podłączony do sieci firmowej. Tylko aktywna, 
jeśli dostępny jest drugi opcjonalny interfejs 
Ethernet w hardware sterowania

Nazwa 
komputera

Nazwa, z którą TNC ma pojawić się w sieci 
firmowej

Plik host Konieczny tylko dla zastosowań 
specjalnych: nazwa pliku, w którym 
zdefiniowane jest przypisanie adresów IP i 
nazwy komputera

Nastawienie Znaczenie

Lista interfejsów Lista aktywnych interfejsów Ethernet. 
Wyselekcjonować jeden z przedstawionych 
interfejsów (myszką lub klawiszami ze strzałką)

Klawisz Aktywować:
Aktywować wybrany interfejs (X w kolumnie 
Aktywny)

Klawisz Dezaktywować:
Dezaktywować wybrany interfejs (- w 
kolumnie Aktywny)

Pole Konfiguracja:
otworzyć menu konfiguracji

IP-Forwarding 
zezwolić

Ta funkcja musi być standardowo 
dezaktywowana. 
Funkcję aktywować tylko, jeśli dla celów 
diagnostycznych należy uzyskać dostęP 
poprzez TNC do opcjolnalnie dostępnego 
drugiego interfejsu Ethernet TNC. Aktywować 
tylko po uzgodnieniu z serwisem klientowskim
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Nastawienie Znaczenie

Status  Interfejs aktywny:
status połączenia wybranego interfejsu 
Ethernet

Nazwa:
nazwa właśnie konfigurowanego interfejsu

 Połączenie wtyczkowe:
numer połączenia wtyczkowego tego 
interfejsu w bloku logiki sterowania

Profil Tu można utworzyć lub wybrać profil, w którym 
są zachowane wszystkie widoczne w tym oknie 
ustawienia. HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji 
dwa profile standardowe:

DHCP-LAN:
ustawienia dla standardowego interfejsu 
Ethernet TNC, które mają funkcjonować w 
standardowej sieci firmowej

MachineNet:
ustawienia dla drugiego, opcjonalnego 
interfejsu Ethernet, dla konfigurowania sieci 
maszyny

Za pomocą odpowiednich przycisków można te 
profile zachowywać, ładować lub usuwać

IP-adres Opcja IP-adres zajmować automatycznie:
TNC ma pobierać adres IP z serwera DHCP

Opcja IP-adres nastawić manualnie:
IP-adres i subnet-mask definować manualnie. 
Zapis: cztery rozdzielone kropką wartości 
liczbowe, np. 160.1.180.20 i 255.255.0.0
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 Zmiany przyciskiem OK przejąć lub przyciskiem Anuluj odrzucić

 Proszę wybrać suwak Internet:

Domain Name 
Server (DNS)

Opcja DNS automatycznie pobierać:
TNC ma pobierać adres IP Domain Name 
Servers automatycznie

Opcja DNS konfigurować manualnie:
IP-adresy serwera i nazwę domeny zapisać 
manualnie

Default Gateway Opcja Default GW automatycznie pobierać:
TNC ma automatycznie pobierać Default-
Gateway

Opcja Default GW manualnie konfigurować:
IP-adresy Default-Gateways zapisać 
manualnie

Nastawienie Znaczenie

Nastawienie Znaczenie

Proxy Bezpośrednie połączenie z internetem /NAT:
Zapytania z internetu sterowanie przekazuje 
do default-gateway dalej i muszą one zostać 
przekazane poprzez Network Address 
Translation (np. przy bezpośrednim 
połączeniu przez modem)

Wykorzystanie proxy:
Adres oraz port trasera internetu zdefiniować 
w sieci, zapytać u administratora sieci

Zdalna 
konserwacja

Producent maszyn konfiguruje tu serwer dla 
zdalnej konserwacji. Przeprowadzać zmiany 
tylko po uzgodnieniu z producentem maszyn!
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Routing:

 Wybrać suwak NFS UID/GID dla zapisu oznaczenia użytkownika i 
grupy:

 Proszę wybrać suwak DHCP-serwer dla konfiguracji ustawień 
serwera DHCP sieci maszyny.

Nastawienie Znaczenie

Ping W polu zapisu Adres: podać numer IP, do 
którego chcemy sprawdzać połączenie 
sieciowe. Zapis: cztery oddzielone kropką 
wartości liczbowe np. 160.1.180.20. 
Alternatywnie można zapisać także nazwę 
komputera, połączenie do którego chcemy 
sprawdzać

Przycisk Start: start sprawdzenia, TNC 
wyświetla informacje o statusie w polu Ping

Przycisk Stop: zakończenie sprawdzania

Routing Dla fachowców sieciowych: informacje o stanie 
systemu operacyjnego odnośnie aktualnego 
Routingu

Klawisz Aktualizować: 
Aktualizacja trasowania

Nastawienie Znaczenie

UID/GID 
wyznaczyć dla 
NFS-shares

User ID:
Definicja, z jaką identyfikacją użytkownika 
(user) ma się dostęp w sieci do plików. O 
wartość zapytać specjalistę sieci

Group ID:
Definicja, z jaką identyfikacją grupową ma się 
dostęp w sieci do plików. O wartość zapytać 
specjalistę sieci

Konfiguracja serwera DHCP jest zabezpieczona hasłem. 
Proszę skontaktować się z producentem maszyn.



684  MOD-funkcje

17
.6

 E
th

er
n

et
-i

n
te

rf
ej

s
Nastawienie Znaczenie

DHCP-serwer 
aktywny na:

 IP adresy od:
definicja, od którego adresu IP TNC ma 
generować pulę dynamicznych adresów IP. 
Szare wartości TNC przejmuje ze statycznych 
adresów IP zdefiniowanego interfejsu 
Ethernet, są one niezmienialne.

 IP adresy do:
definicja, do którego adresu IP TNC ma 
generować pulę dynamicznych adresów IP.

Lease Time (godziny):
czas, w przedziale którego dynamiczne 
adresy IP mają być zarezerwowane dla 
Clienta. Jeśli Client zamelduje się w tym 
czasie, to TNC przypisuje ponownie ten sam 
dynamiczny adres IP.

Nazwa domeny:
tu można w razie konieczności zdefiniować 
nazwę dla sieci maszyny. Jest to konieczne, 
jeśli np. zdefiniowano te same nazwy w sieci 
maszyny i w zewnętrznej sieci.

DNS przesłać na zewnątrz:
jeśli IP Forwarding jest aktywny (suwak 
Interfejsy) można przy aktywnej opcji określić, 
iż rozdzielczość nazw dla urządzeń w sieci 
maszynowej może być także wykorzystywane 
przez zewnętrzną sieć. 

DNS przesłać z zewnątrz:
jeśli IP Forwarding jest aktywny (suwak 
Interfejsy) można przy aktywnej opcji określić, 
iż TNC ma przesyłać zapytania DNS 
urządzeń w sieci maszynowej także do 
serwera nazw zewnętrznej sieci, jeżeli serwer 
DNS nie może odpowiedzieć MC na 
zapytania.

Przycisk Status:
wywołać przegląd urządzeń, opatrzonych w 
sieci maszynowej dynamicznym adresem IP. 
Dodatkowo można dokonać ustawień dla tych 
urządzeń

Przycisk Rozszerzone opcje:
rozszerzone możliwości ustawienia dla 
serwera DNS/DHCP.

Przycisk Wyznacz wartości standardowe:
przełączenie na ustawienia fabryczne.
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 Proszę nacisnąć Softkey DEFINE MOUNT dla wprowadzenia 
specyficznych dla urządzenia nastawień sieciowych. Można ustalić 
dowolnie dużo nastawień sieciowych, jednakże tylko maksymalnie 
7-mioma jednocześnie zarządzać.

Nastawienie Znaczenie

Napęd sieciowy Lista wszystkich połączonych napędów 
sieciowych. W kolumnach TNC pokazuje 
odpowiedni status połączeń sieciowych:

Mount:
Napęd sieciowy połączony/ nie połączony

Auto:
Sieć ma być połączona 
automatycznie/manualnie

Typ:
Rodzaj połączenia sieciowego. Możliwe 
są cifs i nfs

Napęd:
Oznaczenie napędu TNC

 ID:
Wewnętrzna ID odznacza, jeśli 
zdefiniowano kilka połączeń poprzez 
jeden point mount

 Serwer:
Nazwa serwera

Nazwa zwolnienia:
Nazwa foldera do którego ma mieć dostęp 
TNC na serwerze

Użytkownik:
Nazwa użytkownika w sieci

Hasło:
Napęd sieciowy zabezpieczony hasłem 
lub nie

Zapytać o hasło?:
Hasło przy połączeniu odpytać/nie 
odpytywać

Opcje:
Wyświetlanie dodatkowych opcji 
połączenia

Przy pomocy klawiszy można administrować 
napędy sieciowe. 

Aby dołączyć nowe napędy sieciowe, proszę 
używać przycisku Dołączyć: TNC aktywuje 
wówczas asystenta połączenia, w którym 
można zapisać wszystkie konieczne dane w 
trybie dialogowym
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Można także podłączyć TNC bezpośrednio do PC, wyposażonego w 
kartę Ethernet. Proszę zlecić wykonanie odpowiednich ustawień 
specjalistom sieciowym, należy w razie konieczności dopasować 
adres IP używanego PC dopasować do adresu IP sterowania iTNC.

Warunek:

Karta sieciowa musi być już zainstalowana na PC i gotowa 
do pracy.

Jeśli PC, z którym chcemy połączyć iTNC, już jest 
włączony do firmowej sieci, to należy zachować adres 
sieciowy PC-ta i dopasować adres sieciowy TNC. (patrz 
„Konfigurowanie TNC” na stronie 679).
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Zastosowanie

Poprzez funkcją MOD określamy, jakie foldery lub pliki mają zostać 
wyświetlone przez TNC:

Nastawienie PGM MGT: nowy obsługiwany przy pomocy myszy 
menedżer plików lub stary menedżer plików wybrać

Nastawienie Zależne pliki: zdefiniować, czy zależne pliki mają 
zostać wyświetlone czy też nie. Nastawienie Manualnie pokazuje 
zależne pliki, nastawienie Automatycznie nie pokazuje zależnych 
plików

Zmienić nastawienie PGM MGT:

 Wybrać MOD-funkcję: nacisnąć klawisz MOD .

 Softkey RS232 RS422 USTAWIEN.  nacisnąć

 Wybór nastawienia PGM MGT: jasne pole przesunąć klawiszami ze 
strzałką na nastawienie PGM MGT, klawiszem ENT pomiędzy 
Rozszerzony 2 i Rozszerzony 1 przełączyć

Nowy Menedżer Plików (Nastawienie Rozszerzony 2) oferuje 
następujące zalety:

możliwa pełna obsługa myszą dodatkowo do klawiszy

 dostępna funkcja sortowania

 Zapis tekstu synchronizuje jasne pole na następną możliwą nazwę 
pliku

 Zarządzanie Ulubionymi

Możliwość konfiguracji wyświetlanej informacji

 format pliku nastawialny

wielkość okna dowolnie nastawialna

możliwa szybka obsługa przy użyciu shortcuts

Dalsze informacje: Patrz „Praca z zarządzaniem plikami”, 
strona 123.
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Zależne pliki posiadają dodatkowo do oznacznia pliku jesczcze 
końcówkę .SEC.DEP (SECtion = angl. segment, DEPendent = angl. 
zależny). Następujące rozmaite typy znajdują się do dyspozycji:

 .H.SEC.DEP
Pliki z końcówką .SEC.DEP TNC generuje, jeśli pracujemy z funkcją 
segmentowania. W pliku tym znajdują się informacje, konieczne dla 
TNC, aby przejść z jednego punktu segmentacji na następny

 .T.DEP: plik używania narzędzi dla pojedyńczych programów w 
dialogu tekstem otwartym (patrz „Sprawdzanie użycia narzędzi” na 
stronie 202)

 .P.T.DEP: plik użycia narzędzi dla kompletnej palety
Pliki z końcówką .P.T.DEP generuje TNC, jeśli w trybie pracy 
przebiegu programu przeprowadzamy sprawdzanie użycia narzędzi 
(patrz „Sprawdzanie użycia narzędzi” na stronie 202) dla danego 
zapisu palety aktywnego pliku palet. W pliku tym jest przedstawiona 
suma wszystkich czasów zastosowania narzędzi, to znaczy czas 
eksploatacji wszystkich narzędzi, wykorzystywanych dla jednej 
palety

 .H.AFC.DEP: plik, w którym TNC zapisuje parametry regulacji dla 
adaptacyjnego regulowania posuwu AFC (patrz „Adaptacyjne 
regulowanie posuwu AFC (opcja software)” na stronie 444)

 .H.AFC2.DEP: plik, w którym TNC zapisuje dane statystyczne 
adaptacyjnego regulowania posuwu AFC (patrz „Adaptacyjne 
regulowanie posuwu AFC (opcja software)” na stronie 444)

Nastawienie MOD Zmiana nastawienia zależnych plików

 Wybrać zarządzanie plikami w rodzaju pracy Program wprowadzić 
do pamięci/edycja: nacisnąć PGM MGT klawisz

 Wybrać MOD-funkcję: nacisnąć klawisz MOD .

 Wybór nastawienia Zależne pliki: jasne pole przy pomocy klawiszy 
ze strzałką na nastawienie Zależne pliki przesunąć, klawiszem ENT 
pomiędzy AUTOMATYCZNIE i MANUALNIE przełączać

Zależne pliki są widoczne w zarządzaniu plikami, tylko jeśli 
wybrano nastawienie MANUALNIE.

Jeśli istnieją dla danego pliku zależne pliki, to TNC ukazuje 
w szpalcie statusu zarządzania plikami +-znak (tylko jeśli 
Zależne pliki są ustawione na AUTOMATYCZNIE ).
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parametry użytkownika

Zastosowanie

Aby umożliwić operatorowi nastawienie specyficznych dla maszyny 
funkcji, producent maszyn może zdefiniować do 16 parametrów 
maszynowych jako parametrów użytkownika.

Funkcja ta nie jest do dyspozycji na wszystkich 
sterowaniach TNC. Proszę zwrócić uwagę na instrukcję 
obsługi maszyny.
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przestrzeni roboczej

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu można skontrolować graficznie 
położenie części nieobrobionej w przestrzeni roboczej maszyny i 
aktywować nadzór przestrzeni roboczej w trybie pracy Test programu.

TNC wyświetla przeźroczysty prostopadłościan jako przestrzeń 
roboczą, którego wymiary zawarte są w tabeli obszar przemieszczenia 
(kolor standardowy: zielony Wymiary dla przestrzeni roboczej TNC 
czerpie z parametrów maszynowych dla aktywnego obszaru 
przemieszczania. Ponieważ obszar przemieszczania jest 
zdefiniowany w systemie referencyjnym (systemie punktów 
bazowych), punkt zerowy prostopadłościanu odpowiada punktowi 
zerowemu maszyny. Położenie punktu zerowego maszyny w 
prostopadłościanie można uwidocznić poprzez naciśnięcie Softkey 
M91 (2. pasek softkey) (kolor standardowy: biały).

Dalszy przeźroczysty prostopadłościan przedstawia półwyrób, którego 
wymiary zawarte są w tabeli BLK FORM (kolor standardowy: 
niebieski). Wymiary TNC przejmuje z definicji półwyrobu wybranego 
programu. Prostopadłościan półwyrobu definiuje wprowadzany układ 
współrzędnych, którego punkt zerowy leży wewnątrz 
prostopadłościanu obszaru przemieszczenia. Położenie aktywnego 
punktu zerowego w prostopadłościanie obszaru przemieszczenia 
można uwidocznić poprzez naciśnięcie softkey „Wyświetlić punkt 
zerowy obrabianego przedmiotu“ (2-gi pasek softkey).

Gdzie dokładnie znajduje się półwyrób w przestrzeni roboczej jest 
normalnie rzecz biorąc bez znaczenia dla Testu programu. Jeśli 
testujemy programy, zawierające przemieszczenia z M91 lub M92, to 
należy półwyrób „graficznie“ tak przesunąć, żeby nie wystąpiły 
uszkodzenia konturu. Proszę używać w tym celu pokazanych w 
następnej tabeli softkeys.

Jeśli chcemy przeprowadzić graficzny test kolizji (opcja 
software), to należy punkt odniesienia w razie 
konieczności tak przesunąć graficznie, aby nie pojawiły się 
ostrzeżenia o kolizji.

Poprzez softkey „wyświetlić punkt zerowy przedmiotu w 
przestrzeni roboczej” można wyświetlać położenie 
półwyrobu w układzie współrzędnych maszyny. Na tej 
współrzędne należy potem plasować przedmiot na stole 
maszyny, aby przy odpracowywaniu stworzyć te same 
warunki jak przy teście kolizyjności.
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rodzaju pracy Test programu, aby przetestować program z aktualym 
punktem odniesienia i aktywnymi obszarami przemieszczenia (patrz 
następna tabela, ostatni wiersz).

Funkcja Softkey

Przesunąć półwyrób w lewo

Przesunąć półwyrób w prawo

Przesunąć półwyrób do przodu

Przesunąć półwyrób do tyłu

Przesunąć półwyrób w górę

Przesunąć półwyrób w dół

Wyświetlić półwyrób w stosunku do wyznaczonego 
punktu odniesienia: TNC przejmuje aktywny punkt 
odniesienia (preset) oraz aktywne pozycje 
wyłączników końcowych z trybów pracy maszyny w 
teście programu

Wyświetlić cały obszar przemieszczenia odniesiony 
do przedstawionego nieobrobionego przedmiotu

Wyświetlić punkt zerowy maszyny w przestrzeni 
roboczej

Wyświetlić określoną przez producenta maszyn 
pozycję (np. punkt zmiany narzędzia) w przestrzeni 
roboczej

Wyświetlić punkt zerowy obrabianego przedmiotu w 
przestrzeni roboczej

Kontrolę przestrzeni roboczej podczas testu 
programu włączyć (ON)/ wyłączyć (OFF)
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Na trzecim pasku softkey dysponujemy funkcjami, przy pomocy 
których możemy całe przedstawienie konstrukcji obrócić lub nachylić:

Funkcja Softkeys

Prezentację obrócić pionowo

Prezentację nachylić poziomo
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Zastosowanie

Dla Obsługi ręcznej i rodzajów pracy przebiegu programu można 
wpływać na wskazanie współrzędnych:

Ilustracja po prawej stronie pokazuje różne położenia narzędzia

1 Pozycja wyjściowa

2 Pozycja docelowa narzędzia

3 Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

4 Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy maszyny dla wskazań położenia TNC można wybierać 
następujące współrzędne:

Przy pomocy MOD-funkcji Wskazanie położenia 1 wybiera się 
wskazanie położenia we wskazaniu statusu.

Przy pomocy MOD-funkcji Wskazanie położenia 2 wybiera się 
wskazanie położenia w dodatkowym wskazaniu statusu.

ZAD.

RZECZ.

REF DYSTANS

11 12

13

14

Funkcja Wskazanie

Rzeczywista pozycja: momentalna pozycja 
narzędzia

RZECZ.

Pozycja referencyjna; pozycja rzeczywista w 
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

REF

Błąd opóźnienia; różnica pomiędzy pozycją 
zadaną i rzeczywistą

B.OPOZN.

Zadana pozycja; zadana aktualnie przez TNC 
wartość

ZAD.

Dystans do zaprogramowanej pozycji w układzie 
współrzędnych maszynowych; różnica pomiędzy 
pozycją rzeczywistą i docelową

DYSTANS

Dystans do zaprogramowanej pozycji w 
aktywnym (niekiedy nachylonym) układzie 
współrzędnych; różnica pomiędzy pozycją 
rzeczywistą i docelową

RW-3D

Odcinki przemieszczenia, które zostały 
pokonane przy pomocy funkcji superpozycji kółka 
obrotowego (M118)
(tylko wyświetlacz pozycji 2)

M118
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Zastosowanie

Przy pomocy tej MOD-funkcji określa się, czy TNC ma wyświetlać 
współrzędne w mm lub calach (system calowy).

Metryczny system miar: np. X = 15,789 (mm) MOD-funkcja Zmiana 
mm/cale = mm. Wyświetlenie z trzema miejscami po przecinku

System calowy np. X = 0,6216 (inch) MOD-funkcja Zmiana mm/cale 
=cale . Wskazanie z 4 miejscami po przecinku

Jeśli wyświetlacz calowy jest aktywny, to TNC ukazuje posuw również 
w cal/min. W programie wykonywanym w calach należy wprowadzić 
posuw ze współczynnikiem 10 większym.
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dla $MDI

Zastosowanie

Przy pomocy MOD-funkcji Wprowadzenie programu przełącza się 
programowanie pliku $MDI.

 $MDI.H zaprogramować w dialogu tekstem otwartym:
Wprowadzenie programu: HEIDENHAIN 

 $MDI.I zaprogramować zgodnie z DIN/ISO: 
Wprowadzenie programu: ISO
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L-wiersza

Zastosowanie

W polu wprowadzania danych dla wyboru osi określa się, jakie 
współrzędne aktualnej pozycji narzędzia zostaną przejęte do wiersza 
G01 . Generowanie oddzielnego L-wiersza następuje klawiszem 
„przejęcie pozycji rzeczywistej“. Wybór osi następuje jak w przypadku 
parametrów maszynowych, w zależności od układ bitów:

Osie do wyboru %11111X, Y, Z, IV., V. przejąć oś

Osie do wyboru %01111: X, Y, Z, IV. Przejąć oś

Osie do wyboru %00111: X, Y, Z oś przejąć

Osie do wyboru %00011: X, Y oś przejąć

Osie do wyboru %00001: X oś przejąć
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obszaru przemieszczania, 
wskazanie punktu zerowego

Zastosowanie

Na maksymalnym obszarze przemieszczania można ograniczać 
rzeczywistą wykorzystywaną drogę przemieszczania dla osi 
współrzędnych.

Przykład zastosowania: zabezpieczanie maszyny podziałowej przed 
kolizjami.

Maksymalny obszar przemieszczania jest ograniczony przez 
wyłącznik końcowy oprogramowania (Software). Rzeczywista 
wykorzystywalna droga przemieszczenia zostaje ograniczona przy 
pomocy MOD-funkcji OBSZAR PRZEMIESZCZENIA: w tym celu 
proszę wprowadzić wartości maksymalne w kierunku dodatnim i 
ujemnym osi, w odniesieniu do punktu zerowego maszyny. Jeśli 
maszyna dysponuje kilkoma odcinkami przemieszczania, to można 
oddzielnie nastawić ograniczenie dla każdego odcinka 
przemieszczenia (softkey OBSZAR PRZEMIESZCZENIA (1) do 
OBSZAR PRZEMIESZCZENIA (3)).

Praca bez ograniczenia obszaru 
przemieszczania

Dla osi współrzędnych, które mają być przesunięte bez ograniczeń 
obszaru przemieszczenia, proszę wprowadzić maksymalny odcinek 
przemieszczenia TNC TNC (+/- 99999 mm) jako OBSZAR 
PRZEMIESZCZEANIA

�
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wprowadzić

 Wybrać wyświetlacz położenia REF

 Najechać dodatnie i ujemne pozycje osi X-, Y- i Z

 Zanotować wartości ze znakiem liczby

 MOD-funkcje wybrać: nacisnąć przycisk MOD

Wprowadzić ograniczenie obszaru przemieszczania: 
nacisnąć Softkey OBSZAR PRZEMIESZCZENIA. 
Wprowadzić zanotowane wartości dla osi jako 
ograniczenia

MOD-funkcję opuścić: Softkey KONIEC nacisnąć

Wskazanie punktów odniesienia

Ukazane u góry po prawej stronie ekranu wartości definiują 
momentalnie aktywny punkt odniesienia. Punkt odniesienia może 
zostać wyznaczony manualnie lub z tabeli preset. W menu ekranu nie 
mogą one zostać zmienione.

Aktywne wartości korekcji promienia narzędzia nie zostają 
uwzględniane przy ograniczeniach obszaru 
przemieszczania.

Ograniczenia obszaru przemieszczania i wyłączniki 
końcowe Software zostaną uwzględnione, kiedy będą 
przejechane punkty odniesienia.

Wyświetlone wartości są zależne od konfiguracji maszyny.
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Zastosowanie

Pliki pomocy powinny wspomagać obsługującego urządzenie w 
sytuacjach, kiedy konieczne są określone z góry sposoby działania, 
np. swobodne funkcjonowanie maszyny po przerwie w dopływie 
prądu. Także funkcje dodatkowe można dokumentować w pliku 
POMOC. Rysunek po prawej stronie pokazuje wyświetlenie pliku 
POMOC.

Wybór PLIKÓW POMOC

 MOD-funkcję wybrać: nacisnąć przycisk MOD

Wybieranie ostatnio aktywnego pliku POMOC: 
nacisnąć Softkey POMOC (HILFE)

W razie potrzeby, wywołać zarządzanie plikami 
(klawisz PGM MGT) i wybrać inny plik pomocy

Pliki POMOC nie są dostępne na każdej maszynie. 
Bliższych informacji udziela producent maszyn.
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Zastosowanie

Przez softkey CZAS MASZYNY można wyświetlać różne rodzaje 
przepracowanego czasu:

Przepracowany 
czas

Znaczenie

Sterowanie on Czas pracy sterowania od momentu 
włączenia do eksploatacji

Maszyna on Czas pracy maszyny od momentu 
włączenia do eksploatacji

Przebieg programu Przepracowany czas sterowanej 
numerycznie eksploatacji od uruchomienia

Producent maszyn może oddać do dyspozycji 
wyświetlanie dodatkowego czasu. Proszę uwzględnić 
informacje zawarte w podręczniku obsługi maszyny!

W dolnej części ekranu można zapisać kod, przy pomocy 
którego TNC resetuje pokazywane czasy. Które czasy 
dokładnie rzecz biorąc resetuje TNC określa producent 
maszyn, uwzględnić informacje w instrukcji obsługi 
maszyny!
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Zastosowanie

Poprzez softkey SPRAWDZANIE SYSTEMU PLIKÓW można 
przeprowadzić dla partycji TNC i PLC sprawdzanie dysku twardego z 
automatycznym naprawianiem.

Przeprowadzenie sprawdzania nośnika danych

 MOD-funkcję wybrać: nacisnąć przycisk MOD

Wybrać funkcję diagnozy: softkey DIAGNOZA 
nacisnąć

 Start sprawdzania nośnika danych: softkey 
SPRAWDZANIE SYSTEMU PLIKÓW nacisnąć

 Start sprawdzania z softkey TAK jeszcze raz 
potwierdzić: funkcja zamyka software TNC i 
rozpoczyna sprawdzanie nośnika danych. 
Sprawdzanie może zająć pewien czas, w zależności 
od ilości i wielkości plików, zapisanych na dysku 
twardym

 Na końcu operacji sprawdzania TNC wyświetla okno z 
wynikami sprawdzania. TNC zapisuje dodatkowo 
wyniki także do pliku protokołu sterowania

 Nowy start software TNC: nacisnąć klawisz ENT

Partycja systemowa TNC zostaje sprawdzana 
automatycznie przy każdym nowym rozruchu sterowania. 
Błędy na partycji systemowej TNC melduje  odpowiednim 
komunikatem.

Uwaga niebezpieczeństwo kolizji!

Należy wyłączyć maszynę przed sprawdzaniem nośnika 
danych na stan NOT-AUS (wyłączenie awaryjne). TNC 
wykonuje przed sprawdzaniem nowy start software!
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systemowego

Zastosowanie

Przy pomocy softkey DATĘ/GODZINĘ NASTAWIĆ można nastawić 
strefę czasową, datę i czas systemowy.

Wykonanie nastawienia

 MOD-funkcję wybrać: nacisnąć przycisk MOD

 Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej przełączać

Wyświetlenie okna stref czasowych: softkey 
NASTAWIENIE STREFY CZASU nacisnąć

W prawej części wybrać kliknięciem myszy strefę 
czasową, w której się znajduje system

 Z lewej strony okna pop-up wybrać, czy chcemy 
nastawiać czas manualnie (opcję Nastawianie czasu 
manualnie aktywować),  lub czy TNC ma 
synchronizować czas z serwerem (opcję Czas 
synchronizować poprzez NTP serwer aktywować)

W razie potrzeby przestawić godzinę zapisując 
wartości liczbowe

 Zapisanie nastawienia do pamięci: na przycisk OK 
kliknąć

 Anulowanie zmian i przerwanie dialogu: na przycisk 
Przerwać kliknąć

Jeśli dokonuje się przestawienia strefy czasowej, daty lub 
czasu systemowego, to konieczny jest restart TNC. TNC 
wydaje w tych przypadkach ostrzeżenie przy zamykaniu 
okna.
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Zastosowanie

TNC dysponuje możliwością, przeprowadzenia teleserwisu. W tym 
celu TNC powinna być wyposażona w Ethernet-kartę, przy pomocy 
której można uzyskać większą szybkość przesyłania danych niż przez 
szeregowy interfejs RS-232-C.

Przy pomocy oprogramowania teleserwisowego firmy HEIDENHAIN, 
producent maszyny może utworzyć w celach diagnostycznych 
poprzez ISDN-modem połączenie do TNC. Następujące funkcje 
znajdują się do dyspozycji:

Przesyłanie danych na ekranie-online

 Zapytania o stanie maszyny

Przesyłanie plików

 Zdalne sterowanie TNC

Teleserwis wywołać/zakończyć

 Wybrać dowolny rodzaj pracy maszyny

 Wybrać MOD-funkcję: nacisnąć klawisz MOD .

 Utworzyć połączenie do punktu serwisowego: ustawić 
softkey SERVICE lub SUPPORT na ON . TNC 
przerwie połączenie automatycznie, jeżeli w 
określonym przez producenta maszyn czasie 
(standardowo: 15 min.) nie zostanie przeprowadzona 
transmisja danych

 Przerwać połączenie z punktem serwisowym: softkey 
SERVICE lub SUPPORT na OFF przełączyć. TNC 
przerwie połączenie po około jednej minucie

Funkcje teleserwisu zostały zwolnione przez producenta 
maszyn i przez niego też określone. Proszę uwzględnić 
informacje zawarte w podręczniku obsługi maszyny!

TNC oddaje do dyspozycji dwa softkeys dla teleserwisu, 
aby można było przygotować dwa miejsca serwisowe.
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Zastosowanie

Przy pomocy Softkey ZEWNETRZNY DOSTEP można zwolonić 
dostęp przez LSV-2 interfejs lub go zablokować. 

Poprzez odpowiedni wpis do pliku konfiguracyjnego TNC.SYS można 
zabezpieczyć skoroszyt włącznie z istniejącymi podskoroszytami przy 
pomocy hasła. Przy korzystaniu z danych tego skoroszytu przez LSV-
2-interfejs pojawia się zapytanie o hasło. Proszę określić w pliku 
konfiguracyjnym TNC.SYS ścieżkę i hasło dla zewnętrznego dostępu.

Producent maszyn może konfigurować zewnętrzne 
możliwości dostępu przez LSV-2 interfejs. Proszę 
uwzględnić informacje zawarte w podręczniku obsługi 
maszyny!

Plik TNC.SYS musi być zapamiętana w Root-skoroszycie 
TNC:\.

Jeśli dokonujemy tylko jednego wpisu dla hasła, to cały 
dysk TNC: \ zostaje zabezpieczony.

Proszę używać dla przesyłania danych aktualizowane 
wersje oprogramowania firmy HEIDENHAIN TNCremo lub 
TNC remoNT.

Wpisy do TNC.SYS Znaczenie

REMOTE.PERMISSION= LSV-2-dostęp tylko dla 
określonych komputerów 
zezwolić. Zapisać listę nazw 
komputerów

REMOTE.TNCPASSWORD 
(HASŁO)=

Hasło dla LSV-2-dostępu

REMOTE.TNCPASSWORD 
(HASŁO)=

Scieżka, która ma zostać 
zabezpieczona
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Przykład dla TNC.SYS

Zewnętrzny dostęp zezwolić/zablokować

 Wybrać dowolny rodzaj pracy maszyny

 Wybrać MOD-funkcję: nacisnąć klawisz MOD .

 Zezwolenie na połączenie z TNC: softkey 
ZEWNETRZNY DOSTEP na ON przełączyć. TNC 
dopuszcza dostęp do danych poprzez LSV-2-
interfejs. Przy dostępie do skoroszytu, podanego w 
pliku konfiguracyjnym TNC.SYS, zostaje zapytane 
hasło

 Zablokować połączenie z TNC: softkey 
ZEWNETRZNY DOSTEP na OFF przełączyć. TNC 
blokuje dostęp przez LSV-2-interfejs 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Zastosowanie

Przy pomocy softkey TRYB PRZEWODNIEGO KOMPUTERA 
przekazujemy komando do zewnętrznego komputera głównego, aby 
na przykład przesłać dane do sterowania. 

Zewnętrzny dostęp zezwolić/zablokować

 Tryb pracy Prgramowanie/edycja lub Test programu wybrać

 Wybrać MOD-funkcję: nacisnąć klawisz MOD .

 Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej przełączać

 Aktywować tryb przewodniego komputera: TNC 
pokazuje pustą stronę ekranu

 Zakończyć tryb komputera przewodniego: softkey 
END nacisnąć 

Producent maszyn definiuje zachowanie i funkcjonalność 
trybu przewodniego komputera. Proszę uwzględnić 
informacje zawarte w podręczniku obsługi maszyny!

Uwzględnić, iż producent maszyn może określić, że nie 
można zakończyć trybu komputera przewodniego 
manualnie, zapoznać się z instrukcją obsługi maszyny.

Uwzględnić, iż producent maszyn może określić, że nie 
można zewnętrznie automatycznie aktywować trybu 
komputera przewodniego, zapoznać się z instrukcją 
obsługi maszyny.
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HR 550 FS konfigurować

Zastosowanie

Poprzez softkey USTAWIENIE KOŁKA NA SYGN.RADIOWYM 
można konfigurować to kółko HR 550 FS. Następujące funkcje 
znajdują się do dyspozycji:

Przypisanie kółka do  określonego uchwytu kółka

Nastawienie kanału sygnału radiowego

Analiza spektrum częstotliwości dla określenia najlepszego kanału 
sygnału radiowego

Nastawić moc nadawania

 Informacje statystyczne do jakości transmisji

Przypisanie kółka do  określonego uchwytu 
kółka

 Prosz upewnić się, iż uchwyt kółka jest połączony z hardware 
sterowania

 Proszę włożyć kółko na sygnale radiowym, które ma być przypisane 
do danego uchwytu kółka do tego właśnie uchwytu

 MOD-funkcję wybrać: nacisnąć przycisk MOD

 Pasek softkey dalej przełączać

Wybrać menu konfiguracji dla kółka na sygnale 
radiowym: softkey USTAWIENIE KÓŁKA 
RADIOWEGO nacisnąć

 Nacisnąć na przycisk HR podłączyć: TNC zapisuje 
numer seryjny zamontowanego kółka i pokazuje go w 
oknie konfiguracji z lewej strony obok przycisku HR 
podłączyć

 Zachować konfigurację i zamknąć menu 
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisnąć
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Przy automatycznym starcie kółka na sygnale radiowym TNC próbuje 
wybrać ten kanał radiowym, na którym dostępny jest najlepszy sygnał. 
Jeżeli chcemy sami nastawić kanał sygnału radiowego, to proszę to 
wykonać w następujący sposób:

 MOD-funkcję wybrać: nacisnąć przycisk MOD

 Pasek softkey dalej przełączać

Wybrać menu konfiguracji dla kółka na sygnale 
radiowym: softkey USTAWIENIE KÓŁKA 
RADIOWEGO nacisnąć

 Kliknięciem myszy wybrać suwak Spektrum 
częstotliwości 

 Kliknąć na przycisk HR zatrzymać:  TNC zatrzymuje 
połączenie z kółkiem i określa aktualne spektrum 
częstotliwości dla wszystkich 16 dostępnych kanałów

 Zapamiętać numer kanału, z najmniejszym 
występowaniem sygnałów radiowych (najmniejsza 
belka) 

 Przy pomocy przycisku start kółka radiowego 
ponownie aktywować kółko radiowe

 Kliknięciem myszy wybrać suwak Właściwości 

 Kliknąć na przycisk Wybrać kanał: TNC wyświetla 
wszystkie dostępne kanałów. Wybrać przy pomocy 
myszy numer kanału, dla którego TNC zarejestrowało 
najmniej sygnałów radiowych

 Zachować konfigurację i zamknąć menu 
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisnąć
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 MOD-funkcję wybrać: nacisnąć przycisk MOD

 Pasek softkey dalej przełączać

Wybrać menu konfiguracji dla kółka na sygnale 
radiowym: softkey USTAWIENIE KÓŁKA 
RADIOWEGO nacisnąć

 Kliknąć na przycisk Określić moc: TNC wyświetla trzy 
dostępne nastawienia mocy. Proszę wybrać myszą 
wymagane nastawienie

 Zachować konfigurację i zamknąć menu 
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisnąć

Statystyka

Pod pojęciem Statystyka TNC pokazuje informacje dotyczące jakości 
transmisji.

Kółko na sygnale radiowym reaguje przy ograniczonej jakości odbioru, 
nie zapewniającej bezproblemowego bezpiecznego zatrzymania osi, 
wyłączeniem awaryjnym. 

Wskazówka o ograniczonej jakości odbioru podaje wyświetlana 
wartość Max. kolejność niemożliwa. Jeśli TNC pokazuje w normalnym 
trybie kółka na sygnale, w obrębie wymaganego promienia 
zastosowania powtórnie wartości większe od 2, to istnieje 
zawiększone zagrożenie nagłego przerwania połączenia. Pomocnym 
może okazać się w tym przypadku zwiększenie mocy nadawczej ale 
także przejście na inny, w mniejszym stopniu zajmowany  kanał. 

Proszę spróbować w takich przypadkach polepszyć jakość transmisji 
poprzez wybór innego kanału (patrz „Nastawienie kanału sygnału 
radiowego” na stronie 708) albo zwiększenie mocy nadawczej (patrz 
„Nastawić moc nadawania” na stronie 709).

Dane statystyczne można wyświetlać w następujący sposób:

 MOD-funkcję wybrać: nacisnąć przycisk MOD

 Pasek softkey dalej przełączać

Wybrać menu konfiguracji dla kółka na sygnale 
radiowym: softkey NASTAWIENIE KÓŁKA NA 
SYGNALE RADIOWYM nacisnąć: TNC pokazuje 
menu konfiguracji z danymi statystycznymi

Proszę uwzględnić, iż przy redukowaniu mocy nadawania 
zmniejsza się strefa działania kółka na sygnale radiowym.
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Ogólne parametry użytkownika są to parametry maszynowe, które 
wpływają na zachowanie TNC.

Typowymi parametrami użytkownika są np.

 język dialogowy

 zachowanie interfejsów

 prędkości przemieszczenia

 operacje obróbkowe

 działanie Override

Możliwości wprowadzenia danych dla 
parametrów maszynowych

Parametry maszynowe można dowolnie programować jako

 Liczby dziesiętne
Wprowadzenie bezpośrednie wartości liczbowych

 Liczby dwójkowe /binarne
Znak procentu „%“ wprowadzić przed wartością liczbową

 Liczby szesnastkowe
Znak dolara „$“ wprowadzić przed wartością liczbową

Przykład:

Zamiast liczby układu dziesiątkowego 27 można wprowadzić liczbę 
dwójkową %11011 lub szesnastkową $1B .

Pojedyńcze parametry maszynowe mogą być podane w różnych 
układach liczbowych jednocześnie.

Niektóre parametry maszynowe posiadają kilka funkcji. Wprowadzana 
wartość takich parametrów maszynowych wynika z sumy 
oznaczonych przez + pojedyńczych wprowadzanych wartości. 

Wybrać ogólne parametry użytkownika

Ogólne parametry użytkownika wybiera się w MOD-funkcjach z liczbą 
klucza 123.

W MOD-funkcjach znajdują się także do dyspozycji 
specyficzne dla maszyny PARAMETRY UŻYTKOWNIKA.
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Zewnętrzne przesyłanie danych

TNC-interfejsy EXT1 (5020.0) i EXT2 (5020.1) 
dopasować do zewnętrznego urządzenia

MP5020.x
7 bitów danych (ASCII-Code, 8.bit = parzystość): bit 0 = 0
8 bitów danych (ASCII-Code, 9.bit = parzystość): bit 0 = 1

Block-Check-Charakter (BCC) dowolny: bit 1 = 0
Block-Check-Charakter (BCC) znak sterowania nie dozwolony: bit 1 = 1

Stop przesyłania przez RTS aktywny: bit 2 = 1
Stop przesyłania przez RTS nie aktywny: bit 2 = 0

Stop przesyłania przez DC3 aktywny: bit 3 = 1
Stop przesyłania przez DC3 nie aktywny: bit 3 = 0

Parzystość znaków liczbami parzystymi: bit 4 = 0
Parzystość znaków liczbami nieparzystymi: bit 4 = 1

Parzystość znaków niepożądana: bit 5 = 0
Parzystość znaków pożądana: bit 5 = 1

Liczba bitów stop, które zostają wysyłane na końcu znaku:
1 bit stop: bit 6 = 0
2 bit stop: bit 6 = 1
1 bit stop: bit 7 = 1
1 bit stop: bit 7 = 0

Przykład:

TNC-interfejs EXT2 (MP 5020.1) dopasować do zewnętrznego urządzenia 
z następującym ustawieniem: 

8 bitów inf., BCC dowolnie, Stop przesyłania przez DC3, parzysta 
parzystość znaków, żądana parzystość znaków, 2 bity stopu

Zapis dla MP 5020.1: %01101001

Typ interfejsu dla EXT1 (5030.0) i
EXT2 (5030.1) określić

MP5030.x
Transmisja standardowa: 0
Interfejs dla transmisji blokowej: 1

Układy impulsowe

Wybrać rodzaj transmisji MP6010
Sonda impulsowa z przesyłaniem kablowym: 0
Sonda impulsowa z transmisją przy pomocy podczerwieni: 1

Posuw próbkowania dla przełączającej 
sondy impulsowej

MP6120
1 do 3 000 [mm/min]

Maksymalny odcinek przemieszczenia do 
punktu próbkowania

MP6130
0,001 do 99 999,9999 [mm]

Odstęp bezpieczeństwa do punktu 
próbkowania przy automatycznym 
pomiarze

MP6140
0,001 do 99 999,9999 [mm]
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Bieg szybki próbkowania dla przełączającej 
sondy impulsowej

MP6150
1 do 300 000 [mm/min]

Wypozycjonowanie wstępne na szybkim 
biegu maszyny

MP6151
Pozycjonowanie wstępne z prędkością z MP6150: 0
Pozycjonowanie wstępne na szybkim biegu maszyny: 1

Pomiar przesunięcia współosiowości sondy 
impulsowej przy kalibrowaniu za pomocą 
przełączającej sondy impulsowej

MP6160
Bez 180°-obrotu sondy impulsowej przy kalibrowaniu: 0
M-funkcja dla 180°-obrotu sondy impulsowej przy kalibrowaniu: 1 do 999

M-funkcja dla orientacji palca na promienie 
podczerwone przed każdą operacją 
pomiaru

MP6161
Funkcja nie aktywna: 0
Orientacja bezpośrednio poprzez NC: -1
M-funkcja dla orientacji sondy impulsowej: 1 do 999

Kąt orientacji dla palca na promienie 
podczerwone 

MP6162
0 do 359,9999 [°]

Różnica pomiędzy aktualnym kątem 
orientacji i kątem orientacji z MP 6162, od 
którego ma zostać przeprowadzona 
orientacja wrzeciona 

MP6163
0 do 3,0000 [°]

Tryb automatyczny: sondę podczerwoną 
ustawić przed próbkowaniem 
automatycznie na zaprogramowany 
kierunek próbkowania 

MP6165
Funkcja nie aktywna: 0
Czujnik podczerwony ustawić: 1

Tryb manualny: skorygować kierunek 
próbkowania przy uwzględnieniu 
aktywnego obrotu podstawowego

MP6166
Funkcja nie aktywna: 0
Uwzględnić obrót od podstawy: 1

Wielokrotny pomiar dla programowalnej 
funkcji próbkowania

MP6170
1 do 3

Przedział "zaufania" dla wielokrotnego 
pomiaru

MP6171
0,001 do 0,999 [mm]

Automatyczny cykl kalibrowania: środek 
pierścienia kalibrującego w X-osi w 
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

MP6180.0 (obszar przemieszczenia 1) do MP6180.2 (obszar 
przemieszczenia 3)
0 do 99 999,9999 [mm]

Automatyczny cykl kalibrowania: środek 
pierścienia kalibrującego w Y-osi w 
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

MP6181.x (obszar przemieszczenia 1) do MP6181.2 (obszar 
przemieszczenia 3)
0 do 99 999,9999 [mm]

Automatyczny cykl kalibrowania: górna 
krawędź pierścienia kalibrującego w Z-osi w 
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

MP6182.x (obszar przemieszczenia 1) do MP6182.2 (obszar 
przemieszczenia 3)
0 do 99 999,9999 [mm]

Automatyczny cykl kalibrowania: odstęp 
poniżej krawędzi górnej pierścienia 
kalibrującego, przy której TNC 
przeprowadza kalibrowanie

MP6185.x (obszar przemieszczenia 1) do MP6185.2 (obszar 
przemieszczenia 3)
0,1 do 99 999,9999 [mm]

Układy impulsowe
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Pomiar promienia z TT 130: kierunek 
próbkowania

MP6505.0 (obszar przemieszczenia 1) do 6505.2 (obszar 
przemieszczenia 3)
Dodatni kierunek próbkowania w osi odniesienia kąta (0°-osi): 0
Dodatni kierunek próbkowania w +90°-osi: 1
Ujemny kierunek próbkowania w osi odniesienia kąta (0°-oś): 2
Ujemny kierunek próbkowania w +90°-osi: 3

Posuw próbkowania dla drugiego pomiaru 
przy pomocy TT130, Stylus-forma, korekcje 
w TOOL.T

MP6507
Posuw próbkowania dla drugiego pomiaru z TT 130 obliczyć, 
ze stałą tolerancją: bit 0 = 0
Posuw próbkowania dla drugiego pomiaru z TT 130 obliczyć, 
ze zmienną tolerancją: bit 0 = 1
Stały posuw próbkowania dla drugiego pomiaru z TT 130: bit 1 = 1

Maksymalnie dopuszczalny błąd pomiaru z 
TT 130 przy pomiarze z obracającym się 
narzędziem

Konieczne dla obliczenia posuwu digitalizacji w 
połączeniu z MP6570

MP6510.0
0,001 do 0,999 [mm] (zalecany: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 do 0,999 [mm] (zalecany: 0,01 mm)

Posuw próbkowania dla TT 130 przy 
stojącym narzędziu

MP6520
1 do 3 000 [mm/min]

Pomiar promienia przy pomocy TT 130: 
odstęp pomiędzy dolną krawędzią 
narzędzia i górną krawędzią palca (Stylus)

MP6530.0 (obszar przemieszczenia 1) do MP6530.2 (obszar 
przemieszczenia 3)
0,001 do 99,9999 [mm]

Odstęp bezpieczeństwa w osi wrzeciona 
nad palcem TT 130 przy pozycjonowaniu 
wstępnym

MP6540.0
0,001 do 30 000,000 [mm]

Strefa bezpieczeństwa na płaszczyźnie 
obróbki wokół Stylusa TT 130 przy 
pozycjonowaniu wstępnym

MP6540.1
0,001 do 30 000,000 [mm]

Bieg szybki w cyklu próbkowania dla TT 130 MP6550
10 do 10 000 [mm/min]

M-funkcja dla orientacji wrzeciona przy 
pomiarze pojedyńczych ostrzy

MP6560
0 do 999
-1: funkcja nieaktywna

Pomiar z obracającym się narzędziem: 
dopuszczalna prędkość rotacyjna na 
obwodzie freza

Konieczna dla obliczenia prędkości obrotowej i 
posuwu digitalizacji

MP6570
1,000 do 120,000 [m/min]

Pomiar przy obracającym się narzędziu: 
maksymalnie dopuszczalna prędkość 
obrotowa

MP6572
0,000 do 1 000,000 [obr/min]
Przy wprowadzeniu 0 prędkość obrotowa zostaje ograniczona do 1000 
obr/min

Układy impulsowe
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Współrzędne punktu środkowego Stylusa 
TT 120 odniesione do punktu zerowego 
maszyny

MP6580.0 (obszar przemieszczenia 1)
X-oś

MP6580.1 (obszar przemieszczenia 1)
Y-oś

MP6580.2 (obszar przemieszczenia 1)
Z-oś

MP6581.0 (obszar przemieszczenia 2)
X-oś

MP6581.1 (obszar przemieszczenia 2)
Y-oś

MP6581.2 (obszar przemieszczenia 2)
Z-oś

MP6582.0 (obszar przemieszczenia 3)
X-oś

MP6582.1 (obszar przemieszczenia 3)
Y-oś

MP6582.2 (obszar przemieszczenia 3)
Z-oś

Nadzorowanie położenia osi obrotu i osi 
równoległych

MP6585
Funkcja nie aktywna: 0
Monitorowanie położenia osi, kodowanie bitowe definiowalne dla każdej 
osi: 1

Zdefiniować osie obrotu i osie równoległe, 
które mają być nadzorowane

MP6586.0
Bez monitorowania położenia osi A: 0
Monitorowanie położenia osi A: 1

MP6586.1
Bez monitorowania położenia osi B: 0
Monitorowanie położenia osi B: 1

MP6586.2
Bez monitorowania położenia osi C: 0
Monitorowanie położenia osi C: 1

MP6586.3
Bez monitorowania położenia osi U: 0
Monitorowanie położenia osi U: 1

MP6586.4
Bez monitorowania położenia osi V: 0
Monitorowanie położenia osi V:  1

MP6586.5
Bez monitorowania położenia osi W: 0
Monitorowanie położenia osi W: 1

Układy impulsowe
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KinematicsOpt: granica tolerancji dla 
komunikatu o błędach w trybie 
Optymalizacja

MP6600
0 001 do 0 999

KinematicsOpt: maksymalnie dopuszczalne 
odchylenie od zapisanego promienia kulki 
kalibrującej

MP6601
0.01 do 0.1

KinematicsOpt: M-funkcja dla 
pozycjonowania osi obrotu

MP6602
Funkcja nie aktywna:-1 
Wykonać pozycjonowanie osi obrotu poprzez zdefiniowaną funkcję 
dodatkową: 0 do 9999

TNC-wskazania, TNC-edytor

Cykl 17, 18 i 207: 
orientacja wrzeciona 
na początku cyklu

MP7160
Przeprowadzić orientację wrzeciona: 0
Nie przeprowadzać orientacji wrzeciona: 1

Przygotowanie stacji 
do programowania

MP7210
TNC  z obrabiarką: 0
TNC jako stacja programowania z aktywnym PLC: 1
TNC jako stacja programowania z nieaktywnym PLC: 2

Dialog Przerwa w 
dopływie prądu po 
włączeniu potwierdzić

MP7212
Potwierdzić klawiszem: 0
Potwierdzić automatycznie: 1

DIN/ISO-
programowanie: 
określić rozmiary 
przedziałów numerów 
bloków

MP7220
0 do 150

Zablokować wybór 
typów plików

MP7224.0
Wszystkie typy plików wybieralne przy pomocy softkey: %0000000
Zablokować wybór programów HEIDENHAIN (softkey POKAZ .H): bit 0 = 1
Zablokować wybór DIN/ISO-programów (softkey POKAŻ .I): bit 1 = 1
Zablokować wybór tabeli narzędzi (softkey POKAŻ .T): bit 2 = 1
Zablokować wybór tabeli punktów zerowych (softkey POKAŻ .D): bit 3 = 1
Zablokować wybór tabeli palet (softkey POKAŻ .P): bit 4 = 1
Zablokować wybór plików tekstowych (Softkey POKAŻ .A): bit 5 = 1
Zablokować wybór tabeli punktów zerowych (softkey POKAŻ .PNT): bit 6 = 1

Układy impulsowe
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Zablokować edycję 
typów plików

Uwaga:

Jeśli rygluje się typy 
plików, TNC wymazuje 
wszystkie pliki danego 
typu.

MP7224.1
Nie blokować edytora: %0000000
Zablokować edytora dla

 programów firmy HEIDENHAIN: bit 0 = 1

DIN/ISO-programów: bit 1 = 1

 tabeli narzędzi: bit 2 = 1

 tabeli punktów zerowych: bit 3 = 1

 tabeli palet: bit 4 = 1

 plików tekstowych: bit 5 = 1

 tabeli punktów: bit 6 = 1

Blokowanie softkey dla 
tabel

MP7224.2
Softkey EDYCJA OFF/ON nie blokować: %0000000
Softkey EDYCJA OFF/ON blokować dla

Bez funkcji: bit 0 = 1

Bez funkcji: bit 1 = 1

 tabeli narzędzi: bit 2 = 1

 tabeli punktów zerowych: bit 3 = 1

 tabeli palet: bit 4 = 1

Bez funkcji: bit 5 = 1

 tabeli punktów: bit 6 = 1

Skonfigurować tabele 
palet

MP7226.0
Tabela palet nie aktywna: 0
Liczba palet na jedną tabelę palet: 1 do 255

Skonfigurować pliki 
punktów zerowych

MP7226.1
Tabela punktów zerowych nie aktywna: 0
Liczba punktów zerowych na jedną tabelę punktów zerowych: 1 do 255

Długość programu, do 
której zostają 
sprawdzane numery 
LBL

MP7229.0
Wiersze 100 do 9 999

Długość programu, do 
której FK-wiersze 
zostają sprawdzane

MP7229.1
Wiersze 100 do 9 999

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Określić język dialogu MP7230.0 do MP7230.3
angielski: 0
niemiecki: 1
czeski: 2
francuski: 3
włoski: 4
hiszpański: 5
portugalski: 6
szwedzki: 7
duński: 8
fiński: 9
holenderski: 10
polski: 11
węgierski: 12
zarezerwowany: 13
rosyjski (font cyrylicy): 14 (możliwy tylko od MC 422 B)
chiński (uproszczony): 15 (możliwy tylko od MC 422 B)
chiński (tradycyjny): 16 (możliwy tylko od MC 422 B)
słoweński: 17 (możliwy tylko od MC 422 B)
norweski: 18 (możliwy tylko od MC 422 B)
słowacki: 19 (możliwy tylko od MC 422 B)
koreański: 21 (możliwy tylko od MC 422 B)
turecki: 23 (możliwy tylko od MC 422 B)
rumuński: 24 (możliwy tylko od MC 422 B)
Wskazówka: języki dialogowe łotewski, estoński i litwiński nie są więcej obsługiwane. Przy 
odpowiednim ustawieniu MP7230 TNC pokazuje dialogi w języku angielskim.

Skonfigurować tabelę 
narzędzi

MP7260
Nie aktywna: 0
Liczba narzędzi, która zostaje generowana przez TNC przy otwarciu nowej tabeli narzędzi: 
1 do 254
Jeśli koniecznych jest więcej niż 254 narzędzia, to można rozszerzyć tabelę narzędzi przy 
pomocy funkcji N WSTAW WIERSZE NA KOŃCU, patrz „Dane o narzędziach”, strona 180

Skonfigurować tabelę 
miejsca narzędzi

MP7261.0 (magazyn 1)
MP7261.1 (magazyn 2)
MP7261.2 (magazyn 3)
MP7261.3 (magazyn 4)
MP7261.4 (magazyn 5)
MP7261.5 (magazyn 6)
MP7261.6 (magazyn 7)
MP7261.7 (magazyn 8)
Nie aktywna: 0
Liczba miejsc w magazynie narzędzi: 1 do 9999
Zostaje zapisana w MP 7261.1 do MP 7261.7 wartość 0, to wykorzystywany zostanie tylko jeden 
magazyn narzędzi przez TNC.

Indeksować numery 
narzędzi, aby dołączyć 
do numeru narzędzia 
kilka danych korekcji

MP7262
Nie indeksować: 0
Liczba dozwolonego indeksowania: 1 do 9

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Konfiguracja tabeli 
narzędzi i tabeli 
miejsca

MP7263
Ustawienia konfiguracji tabeli narzędzi i tabeli miejsca: %0000

Softkey TABELA MIEJSCA pokazać w tabeli narzędzi: bit 0 = 0

Softkey TABELA MIEJSCA nie pokazywać w tabeli miejsca: bit 0 = 1

 Zewnętrzne przesyłanie danych: przesyłanie tylko wyświetlanych kolumn: bit 1 = 0

 Zewnętrzne przesyłanie danych: przesyłanie wszystkich kolumn: bit 1 = 1

Softkey EDYCJA ON/OFF pokazać w tabeli miejsca: bit 2 = 0

Softkey EDYCJA ON/OFF nie pokazywać w tabeli miejsca: bit 2 = 1

Softkey ST.TYLNA KOLUMNA  T i TABELA MIEJSCA STR.TYLNA aktywne: bit 3 = 0

Softkey ST.TYLNA KOLUMNA  T i TABELA MIEJSCA STR.TYLNA nie aktywne: bit 3 = 1

Nie zezwalać na usuwanie narzędzi, jeśli znajdują się w tabeli miejsca: bit 4 = 0

 Zezwalać na usuwanie narzędzi, jeśli znajdują się  w tabeli miejsca, użytkownik musi 
potwierdzić usuwanie: bit 4 = 1

Wykonywać usuwanie narzędzi w tabeli miejsca z potwierdzeniem: bit 5 = 0

Wykonywać usuwanie narzędzi w tabeli miejsca bez potwierdzenia: bit 5 = 1

 Indeksowane narzędzia usuwać bez potwierdzenia: bit 6 = 0

 Indeksowane narzędzia usuwać z potwierdzeniem: bit 6 = 1

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Konfigurowanie tabeli 
narzędzi (nie 
przedstawiać: 0); 
numer kolumny w 
tabeli narzędzi dla 

MP7266.0
Nazwa narzędzia– NAZWA: 0 do 42; szerokość kolumny: 32 znaki
MP7266.1
Długość narzędzia– L: 0 do 42; szerokość kolumny: 11 znaków
MP7266.2
Promień narzędzia – R: 0 do 42; szerokość kolumny: 11 znaków
MP7266.3
Promień narzędzia 2 – R2: 0 do 42; szerokość kolumny: 11 znaków
MP7266.4
Naddatek długość – DL: 0 do 42; szerokość kolumny: 8 znaków
MP7266.5
Naddatek promień – DR: 0 do 42; szerokość kolumny: 8 znaków
MP7266.6
Naddatek promień 2 – DR2: 0 do 42; szerokość kolumny: 8 znaków
MP7266.7
Narzędzie zablokowane– TL: 0 do 42; szerokość kolumny: 2 znaki
MP7266.8
Narzędzie siostrzane – RT: 0 do 42; szerokość kolumny: 5 znaków
MP7266.9
Maksymalna trwałość narzędzia – TIME1: 0 do 42; szerokość kolumny: 5 znaków
MP7266.10
Max. trwałość narzędzia przy TOOL CALL – TIME2: 0 do 42; szerokość kolumny: 5 znaków
MP7266.11
Aktualny okres trwałości narzędzia– CUR. TIME: 0 do 42; szerokość kolumny: 8 znaków
MP7266.12
Komentarz do narzędzia – DOC: 0 do 42; szerokość kolumny: 16 znaków
MP7266.13
Liczba ostrzy – CUT.: 0 do 42; szerokość kolumny: 4 znaki
MP7266.14
Tolerancja dla rozpoznania zużycia narzędzia – LTOL: 0 do 42; szerokość kolumny: 6 znaków
MP7266.15
Tolerancja dla rozpoznania zużycia promienia narzędzia– RTOL: 0 do 42; szerokość kolumny: 6 
znaków
MP7266.16
Kierunek cięcia – DIRECT.: 0 do 42; szerokość kolumny: 7 znaków
MP7266.17
PLC-status – PLC: 0 do 42; szerokość kolumny: 9 znaków
MP7266.18
Dodatkowe przesunięcie narzędzia w osi narzędzia do MP6530 – TT:L-OFFS: 0 do 42; 
szerokość kolumny: 11 znaków
MP7266.19
Przesunięcie narzędzia pomiędzy środkiem trzpienia i środkiem narzędzia – TT:R-OFFS: 0 do 
42; 
szerokość kolumny: 11 znaków

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Konfigurowanie tabeli 
narzędzi (nie 
przedstawiać: 0); 
numer kolumny w 
tabeli narzędzi dla 

MP7266.20
Tolerancja dla rozpoznania pęknięcia narzędzia, długość narzędzia– LBREAK.: 0 do 42; 
szerokość kolumny: 6 znaków
MP7266.21
Tolerancja dla rozpoznania pęknięcia narzędzia, promień narzędzia – RBREAK:  0 do 42; 
szerokość kolumny: 6 znaków
MP7266.22
Długość ostrzy (cykl 22) – LCUTS: 0 do 42; szerokość kolumny: 11 znaków
MP7266.23
Maksymalny kąt wcięcia (cykl 22)– ANGLE.: 0 do 42; szerokość kolumny: 7 znaków
MP7266.24
Typ narzędzia –TYP: 0 do 42; szerokość kolumny: 5 znaków
MP7266.25
Materiał ostrza narzędzia – TMAT: 0 do 42; szerokość kolumny: 16 znaków
MP7266.26
Tabela danych skrawania – CDT: 0 do 42; szerokość kolumny: 16 znaków
MP7266.27
PLC-wartość– PLC-VAL: 0 do 42; szerokość kolumny: 11 znaków
MP7266.28
Przesunięcie współosiowości trzpienia oś główna– CAL-OFF1: 0 do 42; szerokość kolumny: 
11 znaków
MP7266.29
Przesunięcie współosiowości trzpienia w osi pomocniczej– CALL-OFF2: 0 do 42; szerokość 
kolumny: 11 znaków
MP7266.30
Kąt wrzeciona przy kalibrowaniu – CALL-ANG: 0 do 42; szerokość kolumny: 11 znaków
MP7266.31
Typ narzędzia dla tabeli miejsca –PTYP: 0 do 42; szerokość kolumny: 2 znaki
MP7266.32
Ograniczenie prędkości obrotowej wrzeciona – NMAX: 0 do 42; szerokość kolumny: 6 znaków
MP7266.33
Wyjście z materiału przy NC-stop – LIFTOFF: 0 do 42; szerokość kolumny: 1 znak
MP7266.34
Funkcja zależna od maszyny – P1: 0 do 42; szerokość kolumny: 10 znaków
MP7266.35
Funkcja zależna od maszyny – P2: 0 do 42; szerokość kolumny: 10 znaków
MP7266.36
Funkcja zależna od maszyny – P3: 0 do 42; szerokość kolumny: 10 znaków
MP7266.37
Opis kinematyki odnośnie narzędzia – KINEMATIC: 0 do 42; szerokość kolumny: 16 znaków
MP7266.38
Kąt wierzchołkowy T_ANGLE: 0 do 42; szerokość kolumny: 9 znaków
MP7266.39
Skok gwintu PITCH: 0 do 42; szerokość kolumny: 10 znaków
MP7266.40
Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC: 0 do 42; szerokość kolumny: 10 znaków
MP7266.41
Tolerancja dla rozpoznania zużycia promienia narzędzia 2 – R2TOL: 0 do 42; szerokość 
kolumny: 6 znaków
MP7266.42
Nazwa tabeli wartości korekcji dla korekcji promienia narzędzia 3D w zależności od kąta wcięcia
MP7266.43
Data/godzina ostatniego wywołania narzędzia

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Konfigurowanie tabeli 
miejsc narzędzi (nie 
przedstawiać: 0); 
numer kolumny w 
tabeli miejsc dla 

MP7267.0
Numer narzędzia – T: 0 do 20
MP7267.1
Narzędzie specjalne – ST: 0 do 20
MP7267.2
Miejsce stałe – F: 0 do 20
MP7267.3
Miejsce zablokowane – L: 0 do 20
MP7267.4
PLC – status – PLC: 0 do 20
MP7267.5
Nazwa narzędzia z tabeli narzędzi – TNAME: 0 do 20
MP7267.6
Komentarz z tabeli narzędzi – DOC: 0 do 20
MP7267.7
Typ narzędzia – PTYP: 0 do 20
MP7267.8
Wartość dla PLC – P1: 0 do 20
MP7267.9
Wartość dla PLC – P2: 0 do 20
MP7267.10
Wartość dla PLC – P3: 0 do 20
MP7267.11
Wartość dla PLC – P4: 0 do 20
MP7267.12
Wartość dla PLC – P5: 0 do 20
MP7267.13
Miejsce zarezerwowane – RSV: 0 do 20
MP7267.14
Zablokować miejsce u góry – LOCKED_ABOVE: 0 do 20
MP7267.15
Zablokować miejsce u dołu – LOCKED_BELOW: 0 do 20
MP7267.16
Zablokować miejsce z lewej – LOCKED_LEFT: 0 do 20
MP7267.17
Zablokować miejsce z prawej – LOCKED_RIGHT: 0 do 20
MP7267.18
S1-wartość dla PLC – P6: 0 do 20
MP7267.19
S2-wartość dla PLC – P7: 0 do 20

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Konfigurowanie tabeli 
punktów odniesienia 
(nie przedstawiać: 0); 
numer kolumny w 
tabeli punktów 
odniesienia dla 

MP7268.0
Komentarz – DOC: 0 do 11
MP7268.1
Obrót podstawowy – ROT: 0 do 11
MP7268.2
Punkt odniesienia oś X – X: 0 do 11
MP7268.3
Punkt odniesienia oś Y – Y: 0 do 11
MP7268.4
Punkt odniesienia oś Z – Z: 0 do 11
MP7268.5
Punkt odniesienia oś A – A: 0 do 11
MP7268.6
Punkt odniesienia oś B – B: 0 do 11
MP7268.7
Punkt odniesienia oś C – C: 0 do 11
MP7268.8
Punkt odniesienia oś U – U: 0 do 11
MP7268.9
Punkt odniesienia oś V – V: 0 do 11
MP7268.10
Punkt odniesienia oś W – W: 0 do 11

Tryb pracy Obsługa 
manualna: wyświetlanie 
posuwu

MP7270
Posuw F tylko wtedy wyświetlić, jeśli zostanie naciśnięty klawisz kierunkowy osi: 0
Wyświetlić posuw F, także w przypadku kiedy nie zostanie naciśnięty klawisz kierunkowy osi 
(posuw, który został zdefiniowany poprzez Softkey F lub posuw „najwolniejszej “osi): 1

Określić znak 
dziesiętny

MP7280
Wyświetlić przecinek jako znak dziesiętny: 0
Wyświetlić kropkę jako znak dziesiętny: 1

Tryb pracy 
programowania: 
przedstawienie 
wielolinijkowych 
wierszy NC

MP7281.0
Wiersz NC przedstawiać zawsze w całości: 0
Tylko aktualny wiersz NC przedstawiać zawsze w całości: 1
Wiersz NC przedstawiać przy edycji tylko w całości: 2

Tryb pracy przebiegu 
programu: 
przedstawienie 
wielolinijkowych 
wierszy NC

MP7281.1
Wiersz NC przedstawiać zawsze w całości: 0
Tylko aktualny wiersz NC przedstawiać zawsze w całości: 1
Wiersz NC przedstawiać przy edycji tylko w całości: 2

Wyświetlacz położenia 
w osi narzędzi

MP7285
Wskazanie odnosi się do punktu odniesienia narzędzia: 0
Wskazanie w osi narzędzia odnosi się do strony czołowej narzędzia: 1

Dokładność wskazania 
dla pozycji wrzeciona

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Inkrementacja 
wskazania

MP7290.0 (X-oś) do MP7290.13 (14. oś)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Wyznaczenie punktu 
odniesienia 
zablokować w tabeli 
Preset

MP7294
Nie blokować wyznaczania punktu odniesienia: %00000000000000
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi X: bit 0 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi Y: bit 1 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi Z: bit 2 = 1
Wyznaczanie punktu odniesienia w IV. Zablokować oś: bit 3 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi V: bit 4 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 6: bit 5 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 7: bit 6 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 8: bit 7 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 9: bit 8 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 10: bit 9 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 11: bit 10 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 12: bit 11 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 13: bit 12 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 14: bit 13 = 1

Zablokować 
wyznaczanie punktu 
odniesienia

MP7295
Nie blokować wyznaczania punktu odniesienia: %00000000000000
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi X: bit 0 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi Y: bit 1 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi Z: bit 2 = 1
Wyznaczanie punktu odniesienia w IV. Zablokować oś: bit 3 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi V: bit 4 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 6: bit 5 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 7: bit 6 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 8: bit 7 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 9: bit 8 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 10: bit 9 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 11: bit 10 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 12: bit 11 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 13: bit 12 = 1
Zablokować wyznaczanie punktu odniesienia w osi 14: bit 13 = 1

Zaryglować 
wyznaczanie punktu 
odniesienia przy 
pomocy 
pomarańczowych 
klawiszy osi

MP7296
Nie blokować wyznaczania punktu odniesienia: 0
Blokować wyznaczanie punktu odniesienia poprzez pomarańczowe klawisze osi: 1

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Wyświetlacz stanu, Q-
parametr, dane o 
narzędziach oraz czas 
obróbki wycofać

MP7300
Uwaga: ze względów bezpieczeństwa ustawień 0 do 3 nie używać! 
TNC usuwa  w przeciwnym wypadku dane narzędziowe.
Wszystko zresetować, jeśli program zostanie wybrany:  0
Wszystko skasować, jeśli program zostanie wybrany przy M02, M30, END PGM: 1
Zresetować tylko wyświetlacz stanu, czas obróbki  i dane o narzędziach, jeśli program zostanie 
wybrany: 2 Zresetować tylko wyświetlacz stanu, czas obróbki  i dane o narzędziach, jeśli program 
zostanie wybrany i przy M2, M30, END PGM: 3
Zresetować wyświetlacz stanu i Q-parametry, jeśli program zostanie wybrany: 4
Skasować wyświetlacz stanu i Q-parametry, jeśli program zostanie wybrany i przy M02, M30, 
END PGM: 5
Zresetować wyświetlacz stanu i czas obróbki, jeśli program zostaje wybrany: 6
Zresetować wyświetlacz stanu i czas obróbki, jeśli program zostanie wybrany i przy M2, M30, 
END PGM:  7

Ustalenia dla 
przedstawienia 
graficznego

MP7310
Przedstawienie graficzne w trzech płaszczyznach zgodnie z DIN 6, część 1, metoda projekcji 1: 
Bit 0 = 0
Przedstawienie graficzne w trzech płaszczyznach zgodnie z DIN 6, część 1, metoda projekcji 2: 
Bit 0 = 1
Nowa BLK FORM w cyklu. 7 PUNKT ZEROWY w odniesieniu do starego punktu zerowego 
wyświetlić: Bit 2 = 0
Nowa BLK FORM w cyklu. 7 PUNKT ZEROWY w odniesieniu do nowego punktu zerowego 
wyświetlić: Bit 2 = 1
Nie wyświetlać położenia kursora przy prezentacji w trzech płaszczyznach: Bit 4 = 0
Wyświetlać położenie kursora przy prezentacji w trzech płaszczyznach: Bit 4 = 1
Funkcje software nowej grafiki 3D aktywne: Bit 5 = 0
Funkcje software nowej grafiki 3D nieaktywne: Bit 5 = 1

Ograniczenie 
symulowanej długości 
ostrza narzędzia. 
Działa tylko, jeśli nie 
zdefiniowano LCUTS

MP7312
0 do 99 999,9999 [mm]
Współczynnik zostaje pomnożony przez średnicę narzędzia, aby zwiększyć szybkość symulacji. 
Przy wprowadzeniu 0 TNC przyjmuje nieskończoną długość ostrza, co zwiększa czas trwania 
symulacji.

Graficzna symulacja 
bez zaprogramowanej 
osi wrzeciona: promień 
narzędzia

MP7315
0 do 99 999,9999 [mm]

Graficzna symulacja 
bez zaprogramowanej 
osi wrzeciona: 
głębokość zagłębienia

MP7316
0 do 99 999,9999 [mm]

Symulacja graficzna 
bez zaprogramowanej 
osi wrzeciona: M-
funkcja dla startu

MP7317.0
0 do 88 (0: funkcja nie aktywna)

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Symulacja graficzna 
bez zaprogramowanej 
osi wrzeciona: M-
funkcja dla końca

MP7317.1
0 do 88 (0: funkcja nie aktywna)

Nastawić wygaszacz 
ekranu

MP7392.0
0 do 99 [min]
Czas w minutach, po którym włącza się wygaszacz ekranu (0: funkcja nie aktywna)

MP7392.1
Wygaszacz ekranu nie aktywny: 0
Standardowy wygaszacz ekranu  X-serwera: 1
3D-wzór liniowy: 2

TNC-wskazania, TNC-edytor
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Skuteczność cyklu 11 WSPÓŁCZYNNIK 
WYMIAROWY

MP7410
WSPÓŁCZYNNIK WYMIAROWY działa w trzech osiach: 0
WSPÓŁCZYNNIK WYMIAROWY działa tylko na płaszczyźnie obróbki:  1

Dane o narzędziach/ Dane kalibrowania - 
zarządzanie

MP7411
TNC zapisuje wewnętrznie dane kalibrowania dla układu impulsowego do 
pamięci: +0
TNC wykorzystuje jako dane kalibrowania dla układu impulsowego 
wartości korekcji układu z tabeli narzędzi: +1

SL-cykle MP7420
Dla cykli 21, 22, 23, 24 obowiązuje:
Frezować kanał wokół konturu zgodnie z ruchem wskazówek zegara dla 
wysepki i 
ruchem przeciwnym do ruchu wskazówek zegara dla kieszeni: Bit 0 = 0
Frezować kanał wokół konturu zgodnie z ruchem wskazówek zegara dla 
kieszeni i 
ruchem przeciwnym do ruchu wskazówek zegara dla wysepki: Bit 0 = 1
Frezowanie kanału konturu przed rozwiercaniem:  Bit 1 = 0
Frezowanie kanału konturu po rozwiercaniu: Bit 1 = 1
Połączyć skorygowane kontury: Bit 2 = 0
Połączyć nieskorygowane kontury: Bit 2 = 1
Rozwiercanie za każdym razem do głębokości kieszeni: Bit 3 = 0
Kieszeń przed każdym kolejnym dosunięciem narzędzia wyfrezować po 
obwodzie i dokonać rozwiercania: Bit 3 = 1

Dla cykli 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 obowiązuje: 
Przemieścić narzędzie na końcu cyklu na ostatnią przed wywołaniem cyklu 
zaprogramowaną pozycję: Bit 4 = 0
Przemieścić narzędzie przy końcu cyklu tylko w osi wrzeciona: Bit 4 = 1

Cykl 4 FREZOWANIE KIESZENI, cykl 5 
KIESZEŃ OKRĄGŁA: współczynnik 
nakładania się

MP7430
0,1 do 1,414

Dopuszczalne odchylenie promienia koła w 
punkcie końcowym koła w porównaniu do 
punktu początkowego koła

MP7431
0,0001 do 0,016 [mm]

Tolerancja dla wyłącznika końcowego M140 i 
M150

MP7432
Funkcja nie aktywna: 0
Tolerancja, o jaką może zostać przejechany wyłącznik końcowy software z 
M140/M150: 0.0001 do 1.0000
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Sposób działania różnych funkcji
dodatkowych M

Uwaga:

kV-współczynniki zostają określone przez 
producenta maszyn. Proszę zwrócić uwagę na 
informacje zawarte w instrukcji obsługi 
maszyny.

MP7440
Zatrzymanie przebiegu programu przy M6: Bit 0 = 0
Bez zatrzymania przebiegu programu przy M6: Bit 0 = 1
Bez wywołania cyklu przy pomocy M89: Bit 1 = 0
Wywołanie cyklu przy pomocy M89: Bit 1 = 1
Zatrzymanie przebiegu programu przy M-funkcjach: Bit 2 = 0
Bez zatrzymania przebiegu programu przy M-funkcjach: Bit 2 = 1
kV-współczynniki nie przełączalne poprzez M105 i M106: Bit 3 = 0
kV-współczynniki przełączalne poprzez M105 i M106: Bit 3 = 1
Posuw w osi narzędzi z M103 F.. 
Redukowanie nie aktywne: Bit 4 = 0
Posuw w osi narzędzi z M103 F.. 
Redukowanie aktywne: Bit 4 = 1
Zarezerwowany: Bit 5
Zatrzymanie dokładnościowe przy pozycjonowaniu z osiami obrotu nie 
aktywne: Bit 6 = 0
Zatrzymanie dokładnościowe przy pozycjonowaniu z osiami obrotu 
aktywne: Bit 6 = 1

Komunikaty o błędach przy wywoływaniu 
cyklu

MP7441
Wydać komunikat o błędach, jeżeli żaden z M3/M4 nie jest aktywny: Bit 0 
= 0
Wygasić komunikat o błędach, jeżeli M3/M4 nie jest aktywny: Bit 0 = 1
Zarezerwowany: Bit 1
Komunikat o błędach anulować, jeśli głębokość zaprogramowano 
dodatnio: Bit 2 = 0
Komunikat o błędach wydać, jeśli głębokość zaprogramowano dodatnio: 
Bit 2 = 1

M-funkcja dla orientacji wrzeciona w cyklach 
obróbkowych

MP7442
Funkcja nie aktywna: 0
Orientacja bezpośrednio poprzez NC: -1
M-funkcja dla orientacji sondy impulsowej: 1 do 999

Maksymalna prędkość torowa przy Override 
posuwu 100% w rodzajach pracy przebiegu 
programu

MP7470
0 do 99 999 [mm/min]

Posuw dla ruchów wyrównawczych osi 
obrotowych 

MP7471
0 do 99 999 [mm/min]

Parametry maszynowe kompatybilności dla 
tabeli punktów zerowych

MP7475
Przesunięcia punktu zerowego odnoszą się do punktu zerowego 
obrabianego przedmiotu: 0
Przy zapisie 1 na starszych modelach sterowań TNC oraz w software 
340420-xx przesunięcia punktu zerowego odnoszą się do punktu 
zerowego maszyny. Ta funkcja nie znajduje się już więcej do dyspozycji. 
Zamiast tabeli punktów zerowych, odnoszącej się do REF, należy używać 
obecnie tabeli preset (patrz „Zarządzanie punktem odniesienia przy 
pomocy tabeli preset” na stronie 595)

Czas, który ma być dodatkowo doliczony do 
okresu użycia 

MP7485
0 do 100 [%]

Obróbka i przebieg programu
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h 18.2 Obłożenie złącz i kabel 

instalacyjny dla interfejsów 
danych

Interfejs V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-urządzenia

Przy zastosowaniu 25-biegunowego bloku adaptera:

Interfejs spełnia wymogi europejskiej normy EN 50 178 
„Bezpieczne oddzielenie od sieci”.

Należy uwzględnić, iż PIN 6 i 8 kabla łączeniowego 274 
545 są połączone mostkowo.

TNC VB 365725-xx
Blok adaptera
310085-01 VB 274545-xx

Pin Obłożenie Gniazdo Kolor Gniazdo Pin Gniazd
o

Pin Kolor Gniazdo

1 nie zajmować 1 1 1 1 1 biały/brązowy 1

2 RXD 2 żółty 3 3 3 3 żółty 2

3 TXD 3 zielony 2 2 2 2 zielony 3

4 DTR 4 brązowy 20 20 20 20 brązowy 8

5 Sygnał GND 5 czerwony 7 7 7 7 czerwony 7

6 DSR 6 niebieski 6 6 6 6 6

7 RTS 7 szary 4 4 4 4 szary 5

8 CTS 8 różowy 5 5 5 5 różowy 4

9 nie zajmować 9 8 fioletowy 20

Ob. Osłona 
zewnętrzna

Ob. Osłona 
zewnętrzna

Ob. Ob. Ob. Ob. Osłona 
zewnętrzna

Ob.
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Urządzenia zewnętrzne (obce)

Obłożenie gniazd urządzenia obcego może znacznie odchylać się od 
obłożenia gniazd urządzenia firmy HEIDENHAIN.

Obłożenie to jest zależne od urządzenia i od sposobu przesyłania 
danych. Proszę zapoznać się z obłożeniem gniazd bloku adaptera, 
znajdującym się w tabeli poniżej.

TNC VB 355484-xx
Blok adaptera
363987-02 VB 366964-xx

Pin Obłożenie Gniazdo Kolor Pin Gniazdo Pin Gniazd
o Kolor Gniazdo

1 nie zajmować 1 czerwony 1 1 1 1 czerwony 1

2 RXD 2 żółty 2 2 2 2 żółty 3

3 TXD 3 biały 3 3 3 3 biały 2

4 DTR 4 brązowy 4 4 4 4 brązowy 6

5 Sygnał GND 5 czarny 5 5 5 5 czarny 5

6 DSR 6 fioletowy 6 6 6 6 fioletowy 4

7 RTS 7 szary 7 7 7 7 szary 8

8 CTS 8 biały/zielony 8 8 8 8 biały/zielony 7

9 nie zajmować 9 zielony 9 9 9 9 zielony 9

Ob. Osłona 
zewnętrzna

Ob. Osłona 
zewnętrzna

Ob. Ob. Ob. Ob. Osłona 
zewnętrzna

Ob.

Blok adaptera 363987-02 VB 366964-xx

Gniazdo Pin Gniazdo Kolor Gniazdo

1 1 1 czerwony 1

2 2 2 żółty 3

3 3 3 biały 2

4 4 4 brązowy 6

5 5 5 czarny 5

6 6 6 fioletowy 4

7 7 7 szary 8

8 8 8 biały / 
zielony

7

9 9 9 zielony 9

Ob. Ob. Ob. Osłona 
zewnętrzna

Ob.
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Do V.11-interfejsu zostają podłączane tylko urządzenia zewnętrzne 
(obce).

Ethernet-interfejs RJ45-gniazdo

Maksymalna długość kabla:

Nieekranowany: 100 m

Ekranowany: 400 m

Interfejs spełnia wymogi europejskiej normy EN 50 178 
„Bezpieczne oddzielenie od sieci”.

Obłożenie gniazd wtyczkowych jednostki logicznej TNC 
(X28) i bloku adaptera są identyczne.

TNC VB 355484-xx
Blok adaptera
363987-01

Gniazdo Obłożenie Pin Kolor Gniazdo Pin Gniazdo

1 RTS 1 czerwony 1 1 1

2 DTR 2 żółty 2 2 2

3 RXD 3 biały 3 3 3

4 TXD 4 brązowy 4 4 4

5 Sygnał GND 5 czarny 5 5 5

6 CTS 6 fioletowy 6 6 6

7 DSR 7 szary 7 7 7

8 RXD 8 biały / zielony 8 8 8

9 TXD 9 zielony 9 9 9

Ob. Osłona zewnętrzna Ob. Osłona 
zewnętrzna

Ob. Ob. Ob.

Pin Sygnał Opis

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 wolne

5 wolne

6 REC- Receive Data

7 wolne

8 wolne
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Objaśnienie symboli

 standard

Opcja osi

Opcja software 1

Opcja software 2

Funkcje operatora

Krótki opis Wersja podstawowa: 3 osie plus wrzeciono

16 dalszych osi lub 15 dalszych osi plus 2. wrzeciono

Cyfrowa regulowanie dopływu prądu i prędkości obrotowej

Zapis programu W dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN, przy pomocy smarT.NC i według 
DIN/ISO

Dane o położeniu Pozycje zadane dla prostych i okręgów we współrzędnych prostokątnych lub 
biegunowych

Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe

Wyświetlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Wskazanie drogi kółka obrotowego przy obróce z dołączeniem funkcji kółka 
obrotowego

Korekcje narzędzia Promień narzędzia na płaszczyźnie obróbki i długość narzędzia

Kontur ze skorygowanym promieniem obliczyć wstępnie do 99 wierszy w przód (M120)

 Trójwymiarowa korekcja promienia narzędzia dla późniejszych zmian danych narzędzi, 
bez konieczności ponownego obliczania programu

Tabele narzędzi Kilka tabeli narzędzi z łączną liczbą do 30000 narzędzi  w każdej

Tabele danych skrawania Tabele danych skrawania dla automatycznego obliczania prędkości obrotowej wrzeciona 
i posuwu na podstawie specyficznych dla narzędzia danych (prędkość skrawania, posuw 
na jeden ząb)

Stała prędkość torowa W odniesieniu do toru punktu środkowego narzędzia

W odniesieniu do ostrza narzędzia

Praca równoległa Wytwarzanie programu ze wspomaganiem graficznym, podczas odpracowywania innego 
programu 

3D-obróbka (opcja software 2)  3D-korekcja narzędzia poprzez wektornormalnych powierzchni

 Zmiana położenia głowicy odchylnej za pomocą elektronicznego kółka ręcznego 
podczas przebiegu programu, pozycja ostrza narzędzia pozostaje bez zmian (TCPM = 
Tool Center Point Management)

Utrzymywać narzędzie prostopadle do konturu

Korekcja promienia narzędzia prostopadle do kierunku przemieszczenia i kierunku 
narzędzia

Spline-interpolacja

Obróbka na stole obrotowym 
(opcja software 1)

Programowanie konturów na rozwiniętej powierzchni bocznej cylindra

Posuw w mm/min
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Elementy konturu Prosta

 Fazka

 Tor kołowy

Punkt środkowy okręgu

Promień okręgu

Przylegający stycznie tor kołowy

 Zaokrąglanie naroży

Najazd konturu i odjazd od 
konturu

Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle

Po okręgu

Programowanie dowolnego 
konturu FK

Programowanie swobodnego konturu FK w dialogu tekstem otwartym firmy 
HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych zgodnie z 
wymogami NC przedmiotów

Skoki w programie Podprogramy

Powtórzenie części programu

Dowolny program jako podprogram

Cykle obróbki Cykle wiercenia dla wiercenia, wiercenia głębokiego, rozwiercania, wytaczania, 
pogłębiania, gwintowania z uchwytem wyrównawczym lub bez uchwytu 
wyrównawczego

Cykle dla frezowania gwintów wewnętrznych i zewnętrznych

Obróbka zgrubna i wykańczająca kieszeni prostokątnych i okrągłych

Cykle dla frezowania metodą wierszowania równych i ukośnych powierzchni

Cykle dla frezowania rowków wpustowych prostych i okrągłych

wzory punktowe na kole i liniach

Kieszeń konturu – również równolegle do konturu

 Trajektoria konturu

Dodatkowo mogą zostać zintegrowane cykle producenta – specjalne, zestawione 
przez producenta maszyn cykle obróbki

Przeliczanie współrzędnych Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane

Współczynnik wymiarowy (specyficzny dla osi)

Nachylenie płaszczyzny obróbki (opcja software 1)

Q-parametry 
Programowanie przy pomocy 
zmiennych

 Funkcje matematyczne =, +, –, *, /, sin α , cos α
Połączenia logiczne (=, =/, <, >)

Rachunek w nawiasach

 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, wartość absolutna liczby, stała π 
, negowanie, miejsca po przecinku lub odcinanie miejsc do przecinka

 Funkcje dla obliczania okręgu

Parametry łańcucha znaków

Funkcje operatora
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Pomoce przy programowaniu Kalkulator

 Funkcja pomocy w zależności od kontekstu w przypadku komunikatów o błędach

System pomocy kontekstowej TNCguide (FCL 3-funkcja)

Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli

Wiersze komentarza w programie NC

Teach-In Pozycje rzeczywiste zostają przejęte bezpośrednio do programu NC

Grafika testowa
Rodzaje prezentacji

Graficzna symulacja przebiegu obróbki, także jeśli inny program zostaje odpracowywany

Widok z góry / prezentacja w 3 płaszczyznach / 3D-prezentacja

Powiększenie fragmentu

Grafika programowania W trybie pracy „Wprowadzenie programu do pamięci“ zostają narysowanie 
wprowadzone NC-wiersze (2D-grafika kreskowa), także jeśli inny program zostaje 
odpracowany

Grafika obróbki
Rodzaje prezentacji

Graficzna prezentacja odpracowywanego programu z widokiem z góry /prezentacją 
w 3 płaszczyznach / 3D-prezentacją

Czas obróbki Obliczanie czasu obróbki w trybie pracy „Test programu”

Wyświetlanie aktualnego czasu obróbki w  trybach pracyprzebiegu programu

Ponowny najazd do konturu Przebieg wierszy w przód do dowolnego wiersza w programie i dosuw na obliczoną 
pozycję zadaną dla kontynuowania obróbki

Przerwanie programu, opuszczenie konturu i ponowny dosuw

Tabele punktów zerowych Kilka tabeli punktów zerowych

Tabele palet:  Tabele palet z dowolną liczbą wpisów dla wyboru palet, NC-programów i punktów 
zerowych mogą zostać odpracowywane odpowiednio do przedmiotu lub do narzędzia

Cykle sondy pomiarowej Kalibrowanie sondy pomiarowej

Kompensowanie ukośnego położenia przedmiotu manualnie i automatycznie

Wyznaczanie punktu odniesienia manualnie i automatycznie

Automatyczny pomiar przedmiotów

Cykle dla automatycznego pomiaru narzędzi

Cykle dla automatycznego pomiaru kinematyki

Dane techniczne

Komponenty Procesor główny MC 74xx lub MC 75xx, MC 6441, MC 65xx lub MC 66xx

 Jednostka regulacji CC 6106, 6108 lub 6110

Pulpit obsługi

 TFT-monitor kolorowy płaski z softkeys 15,1 cali lub 19 cali

PC przemysłowy IPC 6341 z Windows 7 (opcja)

Pamięć programu Przynajmniej 21 GByte, w zależności od głównego procesora do 130 GByte

Dokładność wprowadzania i 
inkrementacja wskazania

 do 0.1 µm  przy osiach linearnych

 do 0,000 1° przy osiach kątowych

Funkcje operatora



736  Tabele i przeglądy ważniejszych informacji

18
.3

 I
n

fo
rm

ac
ja

 t
ec

h
n

ic
zn

a

Zakres wprowadzenia Maximum 99 999,999 mm (3.937 cali) lub 99 999,999°

interpolacja Prosta w 4 osiach

Prosta w 5 osiach (eksport wymaga zezwolenia, opcja software 1)

Okrąg w 2 osiach

Okrąg w 3 osiach przy nachylonej płaszczyźnie obróbki (opcja software 1)

 Linia śrubowa: 
Nałożenie toru kołowego i prostej

Spline: 
Odpracowywanie Splines (wielomian 3 stopnia)

Czas przetwarzania wiersza
3D-prosta bez korekcji promienia

 0.5 ms

Regulacja osi Dokładność regulacji położenia: okres sygnału przyrządu pomiarowego 
położenia/1024

Czas cyklu regulatora położenia: 1,8 ms

Czas cyklu regulatora prędkości obrotowej: 600 µs

Czas cyklu regulatora prądu: minimalnie 100 µs

Droga przemieszczenia Maksymalnie 100 m (3 937 cali)

Prędkość obrotowa wrzeciona maksymalnie 40 000 obr/min (przy 2 parach biegunów)

Kompensacja błędów  Liniowe i nieliniowe błędy osi, luz, ostrza zmiany kierunku przy ruchach kołowych, 
rozszerzenie cieplne

 Tarcie statyczne

Interfejsy danych  po jednym V.24 / RS-232-C i V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Rozszerzony interfejs danych z LSV-2-protokołem dla zewnętrznej obsługi TNC przez 
interfejs danych z HEIDENHAIN-Software TNCremo

Ethernet-interfejs 100 Base T
ok. 2 do 5 Mbaud (w zależności od typu pliku i obciążenia sieci)

USB 2.0-interfejs
Dla podłączenia urządzeń wskazujących (mysz) i urządzeń tzw. blokowych (sticków 
pamięci, dysków twardych, napędów CD-ROM)

Temperatura otoczenia Eksploatacja: 0°C do +45°C

Magazynowanie:-30°C do +70°C

Dane techniczne
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Elektroniczne kółka obrotowe  przenośne kółko na sygnale radiowym HR 550 FS z ekranem lub

  HR 520 przenośne kółko ręczne z ekranem lub

  HR 420 przenośne kółko ręczne z ekranem lub

  HR 410  przenośne kółko ręczne lub

  HR 130 wmontowywane kółko ręczne lub

 do trzech HR 150 wmontowywanych kółek ręcznych włącznie poprzez adapter kółek 
ręcznych HRA 110

Czujniki pomiarowe  TS 220: impulsowa sonda z podłączeniem na kabel lub

 TS 440: impulsowa sonda z transmisją na wiązce podczerwieni

 TS 444:  impulsowa sonda z transmisją na wiązce podczerwieni bez baterii

 TS 640: impulsowa sonda z transmisją na wiązce podczerwieni

 TS 740: superdokładna impulsowa sonda z transmisją na wiązce podczerwieni

 TT 140: przełączająca sonda pomiarowa dla pomiaru narzędzia
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Obróbka na stole obrotowym Programowanie konturów na rozwiniętej powierzchni bocznej cylindra

Posuw w mm/min

Przekształcenia 
współrzędnych

nachylenia płaszczyzny obróbki

interpolacja Okrąg w 3 osiach przy nachylonej płaszczyźnie obróbki

Opcja software 2

3D-obróbka  3D-korekcja narzędzia poprzez wektor normalnych powierzchni

 Zmiana położenia głowicy odchylnej za pomocą elektronicznego kółka ręcznego 
podczas = przebiegu programu, pozycja ostrza narzędzia pozostaje bez zmian (TCPM 
= Tool Center Point Management)

Utrzymywać narzędzie prostopadle do konturu

Korekcja promienia narzędzia prostopadle do kierunku przemieszczenia i kierunku 
narzędzia

Spline-interpolacja

interpolacja Prosta w 5 osiach (eksport wymaga zezwolenia)

Opcja software DXF-konwerter

Ekstrakcja programów 
konturów i pozycji obróbki  z 
danych DXF, ekstrakcja z 
programów dialogiem tekstem 
otwartym wycinków konturu.

Obsługiwany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

Dla dialogów tekstem otwartym i smarT.NC

Komfortowe określenie punktów odniesienia (baz)

Wybór grafiki z wycinków konturów z programów z dialogiem tekstem otwartym

Opcja software dynamicznego monitorowania kolizji (DCM)

Monitorowanie kolizji we 
wszystkich trybach pracy 
maszyny

Producent maszyn definiuje monitorowane objekty

Monitorowanie mocowadeł dodatkowo jest możliwe

 Trzystopniowy system ostrzegania w trybie ręcznym

Przerwanie programu w trybie automatyki

Monitorowanie także przemieszczeń w 5 osiach

 Test programu na zaistnienie kolizji przed obróbką

Opcja software globalne nastawienia programowe

Funkcja dla nakładania 
transformacji współrzędnych 
w trybach pracy 
odpracowywania programu.

 Zamiana osi

Nałożone przesunięcie punktu zerowego

Nałożone odbicie lustrzane

Blokowanie osi

Dołączenie kółka ręcznego

Nałożenie obrotu podstawowego i rotacja

Współczynnik posuwu
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Funkcja adaptacyjnego 
regulowania posuwu dla 
optymalizacji warunków 
skrawania przy produkcji 
seryjnej

Określenie rzeczywistej mocy wrzeciona poprzez wykonanie przejścia próbnego 
skrawania (nauczenia)

Definiowanie wartości granicznych, między którymi ma być wykonywane 
automatyczne regulowanie posuwu

W pełni automatyczne regulowanie posuwu przy odpracowywaniu

Opcja software KinematicsOpt

Cykle sondy pomiarowej dla 
automatycznego sprawdzania 
i optymalizowania kinematyki 
maszyny

Aktywną kinematykę zapisać/odtworzyć

Sprawdzić aktywną kinematykę.

Optymalizować aktywną kinematykę

Opcja software 3D-ToolComp

Korekcja promienia narzędzia 
3D zależna od  kąta wcięcia

Delta promienia narzędzia kompensować w zależności od kąta wcięcia na przedmiocie

LN-wiersze są warunkiem

Wartości korekcji są definiowalne w oddzielnej tabeli

Opcja software rozszerzone administrowanie narzędziami

Dopasowywalny przez 
producenta maszyn za 
pomocą Python-Scripte 
menedżer narzędzi

Mieszane przedstawienie dowolnych danych z tabeli narzędzi oraz tabeli miejsca

Bazująca na formularzach edycja danych narzędzi

 Lista eksploatacji oraz kolejności narzędzi: plan uzbrojenia

Opcja software toczenie interpolacyjne

Toczenie interpolacyjne Obróbka na gotowo rotacyjnie symetrycznych stopni poprzez interpolację wrzeciona z 
osiami płaszczyzny obróbki

Opcja software CAD-Viewer

Otwieranie modeli 3D na 
sterowaniu.

Otwarcie plików IGES

Otwarcie plików STEP

Opcja software Remote Desktop Manager

Zdalna obsługa zewnętrznego 
komputera (np. PC z Windows) 
poprzez interfejs użytkownika 
TNC

Windows na oddzielnym komputerze

Podłączony do interfejsu użytkownika TNC

Opcja software Cross Talk Compensation CTC

Kompensacja sprzęgania osi Określanie dynamicznie uwarunkowanych odchyleń pozycji poprzez przyśpieszenia 
osi

Kompensacje TCPs 
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Dopasowywanie parametrów 
regulacji

Dopasowanie parametrów regulacji w zależności od położenia osi w przestrzeni 
roboczej

Dopasowanie parametrów regulacji w zależności od szybkości lub przyśpieszenia osi

Opcja software Load Adaptive Control LAC

Dynamiczne dopasowywanie 
parametrów regulacji

Automatyczne określanie wymiarów przedmiotów oraz sił tarcia

Podczas obróbki nieprzerwanie dopasowywać parametry adaptacyjnego 
presterowania do aktualnych wymiarów obrabianego przedmiotu 

Opcja software Active Chatter Control ACC

Funkcja dla niwelowania 
karbowania

 Funkcja regulacji, mogąca znacznie redukować karbowanie podczas 
wysokowydajnego frezowania

Ochrona mechanicznych komponentów maszyny

Udoskonalenie powierzchni obrabianego przedmiotu

Redukcja czasu obróbki

Upgrade-funkcje FCL 2

Aktywowanie ważnych 
udoskonaleń funkcjonalności

Wirtualna oś narzędzia

Cykl próbkowania 441, szybkie próbkowanie

CAD offline filtr punktów

 3D-grafika liniowa

Kieszeń konturu: przyporządkowywanie każdemu podkonturowi oddzielnej głębokości

 smarT.NC: przekształcenie współrzędnych

 smarT.NC: PLANE-funkcja

 smarT.NC: wspomagane graficznie szukanie wiersza startu

Rozszerzona funkcjonalność USB

Wejście do sieci poprzez DHCP i DNC
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Aktywowanie ważnych 
udoskonaleń funkcjonalności

Cykl układu pomiarowego dla pomiaru 3D

Cykle próbkowania  408 i 409 (UNIT 408 i 409 w smarT.NC) dla ustalania punktu 
odniesienia na środku rowka lub na środku mostka

PLANE-funkcja: zapis kąta osi

Dokumentacja dla użytkownika jako kontekstowa pomoc bezpośrednio na TNC

Redukowanie posuwu przy obróbce kieszeni konturu, jeśli narzędzie znajduje się w 
pełnym dosuwie

 smarT.NC: kieszeń konturu na szablonie

 smarT.NC: programowanie równoległe możliwe

 smarT.NC: przegląd programów konturu w menedżerze plików

 smarT.NC: strategia pozycjonowania przy obróbce punktowej

Upgrade-funkcje FCL 4

Aktywowanie ważnych 
udoskonaleń funkcjonalności

Graficzne przedstawienie przestrzeni ochronnej przy aktywnym monitorowaniu kolizji 
DCM

Dołączenie funkcji kółka w stanie zatrzymania przy aktywnym monitorowaniu DCM

 3D-obrót od podstawy (kompensacja zamocowania, funkcja musi zostać dopasowana 
przez producenta maszyn)
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a Formaty wprowadzania danych i jednostki funkcji TNC

Pozycje, współrzędne, promienie kół, 
długości fazek

-99 999.9999 do +99 999.9999 
(5,4: miejsca do przecinka, miejsca po przecinku) [mm]

Promienie okręgów -99 999.9999 do +99 999.9999 przy bezpośrednim zapisie, możliwy 
promień do 210 m poprzez programowanie parametrów Q 
(5,4: miejsca do przecinka, miejsca po przecinku) [mm]

Numery narzędzi 0 do 32 767,9 (5,1)

Nazwy narzędzi 32 znaków, przy TOOL CALL  zapisane między ““ . Dozwolone znaki 
specjalne: #, $, %, &, -

Wartośći delty dla korekcji narzędzia -999.9999 do +999.9999 (3.4) [mm]

Prędkości obrotowe wrzeciona 0 do 99 999,999 (5.3) [obr/min]

posuwy 0 do 99 999,999 (5,3) [mm/min] lub [mm/ząb] lub [mm/obr]

Przerwa czasowa w cyklu 9 0 do 3 600,000 (4.3) [s]

Skok gwintu w różnych cyklach -99.9999 do +99.9999 (2.4) [mm]

Kąt dla orientacji wrzeciona 0 do 360,0000 (3,4) [°]

Kąt dla współrzędnych biegunowych, obroty, 
nachylenie płaszczyzny

-360,0000 do 360,0000 (3,4) [°]

Kąt współrzędnych biegunowych dla 
interpolacji linii śrubowej (CP)

-99 999.9999 do +99 999.9999 (5.4) [°]

Numery punktów zerowych w cyklu 7 0 do 2 999 (4,0)

Współczynnik wymiarowy w cyklach 11 i 26 0.000001 do 99.999999 (2.6)

Funkcje dodatkowe M 0 do 999 (3.0)

Numery Q-parametrów 0 do 1999 (4.0)

Wartośći Q-parametrów -999 999 999 do +999 999 999 (9 miejsc, płynny przecinek)

Znaczniki (LBL) dla skoków w programie 0 do 999 (3.0)

Znaczniki (LBL) dla skoków w programie Dowolny łańcuch tekstowy pomiędzy apostrofami (““)

Liczba powtórzeń części programu REP 1 do 65 534 (5,0)

Numer błędu przy funkcji Q-parametru FN14 0 bis 1 099 (4,0)

Spline-parametr K -9.9999999 do +9.9999999 (1.7)

Wykładnik dla Spline-parametru -255 do 255 (3.0)

Wektory normalnej N i T przy 3D-korekcji -9.9999999 do +9.9999999 (1.7)
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Jeśli sterowanie jest wyłączone, bateria bufora zaopatruje TNC w 
prąd, aby nie stracić danych znajdujących się w pamięci RAM.

Jeśli TNC wyświetla meldunek Zmiana baterii bufora , to należy 
wymienić baterię:

Typ baterii:1 Lithium-bateria, typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Bateria bufora znajduje się na tylnej stronie MC 422 D

2 Zmienić baterię; nowa bateria może zostać włożona tylko we 
właściwym położeniu

Uwaga, niebezpieczeństwo dla życia i zdrowia!

Dla wymiany baterii bufora wyłączyć maszynę i TNC!

Bateria bufora może zostać wymieniona przez 
odpowiednio wykwalifikowany personel!
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Tabele przeglądowe

Cykle obróbki

Numer 
cyklu  Oznaczenie cyklu

DEF-
aktywny

CALL-
aktywny

7 Przesunięcie punktu zerowego 

8 Odbicie lustrzane 

9 Czas przerwy 

10 Obrót 

11 Współczynnik skalowania 

12 Wywołanie programu 

13 orientacja wrzeciona 

14 Definicja konturu 

19 Nachylenie płaszczyzny obróbki 

20 Dane konturu SL II 

21 Wiercenie wstępne SL II 

22 Rozwiercanie dokładne otworu SL II 

23 Obróbka na gotowo głębokość SL II 

24 Obróbka na gotowo bok SL II 

25 Trajektoria konturu 

26 Współczynnik wymiarowy specyficzny dla osi 

27 Osłona cylindra 

28 Osłona cylindra frezowanie rowków wpustowych 

29 Osłona cylindra mostek 

30 3D-dane odpracować 

32 Tolerancja 

39 Osłona cylindra kontur zewnętrzny 

200 Wiercenie 

201 Rozwiercanie dokładne otworu 

202 Wytaczanie 

203 wiercenie uniwersalne 



746  

204 Pogłębianie wsteczne 

205 wiercenie głębokich otworów uniwersalne 

206 Gwintowanie z uchwytem wyrównawczym, nowe 

207 Gwintowanie bez  uchwytu wyrównawczego, nowe 

208 frezowanie po linii śrubowej na gotowo 

209 Gwintowanie z łamaniem wióra 

220 wzory punktowe na okręgu 

221 wzory punktowe na liniach 

230 frezowanie metodą wierszowania 

231 powierzchnia regulacji 

232 frezowanie płaszczyzn 

240 centrowanie 

241 wiercenie uniwersalne 

247 Wyznaczyć punkt odniesienia 

251 Kieszeń prostokątna obróbka pełna 

252 Kieszeń okrągła obróbka pełna 

253 frezowanie rowków 

254 okrągły rowek 

256 Czop prostokątny obróbka pełna 

257 Czop okrągły obróbka pełna 

262 frezowanie gwintów 

263 frezowanie gwintów wpuszczanych 

264 frezowanie odwiertów z gwintem 

265 helix-frezowanie gwintów po linii śrubowej 

267 Frezowanie gwintów zewnętrznych 

270 Dane  trajektorii konturu 

275 Rowek konturu trochoidalny 

Numer 
cyklu

 Oznaczenie cyklu DEF-
aktywny

CALL-
aktywny
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Funkcje dodatkowe

M  Działanie Działanie w wierszu na 
początku

na końcu Strona

M0 Przebieg programu STOP/w razie kon. wrzeciono STOP/chłodziwo OFF  Strona 379

M1 Do wyboru przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chłodziwo OFF ( zależne 
od maszyny)

 Strona 668

M2 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chłodziwo OFF/w razie konieczności 
skasowanie wskazania stanu
(w zależności od parametrów maszynowych)/skok powrotny do wiersza 1

 Strona 379

M3
M4
M5

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazówek zegara
Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara
Wrzeciono STOP






Strona 379

M6 Zmiana narzędzia/przebieg programu STOP/(zależne od parametrów 
maszynowech)/wrzeciono STOP

 Strona 379

M8
M99

chłodziwo ON
Chłodziwo OFF




Strona 379

M13
M14

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazówek zegara/chłodziwo ON
Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara /chłodziwo 
ON




Strona 379

M30 Ta sama funkcja jak M2  Strona 379

M89 Wolna funkcja dodatkowa lub
Wywołanie cyklu, działanie modalne (zależy od parametrów maszyny)




Instrukcja 
obsługi 
cykli

M90 Tylko przy pracy ciągniętej: stała prędkość torowa na narożach  Strona 384

M91 W bloku pozycjonowania: współrzędne odnoszą się do punktu zerowego maszyny  Strona 381

M92 W bloku pozycjonowania: współrzędne odnoszą się do zdefiniowanej przez 
producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzędzia 

 Strona 381

M94 Wskazanie osi obrotowej zredukować do wartości poniżej 360°  Strona 527

M97 Obróbka niewielkich stopni konturu  Strona 386

M98 Otwarte kontury obrabiać kompletnie  Strona 388

M99 Wywoływanie cyklu blokami  Instrukcja 
obsługi 
cykli

M101

M102

Automatyczna zmiana narzędzia na narzędzie zamienne, jeśli maksymalny okres 
trwałości upłynął 
M101 zresetować





Strona 200

M103 Zredukować posuw przy zagłębianiu w materiał do współczynnika F (wartość 
procentowa)

 Strona 389

M104 Aktywować ponownie ostatnio wyznaczony punkt odniesienia  Strona 383
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M105
M106

Przeprowadzić obróbkę z drugim kV-współczynnikiem
Przeprowadzić obróbkę z pierwszym kv-współczynnikiem




Strona 712

M107
M108

Komunikat o błędach przy narzędziach zamiennych z naddatkiem anulować
M107 zreseetować




Strona 200

M109

M110

M111

Stała prędkość torowa przy ostrzu narzędzia
(zwiększenie posuwu i zredukowanie)
Stała prędkość torowa przy ostrzu narzędzia 
(tylko zredukowanie posuwu)
M109/M110 skasować







Strona 391

M114
M115

Autom. korekcja geometrii maszyny przy pracy z osiami nachylenia
M114 skasować




Strona 528

M116
M117

Posuw dla osi obrotu w  mm/min
M116 zresetować




Strona 525

M118 Włączenie pozycjonowania kółkiem ręcznym w czasie przebiegu programu  Strona 394

M120 Obliczanie z wyprzedzeniem konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK 
AHEAD)

 Strona 392

M124 Nie uwzględniać punktów przy odpracowaniu nie skorygowanych wierszy prostych  Strona 385

M126
M127

Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu
M126 zresetować




Strona 526

M128

M129

Zachowanie pozycji wierzchołka ostrza narzędzia przy pozycjonowaniu osi wahań 
(TCPM)
M128 wycofać





Strona 530

M130 W bloku pozycjonowania: punkty odnoszą się do nie pochylonego układu 
współrzędnych

 Strona 383

M134

M135

Zatrzymanie dokładnościowe na nie przylegających do siebie stycznie przejściach 
konturu przy pozycjonowaniu z osiami obrotu
M134 skasować





Strona 533

M136
M137

Posuw F w milimetrach na obrót wrzeciona
M136 wycofać




Strona 390

M138 Wybór osi nachylnych  Strona 533

M140 Odsunięcie od konturu w kierunku osi narzędzia  Strona 395

M141 Anulować nadzór układu impulsowego  Strona 396

M142 Usunięcie modalnych informacji o programie  Strona 397

M143 Usunięcie obrotu podstawowego  Strona 397

M144
M145

Uwzględnienie kinematyki maszyny na pozycjach RZECZ/ZAD przy końcu wiersza
M144 skasować




Strona 534

M  Działanie Działanie w wierszu na 
początku

na końcu Strona
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M148
M149

W przypadku NC-stop odsunąć narzędzie automatycznie od konturu
M148 zresetować




Strona 398

M150 Wygasić komunikat wyłącznika końcowego (funkcja działająca wierszami)  Strona 399

M200
M201
M202
M203
M204

Cięcie laserowe: wydawać bezpośrednio zaprogramowane napięcie
Cięcie laserowe: wydawać napięcie jako funkcję odcinka
Cięcie laserowe: wydawać napięcie jako funkcję prędkości
Cięcie laserowe: wydawać napięcie jako funkcję czasu (rampa)
Cięcie laserowe: wydawać napięcie jako funkcję czasu (tętno-ciąg powtarzających 
się impulsów)







Strona 400

M  Działanie Działanie w wierszu na 
początku

na końcu Strona
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SYMBOLE
3D-korekcja ... 535
3D-prezentacja ... 642

A
ACC ... 456
Adaptacyjne regulowanie 

posuwu ... 444
Administrowanie mocowadłami ... 422
AFC ... 444
Aktualizowanie oprogramowania 

TNC ... 674
Animacja funkcji PLANE ... 497
ASCII-pliki ... 470
Automatyczne obliczanie danych 

skrawania ... 188, 475
Automatyczny pomiar narzędzi ... 186
Automatyczny start programu ... 666

C
CAM-programowanie ... 535
Cięcie laserem, funkcje 

dodatkowe ... 400
Cykle próbkowania

Patrz instrukcja obsługi Cykle 
sondy impulsowej

tryb pracy Manualnie ... 602
Cylinder ... 372
Czas roboczy ... 700
Czytanie czasu systemowego ... 358

D
Dane narzędzi

indeksowanie ... 190
wartości delta ... 181
wprowadzenie do programu ... 181
wywołanie ... 197
zapis do tabeli ... 182

Dane o narzędziach
Dane techniczne ... 733
DCM ... 408
Definiowanie lokalnych parametrów 

Q ... 317
Definiowanie półwyrobu ... 107
Definiowanie remanentnych 

parametrów Q ... 317
Dialog ... 109
Dialog tekstem otwartym ... 109
Długość narzędzia ... 180
DR2TABLE ... 542

D
Dynamiczne monitorowanie 

kolizji ... 408
suport narzędziowy ... 192
test programu ... 413

Dysk twardy ... 119

E
Ekran ... 77
Elastyczne wywoływanie programu z 

QS ... 466
Elipsa ... 370
Ethernet-interfejs

konfigurowanie ... 679
Możliwości podłączenia ... 679
Wstęp ... 679

F
Fazka ... 236
FCL ... 672
Filtr dla pozycji wiercenia przy 

przejmowaniu danych DXF ... 288
Filtrowanie danych CAD ... 460
FixtureWizard ... 416, 426
FK-programowanie

grafika ... 257
podstawy ... 255
prosta ... 260
tory kołowe ... 261

FN14: ERROR: wydawanie komunikatu 
o błędach ... 328

FN15: PRINT: wydawanie tekstów 
niesformatowanych ... 332

FN16: F-PRINT: wydawanie tekstów 
sformatowanych ... 333

FN18: SYSREAD: czytanie danych 
systemowych ... 338

FN19: PLC: przekazanie wartości do 
PLC ... 346

FN20: WAIT FOR: synchronizowanie 
NC i PLC ... 347

FN23: DANE OKREGU: obliczanie 
okręgu z 3 punktów ... 323

FN24: DANE OKREGU: obliczanie 
okręgu z 4 punktów ... 323

FN26: TABOPEN: otworzyć dowolnie 
definiowalną tabelę ... 484

FN27: TABWRITE: zapisywanie 
dowolnie definiowalnej tabeli ... 485

FN28: TABREAD: czytanie dowolnie 
definiowalnej tabeli ... 486

F
Folder ... 123, 131

kopiować ... 135
usunąć ... 136
utworzyć ... 131

Frezowanie nachylonym narzędziem na 
pochylonej płaszczyźnie ... 518

FS, Funkcjonalne 
Bezpieczeństwo ... 588

FSELECT ... 257
Funkcja FCL ... 11
Funkcja PLANE ... 495

animacja ... 497
automatyczne wyjście na tor ... 512
definicja inkrementalna ... 509
definicja kąta Eulera ... 503
definicja kąta projekcji ... 501
definicja kąta przestrzennego ... 499
definicja kątów osiowych ... 510
definicja punktów ... 507
definicja wektora ... 505
frezowanie nachylonym 

narzędziem, frezowanie 
pięcioosiowe ... 518

resetowanie ... 498
wybór możliwych rozwiązań ... 515
zachowanie przy 

pozycjonowaniu ... 512
Funkcja szukania ... 117
Funkcje dodatkowe

dla kontroli przebiegu 
programu ... 379

dla laserowych maszyn do 
cięcia ... 400

dla osi obrotowych ... 525
dla podania danych o 

współrzędnych ... 381
dla wrzeciona i chłodziwa ... 379
dla zachowania się narzędzi na 

torze kształtowym ... 384
wprowadzić ... 378

Funkcje specjalne ... 404
Funkcje toru kształtowego

podstawy ... 220
okręgu i łuki kołowe ... 222
pozycjonowanie wstępne ... 223

Funkcje trygonometryczne ... 321
Funkcjonalne Bezpieczeństwo 

FS ... 588
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G
Generowanie L-bloku ... 696
Generowanie programu odwrotnego 

przebiegu ... 457
Globalne nastawienia 

programowe ... 428
GOTO podczas przerwania ... 657
Grafika programowania ... 257
Grafiki

powiększenie wycinka ... 645
przy programowaniu ... 160, 162

powiększenie wycinka ... 161
widoki ... 640

H
Helix-interpolacja ... 251

I
Indeksowane narzędzia ... 190
Informacje o formacie ... 742
Interfejs danych

obłożenie złącz ... 730
przygotować ... 675
przyporządkować ... 676

Interfejs Ethernet
podłączenie napędów sieci i 

rozłączenie ... 152
Interpolacja spline

format wiersza ... 546
zakres wprowadzenia ... 548

iTNC 530 ... 76

K
Kalkulator ... 159
Kinematyka suportu 

narzędziowego ... 192
Kody ... 673
Kółko na sygnale radiowym ... 579

Dane statystyczne ... 709
konfigurowanie ... 707
Nastawić moc nadawania ... 709
Nastawienie kanału ... 708
Przypisanie uchwytu kółka ... 707

Kółko ręczne ... 576
Koło pełne ... 239
Kompensowanie ukośnego położenia 

przedmiotu
przez dwa czopy okrągłe ... 614, 

620
przez dwa odwierty ... 611, 620
przez pomiar dwóch punktów 

prostej ... 610

K
Komunikaty o błędach ... 165, 166

pomoc przy ... 165
Konwersowanie

programy FK ... 258
Konwersowanie FK-programów ... 258
Kopiowanie części programu ... 116
Korekcja 3D

Face Milling ... 538
formy narzędzia ... 537
normowany wektor ... 536
orientacja narzędzia ... 538
Peripheral Milling ... 540
w zależności od kąta wcięcia ... 542
wartości delta ... 537
wartości delta przez 

DR2TABLE ... 542
Korekcja narzędzia

długość ... 214
promień ... 215
trójwymiarowa ... 535

Korekcja promienia ... 215
naroża zewnętrzne, naroża 

wewnętrzne ... 218
zapis ... 217

Kula ... 374

L
Linia śrubowa ... 251
Lista błędów ... 166
Lista komunikatów o błędach ... 166
Look ahead ... 392
Ładowanie zamocowania ... 423, 424

M
M91, M92 ... 381
Manualne określenie punktu bazowego
Materiał ostrza narzędzia ... 188, 477
Menedżer plików

foldery ... 123
kopiować ... 135
utworzyć ... 131

kasowanie pliku ... 136
kopiowanie pliku ... 132
kopiowanie tabeli ... 134
nadpisywanie plików ... 133
nazwa pliku ... 120
plik

utworzyć ... 131
przegląd funkcji ... 124
shortcuts ... 142
typ pliku ... 119

zewnętrzne typy plików ... 121
wybór pliku ... 128
wywołanie ... 126
zabezpieczanie pliku ... 140
zaznaczyć pliki ... 137
zewnętrzna transmisja 

danych ... 150
zmiana nazwy pliku ... 139

Menedżer programów:patrz menedżer 
plików

M-funkcje
Patrz funkcje dodatkowe

MOD-funkcja
opuścić ... 670
Przegląd ... 671
wybrać ... 670

Monitorowanie
kolizji ... 408

Monitorowanie kolizji ... 408
Monitorowanie mocowadeł ... 415
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N
nachylenia płaszczyzny obróbki ... 495
Nachylenie płaszczyzny obróbki ... 625

manualnie ... 625
Nadzór przestrzeni roboczej ... 651, 690
Nadzór układu impulsowego ... 396
Nadzór złamania narzędzia ... 455
Nadzorowanie obciążenia 

wrzeciona ... 455
Najazd do konturu ... 225
Najazd konturu

przy pomocy współrzędnych 
biegunowych ... 227

Nałożone transformacje ... 428
Nastawić SZYBKOSC 

TRANSMISJI ... 675
Nastawienia sieciowe ... 679
Nastawienie czasu 

systemowego ... 702
Nastawienie strefy czasowej ... 702
Nazwa narzędzia ... 180
Nazwa programu:patrz menedżer 

plików, nazwa pliku
NC i PLC synchronizować ... 347
NC-komunikaty o błędach ... 165, 166
Niwelowanie karbowania ... 456
Numer narzędzia ... 180
Numer opcji ... 672
Numer software ... 672
Numery wersji ... 673
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dla zewnętrznego przesyłania 
danych ... 713

Parametry Q
kontrolować ... 326
lokalne parametry QL ... 314
prealokowane ... 364
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przejęcie współrzędnych ... 551, 

557
TCPM ... 520

zresetować ... 524
Teach In ... 111, 235
Teleserwis ... 703
Test programu

do określonego wiersza ... 652
nastawienie szybkości ... 639
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