























Cechy szczegodlne kotka na sygnale radiowym HR 550 FS

C Potgczenie na sygnale nie posiada tej samej dostepnosci

jak to ma miejsce przy potgczeniu przewodowym ze
wzgledu na wiele mozliwych czynnikéw zaktdcajgcych.
Zanim zostanie zastosowane kétko na sygnale, nalezy

upewnic¢ sig czy istniejg zaktocenia z innymi, znajdujgcymi
sie w otoczeniu maszyny urzgdzeniami lub przyrzgdami o
tej samej zasadzie transmisji. Ta kontrola zalecana jest w
odniesieniu do istniejgcych czestotliwosci lub kanatéw dla

wszystkich przemystowych uktadéw transmisji
sygnatowe;.

Jesli nie wykorzystujemy HR 550, prosze wstawi¢ zawsze
do przewidzianego dla tego kétka uchwytu. W ten sposdéb

zapewnia sig, iz poprzez pasek z kontaktami na tylnej
stronie kotka zapewniona jest stata gotowos¢ do pracy
baterii kétka przy pomocy regulowania tadowania oraz
bezposrednie potgczenie kontaktowe dla obwodu
wytgczenia awaryjnego.

Kotko na sygnale reaguje zawsze w przypadku btedu
(przerwania transmisji sygnatu, ztej jakosci odbioru,
defektu komponentu kétka) wytgczeniem awaryjnym.

Prosze uwzglednic¢ wskazéwki dotyczgce konfiguracii
kotka HR 550 FS (patrz ,Kotko na sygnale radiowym
HR 550 FS konfigurowac” na stronie 707)

@ Uwaga, niebezpieczenstwo dla operatora i maszyny!

Ze wzgledow bezpieczenstwa nalezy wytgczyé kotko i
uchwyt kotka najpézniej po eksploatowaniu przez 120
godzin, aby TNC mogto wykona¢ przy ponownym
wigczeniu test funkcjonalnosci!

Jesli w warsztacie eksploatowanych jest kilkka maszyn z

koétkami na sygnale, to nalezy tak zaznaczy¢ nalezace
razem kotka i uchwyty, aby byty one jednoznacznie
rozpoznawalne (np. przez kolorowe naklejki lub

numerowanie). Zaznaczenia muszg by¢ umiejscowione

na kotku i na uchwycie jednoznacznie widoczne!

Prosze sprawdzi¢ przed kazdym uzyciem, czy aktywne
jest wiasciwe kotko na danej maszynie!
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Kotko na sygnale HR 550 FS wyposazone jest w baterie. Bateria jest
tadowana, jak tylko kotko zostanie wstawione do uchwytu kotka (patrz
ilustracja).

Mozna eksploatowa¢ HR 550 FS z baterig do 8 godzin, zanim bedzie
musiata by¢ ona zatadowana. Zaleca sie jednakze zasadniczo
wstawienie kotka do uchwytu, jesli nie jest ono uzywane.

Kiedy tylko kétko zostanie wstawione do uchwytu, przetgcza sie na
wewnetrznie na tryb przewodowy. W ten sposdb mozna uzywac kotka,
nawet jesli zostanie w petnie roztadowane. Ta funkcjonalnos¢ jest przy
tym identyczna do eksploatacji na sygnale.

Jesli kétko jest catkowicie roztadowane, to trwa to ok. 3
@ godzin, zanim zostanie ono ponownie zatadowane w
uchwycie kotka.

Nalezy regularnie czyscic kontakty 1 uchwytu kétka i same
kotko, aby zapewni¢ ich wtasciwe funkcjonowanie.

Zakres transmisji sygnatu jest znaczny. Jesli zdarzy sie, iz operator —
np. na duzych maszynach — osiggnie kraniec zakresu transmisji,
wowczas HR 550 FS ostrzega operatora juz wczesniej tatwo
dostrzegalnym alarmem wibracyjnym. W tym przypadku nalezy
zmniejszy¢ odlegtos¢ od uchwytu kétka, w ktérym to zintegrowany jest
odbiornik sygnatu.

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego
@ przedmiotu i narzedzia!

Jesli na zasiegu sygnatu pojawiajg sie zaktdcenia w
transmisji, to TNC wywotuje automatycznie AWARYJNY
STOP (NOT AUS). Moze to mie¢ miejsce takze podczas
obrébki. Utrzymywac odlegtos¢ od uchwytu kétka mozliwe
niewielkg i wktada¢ koétko do oprawki, jesli nie jest ono
uzywane!
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Jesli TNC wykonato AWARYJNY STOP, to nalezy na nowo
aktywowac koétko. Prosze postagpi¢ przy tym w nastepujgcy sposoéb:
Wybra¢ tryb pracy Programowanie/edycja
MOD-funkcje wybraé: nacisnaé przycisk MOD
Pasek softkey dalej przetgczaé

Fuke. Wybra¢ menu konfiguraciji dla kotka na sygnale
nASTAUTC radiowym: softkey USTAWIC KOLKO RADIOWE
nacisngc

Klawiszem Start kétka radiowego ponownie
aktywowac kotko radiowe

Zachowac konfiguracje i zamkng¢ menu
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisng¢

Dla wigczenia do eksploatacji i konfiguracji kétka dostepna jest w
trybie MOD odpowiednia funkcja (patrz ,Kétko na sygnale radiowym
HR 550 FS konfigurowa¢” na stronie 707).

wybor przewidzianej do przemieszczenia osi

Osie gtéwne X, Y i Z jak trzy dalsze, zdefiniowane przez producenta
maszyn osi, mozna aktywowac bezposrednio poprzez klawisze
wyboru osi. Takze wirtualna 0$ VT moze by¢ umieszczona
bezposrednio na jednym z wolnych klawiszy osiowych. Jesli wirtualna
0$ VT nie znajduje sie na klawiszu wyboru osi, to prosze postgpi¢ w
nastepujgcy sposob:

Softkey koétka F1 (AX) nacisngé: TNC pokazuje na wyswietlaczu

kotka wszystkie aktywne osie. Momentalnie aktywna o$ miga

Wymagang os$, np. 0o$ VT, wybra¢ przy pomocy softkey kétka F1
(-=>) lub F2 (<-) wybra¢ i z softkey kotka F3 (OK) potwierdzic¢

Nastawienie czutosci kétka

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

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

®

Aktywowanie kétka: nacisng¢ klawisz kétka na HR
5xx: mozna obstugiwac teraz TNC tylko za pomocg
HR 5xx, TNC pokazuje okno wywotywane z tekstem
wskazowki na ekranie TNC

W razie koniecznosci poprzez softkey OPM wybra¢ wymagany tryb
pracy (patrz ,Zmiana trybu pracy” na stronie 584)

® [+

582

W razie potrzeby trzymac nacisnietymi przyciski
zgody

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

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku + lub

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku —

Dezaktywowanie kétka: klawisz kotka nacisng¢ na HR
5xx: mozna obecnie obstugiwaé TNC na pulpicie
obstugi
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Ustawienia potencjometru

Po aktywowaniu kétka obrotowego, potencjometry na pulpicie obstugi
maszyny sg nadal aktywne. Jezeli chcemy uzywac potencjometréw na
koétku, to prosze to wykona¢ w nastepujgcy sposob:
Klawisze CTRL i kétko na HR 5xx nacisngé, TNC wyswietla na
ekranie kétka menu softkeys dla wyboru potencjometru
Softkey HW nacisna¢, aby przetgczy¢ potencjometry kétka na
aktywne

Kiedy tylko potencjometry koétka zostaty aktywowane, nalezy przed
deselekcjg kotka ponownie aktywowaé potencjometry pulpitu
sterowania maszyny. Prosze postgpi¢ nastepujgco:

Klawisze CTRL i kétko na HR 5xx nacisngé, TNC wyswietla na
ekranie kétka menu softkeys dla wyboru potencjometru

Softkey KBD nacisngé, aby przetgczy¢ potencjometry pulpitu
sterowania maszyny na aktywne

Pozycjonowanie krok po kroku
Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) TNC przesuwa
momentalnie aktywng o0$ kétka o okreslony przez uzytkownika odcinek
(krok).

Softkey koétka F2 (STEP) nacisngé

Pozycjonowanie stopniowo: softkey kétka recznego 3 (ON) nacisngé

Wybrac zgdany rozmiar kroku poprzez nacisniecie klawiszy F1 lub
F2. Jesli trzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy, to TNC
zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesigtnej o
wspotczynnik 10. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza CTRL
zwieksza sie krok zliczania do 1. Najmniejsza mozliwa
inkrementacja to 0.0001 mm, najwieksza mozliwa inkrementacja to
10 mm

Wybrany wymiar kroku z softkey 4 (OK) przejaé

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

Zapis dodatkowych instrukcji M
Softkey kotka F3 (MSF) nacisng¢
Softkey kotka F1 (M) nacisng¢

Wybra¢ zadany numer instrukcji M poprzez nacisniecie klawiszy F1
lub F2
Wykona¢ dodatkows instrukcje M za pomocg klawisza NC-start
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apisanie predkosci obrotowej wrzeciona

>»  Zapisani dkosci obrot j i S

§ Softkey kotka F3 (MSF) nacisng¢

N Softkey koétka F2 (S) nacisngé

) Wybra¢ zgdang predkos¢ obrotowg poprzez nacisniecie klawiszy F1

© lub F2. Jesli trzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy, to TNC

E zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej o

— wspotczynnik 10. Poprzez dodatkowe nacis$nigcie klawisza CTRL

8 zwieksza sie krok zliczania do 1000

o Aktywowanie nowej predkosci obrotowej S przy pomocy klawisza
NC-start

(&)

[ Zapis posuwu F

e Softkey kotka F3 (MSF) nacisnaé

=) Softkey kétka F3 (F) nacisngé

8 Wybra¢ zgdany posuw poprzez nacisniecie klawiszy F1 lub F2. Jesli

N trzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy, to TNC zwieksza krok

S zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej o wspétczynnik 10.

o Poprzez dodatkowe nacisnigcie klawisza CTRL zwigksza sie krok

o zliczania do 1000

q: Nowy posuw F za pomocg softkey kétka F3 (OK) przejaé

-—

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)
Softkey koétka F3 (MSF) nacisngé
Softkey kétka F4 (PRS) nacisng¢

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

Os$ przy pomocy softkey kotka F3 (OK) wyzerowaé lub klawiszami
kotka F1 i F2 nastawi¢ wymagang warto$¢ a nastepnie z softkey
kotka F3 (OK) przejg¢. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza
CTRL zwieksza sie krok zliczania do 10

Zmiana trybu pracy
Przy pomocy softkey kotka F4 (OPM) mozna przetgczyé na kotku tryb
pracy sterowania, o ile aktualny jego stan pozwala na przetgczenie.
Softkey kétka F4 (OPM) nacisnagé
Wybor poprzez softkeys koétka wymaganego trybu pracy
MAN: tryb manualny
MDI: pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
SGL: przebieg programu pojedynczymi wierszami
RUN: przebieg programu sekwencjg wierszy
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Generowanie kompletnego wiersza L

~.generowanie wiersza NC*“ dowolng funkcjg, uwzglednié

@ Producent maszyn moze obtozy¢ klawisz kotka recznego
instrukcje obstugi maszyny.

majg zostac przejete do wiersza NC (patrz ,Wybor osi dla

Q Zdefiniowac¢ poprzez funkcje MOD wartosci osiowe, ktore
generowania L-wiersza” na stronie 696).

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

iecie osi maszyny

Tryb pracy Pozycjonowanie z r¢cznym zapisem danych wybrac

W razie potrzeby wybra¢ przy pomocy klawiszy ze strzatka na
klawiaturze TNC ten wiersz NC, za ktérym chcemy uplasowa¢ nowy
wiersz L

Aktywowanie kétka obrotowego

Nacisniecie klawisza "generowanie wiersza NC": TNC wstawia
kompletny wiersz L, zawierajgcy wszystkie poprzez funkcje MOD
wybrane pozycje osi

14.2 Przesun

Funkcje w trybach pracy przebiegu programu
W trybach pracy przebiegu programu mozna wykonac¢ nastepujgce
funkcje:

NC-start (klawisz kotka NC-start)

NC-stop (klawisz kétka NC-stop)

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

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

Ponowny najazd na kontur, po manualnym przemieszczeniu osi
podczas przerwy w odpracowywaniu programu (softkeys kotka MOP
a potem REPO). Obstuga nastepuje poprzez softkeys koétka, jak w
przypadku softkeys ekranu (patrz ,Ponowne dosuniecie narzedzia
do konturu” na stronie 665)

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

Zastosowanie

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

dodatkowe mozna wykorzystywac i jakg one spetniajg

Q Producent maszyn okresla z gory, jakie funkcje
funkcje.

Wprowadzenie wartosci

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M

Wybraé wejscie dla predkosci obrotowej wrzeciona:
Softkey S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=

1000 wprowadzi¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona i przy
@ pomocy zewnetrznego klawisza START przejgé

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

Posuw F

Zapis posuwu F nalezy zamiast zewnetrznym klawiszem START
potwierdzi¢ klawiszem ENT .

Dla posuwu F obowigzuije:

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

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

wrzeciona dziata wytgcznie w przypadku maszyn z

C Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej
bezstopniowym napedem wrzeciona.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Funkcjonalne Bezpieczenstwo FS (opcja)

14.4 Funkcjonalne Bezpieczenstwo
FS (opcja)

Informacje ogéine

Kazdy operatora obrabiarki jest narazony na niebezpieczenstwo.
Zabezpieczenia mogg co prawda uniemozliwia¢ dostep do stref
zagrozenia, z drugiej strony operator musi takze bez srodkow
zabezpieczajgcych (np. przy otwartych drzwiach obrabiarki) moc
pracowa¢ na maszynie. Aby zminimalizowac¢ te zagrozenia,
opracowano w ostatnich latach réznego rodzaju wytyczne oraz
przepisy.

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

Podstawe koncepcji bezpiecznej pracy firmy HEIDENHAIN tworzy
dwukanatowa struktura procesorowa, sktadajgca sie z procesora
gtébwnego MC (main computing unit) oraz jednego lub kilku modutéw
sterowania napedem CC (control computing unit). Wszystkie
mechanizmy monitorowania sg zaimplementowane redundancyjnie w
uktadach sterowania. Dane systemowe odnoszace sie do aspektow
bezpieczenstwa podlegajg cyklicznemu weryfikowaniu. Btedy
wplywajgce na bezpieczenstwo prowadzg zawsze do reakcji

zatrzymania systemu i do pewnego zatrzymania wszystkich napedow.

Poprzez bezpieczne wejscia i wyjscia (wykonanie dwukanatowe),
wptywajgce we wszystkich trybach pracy na przebiegajgce procesy,
TNC inicjalizuje okreslone funkcje bezpieczenstwa i osigga w ten
sposob bezpieczne stany pracy.

W niniejszym rozdziale znajdujg sie objasnienia do funkcji, dostepnych
na TNC dodatkowo do Funkcjonalnego Bezpieczenstwa.

Producent maszyn dopasowuje koncepcje bezpiecznej
@ pracy firmy HEIDENHAIN do danej maszyny. Prosze

uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!
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Objasnienie poje¢

Bezpieczne tryby pracy:

Oznaczenie Krotki 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
procesow

Funkcje bezpieczenstwa

Oznaczenie

Krotki opis

SS0, SS1, SS1F,
SS2

Safe stop: bezpieczne zatrzymanie napedéw
réznymi sposobami.

STO

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

SOS

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

SLS

Safety-limited-speed: bezpieczne
ograniczenie szybkosci. Nie dopuszcza, iz
napedy przekroczajg wartosci graniczne
szybkoscie przy otwartych drzwiach
ochronnych obrabiarki.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Funkcjonalne Bezpieczenstwo FS (opcja)

Sprawdzanie pozycji osi

producenta maszyn. Prosze uwzgledni¢ informacje

Q Ta funkcja musi zosta¢ dopasowana do TNC przez
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Po wigczeniu TNC sprawdza, czy pozycja osi jest zgodna z pozycja
bezposrednio po wytgczeniu. Jesli pojawia sie odchylenie, to TNC
oznacza te 0o$ we wskazaniu pozyc;ji tréjkatem ostrzegawczym za
wartoscig potozenia. Osie, oznaczone trojkgtem, nie moga byé
przemieszczone przy otwartych drzwiach.

W takich przypadkach nalezy najecha¢ dla odpowiednich osi pozycje
kontrolng. Prosze postapic przy tym w nastepujgcy sposéb:

Tryb pracy Obsluga manualna wybrac

Dalej przetacza¢ pasek z softkey, az zostanie wyswietlona lista ze
wszystkimi osiami, ktdre nalezy przejecha¢ na pozycje kontrolng

Wybra¢ przy pomocy softkey o$, ktérg chcemy przejechac na
pozycje kontrolng

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
@ Tak najezdzac¢ pozycje kontrolne jedna po drugiej, aby nie
mogto dojs¢ do kolizji z przedmiotem lub mocowadtami! W

razie koniecznosci manualnie wypozycjonowaé wstepnie
osie!

Wykona¢ operacje najazdu przy pomocy NC-start

Po osiagnieciu pozycji kontrolnej TNC zapytuje, czy pozycja ta
zostata poprawnie najechana: przy pomocy softkey TAK
potwierdzic, jesli TNC wtasciwie najechato pozycje kontrolng, z
softkey NIE potwierdzi¢, jesli TNC nie najechato pozycji kontrolnej
poprawnie

Jesli potwierdzono z softkey TAK, to nalezy ponownie potwierdzic¢
klawiszem zgody na pulpicie obstugi maszyny poprawnos¢ pozycji
kontrolne;j

Opisang uprzednio operacje powtorzy¢ dla wszystkich osi, ktore
chcemy przejechaé na pozycje kontrolng

maszyn. Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w

O Gdzie znajduje sie pozycja kontrolna, okresla producent
podreczniku obstugi maszyny!
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Przeglad mozliwych posuwéw i predkosci
obrotowych
TNC udostepnia przeglad, w ktérym przedstawione sg dozwolone

predkosci obrotowe i posuwy dla wszystkich osi w zaleznosci od
aktywnego trybu pracy.

@ Tryb pracy Obsluga manualna wybrac.
a Na ostatni pasek softkey dalej przetgczac
o Softkey INFO SOM nacisngé: TNC otwiera okno
- pogladowe dozwolonych predkosci obrotowych i
posuwow
kolumna Znaczenie
SLS2 Zredukowane bezpiecznie predkosci w

bezpiecznym trybie pracy 2 (SOM_2) dla
odpowiednich osi

Manual operation Progranning
and editing
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f—
ere. ]  -335.377 overvien [ pen [paL [ LaL | eve [ | pos [ ¥ ———
NOML. %X -335.379 s [
Y +0.000 T e e |
+* 2 +0.0080 w2z +0.000 ¥
Tie SPINDLE_EMPTY
= vo.0000 || 0
# B +29. Lere
By
S = 300 S = 300 S = 500
x= zee x= 30 x= a0
s 200 Ve 300 Y = 400
S1 359, 2: 200 z:= =0 z2: a0
B- 200 B=- 300 B=-= 400 C|REP Stoex =l
D 00:00:39 (F W
@:MANCR)> | T-STO @ 2 |s-sT0 88 Active PGM: BS_INIT on
F-sto o ns /s
= rqoox@
8% XCNml P8 -TO @
8% XCNm1 97:33 ]

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

SLS4 Zredukowane bezpiecznie predkosci w
bezpiecznym trybie pracy 4 (SOM_4) dla
odpowiednich osi

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Funkcjonalne Bezpieczenstwo FS (opcja)

Aktywowanie ograniczenia posuwu

TNC limituje przy nastawianiu softkey F LIMITOWANY na ON
maksymalnie dopuszczalng predkos$c¢ osi na okreslong, bezpiecznie
ograniczong predkos$¢. Obowiagzujgce dla aktywnego trybu pracy
predkosci mozna zaczerpng¢ z tabeli Safety-MP (patrz ,Przeglad
mozliwych posuwoéw i predkosci obrotowych” na stronie 591).

@ Tryb pracy Obstuga manualna wybrac.

a Na ostatni pasek softkey dalej przetgczaé
L Wigczanie i wytgczanie limitowania posuwu
oN

Dodatkowe wskazania stanu

W przypadku sterowania z Funkcjonalnym Zabezpieczeniem FS Manual operation Proszeanina
ogolne wskazanie stanu zawiera dodatkowe informacje w odniesieniu B
do aktualnego stanu funkcji bezpieczenstwa. Te informacje TNC S
wys$wietla w formie standw eksploatacyjnych we wskazaniach stanu T,
SiF. ACTL. *+ - S8 : Q‘
Wyswietlacz Y +0.000 =
stanu Kratki opis W 7 +0.000 ’?H?‘
STO Zasilanie wrzeciona lub napedu posuwu jest
przerwane »B 28 - Il ‘
S1 359.938 stoox [
SLS Safety-limited-speed: bezpieczne . - . - . &
ograniczenie szybkosci jest aktywne z @% XCNm1 P8 -TB el
8% XLCNml agegy |l =
SOS Safe operating Stop: bezpieczne zatrzymanie roven | peeser oo
pracy jest aktywne " i F = ' L
STO Safe torque off: zasilanie silnika jest
przerwane

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

lkona Bezpieczne tryby pracy
SOM Tryb pracy SOM_2 aktywny
2 (=

SOM Tryb pracy SOM_3 aktywny
3 (=

SOM Tryb pracy SOM_4 aktywny
4 C\\
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14.5 Okreslenie punktu odniesienia S
bez uktadu impulsowego aga

. o
Wskazowka (7]
=

Okreslenie punktu odniesienia za pomocg uktadu o

@ impulsowego: Patrz “Okreslenie punktu odniesienia za E
pomocy uktadu impulsowego” na stronie 616.. ;

Przy wyznaczaniu punktéw bazowych ustawia sig¢ wyswietlacz TNC na g
wspotrzedne znanej pozycji obrabianego przedmiotu. E
. =
Przygotowanie 5‘)
zamocowac i ustawi¢ obrabiany przedmiot 0
narzedzie zerowe 0 znanym promieniu zamontowac 1+
upewnic¢ sie, ze TNC wysSwietla rzeczywiste wartosci potozenia E
2

(7))

2

14.5 Okreslenie punktu odn
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Isowego

impu

bez uktadu

iesienia

14.5 Okreslenie punktu odn

Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy
klawiszy osiowych

Czynnosci zabezpieczajace
@ Jezeli powierzchnia obrabianego przedmiotu nie powinna
zosta¢ zarysowana, to na przedmiot zostaje potozona

blacha o znanej grubo$ci d. Dla punktu odniesienia
wprowadzamy potem warto$¢ o d wieksza.

@ Tryb pracy Obstuga manualna wybrac
@ @ Przesungc ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

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

WYZNACZYC PUNKT BAZOWY Z=

m o Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: ustawi¢ wyswietlacz
na znang pozycje obrabianego przedmiotu (np. 0) lub
wprowadzi¢ grubo$¢ d blachy. Na ptaszczyznie
obrébki: uwzgledni¢ promien narzedzia

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

Jesli uzywamy w osi dosuwu ustawione wstepnie narzedzie, to prosze
nastawi¢ wyswietlacz osi dosuwu na dtugos$¢ L narzedzia lub na sume
Z=L+d.

594

YA

Obstuga reczna i nastawienie @




Zarzagdzanie punktem odniesienia przy pomocy
tabeli preset

=

Zarzadzania punktami odniesienia nalezy uzywaé
koniecznie, jesli

Maszyna wyposazona jest w osie obrotu (st6t obrotowy
lub gtowica obrotowa) i operator pracuje z
wykorzystaniem funkcji nachylenia ptaszczyzny obrébki

Maszyna jest wyposazona w system zmiany gtowicy

Pracowano dotychczas na starszych modelach
sterowan TNC z tabelami punktéw zerowych z
odniesieniem do REF

Chcemy dokonywac¢ obrébki kilku takich samych
przedmiotéw, zamocowanych pod ré6znymi katami

Tabela punktéw odniesienia moze zawiera¢ dowolng
liczbe wierszy (punktow odniesienia). Aby
zoptymalizowac¢ wielko$¢ pliku i szybkosé obrébki, nalezy
uzywac tylko tylu wierszy, ile potrzebnych jest dla
zarzgdzania punktami odniesienia.

Nowe wiersze mogg zosta¢ wstawione ze wzgledow
bezpieczenstwa tylko na koncu tabeli punktéw
odniesienia.

Jesli przez funkcje MOD przetgczymy wskazanie
potozenia na INCH to TNC pokazuje zachowane
wspotrzedne punktu odniesienia takze w calach (inch).

Za pomocg parametru maszynowego 7268.x mozna
obecnie grupowac ale i skrywaé kolumny w tabeli punktow
odniesienia (patrz ,Lista ogolnych parametrow
uzytkownika” od strony 713).

HEIDENHAIN iTNC 530

Edycja tabeli :::“z:m_ o
Kat obrotu 7 (/)]
—
I3 DOC ROT X v 2z
20 ey - - = M g :
21 TO THREAD WP 1 +0 +@ +0 -1000 N
22 TO THRERD WP 2 +@ +100 sy 1000 — Q
23 TO THREAD WP 3 100 100 1000
23 ToTmeab p & o ) 100 1600
25 +0 S
- R a| E
% i ¥
Z i ——
% i
30 +0 i | N
3 3 ha =)
A i v
Ex i 5 5 s []
36 +0 : &5 m
8% S-IST e
8% SCNm3 e8:03 | .. o =
-4.293 Y -322.293 2 +100.250 v -
#B +0.0080 *C +0.000
&30 N
g S1 ©.800 ¥ o
RZECZ @: 20 T 5 z|s 1875 F o M5, 89 Q
wIsac | skorvee- | epvosm S| e
-.%.- NowY unc AKTUAL . PRESET -
PRESET PRESET POLA ZAPISAC - mmmmn

iesienia
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Isowego

impu

bez uktadu

iesienia

14.5 Okreslenie punktu odn

Zapis punktow odniesienia (baz) do pamieci w tabeli punktéw
odniesienia

Tabela punktéw odniesienia nosi nazwe PRESET.PR i jest zapisana w
folderze TNC:\ . PRESET.PR moze by¢ poddawana edycji tylko w
trybie pracy Manualnie i El. kolko reczne . W trybie pracy Program
wprowadzi¢ do pamieci/edycja mozna tylko czytac¢ tabele, jednakze
nie mozna dokonywac¢ zmian.

Kopiowanie tabeli punktéw odniesienia do innego foldera (dla
zabezpieczenia danych) jest dozwolone. Wiersze, zabezpieczone od
zapisu przez producenta maszyn, sg takze w skopiowanych tabelach
zasadniczo zabezpieczone od zapisu, czyli nie mogg zostac
zmienione przez operatora.

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

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

Operator posiada kilka mozliwosci, zapisu do pamieci punktow
odniesienia/obrotéw podstawowych w tabeli punktéw odniesienia:

Poprzez cykle probkowania w trybie pracy Manualnie i El. kotko
reczne (patrz rozdziat 14)

Poprzez cykle probkowania 400 do 402 i 410 do 419 w trybie
automatycznym (patrz instrukcja obstugi Cykle, rozdziat 14 i 15)

Manualny zapis (patrz ponizszy opis)
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uktad wspétrzednych wokot punktu odniesienia, ktory

Q Obroty podstawowe z tabeli punktéw odniesienia obracajg
znajduje sie w tym samym wierszu jak i obrét bazowy.

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

Isowego

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

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

impu

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

bez uktadu

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

iesienia

Jesli ustawimy wskazanie TNC za pomocg cykli sondy
impulsowej dla wyznaczania punktu odniesienia, to TNC
nie zapisuje tych wartosci w wierszu 0.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@ Prosze uwzglednic, iz przy przesuwaniu maszyny
podziatowej na stole obrabiarki (realizowanym poprzez
zmiane opisu kinematyki) niekiedy zostajg przesuniete

punkty odniesienia, nie zwigzane bezposrednio z
maszyng podziatows.

14.5 Okreslenie punktu odn
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Isowego

impu

bez uktadu

iesienia

14.5 Okreslenie punktu odn

Zapis punktow odniesienia (baz) manualnie do pamieci w tabeli
punktoéw odniesienia

Aby zapisa¢ punkty odniesienia do tabeli, nalezy wykona¢ to w
nastepujgcy sposéb

@
®®

PKT.ODN.
ZARZADZ .

2ZMIANA
PRESET

SKORYGO-
WAC
PRESET

598

Tryb pracy Obsluga manualna wybrac

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

Wywota¢ menedzera punktéw odniesienia: TNC
otwiera tabele punktéw odniesienia i ustawia kursor
na aktywnym wierszu tabeli

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

Wybraé¢ wiersz w tabeli punktéw odniesienia, ktory
chcemy zmieni¢ (numer wiersza odpowiada
numerowi punktu odniesienia)

W razie koniecznosci wybra¢ kolumne (0$) w tabeli
punktéw odniesienia, ktérg chcemy zmienic

Poprzez Softkey wybra¢ jedng ze znajdujgcych sie do
dyspozycji mozliwosci wprowadzenia (patrz ponizsza
tabela)

Obstuga reczna i nastawienie @



Funkcja

Softkey

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

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

~%._

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

WUPISAC
Nouy
PRESET

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

SKORYGO-
WAC
PRESET

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

EDYCJA
AKTUAL .
POLA

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

AKTYWNY
PRESET
ZAPISAC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Isowego

impu

bez uktadu

iesienia

14.5 Okreslenie punktu odn

Edycja tabeli punktéw odniesienia

Funkcja edycji w trybie tabelarycznym

Softkey

Wybraé poczatek tabeli

POCZATEK

Wybra¢ koniec tabeli

KONIEC

Wybra¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybraé¢ nastepng strone tabeli

STRONA

Wybor funkgji dla zapisu punktu odniesienia

ZMIANA
PRESET

Aktywowac¢ punkt odniesienia aktualnie
wybranego wiersza tabeli punktéw odniesienia

AKTYWOWAC

PRESET

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

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

Skopiowac pole z jasnym ttem 2.pasek softkey)

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pasek Softkey)

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

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

RESET
WIERSZA

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

WIERSZ
WSTAW

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

WIERSZ
usuN
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Aktywowac punkt odniesienia z tabeli punktéw odniesienia w
trybie manualnym

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

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

Jesli operator aktywuje punkt odniesienia, nie zawierajacy
wartosci dla wszystkich wspotrzednych, to w tych osiach
pozostaje aktywnym ostatni obowigzujgcy punkt

odniesienia.
@ Tryb pracy Obsluga manualna wybrac
pir oo, Wyswietlenie tabeli punktéw odniesienia
Wybraé nu’mer punktu odniesienia, ktéry chcemy
aktywowacg, lub

n klawiszem GOTO wybra¢ numer punktu odniesienia,
O ktory chcemy aktywowac, przy pomocy klawisza ENT

AKTYUouAC Aktywowac punkt odniesienia

PRESET

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

WYKONAJ

@ Opuszczenie tabeli punktow odniesienia

Aktywowanie punktu odniesienia z tabeli punktéw odniesienia w
programie NC

Dla aktywowania punktéw bazowych z tabeli Preset podczas
przebiegu programu, prosze uzywac cyklu 247. W cyklu 247
definiujemy tylko numer punktu odniesienia, ktéry chcemy aktywowac
(patrz instrukcja obstugi Cykle, cykl 247 WYZNACZENIE PUNKTU
ODNIESIENIA).

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Wykorzystywanie ukladu impulsowego

14.6 Wykorzystywanie ukiadu

impulsowego

Przeglad

wowczas przejmuje gwarancje za funkcjonowanie cykli

Q Prosze uwzgledni¢, iz HEIDENHAIN zasadniczo tylko
>

uktadu impulsowego, jesli wykorzystuje sie uktady

pomiarowe HEIDENHAIN!

W trybie pracy Obstuga reczna znajduja sie do dyspozycji nastepujace

cykle sondy pomiarowej:

Funkcja Softkey Strona

Kalibrowanie uzytecznej dtugosci KaLze. L Strona 607
Ui

Kalibrowanie uzytecznego promienia KaLze. R Strona 608

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez | o, Strona 612

prosta

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) orozTaL. Strona 616

w wybieralnej osi

Wyznaczenie naroza jako punktu ooITAL. Strona 617

bazowego o 3

Wyznaczenie srodka kotfa jako punktu preIaL. Strona 618

bazowego (@]

Wyznaczenie osi srodkowej jako punktu oreITAL. Strona 619

bazowego DA

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez | szere. Strona 620

dwa odwierty/czopy okragte @1&

Wyznaczenie punktu bazowego poprzez | oma. Strona 620

cztery odwierty/czopy okragte >

Wyznaczenie punktu srodkowego kota brGITAL. Strona 620

przez trzy odwierty/czopy [« &

602
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Wybér cyklu sondy pomiarowej

Wybrac rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr. kétko reczne

Dotk Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ softkey
e FUNKCJA PROBKOWANIA . TNC pokazuje dalsze
softkeys: patrz tabela u dotu
orsIraL. Wybrac cykl sondy: np. softkey PROBKOWANIE ROT
- nacisng¢, wowczas TNC wyswietla na ekranie

odpowiednie menu

Program wpr. do pamieci i edycija

Protokotowanie wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej

PLik: ICHPRNT &
EALIBRATE TS: RADIUS

11-26-2008, 20:31:31
RADIUS RING GAUGE : ©.000 MM
EFFECTIVE PROBE RADIUS : 5.000 MM
[END]

E
14.6 Wykorzystywanie ukladu impulsowego

L)
gl

producenta maszyn. Prosze uwzgledni¢ informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Q TNC musi by¢ przygotowane dla tej funkcji przez iy

DIAGNOSE

alll

Po wykonaniu przez TNC dowolnego cyklu sondy pomiarowej, ukazuje
ono softkey DRUK. Jesli nacisniemy ten softkey, to TNC protokotuje
aktualne wartosci aktywnego cyklu sondy pomiarowej. Poprzez
PRINT-funkcje w menu konfiguracji interfejsow (patrz instrukcja

obstugi , 12 MOD-funkcje, przygotowanie interfejsu danych”) el e e |
okreslamy, czy TNC:

INFO 1/3

¢

3 IWI
5

&

g -
R

ma wydrukowac wyniki pomiaréw
ma zapisa¢ wyniki pomiarow na dysku twardym TNC
zapisac do pamieci PC wyniki pomiaréw

Jezeli zapisujemy do pamieci wyniki pomiaréw, to TNC tworzy ASCII-
plik %TCHPRNT.A. JezZeli w menu konfiguracji interfejséw nie zostata
okreslona sciezka i interfejs, to TNC zapamietuje plik % TCHPRNT w
gtéwnym katalogu TNC: \.

Jesli nacisniemy softkey DRUK to plik % TCHPRNT.A nie
@ moze by¢ wybrany w trybie pracy Programowanie/edycja .
W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o btedach.

TNC zapisuje wartosci pomiaru wytgcznie do pliku
%TCHPRNT.A. Jezeli chcemy wykonac¢ kilka cykli sondy
pomiarowej jeden po drugim i wartosci pomiaru zapisa¢ do
pamieci, to nalezy zawartos¢ pliku %TCHPRNT.A
zabezpieczy¢ miedzy cyklami sondy pomiarowej, a
mianowicie kopiujac je lub poprzez zmiang nazwy.

Format i zawartosc¢ pliku % TCHPRNT okresla producent
maszyn.

HEIDENHAIN iTNC 530 603 @



Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych

punktéw zerowych sg aktywne (bit 3 w parametrze

@ Ta funkcja jest tylko wéwczas aktywna, jesli na TNC tabele
maszynowym 7224.0=0).

Prosze wykorzystac te funkcje, jesli chcemy zapisaé
wartosci pomiaru do uktadu wspétrzednych obrabianego
przedmiotu. Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do
pamigci w statym ukfadzie wspétrzednych maszyny (REF-
wspotrzedne), to prosze wykorzystaé softkey ZAPIS
TABELA PKT.ODN. (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli
sondy pomiarowej do tabeli punktéw odniesienia” na
stronie 605).

Poprzez softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH TNC moze,
po wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci
pomiaru do tabeli punktéw zerowych:

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze uwzglednic, iz TNC przy aktywnym przesunieciu
punktu zerowego odnosi wyprobkowane znaczenie
zawsze do aktywnego punktu odniesienia (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu

bazowego), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

Zapisac zgdane wspotrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowej)

Numer punktu zerowego w polu wprowadzenia Numer w tabeli =
zapisac

Zapisa¢ nazwe tabeli punktéw zerowych (petna nazwa $ciezki) w
polu Tabela punktéw zerowych zapisac

Softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisng¢, TNC

zapisuje w pamieci punkt zerowy pod wprowadzong nazwg do
podane;j tabeli punktéw zerowych

14.6 Wykorzystywanie ukladu impulsowego
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Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw odniesienia

=)

Prosze wykorzystac¢ te funkcje, jesli chcemy zapisac
wartosci pomiaru do statego uktadu wspotrzednych
obrabianego maszyny (REF-wspétrzedne). Jesli chcemy
zapisac wartosci pomiaru do pamieci w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu, to prosze
wykorzystac softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW
ZEROWYCH (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych” na stronie 604).

Poprzez softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. TNC moze, po wykonaniu
dowolnego cyklu uktadu impulsowego, zapisa¢ wartosci pomiaru do
tabeli punktéw odniesienia. Wartosci pomiaru zostang woéwczas
zapisane w odniesieniu do statego uktadu wspodtrzednych maszyny
(REF-wspodirzedne). Tabela punktéw odniesienia posiada nazwe
PRESET.PR i znajduje sie w folderze TNC:\.

&)

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze uwzglednic, iz TNC przy aktywnym przesunigciu
punktu zerowego odnosi wyprobkowane znaczenie
zawsze do aktywnego punktu odniesienia (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu
bazowego), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesunigcie punktu zerowego.

Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

Zapisac zgdane wspotrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowej)

Numer punktu odniesienia w polu wprowadzenia Numer w tabeli:

zapisac

Softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. nacisng¢: TNC zachowuje punkt
zerowy pod podanym numerem w tabeli punktéw odniesienia w

pamieci

=)

Jesli chcemy nadpisywac aktywny punkt odniesienia, to
TNC wyswietla wskazowke ostrzegajgcg o nadpisaniu.
Operator moze wéwczas decydowag, czy chce
rzeczywiscie nadpisywac wartosci (=klawisz ENT) czy tez
nie chce (=klawisz NO ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zapis wartosci pomiarowych do pamieci w tabeli
punktéw odniesienia palet

punkty odniesienia palet. Ta funkcja musi zosta¢

@ Prosze wykorzystac te funkcje, jesli chcemy zapisac
aktywowana przez producenta maszyn.

Aby méc zachowaé wartos¢ pomiaru w tabeli punktow
odniesienia palet, nalezy przed operacjg probkowania
aktywowac punkt odniesienia zero. Punkt odniesienia zero
zawiera we wszystkich osiach tabeli punktéw odniesienia
zapis 0!

Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

Zapisa¢ zgdane wspotrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pél wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowej)

Numer punktu odniesienia w polu wprowadzenia Numer w tabeli:
zapisaé

Softkey ZAPIS PALETY PKT.ODN. TAB. nacisng¢: TNC zapisuje w
pamieci punkt zerowy pod wprowadzonym numerem do podanej
tabeli punktéw odniesienia dla palet

14.6 Wykorzystywanie ukladu impulsowego
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14.7 Kalibrowanie uktadu
impulsowego

Wstep

Aby okredli¢ doktadnie rzeczywisty punkt przetgczenia sondy
pomiarowej, nalezy kalibrowa¢ sonde, w przeciwnym razie TNC nie
moze okresli¢ doktadnych wynikéw pomiaru.

Q Sonde pomiarowg nalezy kalibrowac zawsze przy:

uruchamianiu

ztamaniu trzpienia sondy
zmianie trzpienia sondy
zmianie posuwu prébkowania

wystgpieniu niedociggtosci, na przyktad przez
rozgrzanie maszyny

zmianie aktywnej osi narzedzia

Przy kalibrowaniu TNC ustala ,uzyteczng” dtugos¢ trzpienia sondy i
Luzyteczny” promienh kulistej koncowki sondy. Dla kalibrowania sondy
pomiarowej zamocowujemy pierscien nastawczy o znanej wysokosci i
znanym promieniu wewnetrznym na stole maszyny.

Kalibrowanie ditugosci
do punktu odniesienia narzedzia. Z reguty producent

maszyn wyznacza punkt bazowy narzedzia na nosku
wrzeciona.

O Uzyteczna dtugo$¢ sondy pomiarowej odnosi sie zawsze

Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, iz dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.
KeLTB. L Wybra¢ funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy
L impulsowej: softkey FUNKCJA PROBKOWANIA i
KAL. L nacisngé. TNC pokazuje okno menu z
czterema polami wprowadzenia

Wprowadzi¢ o$ narzedzia (klawisz osiowy)

Punkt odniesienia: zapisa¢ wysokos¢ pierécienia
nastawczego

Punkty menu rzeczywisty promien gtéwki i rzeczywista
dtugos$c¢ nie wymagajg dokonania zapisu

Przemiesci¢ sonde pomiarowg blisko nad
powierzchnig pierscienia nastawczego

Jesli to konieczne zmieni¢ kierunek przemieszczenia:
wybor przy pomocy softkey lub klawiszami ze strzatkg

Probkowanie powierzchni: nacisngé klawisz NC-Start

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Kalibrowanie ukiadu impulsowego

Kalibrowa¢ promien i wyréwnac przesuniecie
wspotosiowosci sondy pomiarowej

0O$ sondy pomiarowej nie znajduje sie normalnie rzecz biorgc
doktadnie w osi wrzeciona. Funkcja kalibrowania rejestruje
przesuniecie pomiedzy osig sondy pomiarowej i 0sig wrzeciona oraz
wyréwnuje je obliczeniowo.

W zaleznosci od nastawienia parametru maszynowego 6165
(powielanie wrzeciona aktywne/nieaktywne) procedura kalibrowania
przebiega réznie. Podczas aktywnego przesuniecia wrzeciona
operacja kalibrowania przebiega od jednego NC-startu, natomiast przy
nieaktywnym przesunieciu wrzeciona mozna zadecydowac, czy
chcemy kalibrowac¢ przesunigecie wspétosiowosci czy tez nie.

Przy kalibrowaniu przesuniecia wspotosiowosci TNC obraca sonde
pomiarowg o0 180°. Ten obrét zostaje zainicjalizowany poprzez funkcje
dodatkowg, okre$long przez producenta maszyn w parametrze
maszynowym 6160.

Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie w nastgpujgcy sposéb:

pozycjonowacé gtéwke sondy w trybie obstugi recznej do otworu
pierscienia nastawczego

KALIB. R

608

Wybér funkcji kalibrowania dla promienia kulki
pomiarowej sondy i przesunigcia wspotosiowosci
sondy: nacisng¢ softkey KAL. R nacisngé

Wybraé o$ narzedzia, wprowadzi¢ promien pierscienia
nastawczego

Prébkowanie: 4x nacisng¢ klawisz NC-Start. Sonda
pomiarowa dokonuje prébkowania w kazdym
kierunku osi pozycje otworu i oblicza rzeczywisty
promien gtéwki sondy

Jesli chcemy teraz zakonczy¢ funkcje kalibrowania,
softkey KONIEC nacisng¢

Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtowki sondy,
TNC musi by¢ przygotowane przez producenta maszyn..
Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny!

Okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci kulki sondy:
nacisng¢ softkey 180° . TNC obraca sonde
pomiarowg o 180°

Probkowanie: 4 x nacisng¢ klawisz NC-Start. Sonda
pomiarowa dokonuje prébkowania w kazdym
kierunku osi pozycje otworu i oblicza offset
wspotosiowosci uktadu

Obstuga reczna i nastawienie @



Wyswietlanie wartosci kalibrowania

TNC zapamietuje uzyteczng dtugos$c, uzyteczny promien i warto$¢
przesuniecia wspotosiowosci oraz uwzglednia te wartosci przy
pozniejszych zastosowaniach sondy pomiarowej. Aby wy$wietlié
zapisane w pamieci wartosci, nalezy nacisng¢ KAL. L i KAL. R.

=)

Zarzadzanie kilkoma blokami danych
kalibrowania

Jesli uzywamy kilku sond pomiarowych lub danych
kalibrowania: Patrz ,Zarzadzanie kilkoma blokami danych
kalibrowania”, strona 609.

Jesli uzywamy na maszynie kilku sond pomiarowych lub kombinacji
trzpieni rozmieszczonych krzyzowo, to nalezy w danym przypadku
uzywac kilku blokéw danych kalibrowania.

Aby wykorzystywac kilka blokéw danych kalibrowania, nalezy ustawic
parametr maszynowy 7411=1. Okres$lanie danych kalibrowania jest
identyczne ze sposobem postepowania przy zastosowaniu
pojedynczej sondy pomiarowej, TNC zapisuje jednakze dane
kalibrowania do tabeli narzedzi; kiedy opuszczamy menu kalibrowania
i potwierdzamy zapis danych kalibrowania do tabeli klawiszem ENT.

TNC odktada dane kalibrowania w nastepujgcych kolumnach tabeli
narzedzi:

Skuteczny promien kulki sondy: kolumna R

Przesuniecie wspoétosiowosci X: CAL-OF1

Przesuniecie wspoétosiowosci Y: CAL-OF2

Kat kalibrowania: ANGLE

Usrednione przesuniecie wspotosiowosci (dziata tylko dla cyklu

441): DR

Aktywny numer narzedzia okresla przy tym linijke w tabeli narzedzi, w
ktérej TNC odktada dane.
Prosze zwréci¢ uwage na wiasciwy aktywny numer
@ narzedzia, jesli uzywamy sondy pomiarowej, niezaleznie
od tego, czy chcemy odpracowywac cykl sondy
pomiarowej w trybie automatycznym czy tez w trybie
obstugi recznej.

TNC pokazuje w menu kalibrowania numer narzedzia i
nazwe narzedzia, jesli parametr maszynowy 7411=1.

HEIDENHAIN iTNC 530
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pomiarowego

dmiotu przy pomocy ukiadu

Zenia prze

14.8 Kompensowanie ukosnego poto

14.8 Kompensowanie ukosnego

Wstep

potozenia przedmiotu przy
pomocy uktadu pomiarowego

Ukos$ne zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
obliczeniowo poprzez ,obrét od podstawy”.

W tym celu TNC ustawia kat obrotu na ten kat, ktéry ma utworzy¢
powierzchnia przedmiotu z osig bazowa kata ptaszczyzny obraébki.
Patrz ilustracja po prawej stronie.

Alternatywnie mozna kompensowac uko$ne potozenie przedmiotu
takze poprzez obrot stotu okragtego.

=)

&)

610

Kierunek probkowania dla pomiaru ukosnego potozenia
przedmiotu wybieraé zawsze prostopadle do osi bazowej
kata.

Aby obrét podstawy zostat wiasciwie przeliczony w
przebiegu programu, nalezy zaprogramowac w pierwszym
wierszu przemieszczenia obydwie wspétrzedne
ptaszczyzny obrébki.

Mozna uzywac takze obrotu podstawy w kombinacji z
funkcjg PLANE, nalezy jednakze w tym przypadku
najpierw aktywowacé obrot podstawy a nastepnie funkcje
PLANE.

Jezeli dokonuje sie zmiany kata obrotu od podstawy; to
TNC zapytuje przy opuszczeniu menu, czy nalezy zapisac
do pamieci ten zmieniony kat takze do odpowiedniego
wiersza w tabeli punktéw odniesienia. W danym
przypadku klawiszem ENT potwierdzic.

TNC moze przeprowadzi¢ takze rzeczywista,
tréjwymiarowg kompensacje zamocowania, jesli maszyna
jest do tego przygotowana. Prosze skontaktowaé sie w
razie koniecznosci z producentem maszyn.

Przez ustawienie Bit #18 w MP7680 mozna skasowac¢
komunikat o btedach Kat osi nieréwny kat nachylenia przy
okreslaniu obrotu podstawowego i przy ustawianiu
przedmiotu za pomocg osi obrotu z cyklami manualnymi
probkowania. W ten sposdb mozna okresli¢ obrot bazowy
w miejscach, niedostepnych bez nachylania gtowicy.

Obstuga reczna i nastawienie @



Probkowanie z przystawiong sondg

Aby okresli¢ obrot od podstawy, mozna pozycjonowac osi takze
manualnie na dowolne potozenie. To moze okazac¢ sie koniecznym,
jesli ze wzgledu na potozenie zadanych punktéw probkowania nie

mozna wykonac¢ probkowania w potozeniu podstawowym osi obrotu.

aktywowana przy przystawianym probkowaniu. TNC nie
ukazuje w przeciwnym wypadku softkeys dla wyboru
funkcji obrotu od podstawy.

C Funkcja nachylenia ptaszczyzny obrébki nie moze byé
=

Przeglad
Cykl Softkey
Obroét od podstawy poprzez 2 punkty: orerraL.
TNC ustala kat pomiedzy linig taczacg te 2 punkty i -

potozeniem zadanym (o$ bazowa kata).

Obrét podstawowy przez 2 odwierty/czopy: bIeITAL.
TNC okresla kat pomiedzy linig fgczaca punkty Ror
srodkowe odwiertu/czopu i potozeniem zadanym (o$

bazowa kata).

Ustawienie przedmiotu poprzez 2 punkty: orortaL.
TNC ustala kat pomiedzy linig tagczgcy te 2 punkty i

potozeniem zadanym (0$ bazowa kagta) oraz

kompensuje potozenie uko$ne poprzez obroét stotu

okragtego.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.8 Kompensowanie ukosnego poto

Obroét od podstawy poprzez 2 punkty

DIGITA

Lo
E ROT

Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE ROT .

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

Wybor kierunku probkowania prostopadle do osi
bazowej kata: wybor osi i kierunku przy pomocy
softkey

Probkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu prébkowania

Probkowanie: nacisnaé klawisz NC-Start. TNC okresla
obrét od podstawy i ukazuje kat po dialogu Kat obrotu

Zapis obrotu podstawowego do pamieci w tabeli punktéow

odniesienia

Po operacji probkowania wprowadzi¢ numer punktu odniesienia w
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod ktérym TNC ma zachowac
aktywny obrét od podstawy

Softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. nacisnagé, aby zapisa¢ do
pamieci obrét podstawowy w tabeli punktéw odniesienia

Zapis wartosci pomiarowych do pamieci w tabeli punktow
odniesienia palet

=)

Aby méc zachowaé wartos$¢é pomiaru w tabeli punktow
odniesienia palet, nalezy przed operacjg probkowania
aktywowac punkt odniesienia zero. Punkt odniesienia zero
zawiera we wszystkich osiach tabeli punktéw odniesienia
zapis 0!

Po operaciji probkowania wprowadzi¢ numer punktu odniesienia w
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod ktérym TNC ma zachowac
aktywny obrét od podstawy

Softkey ZAPIS PALETY TAB. PKT. ODN. nacisng¢, aby zapisa¢ do
pamieci obrét podstawowy w tabeli punktéw odniesienia palet

TNC pokazuje aktywny punkt odniesienia palet w dodatkowym
wskazaniu stanu (patrz ,Ogélna informacja o paletach (suwak PAL)”

na stronie 87).

612
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Wyswietli¢ obrét podstawowy

Kat obrotu podstawowego znajduje sie po ponownym wyborze
PROBKOWANIE ROT we wskazaniu kata obrotu. TNC ukazuje kat
obrotu takze w dodatkowym wyswietlaczu stanu (STATUS POZ.)

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

Anulowanie obrotu podstawowego
Wybdér funkcji prébkowania: nacisngé softkey PROBKOWANIE ROT

Zapisac kat obrotu ,0”, przejg¢ klawiszem ENT
Zakonczenie funkcji prébkowania: nacisng¢ klawisz END

HEIDENHAIN iTNC 530
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Odwierty majg zosta¢ wyprobkowane: ustali¢ przy
22 pomocy softkey

8: Obroét podstawowy przez 2 odwierty/czopy

Q orstTaL. Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey

s = PROBKOWANIE ROT nacisnaé (2.pasek softkey)
8 0 Czopy okragte majg zosta¢ wyprobkowane: ustali¢
© = przy pomocy softkey

o

Q.

Préobkowanie odwiertow

Wypozycjonowac¢ wstepnie sonde w poblizu srodka odwiertu. Po tym,
kiedy nacisnieto klawisz Start, TNC préobkuje automatycznie cztery
punkty Scianki odwiertu.

Nastepnie przemieszczamy sonde do nastepnego odwiertu i
probkujemy go w ten sam sposéb. TNC powtarza te operacje, az
wszystkie odwierty zostang wyprébkowane dla okreslenia punktu
odniesienia.

dmiotu przy pomocy ukiadu

Czop okragly wyprébkowaé

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu pierwszego punktu
probkowania przy czopie okrggltym Poprzez softkey wybra¢ kierunek
probkowania, wykona¢ prébkowanie zewnetrznym klawiszem START.
Operacje powtérzyc¢ tacznie cztery razy.

Zapis obrotu podstawowego do pamieci w tabeli punktéow
odniesienia
Po operaciji probkowania wprowadzi¢ numer punktu odniesienia w
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod ktérym TNC ma zachowac
aktywny obrét od podstawy
Softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. nacisnagé, aby zapisa¢ do
pamieci obrét od podstawy w tabeli punktow odniesienia

Zenia prze

14.8 Kompensowanie ukosnego poto
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Ustawienie przedmiotu poprzez 2 punkty
orertaL. Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
G PROBKOWANIE ROT nacisna¢ (2.pasek softkey)

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

pomiarowego

Wybor kierunku probkowania prostopadle do osi
bazowej kata: wybor osi i kierunku przy pomocy
softkey

Probkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu prébkowania

Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start. TNC okresla
obrét od podstawy i ukazuje kat po dialogu Kat obrotu

Ustawienie przedmiotu

dmiotu przy pomocy ukiadu

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

A Tak wysung¢ sonde przez ustawieniem, aby nie mogto
dojs¢ do kolizji z przedmiotem lub mocowadtami.

Softkey STOL. OBROTOWY POZYCJONOWAC nacisngé, TNC
wyswietla ostrzezenie dla odsuniecia sondy pomiarowe;j

Wykonac¢ operacje ustawienia z NC-start: TNC pozycjonuje stot
obrotowy

Po operacji prébkowania wprowadzi¢ numer punktu odniesienia w
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod ktérym TNC ma zachowac¢
aktywny obrot od podstawy

Zenia prze

Zapis ukosnego potozenia do pamieci w tabeli punktow
odniesienia
Po operacji prébkowania wprowadzi¢ numer punktu odniesienia w
polu wprowadzenia Numer w tabeli: , pod ktérym TNC ma zachowac¢
ukosne potozenie detalu
Softkey ZAPIS TABELA PKT.ODN. nacisng¢, aby zapisa¢ do
pamieci wartos¢ kata jako przesuniecie na osi obrotowej w tabeli
punktow odniesienia

14.8 Kompensowanie ukosnego poto
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14.9 Okreslenie punktu odn

14.9 Okreslenie punktu odniesienia za

pomoca uktadu impulsowego

Przeglad

Funkcje dla wyznaczenia punktu bazowego na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujgcych softkey:

Softkey Funkcja Strona
brozra Wyznaczanie punktu bazowego w Strona 616
dowolnej osi

breITAL. Wyznaczenie naroza jako punktu Strona 617
o[ bazowego

preITAL. Wyznaczenie $rodka kota jako punktu  Strona 618
(@] bazowego

broITAL. Os$ Srodkowa jako punkt odniesienia Strona 619
2h 5

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze uwzglednic, iz TNC przy aktywnym przesunieciu
punktu zerowego odnosi wyprobkowane znaczenie
zawsze do aktywnego punktu odniesienia (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga manualna punktu
bazowego), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

Wyznaczanie punktu bazowego w dowolnej osi

DIGITAL.
POS

616

Wybér funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE POS .

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg w poblizu punktu
prébkowania

Wybrac kierunek probkowania i jednoczesnie oS, dla

ktorej zostaje wyznaczony punkt bazowy, np. Z w
kierunku Z — prébkowanie: wybra¢ z softkey

Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start
Punkt odniesienia: zapisa¢ zadang wspotrzedng, z

softkey WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejg¢

lub warto$¢ zapisa¢ w tabeli (patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktow
zerowych”, strona 604, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktéw
odniesienia”, strona 605, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiarowych do pamieci w tabeli punktow
odniesienia palet”, strona 606)

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ klawisz
END .
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Naroze jako punkt odniesienia — nie przejmowac
punktow, ktére zostaly wyprébkowane dla
obrotu podstawowego

orcITAL. Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
o[ PROBKOWANIE P.
Punkty probkowania z obrotu od podstawy ?: klawisz YA

ENT nacisna¢, aby przejgé¢ wspoétrzedne punktow
prébkowania

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania na krawedzi
obrabianego przedmiotu, ktéra nie zostata

wyprébkowana dla obrotu podstawowego. Y=?

P
Wybér kierunku prébkowania: wybra¢ przy pomocy I @3
softkey
X=?

Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

Pozycjonowaé sonde w poblizu drugiego punktu
prébkowania na tej samej krawedzi

Isowego

impu

ktadu

Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

Punkt odniesienia: zapisa¢ obydwie wspotrzedne
punktu odniesienia w oknie menu, z softkey
WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przeja¢ lub
zapisa¢ wartosci do tabeli (patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktow
zerowych”, strona 604, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktow
odniesienia”, strona 605, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiarowych do pamieci w tabeli punktéw
odniesienia palet”, strona 606)

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: nacisngé klawisz
END .

Naroze jako punkt odniesienia — nie przejmowac
punktow, ktére zostaly wyprébkowane dla
obrotu podstawowego

Wybér funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE P .

Punkty probkowania z obrotu od podstawy ?: klawiszem NO ENT
zaprzeczy¢ (pytanie dialogowe pojawia sie tylko, jesli
przeprowadzono uprzednio obrét od podstawy)

Obydwie krawedzie przedmiotu dwa razy wyprébkowac

Punkt odniesienia: zapisa¢ wspotrzedne punktu odniesienia, z
softkey WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przeja¢, albo wartosci
zapisac do tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 604, albo patrz
~Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktow
odniesienia”, strona 605, albo patrz ,Zapis warto$ci pomiarowych do
pamieci w tabeli punktéw odniesienia palet”, strona 606)

Zakonczy¢ funkcje probkowania: nacisngé klawisz END.
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% Punkt srodkowy okregu jako punkt bazowy

o Punkty srodkowe odwiertdw, kieszeni okragtych, petnych cylindrow,

% czopow, wysepek w ksztatcie kota, mozna wyznaczac jako punkty
bazowe.

[7)

= Koto wewnetrzne:

(o} TNC prébkuje scianke wewnetrzng okregu we wszystkich czterech

E kierunkach osi wspotrzednych.

- W przypadku przerwanych okregow (tukéw kotowych) mozna dowolnie

=] wybieraé kierunek prébkowania.

g Pozycjonowac¢ gtéwke sondy w poblizu srodka okregu

E oreITAL. Wybor funkcji probkowania: softkey PROBKOWANIE

= [® ]~ CC wybra¢

"’ Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start. Sonda

(&) pomiarowa prébkuje jeden po drugim 4 punkty scianki

(@] wewnetrznej kota

E Jesli chcemy pracowac¢ z pomiarem odwrécenia (tylko

o na maszynach z orientacjg wrzeciona, w zaleznosci

o od MP6160) softkey 180° nacisng¢ i ponownie

1+ wyprébkowaé 4 punkty wewnetrznej Scianki okregu

N Jesli chcemy pracowaé bez pomiaru odwrécenia:

‘_U klawisz END nacisngé

q:, Punkt odniesienia: w oknie menu zapisa¢ obydwie

= wspoirzedne punktu srodkowego okregu, z softkey

N WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przeja¢ lub

Q_J zapisac¢ wartosci do tabeli (patrz ,Zapis wartosci

pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktéw
zerowych”, strona 604, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktow
odniesienia”, strona 605)

Zakohczenie funkcji prébkowania: nacisng¢ klawisz
END .

Okrag zewnetrzny:

Pozycjonowac¢ gtéwke sondy w poblizu pierwszego punktu
probkowania poza okregiem

Wybér kierunku prébkowania: wybrac przy pomocy softkey
Probkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

Powtérzy¢ operacje prébkowania dla pozostatych 3 punktow. Patrz
ilustracja po prawej stronie u dotu

Punkt odniesienia: zapisa¢ wspotrzedne punktu odniesienia, z
softkey WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejaé, albo wartosci
zapisac do tabeli (patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 604, albo patrz
LZapis wartosci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktow
odniesienia”, strona 605, albo patrz ,Zapis wartosci pomiarowych do
pamieci w tabeli punktéw odniesienia palet”, strona 606)

Zakonczy¢ funkcje probkowania: nacisngé klawisz END .

14.9 Okreslenie punktu odn

Po probkowaniu TNC ukazuje aktualne wspotrzedne punktu
srodkowego kofa i promien kota PR.
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Os srodkowa jako punkt odniesienia

osITAL. Wybér funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE . Yi

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

Isowego

Wybra¢ kierunek prébkowanie z softkey

Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

impu

>
i

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu drugiego <::| :D
punktu prébkowania

Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

Punkt odniesienia: zapisa¢ wspéitrzedng punktu @§

ktadu

e e—— e O —— o —

odniesienia w oknie menu, z softkey WYZNACZENIE
PKT.ODNIESIENIA przejg¢, albo wartosci zaipsa¢ do
tabeli (patrz ,Zapis warto$ci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 604,
albo patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw odniesienia”, vi
strona 605, albo patrz ,Zapis warto$ci pomiarowych

do pamieci w tabeli punktéw odniesienia palet”,
strona 606)

Zakonczy¢ funkcje prébkowania: nacisngé klawisz
END .
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Wyznaczenie punktu odniesienia przez

odwierty/czopy okragte
Na drugim pasku softkey znajdujg sie do dyspozyc;ji softkeys, z ktorymi Seren FEEERD prowran
mozna wykorzystywaé odwierty lub czopy okragte dla wyznaczenia L
punktu odniesienia. " g
Okresli¢ czy odwiert lub czop okragly ma zostaé¢ wypréobkowany -
W nastawieniu podstawowym zostajg wyprébkowane odwierty. 4H|
oorve Wybor funkgji prébkowania: softkey FUNKCJA -y
A PROBKOWANIA nacisng¢, dalej przetagcza¢ pasek
SOftkey 8% S-IST ST:1
pIGITAL. Wybor funkcji prébkowania: np.softkey e _SEN'“J 2031 | oroguoee
.+ B PROBKOWANIE P nacisna¢ 12200 1 c2l.182 2  »250.000|gecy
T Czopy okragte majg zosta¢ wyprébkowane: ustali¢ “al[le _ S1 ©8.0800 En
2 przy pomocy softkey R R T B TR TV
=1 N e fea R

Odwierty majg zosta¢ wyprébkowane: ustali¢ przy
pomocy softkey

B e

Prébkowanie odwiertow

Wypozycjonowac wstepnie sonde w poblizu srodka odwiertu. Po tym,
kiedy nacisnieto klawisz Start, TNC prébkuje automatycznie cztery
punkty Scianki odwiertu.

Nastepnie przemieszczamy sonde do nastepnego odwiertu i
probkujemy go w ten sam sposob. TNC powtarza te operacje, az
wszystkie odwierty zostang wyprobkowane dla okreslenia punktu
odniesienia.

Czop okragty wyprébkowaé

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu pierwszego punktu
probkowania przy czopie okraggtym Poprzez softkey wybra¢ kierunek
probkowania, wykonaé probkowanie zewnetrznym klawiszem START.
Operacje powtorzyc¢ tacznie cztery razy.

Przeglad
Cykl

Obrét podstawowy przez 2 odwierty:

TNC ustala kat pomiedzy linig tgczacg punkty =
srodkowe odwiertu i potozeniem zadanym (o$ bazowa

kata)

Softkey

DIGITAL.

L
& [P

Punkt odniesienia przez 4 odwierty:

TNC ustala punkt przeciecia obydwu jako pierwszych i
obydwu jako ostatnich wyprébkowanych odwiertéw.
Prosze prébkowaé na krzyz (jak to przedstawiono na
softkey), poniewaz TNC w przeciwnym razie oblicza
btedny punkt odniesienia

DIGITAL.

Srodek kota przez 3 odwierty:
4;@; cc

TNC ustala tor kotowy, na ktérym lezg wszystkie 3
odwierty i oblicza dla toru kotowego punkt srodkowy
okregu.

620
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Pomiar przedmiotu przy pomocy uktadu
impulsowego

Mozna uzywac¢ sondy pomiarowej w trybach pracy Obstuga reczna i
El.kotko reczne, aby przeprowadza¢ proste pomiary na przedmiocie.
Dla bardziej kompleksowych zadan pomiarowych dostepne sg
programowalne cykle prébkowania (patrz instrukcja obstugi Cykle,
rozdziat 16, Automatyczna kontrola przedmiotéw). Przy pomocy sondy
pomiarowej okreslamy:

wspotrzedne potozenia i z tego
wymiary i kat na obrabianym przedmiocie

Okreslanie wspétrzednej pozycji na ustawionym przedmiocie
brsITAL. Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey

ﬂ POS

Lo PROBKOWANIE POS .

Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu punktu
prébkowania

Wybra¢ kierunek prébkowania i jednoczesnie os, do
ktorej ma sie odnosic¢ wspoétrzedna: nacisngé
odpowiedni softkey.

Uruchomié¢ operacje probkowania: nacisngc¢ klawisz
NC-Start

TNC ukazuje wspotrzedng punktu probkowania jako punkt bazowy.

Okreslenie wspotrzednych punktu naroznego na ptaszczyznie
obroébki

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego: Patrz ,Naroze jako punkt
odniesienia — nie przejmowac punktow, ktére zostaty wyprébkowane
dla obrotu podstawowego”, strona 617. TNC ukazuje wspotrzedne
wyprobkowanego naroza jako punkt odniesienia.
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Okreslenie wymiarow przedmiotu

DIGITAL.
POS

Wybér funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE POS .

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu prébkowania A

Wybra¢ kierunek probkowanie z softkey
Probkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

Jako punkt bazowy zanotowac¢ wyswietlong warto$¢
(tylko, jesli poprzednio wyznaczony punkt bazowy
jeszcze obowigzuje)

Punkt odniesienia: ,0” wprowadzi¢
Przerwac dialog: klawisz END nacisng¢

Ponowny wybor funkcji prébkowania: nacisngc¢ softkey
PROBKOWANIE POS .

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu prébkowania B

Wybér kierunku prébkowania przy pomocy softkey: ta
sama 0$, jednakze przeciwny kierunek jak przy
pierwszym probkowaniu.

Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-Start

We wskazaniu punkt bazowy znajduje sie odlegto$¢ pomiedzy
obydwoma punktami na osi wspotrzednych.

Ustawi¢ wyswietlacz potozenia ponownie na wartosci przed pomiarem

dtugosci

Wybdr funkcji probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE POS

Pierwszy punkt probkowania ponownie wyprobkowaé
Ustawi¢ punkt bazowy na zanotowang wartos¢
Przerwac dialog: klawisz END nacisna¢

Pomiar kata

Przy pomocy sondy pomiarowej mozna okre$li¢ kat na ptaszczyznie
obrébki. Zmierzony zostaje

kat pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

kat pomiedzy dwoma krawedziami

Zmierzony kat zostaje wyswietlony jako warto$¢ maksymalnie 90°.

622
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Okresli¢ kat pomiedzy osig bazowa kata i krawedzig obrabianego

: o
przedmiotu o)
prozteL. Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey o
- PROBKOWANIE ROT . %

Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowac, jesli T
chcemy uprzednio przeprowadzony obrot E
podstawowy pozniej ponownie odtworzy¢ o
Przeprowadzi¢ obrét podstawowy z przewidziang do E
poréwnania strong (patrz ,Kompensowanie ukosnego ——
po’ro;enia prz?dmiotu przy pomocy uktadu =
pomiarowego” na stronie 610) g e
Z softkey PROBKOWANIE ROT wyswietli¢ kat 2
pomiedzy osig bazowg kata i krawedzig przedmiotu =
jako kat obrotu PA -
Anulowac¢ obrét podstawowy lub odtworzy¢ pierwotny g
obrot podstawowy o
ustawi¢ kat obrotu na zanotowang wartosé E
Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami przedmiotu 8_

Wybor funkciji prébkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE ROT z ©

Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowac, jesli chcemy (1]

uprzednio przeprowadzony obrét podstawowy pdzniej ponownie m E

odtworzy¢ A\ X o

Przeprowadzi¢ obrét podstawowy dla pierwszej strony (patrz R a

~-Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu przy pomocy @

uktadu pomiarowego” na stronie 610) - —

Druga strone wyprébkowac tak samo jak przy pierwszym obrocie

podstawowym, kata obrotu nie ustawia¢ tu na 0! _10 P\

Z softkey PROBKOWANIE ROT wyswietli¢ kgt PA pomiedzy

krawedziami przedmiotu jako kat obrotu

Anulowacé obroét lub odtworzy¢ ponownie pierwotng wartos¢ obrotu

od podstawy: nastawi¢ kgt obrotu na zanotowang warto$¢

14.9 Okreslenie punktu odn
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Wykorzystywanie funkcji prébkowania wraz z
mechanicznymi sondami lub zegarami
pomiarowymi

Jesli na danej maszynie brak elektronicznej sondy pomiarowej, to
mozna wykorzystywaé wszystkie opisane uprzednio manualne funkcje
probkowania (wyjatek: funkcje kalibrowania) takze z mechanicznymi
sondami lub dotykajgc po prostu powierzchni.

Zamiast elektronicznego sygnatu, wytwarzanego automatycznie przez
sonde pomiarowg podczas wykonywania funkcji prébkowania;
inicjalizuje sie sygnat przetgczenia dla przejecia pozycji probkowania
manualnie za pomocg klawisza. Prosze postgpi¢ przy tym w
nastepujgcy sposoéb:

DIGITAL.
S

ﬂPo
\ rrsri)

624

wybrac¢ poprzez softkey dowolng funkcje probkowania

mechaniczny trzpien przesungé na pierwszg pozycje,
ktéra ma zostaé przejeta przez TNC

Przejecie pozyciji: nacisna¢ klawisz przejecia aktualne;j
pozycji, TNC zapisuje te pozycje do pamieci

mechaniczny trzpien przesunga¢ na nastepng pozycje,
ktéra ma zostac przejeta przez TNC

Przejecie pozycji: nacisng¢ klawisz przejecia aktualnej
pozycji, TNC zapisuje te pozycje do pamieci

w razie koniecznosci najecha¢ dalsze pozycje i jak to
uprzednio opisano przejac

Punkt odniesienia:w oknie menu zapisa¢ wspotrzedne
nowego punktu odniesienia, z softkey
WYZNACZENIE PKT.ODNIESIENIA przejg¢ lub
zapisa¢ wartosci do tabeli (patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktow
zerowych”, strona 604, albo patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktéw
odniesienia”, strona 605)

Zakonhczenie funkcji prébkowania: nacisngc¢ klawisz
END .
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14.10Nachylenie ptaszczyzny
obrébki (opcja software 1)

Zastosowanie, sposéb pracy

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

@ Funkcje nachylania ptaszczyzny obrébki zostajg

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

Dla pochylenia ptaszczyzny obrébki sg trzy funkcje do dyspozyciji:

Manualne nachylenie z softkey 3D ROT w trybach pracy Obstuga
manualna i El.kotko reczne, patrz ,Aktywowaé manualne
nachylenie”, strona 629

Sterowane nachylenie, cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI w

programie obrébki (patrz instrukcja obstugi Cykle, cykl 19
PLASZCZYZNA OBROBKI)

Sterowane nachylenie, PLANE-funkcja w programie obrébki (patrz
.Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software
1)” na stronie 495)

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.10 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Zasadniczo rozréznia TNC przy pochyleniu ptaszczyzny obrébki dwa
typy maszyn:

Maszyna ze stotem obrotowym podzialowym

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

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

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

Maszyna z gtowica obrotowa

626

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

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

Obstuga reczna i nastawienie @



Dosuniecie narzedzia do punktéw odniesienia
przy pochylonych osiach

Przy pochylonych osiach dosuniecie wypetnia sie przy pomocy
zewnetrznych przyciskéw kierunkowych. TNC interpoluje przy tym
odpowiednie osie. Prosze zwrdci¢ uwage, aby funkcja ,nachyli¢
ptaszczyzne obrébki“ byta aktywna w rodzaju pracy Obstuga reczna i
aby zostat wprowadzony rzeczywisty kat osi obrotowej w polu menu.

Wyznaczy¢ punkt odniesienia w ukladzie
pochylonym
Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostato zakonczone, prosze

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

tym od ustawienia parametru maszynowego 7500 w tabeli kinematyki:

MP 7500, Bit 5=0

TNC sprawdza przy aktywnej ptaszczyznie obrobki, czy przy
wyznaczeniu punktu odniesienia w osiach X, Y i Z aktualne
wspotrzedne osi obrotu zgadzajg sie ze zdefiniowanymi przez
operatora katami nachylenia (3D ROT-menu). Jesli funkcja
Nachylenie ptaszczyzny obrébki nie jest aktywna, to TNC sprawdza,
czy osie obrotu znajdujg sie na 0° (pozycje rzeczywiste). Jezeli
pozycje nie zgadzajg sie ze sobg, to TNC wydaje komunikat o
btedach.

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

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
@ Wyznaczaé punkt odniesienia zasadniczo zawsze na
wszystkich trzech osiach.

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

Wyznaczenie punktu odniesienia w maszynach z
okragtym stotem obrotowym

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.10 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Wyznaczanie punktu odniesienia na maszynach
z systemem zmiany gtowicy

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

Wyswietlenie potozenia w uktadzie pochylonym

Wyswietlane w polu statusu pozycje (ZAD i RZECZ) odnoszg sie do
nachylonego uktadu wspotrzednych.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny
obrobki

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

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

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

3D ROT

L2

Wybra¢ reczne nachylenie: softkey 3D ROT nacisnaé

Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na
punkt menu Obstuga manualna.

AKTYWNA

Wybra¢ reczne nachylenie: softkey AKTYWNE
nacisngc

Jasne pole pozycjonowac klawiszem ze strzatkg na
zadang os obrotu

Wprowadzi¢ kat nachylenia

Zakonczy¢ wprowadzanie danych: klawisz END
NACISNAC

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

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

Jezeli funkcja Pochyli¢ ptaszczyzne obrébki dla rodzaju pracy
Przebieg programu zostanie ustawiona na Aktywna, to wniesiony do
menu kat nachylenia obowigzuje od pierwszego bloku w wypetnianym
programie obrobki. Jesli uzywamy w programie obrobki cyklu 19
PLASZCZYZNA OBROBKI lub PLANE-funkcji, to dziatajg
zdefiniowane w nich wartosci kata. Wprowadzone do menu wartosci
katowe zostajg przepisane wartosciami wywotanymi.

HEIDENHAIN iTNC 530

Praca reczna

Plaszczyzne robocza

nachylic

Wykonanie programu : Aktywna
Praca reczna Aktywna
B-Head C-Table
A =
B = +0 °
C = +0 °
B% S=nST
8% SCNm1 87:52
[X] -23.340 Y +0.000 2 -876.443 =
+B +0.000*C +0.000
e S1 0.000
RZECZ &:15 TS 2|s 1875 F o ms /9
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14.10 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

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

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
O maszyn. Prosze zwrdéci¢ uwage na informacje zawarte w
instrukcji obstugi maszyny.
Przy pomocy tej funkcji mozna w trybach pracy Sterowanie reczne i
El.kétko obrotowe przemiesci¢ narzedzie za pomocg zewnetrznych
klawiszy kierunkowych lub przy pomocy kotka w tym kierunku, w
ktorym wskazuje momentalnie o$ narzedzia. Uzywac tej funkcji, jesli

chcemy przemiesci¢ narzedzie podczas przerwania przebiegu 5-
osi-programu w kierunku osi narzedzia

chcemy przy pomocy koétka lub zewnetrznych klawiszy
kierunkowych w trybie manualnym przeprowadzi¢ obrébke z
podstawionym narzedziem

a Ror Wybraé reczne nachylenie: softkey 3D ROT nacisng¢
L2
Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na
punkt menu Obsluga manualna .

8 ARz, Aktywowanie aktywnego kierunku osi narzedzia jako
L aktywnego kierunku obrébki: softkey OS NARZ
nacisngc¢
@ Zakonczy¢ wprowadzanie danych: klawisz END
NACISNAC

Dla dezaktywowania ustawiamy w menu Nachylenie ptaszczyzny
obrobki punkt menu Obsluga manualna na nieaktywna.

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

przerwiemy przebieg programu i chcemy manualnie

Q Funkcja ta znajduje sie takze wéwczas do dyspozycji, jesli
przemiescic osie.
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Praca reczna

Plaszczyzne robocza nachylic
Wykonanie programu :@ Aktywna " B
Praca reczna —
B-Head C-Table B
A = +0 ° W
B = +@ g ——
C = +0 ° o n
v Y
e[+
8% S-IST []
8% SCNm3 87:53 e
[X] -23.340 Y +0.000 2 -876.443 6& 5
*B +0.000*C +0.000
&0
-2 [0 S1 ©.808 =
RZECZ &: 15 TS 2|s 1875 F o M5 /8
DEAKTYUNY |  AKTYLNA
L% s
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15.1 Proste zabiegi obrobkowe
programowa¢ i odpracowac

Dla prostej obrobki lub dla wstepnego ustalenia potozenia narzedzia
przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. W tym przypadku mozna wprowadzi¢ krotki
program w formacie tekstu otwartego firmy HEIDENHAIN lub zgodnie
z DIN/ISO i nastepnie bezposrednio wigczy¢ wypetnianie. Takze cykle
obrébki oraz cykle uktadu impulsowego, jak i niektére funkcje
specjalne (klawisz SPEC FCT) TNC dostepne sg w trybie MDI. TNC
zapamietuje ten program automatycznie w pliku $MDI. Przy
pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych mozna
aktywowac¢ dodatkowe wskazanie stanu.

Zastosowacé pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych

Wybraé rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. Programowanie pliku $MDI
przy pomocy dostepnych funkciji

Uruchomié przebieg programu: zewnetrzny klawisz
START

Ograniczenia:

0

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

Plik $MDI nie moze zawiera¢ wywotywania programu
(PGM CALL).
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Przyktad 1

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

Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy wierszy
prostych nad obrabianym przedmiotem i z odstepem bezpieczenstwa
5 mm nad wierconym otworem. Nastepnie zostaje wykonany odwiert
przy pomocy cyklu 200 WIERCENIE .

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S2000

2 L Z+200 RO FMAX

3 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3

4 CYCL DEF 200 WIERCENIE

Q200=5
Q201=-15
Q206=250
Q202=5

Q210=0

Q203=-10
Q204=20
Q211=0.2

5 CYCL CALL

;ODSTEP BEZPIECZENSTWA
;GLEBOKOSC

;F GLEBOKOSC WCIECIA
;GLEBOKOSC WCIECIA

;CZAS WYJSCIA U GORY

;sWSPOL.POWIERZ.
;2. BEZP.ODLEGL.
;CZAS ZATRZYMANIA U DOLU

6 L Z+200 R0 FMAX M2
7 END PGM $MDI MM

Funkcja prostej: Patrz ,Prosta L”, strona 235, cykl WIERCENIE: patrz
instrukcja obstugi rozdziat Cykle, cykl 200 WIERCENIE.

HEIDENHAIN iTNC 530

Narzedzie wywotac¢: o$ narzedzia Z,
Predkos¢ obrotowa wrzeciona 2000 obr/min

Przemieszczenie narzedzia poza materiatem
(FMAX=bieg szybki)

Narzedzie z FMAX pozycjonowa¢ nad otworem,
wigczy¢ wrzeciono

Definicja cyklu WIERCENIE

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

Gtebokos¢ kazdego wciecia w materiat przed
powrotem

Czas przebywania tam po kazdym wyjsciu z
materiatu w sekundach

Wspétrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu
Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem

Czas przebywania narzedzia na dnie wiercenia w
sekundach

Wywota¢ cykl WIERCENIE
Wyijscie narzedzia z materiatu

Koniec programu
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¢ i odpracowac

bkowe programowa

iegi obré

15.1 Proste zab



odpracowaé

bkowe programowag i

iegi obré
© /(@

15.1 Proste zab

Przyktad: usungé ukosne potozenie obrabianego przedmiotu na
maszynach ze stotem obrotowym

Wykonac¢ obrét podstawowy z uktadem impulsowym. Patrz instrukcja
obstugi Cykle sondy impulsowej, Cykle sondy pomiarowej w rodzajach
pracy Obstuga reczna i El. kétko obrotowe*®, fragment
~.Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu “.

Zanotowac kat obrotu i anulowaé obrét podstawowy

Wybra¢ rodzaj pracy: Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

@

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

)
2

Zakonczy¢ wprowadzenie

Nacisng¢ klawisz NC-start: potozenie uko$ne
zostanie usuniete poprzez obroét stotu
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Programy z $MDI zabezpiecza¢ lub wymazywac¢

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

Wybrac rodzaj pracy: Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

Wywota¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT

MGT (Program Management)

Plik $MDI znakowac¢
pxw ,Plik kopiowac “ wybraé: Softkey KOPIOWANIE
N

PLIK DOCELOWY=

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

Wypetni¢ kopiowanie

WYKONAJ

CEC Opusci¢ zarzadzanie plikami: Softkey KONIEC

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

C Jesli chcemy $MDI skasowag, to

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

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

Dalsze informacje: patrz ,Kopiowac¢ pojedynczy plik”, strona 132.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafiki

16.1 Grafiki

Zastosowanie

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy Test programu
TNC symuluje obrébke graficznie. Przez softkeys wybiera sig, czy ma
to by¢

Widok z géry
przedstawienie w 3 ptaszczyznach
3D-prezentacja

Grafika TNC odpowiada przedstawieniu obrabianego przedmiotu,
ktory obrabiany jest narzedziem cylindrycznej formy. Przy aktywnej
tabeli narzedzi mozna przedstawia obrébke przy pomocy freza
ksztattowego. Prosze w tym celu wprowadzi¢ do tabeli narzedzi
R2 =R.

TNC nie pokazuje grafiki, jesli

aktualny program nie zawiera obowigzujacej definicji czesci
nieobrobionej

nie zostat wybrany program

programu przedstawi¢ takze obrébke przy nachylonej
ptaszczyznie obrobki i przy wielostronnej obrobce, po tym
kiedy symulowano program w innej perspektywie. Aby
moc korzystaé z tej funkcji, konieczna jest przynajmniej
hardware MC 422B. Dla przyspieszenia grafiki testowej w
starszych wersjach hardware, nalezy nastawi¢ bit 5
parametru maszynowego 7310 = 1. W ten sposob zostajg
dezaktywowane funkcje, specjalnie implementowane dla
nowej 3D-grafiki.

TNC nie przedstawia w TOOL CALL-wierszu
zaprogramowanego naddatku promienia DR w grafice.

@ Przy pomocy nowej grafiki 3D mozna w trybie pracy Test

Symulacja graficzna przy specjalnych zastosowaniach

Z reguty programy NC zawierajg wywotanie narzedzia, ktére okresla
automatycznie poprzez numer narzedzia takze dane narzedzia dla
symulacji graficznej.

Dla specjalnych zabiegdw, nie wymagajgcych danych narzedzia (np.
ciecie laserowe, wiercenie laserowe lub ciecie strumieniem wodnym)
mozna tak nastawi¢ parametry maszynowe 7315 do 7317, iz TNC ma
przeprowadzaé symulacje graficzng takze woéwczas, jesli nie
aktywowano danych narzedzia. Konieczne jest jednakze zawsze
wywotanie narzedzia z definicjg kierunku osi narzedzia (np. TOOL
CALL 2), zapis numeru narzedzia nie jest konieczny.
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Szybkos¢ testu programu nastawic

Szybkos¢ testu programu mozna tylko wéwczas nastawic,
@ jesli funkcja ,czas obrobki wyswietlic* jest aktywna (patrz
~Wybrac¢ funkcje stopera” na stronie 647). W przeciwnym
razie TNC wykonuje test programu zawsze z maksymalnie

mozliwg szybkoscia.

Ostatnia nastawiona szybkos$¢ pozostaje tak dugo
aktywna (takze w czasie przerw w zasilaniu), az zostanie

ona ponownie przestawiona.

Po uruchomieniu programu, TNC ukazuje nastepujgce softkeys, przy

pomocy ktérych mozna nastawic¢ szybkos$¢:

Funkcje

Softkey

Testowac program z szybkoscig, z ktorg zostaje on
odpracowywany (zaprogramowane posuwy zostang
uwzglednione)

=

Szybkos¢ testu zwieksza¢ etapami

“wh

Szybkos¢ testu zmniejsza¢ etapami

“sh

Program testowac z maksymalng mozliwg
szybkoscig (nastawienie podstawowe)

“m

Mozna nastawi¢ szybko$¢é symulacji takze przed startem programu:

E Przetgczac¢ dalej pasek softkey

% Wybra¢ funkcje dla nastawienia szybkosci symulaciji
] Wybra¢ zadang funkcje przy pomocy softkey, np.
& zwiekszac stopniowo szybkosc¢ testowania

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafiki

Przeglad: widoki prezentaciji

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy test programu
TNC ukazuje nastepujgce softkeys.

Widok Softkey
widok z gory ]

przedstawienie w 3 ptaszczyznach

il

3D-prezentacja

[e]

U

Ograniczenie w czasie przebiegu programu

Obrobka nie moze by¢ réwnoczesnie graficznie

@ przedstawiona, jesli komputer TNC jest w petnym stopniu
wykorzystywany przez skomplikowane zadania
obrébkowe lub wielkoplanowe operacje obrébki. Przyktad:
frezowanie metodg wierszowania na catej czesci
nieobrobionej przy pomocy duzego narzedzia. TNC nie
kontynuuje dalej grafiki i wyswietla tekst ERROR (BLAD) w
oknie grafiki. Obrébka zostaje jednakze dalej
wykonywana.

TNC nie przedstawia graficznie w grafice przebiegu
programu obrébki wieloosiowej podczas odpracowywania.
W oknie grafiki pojawia sie w takich przypadkach
komunikat o btedach Os$ nie moze by¢ przedstawiona.

Widok z gory
Symulacja graficzna przebiega najszybciej z tej perspektywy. prsce’ Test progranu
O ile operator dysponuje myszg na obrabiarce, to moze on " g
@ poprzez pozycjonowanie wskaznika myszy nad dowolnym =
miejscem obrabianego przedmiotu, odczyta¢ gtebokosé w =H
tym miejscu na pasku statusu. v
m Wybra¢ widok z géry przy pomocy softkey. -
- R &8
Dla przedstawienia gtebokosci tej grafiki obowigzuje:
im glebiej, tym ciemniej greex 1
80
0:00:33 B
(= =] 1
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Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Przedstawienie pokazuje widok z gory z 2 przekrojami, podobnie jak

rysunek techniczny. Symbol po lewej stronie pod grafikg podaje, czy to
przedstawienie odpowiada metodzie projekcji 1 lub metodzie projekciji
2 wedtug DIN 6, cze$¢ 1 (wybierany przez MP7310).

Przy prezentacji w 3 ptaszczyznach znajduja sie w dyspozycji funkcje
dla powiekszenia fragmentu, patrz ,Powiekszenie wycinka”,
strona 645.

Dodatkowo mozna przesung¢ ptaszczyzne skrawania przez softkeys:
L0

Prosze wybra¢ softkey dla prezentacji przedmiotu w 3
ptaszczyznach

Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawi sig softkey
wyboru dla funkcji Przesuwanie ptaszczyzny

skrawania
%%r Wybrac funkcje dla przesuwania ptaszczyzny
e skrawania: TNC wyswietla nastepujace softkeys
Funkcja Softkeys

Test pProgramu

9:00:39

START

U=
©
| o
g )
o’ F
T o
o ~
&1
e
%{aax%
oN
g

Przesungc pionowg ptaszczyzne skrawania
na prawo lub na lewo

0

Przesuniecie pionowej ptaszczyzny
skrawania w przéd lub w tyt

Sl

Przesungc¢ pozioma ptaszczyzne skrawania
do gory lub na dét

= 5

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie przesuwania
na ekranie.

Nastawienie podstawowe ptaszczyzny skrawania jest tak wybrane, iz
lezy ona na ptaszczyznie obrébki na Srodku obrabianego przedmiotu i
na osi narzedzia na gornej krawedzi obrabianego przedmiotu.

Wspoétrzedne linii skrawania

TNC wyswietla wspotrzedne linii skrawania, w odniesieniu do punktu
zerowego przedmiotu, na dole w oknie grafiki. Pokazane zostang tylko
wspotrzedne na ptaszczyznie obrobki. Te funkcje aktywuje sie przy
pomocy parametru maszyny 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafiki

3D-prezentacja

TNC pokazuje przedmiot przestrzennie. Jesli dysponujemy
odpowiednim sprzetem, to TNC przedstawia graficznie w grafice 3D o
wysokiej rozdzielczosci takze zabiegi obrobkowe przy nachylonej
ptaszczyznie obrébki i obrobke wielostronna.

3D-prezentacje mozna przy pomocy Softkey obréci¢ wokét osi
pionowej i odchyli¢ wokét osi poziomej. O ile podtgczono mysz do
TNC, mozna takze nacisnieciem prawej klawiszy myszy wykonac¢ te
funkcje.

Obrysy czesci nieobrobionej na poczatku symulacji graficznej mozna
pokaza¢ jako ramy.

W rodzaju pracy Test programu znajdujg sie do dyspozycji funkcje dla
powiekszania fragmentu, patrz ,Powiekszenie wycinka”, strona 645.

o Woybieranie 3D-prezentacji przy pomocy softkey.

=7 Dwukrotnym nacisnieciem softkey przetaczamy na
3D-grafike wysokiej rozdzielczosci. Przetgczenie jest
jednakze mozliwe, jesli zakonczono juz symulacje.
Grafika o wysokiej rozdzielczosci pokazuje bardziej
szczegotowo powierzchnig obrabianego przedmiotu.

LCUTS w tabeli narzedzi). Jesli LCUTS zdefiniowano z 0
(nastawienie standardowe), to symulacja oczekuje
nieskonczenie ditugiej dtugosci ostrza, co prowadzi do
ogromnie duzych czaséw obliczeniowych. Jesli nie
chcemy definiowa¢ LCUTS , to mozna nastawic¢ parametr
maszynowy 7312 na wartos¢ pomiedzy 5i 10. W ten
sposéb TNC ogranicza wewnetrznie dtugos¢ ostrza do
wartosci, obliczanej z MP7312 razy srednica narzedzia.

@ Szybkos¢ grafiki 3D zalezy od dtugosci ostrzy (kolumna

642

Test programu

=

START RESET
START POJ. BLOK +
sraRT

Test Programu

— o START RESET
l:l I:I D Ea START POJ. BLOK +
staRT
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3D-prezentacje obracac i powieksza¢/zmniejsza¢

E Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey
wyboru dla funkcji Obracanie i
Powigkszanie/Zmniejszanie

Wybra¢ funkcje dla Obracania i

16.1 Grafiki

<2~

ﬂ| A Powigkszania/Zmniejszania:
Funkcja Softkeys
Obrécenie prezentacji 5°-krokami w pionie 2 &

(=7 (=7

Odwrdcenie prezentacji 5°-krokami w
poziomie =7 =0
Prezentacje powickszaé etapami. Jesli + E@\
prezentacja zostata powiekszona, to TNC
ukazuje w paginie dolnej okna grafiki
litere Z
Prezentacje zmniejsza¢ etapami. Jesli -E@\
prezentacja zostata zmniejszona, to TNC
ukazuje w paginie dolnej okna grafiki
litere Z
Prezentacje zresetowaé na mé@\
zaprogramowang wielko$¢

Mozna obstugiwac grafike 3D takze przy pomocy myszy. Nastepujgce
funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

aby obraca¢ przedstawiang grafike trojwymiarowo: trzymaé
nacisnietym prawy klawisz myszy i przemieszcza¢ mysz. TNC
ukazuje ukfad wspotrzednych, przestawiajgcy momentalnie
aktualne ustawienie przedmiotu. Po odpuszczeniu prawego
klawisza myszy, TNC ustawia przedmiot w zdefiniowanej pozyciji.

aby przesuwac przedstawiong grafike: trzymaé nacisnietym
Srodkowy klawisz myszy lub kétko myszy i przemieszcza¢ mysz.
TNC przesuwa przedmiot w odpowiednim kierunku. Po
odpuszczeniu srodkowego klawisza myszy, TNC przesuwa
przedmiot na zdefiniowana pozycje.

Aby zmieni¢ wielkos¢ okreslonego segmentu przy pomocy myszy:
nacisnietym lewym klawiszem myszy zaznaczy¢ prostokgtny obszar
zmiany rozmiaru, mozna réwniez przesung¢ zakres zoomu
przemieszczajgc mysz w poziomie lub w pionie. Po odpuszczeniu
lewego klawisza myszy, TNC powigksza przedmiot do wielkosci
zdefiniowanego obszaru.

aby szybko dokonaé pomniejszenia i powigkszenia przy pomocy
myszy: kétkiem myszy przekreca¢ w goére lub w dot

Podwadjne kliknigcie prawego klawisza myszy: zresetowaé
wspotczynnik zoomu

Nacisniety klawisz Shift i podwdjne klikniecie prawego klawisza
myszy: zresetowac wspodtczynnik zoomu i kgt obrotu

HEIDENHAIN iTNC 530 643 @



16.1 Grafiki

Ramy dla obryséw poétwyrobu wyswietli¢ i maskowaé

Przetgczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey wyboru dla funkc;ji
Obracanie i Powiekszanie/Zmniejszanie

=y Wybra¢ funkcje dla Obracania i
A Powiekszania/Zmniejszania:
Bk Fomn Wyswietlanie ramki dla BLK-FORM: jasne pole w
uveAso. softkey przetgczy¢ na WYSWIETLIC
Lk Fomn Ukrycie ramki dla BLK-FORM: jasne pole w softkey
przetgczy¢ na UKRYC

644
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Powiekszenie wycinka kv
Fragment mozna zmieni¢ w rodzaju pracy Test programu i trybie pracy Prace. Test programu (1]
przebiegu programu we wszystkich perspektywach. e
=l —— (O]
W tym celu symulacja graficzna lub przebieg programu musi zosta¢ R e PH
zatrzymany. Powiekszenie wycinka jest zawsze mozliwe dla S L zamermsee -
tkich d .y d t . . 7 CYCL DEF 5.1 ODSTEP1 s g
wszystkich rodzajow przedstawienia. S gyohoer szclemocne v o
10 CYCL DEF 5.4 PROM.R16.05 F
11 CYCL DEF 5.5 F5@00 DR-
Zmienié powiekszenie wycinka :§ §§§t SZ;LS.B WYBRANIE KOLOWE . E\HL‘
15 GvoL DEF 3.2 Glesok-44 v Y
Softkeys patrz tabela 15 GvoL DEF 5.4 PROM-RIA
. , o 1 i |
W razie potrzeby zatrzymac symulacje graficzng Z U xS vio g Fasss
Przetagcza¢ pasek softkey w trybie pracy Test programu lub w trybie 2 E°%C%7.s vs0 ore ve Fooe
pracy przebiegu programu , az pojawi sie softkey wyboru dla 27 L xias veo R0 Fsoo
powigkszenia fragmentu. BrorE s
. . . Mag 4@96.00 * T 2:00:40
Przetgczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey = o] e
wyboru dla funkcji powiekszania fragmentu /@ ‘ @-\‘ 1@¢ ‘ i T | eV, | seomsa
N Wybor funkcji dla powigkszenia fragmentu
J

Wybrac strone przedmiotu przy pomocy softkey (patrz
tabela u dotu)

Potwyréb zmniejszy¢ lub powigkszyé: softkey ,— lub
L+ trzymaé nacidnietym

Na nowo uruchomi¢ przebieg programu lub test
programu przy pomocy softkey START (RESET +
START odtwarza ponownie pierwotny potwyréb)

Funkcja Softkeys
lewa/prawg strone przedmiotu wybraé , e
L
przednig /tylng strone przedmiotu wybraé %i \@
S
gorna/dolng strone przedmiotu wybrac ;@; @
1t

Przesuwac powierzchnige przekroju dla
zmniejszania lub powigkszania p6twyrobu

prZejaé WyCinek 2zAZNACZ

S2ZCZEGOL

HEIDENHAIN iTNC 530 645 @



16.1 Grafiki

Pozycja kursora przy powiekszaniu wycinka

TNC pokazuje w czasie powiekszania wycinka wspotrzedne osi, ktora
zostaje wiasnie okrawana. Wspotrzedne odpowiadajg obszarowi,
ktory zostat wyznaczony dla powiekszenia wycinka. Na lewo od kreski
ukos$nej TNC pokazuje najmniejszg wspoétrzedng obszaru (MIN-
Punkt), na prawo od kreski najwiekszg (MAX-Punkt).

Przy powigkszonym obrazie TNC wy$wietla MAGN na dole po prawej
stronie ekranu.

Jesli TNC nie moze dalej potwyrobu pomniejszy¢ lub powiekszy¢, to
sterowanie wyswietla odpowiedni komunikat o btedach w oknie grafiki.
Aby usung¢ komunikat o btedach, prosze powiekszy¢ lub pomniejszyé
ponownie potwyrob.

Powtarzanie symulacji graficznej

Program obrdébki mozna dowolnie czesto graficznie symulowac. W tym
celu mozna grafike skierowac z powrotem na czes$¢ nieobrobiong lub
na powiekszony wycinek czesci nieobrobione;j.

Funkcja Softkey
Wyswietli¢ nieobrobiong cze$¢ w ostatnio wybranym usT.Ponou
powiekszeniu wycinka KszTALT
ZresetowaC powigkszenie, tak ze TNC pokazuje Poiveos
obrobiony lub nieobrobiony przedmiot zgodnie z BLK Ks2T.

zaprogramowang BLK-formg

pokazuje — takze po fragmencie bez WYCINEK
PRZEJAC. — pélwyréb ponownie w zaprogramowane;j
wielkosci.

@ Przy pomocy softkey POLWYROB JAK BLK FORM TNC

Wyswietlanie narzedzia na ekranie

W przypadku widoku z gory i przy prezentacji w 3 ptaszczyznach
mozna pokazywac¢ narzedzie podczas symulacji na ekranie. TNC
przedstawia narzedzie z tg $rednicg, ktora zostata zdefiniowana w
tabeli narzedzi.

Funkcja Softkey
Nie pokazywac narzedzia podczas symulacji newzeDzzA
Pokazywaé narzedzie podczas symulaciji newzevzia
WYGASIC
646
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Okreslenie czasu obrobki

Tryby pracy przebiegu programu

Wskazanie czasu od startu programu do kornca programu. W T e —
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.

@ BEGIN PGM 17000 MM
2 BLC FORN 6.2 Ixedo Ive8a 1ze83
Test programu
TNC uwzglednia dla obliczania czasu nastepujace punkty: 7 Qe ber 517 oot O
p . . 36 GvoL DEF 5.4 PROM.RLE.05
rzemieszczenia z posuwem 3% EgEE EEEL:.S Fﬁa:a DR—K - 0
1 14 CYCL DEF 5? 35212':{E oLouE ?H?
Gzasy zatrzymania RS :
Nastawienia dynamiki maszyny (przy$pieszenia, nastawienia filtra, 1¢ cvol oer 55 Fseed ox- & 2 [+]
rowadzenie przemieszczenia 21 0 xias 110 me reses
P P ais
75 L 175 9s0 RR FS000 sioex [
Okreslony przez TNC czas nie uwzglednia przemieszczen na biegu 22T diis ves DR+ kR Fssee -
szybkim i czaséw zaleznych od typu maszyny ( np. dla zmiany Bl EaE e res
narzedzia). 3L Ve Ro rases

PAMIEC DODAJ.

LS

UST . PONOW
00:00:00
&

Jezeli wtgczono ustalanie czasu obrébki, to mozna przez sterowanie
generowac plik, w ktérym przedstawione sg czasy eksploatacji
wszystkich, wykorzystywanych w programie narzedzi (patrz
~Sprawdzanie uzycia narzedzi” na stronie 202).

Wybra¢ funkcje stopera
E Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey
wyboru dla funkcji stopera
Wybér funkcji stopera
y ! p
ParzEC Wybrac¢ zgdang funkcje przy pomocy softkey, np.
zapisywanie wyswietlanego czasu do pamigci
Funkcje stopera Softkey
Wigczy¢ funkcje ustalania czasu obrébki @-.&
(ON)/wytaczy¢ (OFF) on
Zapamietywaé wyswietlony czas PANIEC
Sume z zapamietanego i booas
wysSwietlanego czasu pokazac O+D
Skasowac wyswietlony czas ver povou

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

HEIDENHAIN iTNC 530 647
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16.2 Funkcje dla wyswietlania programu

16.2 Funkcje dla wyswietlania
programu

Przeglad

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy Test programu
TNC ukazuje Softkeys, przy pomocy ktérych mozna wyswietli¢
program obrobki strona po stronie:

Funkcje Softkey

Wykonanie programu,

automatycz.

Program
WpT. do pami.

STRONA

W programie o strone ekranu przekartkowac do tytu

STRONA

W programie o strone ekranu przekartkowac do
przodu

BEGIN PGM 17811 MM
BLK FORM 8.1 2 X-60
BLK FORM 8.2 X+1380
TOOL CALL 3 Z S3500
L X-58 Y-38 2+20
L X-38 Y-48 2+18 RR
RND R20
L X+70
CT X+70
RND R16.5
B L X+@ Y+40

Y-70
Y+508

Y-60 2-10

Y+30

P ONNOOUSWNRPLO

2+40

2-20
2+45

RO F1000 M3

POCZATEK

Wybra¢ poczatek programu

Wybraé koniec programu

0% S-IST
8% SCNm1l

B7:51

-23.348 Y
*B +0.000 #C

+18.707 2
+0.000

[en s1

RZECZ :15 T s 2|5 1875 F

-876.443

6.000

° M5 /8

STRONA SKANOU .
BLOKOW

=]

POCZATEK KONIEC STRONA

NARZEDZIE-| PKT.ZEROW
uzycIE TABELA

NeRZEDZIE
TARBLICA
5
TEu
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16.3 Test programu

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu symuluje sie przebieg programow i
czesci programu, aby zredukowac¢ btedy programowania podczas
przebiegu programu. TNC wspomaga przy wyszukiwaniu

geometrycznych niezgodnosci

brakujgcych danych

nie mozliwych do wykonania skokéw

naruszen przestrzeni roboczej

kolizji pomigdzy monitorowanymi zespotami (opcja software DCM
konieczna, patrz ,Monitorowanie kolizji w trybie pracy Test
programu”, strona 413)

Dodatkowo mozna uzywac nastepujacych funkcji:

test programu blokami

przerwanie testu przy dowolnym bloku
Pomijanie wierszy

funkcje dla prezentacji graficznej
okreslenie czasu obrdbki

Dodatkowy wyswietlacz stanu

(dynamiczne monitorowanie kolizji), to mozna takze w
tescie programu przeprowadzi¢ sprawdzanie kolizyjnosci
(patrz ,Monitorowanie kolizji w trybie pracy Test programu’
na stronie 413)

@ Jesli maszyna wyposazona jest w opcje software DCM

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Test programu
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Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

TNC nie moze symulowac graficznie wszystkich
wykonywanych rzeczywiscie przez maszyne ruchéw
przemieszczeniowych, np.

przemieszczen przy zmianie narzedzia, ktére zostaty
zdefiniowane przez producenta maszyn w makrosie
zmiany narzedzia lub poprzez PLC

przemieszczen pozycjonowania, ktére producent
maszyn zdefiniowat w makro funkcji M

przemieszczen pozycjonowania, ktére producent
maszyn wykonuje poprzez PLC

przemieszczen pozycjonowania, wykonujgcych zmiane
palet

HEIDENHAIN zaleca dlatego tez ostrozne rozpoczecie
przemieszczen w kazdym programie, nawet jesli test
programu nie zawierat komunikatéw o btedach i nie doszto
podczas testu do zadnych widocznych uszkodzen
obrabianego przedmiotu.

TNC rozpoczyna test programu po wywotaniu narzedzia
zasadniczo zawsze z nastepujacej pozyciji:

Na ptaszczyznie obrébki na sSrodku zdefiniowanego
potwyrobu

W osi narzedzia 1 mm powyzej zdefiniowanego w
BLK FORM punktu MAX

Jesli operator wywotuje to samo narzedzie, to TNC
symuluje program dalej, z ostatniej, zaprogramowanej
przed wywotaniem narzedzia pozyc;ji.

Aby zachowac przy odpracowywaniu jednoznaczne
zachowanie narzedzia w przestrzeni roboczej, nalezy po
zmianie narzedzia zasadniczo zawsze najechac pozycje, z
ktérej TNC moze bez kolizji pozycjonowac narzedzie dla
obrabki.

Producent maszyn moze takze zdefiniowac¢ dla trybu pracy
Test programu makro zmiany narzedzia, symulujgce
dokfadnie zachowanie maszyny, prosze zwrdci¢ uwage na
informacje w instrukcji obstugi.
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Wykonanie testu programu

Przy aktywnym centralnym magazynie narzedzi musi zosta¢
aktywowana tabela narzedzi dla testu programu (stan S). Prosze
wybraé¢ w tym celu w rodzaju pracy Test programu poprzez
zarzadzanie plikami (PGM MGT) tabele narzedzi.

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

Wybraé tryb Test programu

Menedzera plikow klawiszem PGM MGT wyswietli¢ i
wybrac plik, ktéry chcemy przetestowac lub

Wybraé poczatek programu: klawiszem GOTO wiersz
,0“ wybrac i zapis potwierdzi¢ klawiszem ENT .

TNC pokazuje nastepujgce softkeys:
Funkcje Softkey

Skasowac pdtwyrdb i caty program przetestowacé Reser

START

Przeprowadzi¢ test catego programu

START

Przeprowadzi¢ test kazdego wiersza programu START

POJ. BLOK

oddzielnie =

Zatrzymac test programu (softkey pojawia sie tylko,
jesli uruchomiono test programu)

sSTOP

Test programu mozna w kazdej chwili — takze w cyklach obrébki —
przerwac i ponownie kontynuowac. Aby méc ponownie kontynuowac
test, nie nalezy przeprowadza¢ nastepujgcych akgiji:

przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub klawisza GOTO wybiera¢
innego wiersza

przeprowadzaé zmian w programie

zmienia¢ trybu pracy

wybiera¢ nowego programu

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Test programu

Test programu wykona¢ do okreslonego wiersza

Z STOP PRZY N TNC przeprowadza test programu tylko do wiersza o
numerze N.

Wybra¢ w rodzaju pracy Test programu poczatek programu

Wybra¢ Test programu do okreslonego wiersza:
softkey STOP PRZY N nacisng¢

stor Stop przy N: wpisa¢ numer wiersza, na ktérym test
| programu ma zostac zatrzymany

Program: wprowadzi¢ nazwe programu, w ktérym
znajduje sie wiersz z wybranym numerem; TNC
ukazuje nazwe wybranego programu; jesli
zatrzymanie programu ma nastgpi¢ w programie
wywotanym przy pomocy PGM CALL, to prosze
wpisac te nazwe

Przebieg do: P: jesli chcemy wejs¢ do tabeli punktow,
tu zapisa¢ numer wiersza, w ktérym chcemy wejsé

Tabela (PNT): jesli chcemy wej$¢ do tabeli punktéw,
tu zapisa¢ nazwe tabeli punktow, do ktérej chcemy
wejsé

Powtdrzenia: wprowadzic liczbe powtoérzen, ktore majg
by¢ przeprowadzone, jesli N znajduje sie w
powtdrzeniu czesci programu

Testowanie fragmentu programu: softkey START
nacisng¢; TNC testuje program do zapisanego
wiersza
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Praca
reczna

Test programu

WU WNR~PO®

BEGIN PGM 17006 MM

BLK FORM ©.1 2 X-28 Y-32 2-53 | F

BLK FORM ©.2 IX+40 IY+64 IZ2+53

TOoOL

L X+8 Y+0 RO F98989
L 2Z2+1 R@® F99399 M3

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

CALL 61 2 S1000

DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE

DEF 5.1 ODSTEP1

DEF 5.2 GLEBOK-3.6
DEF 5.3 DOSUW4 F4000
DEF 5.4 PROM.R16.85

DEF 5.5 F5000 DR-

CALL |5

DEF froszen ?;:\am :
DEF oFF]  on
DEF Sr—%occ -rr

DEF 5.3 DOSUW44 F4000 ;\%[E\
DEF 5.4 PROM.R14 ’

K-EC START
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Wybra¢ kinematyke dla testu programu

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
C maszyn.

Te funkcje mozna wykorzystywac dla testowania programow, ktérych
kinematyka nie jest zgodna z aktywna kinematykg maszyny (np. na
maszynach ze zmiang gtowicy lub przetgczeniem obszaru
przemieszczenia).

Jesli producent maszyn zaimplementowat rézne rodzaje kinematyki na
obrabiarce, to mozna poprzez funkcje MOD aktywowac jedng z tych
kinematyk dla testu programu. Aktywna kinematyka maszyny
pozostaje niezmieniona przez to.

Wybraé tryb Test programu
Wybraé¢ program, ktéry chcemy przetestowaé
w Wybor funkcji MOD
KanevaTviA Wyswietli¢ dostepne kinematyki w oknie
uvERAC wywotywanym, w razie koniecznosci przetgczyc

uprzednio pasek softkey

Wymagang kinematyke wybrac¢ klawiszami ze strzatkg
i klawiszem ENT przejaé

zasadniczo jest aktywna kinematyka maszyny. Wybraé
ponownie kinematyke dla testu programu po wtaczeniu
jesli zaistnieje taka potrzeba.

C Po wigczeniu sterowania w trybie pracy Test programu

Jesli poprzez stowo kluczowe kinematic wybieramy
kinematyke, to TNC przetgcza kinematyke maszyny i
kinematyke testu.
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16.3 Test programu

Nastawienie nachylonej ptaszczyzny obroébki dla testu programu

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
O maszyn.

Tej funkcji mozna uzywac¢ na maszynach, na ktérych chcemy
definiowac ptaszczyzne obrébki poprzez manualne ustawienie osi
maszyny.

Wybraé tryb Test programu
Wybraé program, ktéry chcemy przetestowac

m Wybor funkcji MOD
a0 ot Wybér menu dla definiowania ptaszczyzny obrébki
L

Przy pomocy klawisza ENT aktywowac lub
dezaktywowac te funkcje

g Przejg¢ aktywne wspotrzedne osi obrotu z trybu pracy
= maszyny lub

pozycjonowac jasne pole klawiszami ze strzatkg na
wymagang o$ obrotu oraz zapisa¢ wartos¢ osi obrotu,
ktéra ma by¢ przeliczona przez TNC przy symulac;ji

to TNC nie dezaktywuje funkcji nachylenia ptaszczyzny

O Jesli ta funkcja jest zwolniona przez producenta maszyn,
obrébki, kiedy wybieramy nowy program.

Jesli symulujemy program, nie zawierajagcy TOOL CALL-
wiersza, to TNC wykorzystuje wéwczas jako 0$ narzedzia
te 08, ktérg aktywowano dla manualnego probkowania w
trybie Obstuga reczna.

Prosze zwrdci¢ uwage, aby aktywna kinematyka w tescie
programu pasowata do programu, ktéry chcemy
przetestowac, w przeciwnym razie TNC wydaje komunikat
o btedach.
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16.4 Przebieg programu

Zastosowanie

W rodzaju pracy przebieg programu wedtug kolejnosci blokéw, TNC RERERaG . Dretraiis cllRemeaveg, Proaran

. , . . . ' Wpr. do pami.
wykonuje program obrobki nieprzerwanie do konca programu lub
zaprogramowanego przerwania pracy.

BEGIN PGM 17011 MM
M

W trybie pracy Przebieg programu poétautomatycznie (pojedynczymi
wierszami) TNC wykonuje kazdy wiersz po nacisnieciu zewnetrznego
klawisza STARToddzielnie.

Nastepujgce funkcje TNC mozna wykorzystywac w rodzajach pracy
przebiegu programu:

=[I) gll@

PR RROONONBUNES
NES
E]
H
El
K]
R
s

L z+10
14 END PGM 17011 MM

@% S-IST
Przerwac¢ przebieg programu s v ooeiee | sigen |
. : -23.340 Y +10.707 2 -876.443| & ¥
Przebieg programu od okreslonego bloku i S agelve ST
Przeskoczy¢ bloki

S1 ©0.000

WY
Edycja tabeli narzedzi TOOL.T Reecz 515 T IRy N Resw/as

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA SKANOW . A e e

16.4 Przebieg programu

BLOKOW TaBI

Q-parametry kontrolowac¢ i zmienia¢ uzvere | TameLa i
Natozy¢ pozycjonowanie przy pomocy kétka recznego

Funkcje dla prezentacji graficznej

Dodatkowy wyswietlacz stanu
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16.4 Przebieg programu

Wykonaé program obrébki

Przygotowanie

1

2
3
4

Zamocowac¢ detal na stole maszynowym
Wyznaczy¢ punkt odniesienia

Konieczne tabele i pliki palet wybra¢ (status M)
Wybraé¢ program obrébki (status M)

=)

Posuw i predkos¢ obrotowg wrzeciona mozna zmienia¢
przy pomocy gatek potencjometru override.

Poprzez softkey FMAX mozna zredukowac predkosc
posuwu, jesli chcemy rozpocza¢ program NC. Ta redukcja
dotyczy wszystkich przemieszczen na biegu szybkim i
przemieszczen z posuwem. Wprowadzona przez
operatora wartosc nie jest aktywna po
wytgczeniu/wigczeniu maszyny. Aby uzyskac okreslong
maksymalng predko$¢ posuwu po wigczeniu, nalezy
ponownie wprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Prosze upewnic¢ sie, iz wszystkie osie sg
referencjonowane, zanim rozpoczniemy przebieg
programu. TNC zatrzymuje w przeciwnym razie obrobke,
kiedy tylko ma by¢ odpracowywany wiersz NC z osig bez
referencjonowania.

Przebieg programu sekwencja wierszy
Program obrébki zewnetrznym klawiszem STARTuruchomic

Przebieg programu pojedynczymi wierszami
Kazdy wiersz programu obrdbki zewnetrznym klawiszem
STARTuruchomi¢ pojedynczo
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Przerwanie obroébki

Istniejg rézne mozliwosci przerwania przebiegu programu:
Programowane przerwania programu
Zewnetrzny klawisz STOP
Przetaczenie na Przebieg programu pojedynczymi blokami
Programowanie nie sterowanych osi (osie licznika)

Jesli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu bfad, to przerywa
ono automatycznie obrobke.

Programowane przerwania programu

Przerwania pracy mozna okresli¢ bezposrednio w programie obrébki.
TNC przerywa przebieg programu, jak tylko program obrébki zostanie
wypetniony do tego bloku, ktéry zawiera jedng z nastepujgcych
wprowadzanych danych:

STOP (z lub bez funkcji dodatkowej)
Funkcje dodatkowg M0, M2 lub M30
Funkcje dodatkowg M6 (jest okreslana przez producenta maszyn)

Przerwanie poprzez zewnetrzny STOP-klawisz

Nacisng¢ zewnetrzny klawisz STOP: ten wiersz, ktéry odpracowuje
TNC w momencie nacisniecia na klawisz nie zostanie catkowicie
wykonany; w wyswietlaczu miga symbol ,*“

Jesli nie chcemy kontynuowac obrébki, to TNC zresetowaé z softkey
WEWN.STOP : symbol ,*“ we wskazaniu statusu wygasa. W tym
przypadku program wystartowa¢ od poczatku programu na nowo.

Przerwanie obrébki poprzez przelgczenie na rodzaj pracy
Przebieg programu pojedynczymi wierszami

W czasie kiedy program obrobki zostaje odpracowywany w rodzaju
pracy Przebieg programu wedtug kolejnosci blokéw, wybraé Przebieg
programu pojedynczy blok. TNC przerywa obrébke, po tym kiedy
zostat wykonany aktualny krok obrébki.

Skoki w programie po przerwaniu programu

Jesli przerwano program przy pomocy funkcji WEWN. STOP , to TNC
zapamietuje aktualny stan obrobki. Z regulty mozna kontynuowac
obrébke przy pomocy NC-start. Jesli przy pomocy klawisza GOTO
wybieramy inne wiersze programowe, to TNC nie resetuje
dziatajgcych modalnie funkcji (np. M136) . Moze mie¢ to niepozgdane
skutki, jak np. btedne posuwy.

O Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Prosze uwzglednic, iz skoki w programie przy pomocy
funkcji GOTO nie resetujg modalnych funkgciji

Wykonywac¢ zawsze poczatek programu po jego
przerwaniu zawsze poprzez nowy wybor programu
(klawisz PGM MGT).
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16.4 Przebieg programu

Programowanie nie sterowanych osi (osie licznika)

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
@ maszyn. Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje obstugi

maszyny.
TNC przerywa automatycznie przebieg programu, kiedy w wierszu
przemieszczenia zostanie zaprogramowana oS, okreslana przez
producenta maszyn jako niesterowana o$ (o$ licznika). W takiej
sytuacji mozna przemiesci¢ te niesterowang o$ manualnie na
wymagang pozycje. TNC ukazuje przy tym w lewym oknie ekranu
wszystkie przewidziane do najechania pozycje zadane, ktére sg
zaprogramowane w tym wierszu. Dla niesterowanych osi TNC ukazuje
dodatkowo dystans do pozycji zadane;.

Kiedy tylko wszystkie osie osiggng wtasciwe potozenie, mozna
kontynuowac¢ przebieg programu z NC-start.

URUGHON . Wybrac zgdang kolejnos¢ najazdu i wykonac
x kazdorazowo z NC-start. Niesterowane osie nalezy
pozycjonowa¢ manualnie, TNC ukazuje pozostaty do
pokonania dystans na danej osi (patrz ,Ponowne
dosuniecie narzedzia do konturu” na stronie 665)

W razie potrzeby wybraé, czy sterowane osie majg
orr [0 zosta¢ przemieszczone w nachylonym czy tez w
nienachylonym ukfadzie wspétrzednych

ReczvA Jesli to konieczne dokona¢ przemieszczenia
oBsLuEA sterowanych osi kétkiem recznym lub klawiszem
kierunkowym osi
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Przesuniecie osi maszyny w czasie przerwania
obrébki

Mozna przesungé¢ osi maszyny w czasie przerwy jak i w rodzaju pracy
Obstuga reczna.

&)

Niebezpieczenstwo koliz;ji!

Jesli przerywa sie przebieg programu przy nachylonej
ptaszczyznie obrdbki, to mozna przy pomocy softkey 3D
ROT przetgczaé uktad wspotrzednych pomiedzy
nachylonym/nienachylonym a takze aktywny kierunek osi
narzedzia.

Funkcja przyciskoéw kierunkowych osi, kota recznego i
jednostki logicznej powrotu do konturu zostajg w tym
wypadku odpowiednio wykorzystane przez TNC. Prosze
zwrdci¢ uwage, aby przy swobodnym przemieszczaniu
poza materiatem byt aktywny wtasciwy uktad
wspotrzednych i wartosci kgtow osi obrotowych byty
wprowadzone do 3D-ROT-menu.

Przyktad zastosowania:
Przemieszczenie wrzeciona od materiatu po ztamaniu narzedzia

Przerwanie obrobki

Aktywowanie zewnetrznych klawiszy kierunkowych: softkey
PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisngé¢

W razie koniecznos$ci poprzez Softkey 3D ROT aktywowac¢ uktad
wspotrzednych, w ktéorym chcemy dokonaé przemieszczenia

Przesuniecie osi maszyny przy pomocy zewnetrznych klawiszy
kierunkowych

&)

W przypadku niektérych obrabiarek nalezy po softkey
PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisng¢ zewnetrzny
START-klawisz dla zwolnienia zewnetrznych klawiszy
kierunkowych. Prosze zwrdcié uwage na instrukcje obstugi
maszyny.

Producent maszyn moze ustali¢, iz operator bedzie
przemieszczat osie podczas przerwania przebiegu
programu w momentalnie aktywnym, czyli niekiedy takze
w nachylonym ukfadzie wspétrzednych. Prosze zwrécic
uwage na instrukcje obstugi maszyny.
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16.4 Przebieg programu

Kontynuowanie programu po jego przerwaniu

cyklu obrébki, nalezy po ponownym wejsciu do programu
rozpoczg¢ obrébke od poczatku cyklu. Wykonane juz
etapy obrobki TNC musi ponownie objechac.

@ Jesli przebieg programu zostanie przerwany w czasie

Jesli przerwano przebieg programu podczas powtdrzenia czesci
programu lub w czasie wykonywania podprogramu, nalezy przy
pomocy funkcji PRZEBIEG DO WIERSZA N ponownie najechaé
miejsce przerwania.

TNC zapamigtuje przy przerwaniu przebiegu programu

dane ostatnio wywotanego narzedzia

aktywne przeliczenia wspotrzednych (np. przesuniecie punktu
zerowego, obrot, odbicie lustrzane)

wspotrzedne ostatnio zdefiniowanego punktu srodkowego okregu

dtugo aktywne, az zostang anulowane (np. poprzez wybor

@ Prosze uwzgledni¢, ze zapamietane dane pozostajg tak
nowego programu).

Zapamietane dane zostajg wykorzystywane przez TNC dla
ponownego najechania na kontur po przesunieciu recznym osi
obrabiarki w czasie przerwy w pracy obrabiarki (softkey NAJAZD NA
POZYCJE).

Przebieg programu klawiszem STARTkontynuowa¢
Po przerwie mozna kontynuowa¢ przebieg programu przy pomocy
zewnetrznego klawisza START, jesli zatrzymano program w
nastepujgcy sposob:

Nacisnieto zewnetrzny klawisz STOP

Programowane przerwanie pracy

Przebieg programu kontynuowaé po wykryciu bledu
Usungc przyczyne btedu
Usuwanie komunikatu o btedach na ekranie: nacisng¢ klawisz CE

Ponowny start lub przebieg programu rozpocza¢ w tym miejscu, w
ktérym nastagpito przerwanie

Po zawieszeniu si¢ sterowania

Klawisz END trzymacé nacisnietym dwie sekundy, TNC wykonuje
ciepty start

Usung¢ przyczyne btedu

Restart

Przy powtérnym pojawieniu sie btedu, prosze zanotowa¢ komunikat o
btedach i zawiadomic serwis techniczny.
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Dowolne wejscie do programu (start programu z
dowolnego wiersza)

&)

Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO WIERSZA N (przebieg do wiersza
wejscia do programu) mozna odpracowywaé program obrébki od
dowolnie wybranego wiersza N. Obrébka przedmiotu zostaje do tego
bloku uwzgledniona z punktu widzenia obliczen przez TNC. Moze ona
takze zosta¢ przedstawiona graficznie przez TNC. Jesli wchodzimy na
pozycje obrdobki w obrebie tabeli punktéw smarT.NC (.HP), to mozna
wybraé pozycje wejscia przy pomocy softkey ze wspomaganiem
graficznym. Przy wejsciu do tabeli punktéw z rozszerzeniem .PNT,
TNC nie oddaje do dyspozycji zadnego wspomagania graficznego.
Mozna jednakze zdefiniowa¢ dowolny punkt poprzez numer punktu
jako miejsce wejscia.

Funkcja PRZEBIEG DO WIERSZA N musi by¢
udostepniona przez producenta maszyn i przez niego
dopasowana. Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje obstugi
maszyny.

Jesli przerwano program z WEWN. STOP , to TNC oferuje
automatycznie wiersz N dla wejscia do programu, w ktérym to
przerwano program.

O ile program zostat przerwany przez jeden z opisanych ponizej
czynnikéw, TNC zapisuje do pamieci ten punkt przerwania.
poprzez NOT-AUS (wyfaczenie awaryjne)
poprzez przerwe w zasilaniu
poprzez zawieszenie sie sterowania
Po wywotaniu funkcji przebiegu do wiersza, mozna poprzez softkey
OSTATNI WIERSZ WYBRAC aktywowac¢ punkt przerwania obrébki

ponownie i z NC-start najecha¢ ten punkt. TNC ukazuje wéwczas po
wigczeniu komunikat NC-program zostal przerwany.

HEIDENHAIN iTNC 530

Wykonanie programu,

automatycz.

Program
Wpr. do pami.
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16.4 Przebieg programu
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Start programu z dowolnego wiersza nie moze
rozpoczynac sie w podprogramie.

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

Jesli program zawiera do konca przebiegu do wiersza
zaprogramowane przerwanie (M00 lub STOP), to w tym
miejscu przebieg wierszy zostaje zatrzymany. Aby
kontynuowac¢ przebieg wierszy w przéd, prosze nacisngé
zewnetrzny START-klawisz.

Prosze uwzglednic, iz przebieg wierszy na konturze ze
skorygowanym promieniem, bezposrednio za
zaprogramowanym zatrzymaniem (M00 lub STOP) moze
prowadzi¢ do uszkodzenia konturu. TNC nie moze
oblicza¢ programowanego po wierszu STOP konturu
spojnie z zaprogramowanym przed wierszem STOP
konturem.

Po szukaniu wiersza startu nalezy przemiesci¢ narzedzie
przy pomocy funkcji NAJAZD POZYCJI na ustalong

pozycje.

Korekcja dtugosci narzedzia zadziata dopiero poprzez
wywotanie narzedzia i nastepujgcy po tym wiersz
pozycjonowania. Ta zasada obowigzuje takze wowczas,
kiedy zmieniono tylko dlugos¢ narzedzia.

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

Poprzez parametr maszynowy 7680 zostaje okreslone,
czy przebieg blokéw do przodu rozpoczyna sie przy
pakietowanych programach w bloku 0 programu gtéwnego
lub czy w bloku 0 programu, w ktérym przebieg programu
zostat ostatnio przerwany.

Przy pomocy softkey 3D ROT mozna przetaczy¢ uktad
wspotrzednych dla najechania pozycji wejscia do obrébki
pomigdzy nachylony/nienachylony oraz przetgczyé
aktywny kierunek osi narzedzia.

Jezeli chcemy wykorzystac przebieg blokéw w przéd w
tabeli palet, to prosze wybraé najpierw przy pomocy
klawiszy ze strzatkg w tabeli palet dany program, do
ktérego chcemy wejs¢ i wybra¢ potem bezposrednio
softkey PRZEBIEG DO WIERSZA N.

Wszystkie cykle uktadu impulsowego zostajg pominiete
przez TNC przy starcie programu z dowolnego wiersza.
Parametry wyniku, opisywane przez te cykle, nie
otrzymujg w takim przypadku zadnych wartosci.

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

TNC usuwa przed startem szukania wiersza ruchy
przemieszczeniowe, ktére przeprowadzono w programie
przy pomocy M118 (narzucenie kotka recznego).
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Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
@ Ze wzgledow bezpieczenstwa, po przebiegu do wiersza
startu zasadniczo sprawdzi¢ dystans pozostaty do

pokonania na ewentualnie wystepujgca pozycje wejscia
do programu!

Jesli wykonujemy przebieg wierszy do okreslonego
numeru w programie, zawierajagcym M128, to TNC
wykonuje niekiedy przemieszczenia wyrownujgce. Ruchy
wyréwnujgce zostajg dotgczone do przemieszczenia
dosuwowego!

Szukanie wiersza startu nie moze by¢ stosowane w
potgczeniu ze zorientowanym na narzedzie obrabianiem
palet. Ponowne wejscie do programu moze nastepowac
tylko na jeszcze nie obrobiony przedmiot!

16.4 Przebieg programu
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16.4 Przebieg programu

Wybrac pierwszy wiersz aktualnego programu jako poczatek dla
szukania wiersza: GOTO ,,0“ zapisac¢.

SKANOUW.
BLOKOW

=]

Wybra¢ szukanie wiersza startu: softkey PRZEBIEG
DO WIERSZA nacisna¢

Numer wiersza: zapisa¢ numer wiersza, na ktérym
powinien zakonczyc¢ sie przebieg

Nazwa programu: zapisa¢ nazwe programu, do
ktérego chcemy wejs¢. Zmiana tylko konieczna, jesli
chcemy wej$¢ do programu wywotanego z PGM
CALL.

Indeks punktow: jesli w polu Przebieg do N zapisano
numer wiersza, w ktérym znajduje sie wiersz CYCL
CALL PAT, to TNC przedstawia graficznie wzor
punktowy w polu Podglad pliku . Poprzez softkeys
NASTEPNY ELEMENT lub POPRZEDNI ELEMENT
mozna wybrac¢ pozycje wejscia z graficznym
wspomaganiem, o ile wyswietlono okno podgladu
(softkey PODGLAD na ON ustawi¢)

Powtérzenia: wprowadzic liczbe powtdrzen, ktére majg
zosta¢ uwzglednione w przebiegu blokow, jesli blok N
znajduje sie w obrebie powtdrzenia czesci programu
lub w wywotywanym kilkakrotnie podprogramie

Uruchomi¢ start programu z dowolnego wiersza:
nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Najazd konturu (patrz nastepny fragment)

Wejscie klawiszem GOTO

664

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wejsciu klawiszem GOTO numer wiersza, ani TNC
ani PLC nie wykonujg zadnych funkcji, pozwalajgcych na
pewne wejscie.

Jesli w podprogramie wchodzimy klawiszem GOTO numer
wiersza, to TNC pomija koniec podprogramu (LBL 0)! W
takich przypadkach zasadniczo zawsze wchodzi¢ przy
pomocy funkcji przebiegu do wiersza startu!
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Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu

=
Przy pomocy funkcji NAJAZD POZYCJI TNC przemieszcza narzedzie WyKonanie programu, automatycz. prosran [
w nastepujgcych sytuacjach do konturu obrabianego przedmiotu: : a
Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu po przesunieciu osi PEEROE SUENUS MESH7E : (o)
maszyny w czasie przerwy, ktéra zostata wykonana bez WEWN. T3 S3500 M3 S
STOP e Q
Ponowne dosuniecie narzedzia po przebiegu wierszy w przdd przy B (@)
pomocy PRZEBIEG DO WIERSZA N, np. po zatrzymaniu z WEWN. Y d_,
STOP 0 9
@7
Jesli pozycja osi zmienita sie po otwarciu obwodu regulacji w czasie 8% S-1ST | Q
przerwy w programie (zalezne od maszyny) DS IEN] 97:51 Faonn 11 E
. . . . . i -23.340 Y +10.707 2 -866.443 i
Jesli w wierszu przemieszczenia zaprogramowana jest takze +B +0.0800 %C +0.000 (a
r)iest.eroxvana o$ (_patrz ,Programowanie nie sterowanych osi (osie = SHENOMBBE &8 <
licznika)” na stronie 658) Reecz 31 T s Zsis __re ns /s LD.
Wybra¢ ponowny najazd do konturu: softkey NAJAZD POZYCJI ‘ ‘ ‘ S -«
wybraé

W razie potrzeby odtworzyé stan maszyny

Przemiescic¢ osi w kolejnosci, ktérg proponuje TNC na ekranie:
nacisng¢ zewnetrzny przycisk NC-Start lub

Osie przemieszcza¢ w dowolnej kolejnosci: softkeys NAJAZD X,
NAJAZD Z itd. nacisngc¢ i za kazdym razem zewnetrznym klawiszem
STARTaktywowaé

Kontynuowa¢ obrébke: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START
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ienie programu

16.5 Automatyczne uruchom

16.5 Automatyczne uruchomienie

Zastosowanie
Wykonanie programu, automatycz. :::‘:":’;Mmi_ ‘
Aby moc przeprowadzic automatyczne uruchomienie ORSEIEGTNME.S RO I
programu, TNC musi by¢ przygotowana przez producenta 1 BLK FORM @.1 2 X-6@0 Y-78 2-28
maszyn, prosze uwzglednié¢ podrecznik obstugi. 2 BLK FORN 0.2 Xtiso Y+50 2445
4 L X-58 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3
. . . . 5 L X-30 Y-490 2Z+10 RR
Poprzez softkey AUTOSTART (patrz ilustracja po prawej stronie u 6 RND R29
gory), mozna w rodzaju pracy przebiegu programu uruchomi¢ we ek Xhre, Vo5, it
wprowadzalnym czasie aktywny w danym rodzaju pracy program: 8 RND R16.5
18 L X+0 Y+40 Z2+40
nggsv Wyswietli¢ okno dla okre$lenia czasu uruchomienia gjf gEﬁS; e
i . . . . 4 m : s100%
(patrz ilustracja po prawej na srodku) =3 350 7 +10.707 2 -875.443| 60 T
. . ] . +B 0.000 *C 0.000
Czas (godz:min:sek): godzina, o ktérej ma byé * 2 —
uruchomiony program g S1 ©8.0080 o=
RZECZ ®: 15 TS5 z|s 1875 F o M5 /9
Data (DD..MM.RRRR): data dnia, w ktérym ma by¢ e o
uruchomiony program
Aby aktywowac start: softkey AUTOSTART ustawic
na ON Wykonanie programu, automatycz. it ‘
7] BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-60 Y-70 2-20 o =]
2 BLK FORM ©8.2 X+130 Y+50 Z2+45 —
3 TOOL CALL 3 2 S3500
4 L X-58 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3 i ;_L
5 L X-30 Y-40 Z2+10 RR W
6 RND R29 T EE
T L X+70 \_’ onat y start Al
8 ET X+?B Godzina: 13.12.2011 07:52:03
S RND R16.5 EHEREIIHS mm
18 L X+@  y{** ™
Uz S—ISI
8% SCNml 87:52 || 4o
-23.340 Y +10.707 2 -876.443 §F 7
+B +0.000*C +0.000
e
= S1 0.000 & 5|
RZECZ ®: 15 TS5 z|s 1875 F o M5, 9
AUTOSTART
o | e
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16.6 Wiersze poming¢

Zastosowanie

Wiersze, ktore zostaty przy programowaniu oznaczone przy pomocy
W, mozna pomingé przy tescie programu lub przebiegu programu:

= wierszy programu ze ,/“-znakiem nie wykonywac lub
i testowac: przetgczyé softkey na EIN

on wiersze programu ze ,/“-znakiem wykona¢ lub
testowac: przetgczy¢ softkey na OFF

Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane takze

Funkcja ta nie dziata dla TOOL DEF-wierszy.
=)
po przerwie w doptywie pradu.

Usuwanie ,,/”-znaku

W trybie pracy Programowanie/edycja wybra¢ ten wiersz, w ktorym
ma zosta¢ usuniety znak wygaszania

J“-znak usungé
2
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”

iersze pomina¢

16.6 W

” @



16.7 Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru operatora

16.7 Zatrzymanie przebiegu
programu do wyboru operatora

Zastosowanie

Sterowanie TNC przerywa w rézny sposéb przebieg programu w
wierszach, w ktorych M1 jest zaprogramowane. Jesli M1 w trybie
pracy Przebieg programu, to TNC nie wytgcza w niektérych
przypadkach wrzeciona i chtodziwa, prosze uwzgledni¢ informacje w
instrukcji obstugi maszyny.

Nie przerywac przebiegu programu lub testu

programu w wierszach z M1 : softkey na OFF ustawi¢
() Przerwa¢ przebieg programu lub test programu w

wierszach z M1 : softkey na ON ustawi¢

@ M1 nie dziata w trybie pracy Test programu.
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17.1 Wybér funkcji MOD

17.1 Wybor funkcji MOD

Poprzez MOD-funkcje mozna wybieraé¢ dodatkowe wskazania i
mozliwosci wprowadzenia danych. Jakie MOD-funkcje znajdujg sie w
dyspozycji, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

Wybér funkcji MOD

Wybra¢ tryb pracy, w ktérym chcemy zmieni¢ MOD-funkcje.

Wybra¢ MOD-funkcje: klawisz MOD nacisna¢.
Rysunki po prawej stronie pokazujg typowe menu
monitora dla Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja
(ilustracja po prawej u gory), Test programu (ilustracja
po prawej u dotu) i w rodzaju pracy maszyny
(ilustracja na nastepnej stronie)

Zmienié¢ nastawienia

Wybra¢ MOD-funkcje w wyswietlonym menu przy pomocy klawiszy
ze strzatkg

Aby zmieni¢ nastawienie, znajdujg sie — w zaleznosci od wybranej
funkcji — trzy mozliwosci do dyspozyc;ji:

Wprowadzenie bezposrednie wartosci liczbowej, np. przy okreslaniu
ograniczenia obszaru przemieszczenia

Zmiana nastawienia poprzez nacisnigcie klawisza ENT, np.
okreslaniu wprowadzenia programu

Zmiana nastawienia przy pomocy okna wyboru. Jesli mamy do
dyspozycji kilka mozliwosci nastawienia, to mozna przez nacisniecie
klawisza GOTO (SKOK) wyswietli¢ okno, w kiérym ukazane sa
wszystkie mozliwosci nastawienia jednoczesnie. Prosze wybraé
zadane nastawienie bezposrednio poprzez naci$nigcie
odpowiedniego klawisza z cyfrg (na lewo od dwukropka) lub przy
pomocy klawisza ze strzatka i nastepnie prosze potwierdzi¢ wybor
klawiszem ENT. Je$li nie chcemy zmieni¢ nastawienia, to prosze
zamkng¢ okno przy pomocy klawisza END

MOD-funkcje opuscié

Zakonczenie funkcji MOD: softkey KONIEC lub klawisz END
nacisngc¢
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Praca
reczna

Program wpr.

do pamieci i edycija

M
=
El I
Liczba klucza % ‘
NC : software numer 340494 07
01.12.2011 13:33 v _
PLC: software numer BASIS 54 N
Poziom rozwoju: -———
s |
e
s1eex% |
& 7
[oFF]  on
S
=
B
::::; DIAGNOZA i POMOC ZEDL;“SETTERPZ i LNcosT
FO e, PARAMETR e o | K-EC
el Test Programu ‘
reczna
M
2

Liczba klucza

<[

NC : software numer 340484 07
81.12.2011 13:33 "

PLC: software numer BASIS 54 2

Poziom rozwoju: -——-
S
+ 84
sieex |
@ v
on
S
-

RS232 CZESC UZYTKOW. 3D ROT ZEWNETRZ.
sl el > SRk
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Przeglad funkcji MOD (]
W zaleznosci od wybranego trybu pracy oddane sg do dyspozycji SrEEE FOEZNE e E
. . Wpr. do pami.

nastepujace funkcje:
- —_—
Program wprowadzi¢ do pamieci/ edycja: Wskaz. pozycji 1 RZECZ 0o rry
T \ Wskaz. pozycji 2 RZECZ — )
wyswietli¢ r6zne numery oprogramowania Zamiana MM/CALE MM 4
- WUprowadz.programu  HEIDENHAIN D E c
Wprowadzi¢ liczbe kodu Wybér osi = %00000 ¥ =
przygotowac interfejs NC : software numer 340494 07 TEH% Y
w razie konieczno$ci funkcje diagnozy P ioooftvare numer BASIS 54 — a
g F N
w razie koniecznosci specyficzne dla danej maszyny parametry > %@ o)
uzytkownika — >
T, & T

lub/oraz wyswietli¢ pliki POMOC o o ;
w razie potrzeby wybrac kinematyke maszyny @ %‘B -
Weczytywanie pakietow serwisowych B .

. . . PpozvcJa, 0BSZAR OBSZAR 0BSZAR MASZYNA ZEUNETRZ. N
Nastawienie strefy czasowej |l i || e || Bl | R | (,::ﬁ*@ K-EC -

Uruchomié sprawdzanie noénika danych
Konfiguracja kétka na sygnale radiowym HR 550
Wskazowki dotyczace licencji

Tryb komputera przewodniego

Test programu:
wyswietli¢ rézne numery oprogramowania
Wprowadzi¢ liczbe kodu
Przygotowanie interfejsu danych
Przedstawienie czesci nieobrobionej w przestrzeni roboczej

w razie koniecznosci specyficzne dla danej maszyny parametry
uzytkownika

lub/oraz wyswietli¢ pliki POMOC

w razie potrzeby wybra¢ kinematyke maszyny
w razie potrzeby nastawi¢ funkcje 3D ROT
Nastawienie strefy czasowej

Wskazdéwki dotyczace licencji

Tryb komputera przewodniego

Wszystkie pozostate tryby pracy:
wyswietli¢ rézne numery oprogramowania
wyswietli¢ wyrdzniki dla istniejgcych opciji
wybra¢ wskazania pofozenia (pozycji)
okresli¢ jednostke miary (mm/cal)
okresli¢ jezyk programowania dla MDI
wyznaczy¢ osie dla przejecia potozenia rzeczywistego
wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania
wyswietli¢ punkty odniesienia
wyswietli¢ czas eksploatac;i
lub/oraz wyswietli¢ pliki POMOC
Nastawienie strefy czasowej
w razie potrzeby wybrac kinematyke maszyny
Wskazowki dotyczace licencji
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17.2 Numery software

17.2 Numery software

Zastosowanie

Nastepujgce numery software znajdujg sie po wyborze funkcji MOD na
ekranie TNC:

672

NC: numer software NC (administrowany przez firme
HEIDENHAIN)

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

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

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

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

MOD-funkcje @



17.3 Wprowadzenie liczby kodu

Zastosowanie

TNC potrzebuje kodu dla nastepujacych funkgii:

Funkcja Kod
Wybraé parametry uzytkownika oraz 123
skopiowac pliki wzorcowe

Skonfigurowac¢ karte Ethernet (nie na NET123
iTNC530 z Windows XP)

Dodatkowo mozna poprzez stowo-klucz version zgenerowac plik,
zawierajgcy wszystkie aktualne numery software sterowania.

Stowo-klucz version wpisa¢, klawiszem ENT potwierdzi¢
TNC ukazuje na ekranie monitora wszystkie aktualne numery
software

Zakonczenie przegladu wersji: klawisz END nacisngé

Kopiowanie plikow wzorcowych

Dla rozmaitych typoéw plikéw (pliki palet, dowolnie definiowalne
tabele, tabele danych skrawania itd.) dostepne sg w TNC pliki
wzorcowe. Aby otrzymac dostep do plikéw wzorcowych na partycji
TNC, nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:
Zapisac klucz 123, potwierdzi¢ klawiszem ENT: Znajdujemy sie
obecnie w parametrach uzytkownika
Prosze nacisng¢ klawisz MOD, TNC wyswietla rozne informacje
Prosze nacisng¢ softkey UPDATE DATA, TNC przechodzi do menu
dla aktualizacji software.
Nacisng¢ softkey COPY SAMPLE FILES, TNC kopiuje wszystkie
dostepne pliki wzorcowe na partycje TNC. Prosze uwzglednic, iz
TNC nadpisuje juz zmienione przez uzytkownika pliki wzorcowe (np.
tabele danych skrawania)

Prosze nacisngé dwukrotnie klawisz END, znajdujemy sie obecnie
ponownie na ekranie wyjscowym

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Wczytanie pakietu serwisowego

17.4 Wczytanie pakietu
serwisowego

Zastosowanie

Prosze koniecznie skontaktowa¢ sie z producentem
@ maszyny, zanim zostanie zainstalowany pakiet serwisowy.

TNC wykonuje po zakonczeniu operacji instalowania
goracy start. Nalezy wytaczy¢ maszyne przed
wczytywaniem pakietu serwisowego na stan NOT-AUS
(wytgczenie awaryjne).

Jesli jeszcze nie wykonano: podtgczy¢ naped sieciowy, z
ktérego chcemy zatadowac pakiet serwisowy.

Przy pomocy tej funkcji mozna w prosty sposéb przeprowadzié
aktualizacje oprogramowania na TNC

Tryb pracy Programowanie/edycja wybraé

Klawisz MOD nacisngc.

Uruchomi¢ aktualizacje software: nacisng¢ softkey ,wczyta¢ pakiet
serwisowy”, TNC ukazuje okno pierwszoplanowe dla wyboru pliku
aktualizacji

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybra¢ folder, w ktérym znajduje
sie pakiet serwisowy. Klawisz ENT otwiera odpowiednig strukture
podkatalogow

Wybrac plik: klawisz ENT nacisng¢ dwukrotnie na wybranym
katalogu. TNC przechodzi od okna foldera do okna pliku
Uruchomi¢ operacje aktualizacji: wybra¢ plik klawiszem ENT: TNC
otwiera wszystkie konieczne pliki i startuje nastepnie sterowanie na
nowo. Ta operacja moze potrwac kilka minut
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17.5 Przygotowanie interfejsow
danych

Zastosowanie

Dla przygotowania interfejsu danych prosze nacisng¢ Softkey RS 232-
/ RS 422 - USTAWIENIE TNC ukazuje menu ekranu, do ktérego
wprowadzamy nastepujgce nastawienia:

Nastawienie interfejsu RS-232

Rodzaj pracy i szybkos$¢ transmisji zostajg wprowadzone dla RS-232-
interfejsu po lewej stronie na ekranie.

Nastawienie interfejsu RS-422

Rodzaj pracy i szybkos$¢ transmisji zostajg wprowadzone dla RS-422-
interfejsu po prawej stronie na ekranie.

Wybra¢ TRYB PRACY zewnetrznego urzadzenia

=)

Ustawi¢ SZYBKOSC TRANSMISJI

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybko$é przesytania danych) jest
wybieralna pomiedzy 110 i 115.200 bodow.

W rodzaju pracy EXT nie mozna korzysta¢ z funkciji
~wczyta¢ wszystkie programy “, ,oferowany program
wczytac” i ,wczytac folder “.

Praca
reczna

Program wpr.

Interfejs RS232

Tryb pracy

FE

EXT1 :
EXT2 :
LSv-2:

Przypi

Drukowanie @
Test druku :

:

Szybkosc transmisji

9600
9600
9600
115200

sanie @

PGM MGT:
Zalezne pliki:

=0

RS232
RS422
USTAWIEN.

DIAGNOZA

UZYTKOW.
PARAMETR

Zewnetrzne urzadzenie Tryb pracy Symbol
PC z software TNCremoNT dla FE1

transmisji danych firmy E|
HEIDENHAIN

Jednostka dyskietek firmy

HEIDENHAIN FE1 IE'

FE 401 B FE1

FE 401 od nr progr. 230626-03

Urzadzenia zewnetrzne jak EXT1, EXT2

o

drukarka, czytnik, dziurkarka, PC
bez TNCremoNT

HEIDENHAIN iTNC 530

L
(&)
c
©
©
do pamigci i edycija ‘C)
[72)
Interfejs RS422 " g 'a—,l
Tryb pracy : FE1 = t
Szybkosc transmisji
FE g 9600 - Q
EXT1 : 9600 W wid
EXT2 : 9600 :
LSvV=-2: 115200 v [—
VT
- O
- —
@% c
Rozszerzony 2 o ©
Automat. [oFF]  on ;
3
=
=
ZEWNETRZ. i <—EE %
PoOMOC DOSTEP -
OFF o
>
N
[
n
4
N~
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.S Przyporzadkowanie
é" Przy pomocy tej funkcji okresla sie, dokad zostang przestane dane z
TNC.
©
O  Zastosowanie:
; Wartosci z funkcjg Q-parametru FN15 wydawac
‘8 Wartosci z funkcjg Q-parametru FN16 wydawac
"Q©  Zalezy od rodzaju pracy TNC, czy funkcja DRUK Iub TEST DRUKU
zostanie uzywana:
Tryb pracy TNC Funkcja przesytania
Przebieg programu DRUK

pojedynczymi wierszami

Przebieg programu sekwencjg DRUK
wierszy

Test programu TEST DRUKU

DRUK i TEST DRUKU mozna ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

Funkcja Sciezka
Dane wyda¢ przez RS-232 RS232:\....
Dane wydac¢ przez RS-422 RS422:\....

17.5 Przygotowanie interf

Dane odtozy¢ na dysku twardym ~ TNC:\....

TNC

Dane zachowac na serwerze, servername:\....
potgczonym z TNC

Zapisa¢ dane do pamieci w puste

skoroszycie, w ktérym znajduje
sie program z FN15/FN16

Nazwa pliku:

Dane Tryb pracy Nazwa pliku
Wartosci z FN15 Przebieg programu %FN15RUN.A

Wartosci z FN15 Test programu %FN15SIM.A
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Software dla transmisji danych

W celu przesytania danych od TNC i do TNC, powinno sie uzywac
jednego z programéw firmy HEIDENHAIN dla transmisji danych
TNCremoNT. Przy pomocy TNCremoNT mozna sterowa¢ poprzez
szeregowy interfejs lub interfejs Ethernet wszystkie modele sterowan
firmy HEIDENHAIN.

HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de, <Services
und Dokumentation>, <Software>, <PC-Software>,
<TNCremo NT>).

O Aktualng wersje TNCremoNTmozna pobiera¢ bezptatnie z

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 pamieci roboczej
5 MByte wolne na dysku twardym
Wolny szeregowy interfejs lub podigczenie do TCP/IP-sieci

Instalacja w Windows

Prosze rozpoczaé instalacje programu SETUP.EXE z menedzerem
plikéw (Explorer)
Prosze postepowac zgodnie z poleceniami programu Setup

Uruchomié TNCremoNT w Windows

Prosze klikng¢ na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN aplikacje>,
<TNCremoNT>

Jezeli uruchomiamy TNCremoNT po raz pierwszy, TNCremoNT
prébuje automatycznie uzyskaé potgczenie z TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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danych

ejsow

17.5 Przygotowanie interf

Przesytanie danych pomiedzy TNC i TNCremoNT

sie upewni¢, iz wybrany na TNC program zostat zapisany
w pamieci. TNC zapisuje automatycznie zmiany do
pamieci, jesli przechodzimy do innego trybu pracy w TNC
lub jesli klawiszem PGM MGT wybieramy menedzera
plikow.

@ Zanim program zostanie przestany z TNC do PC nalezy

Prosze sprawdzi¢, czy TNC podtgczone jest do wlasciwego
szeregowego interfejsu komputera lub do sieci.

Po uruchomieniu TNCremoNT widoczne sg w gornej czesci gldwnego
okna 1 wszystkie pliki, ktore zapamietane sg aktywnym folderze. Przez
<Plik>, <Zmieni¢ folder > mozna wybra¢ dowolny naped lub inny folder
na komputerze.

Jesli chcemy sterowacé transmisjg danych z PC, to prosze utworzyé
potgczenie na komputerze w nastepujacy sposob:

Prosze wybraé¢ <Plik>, <Utworzy¢ potgczenie>. TNCremoNT
przyjmuje teraz strukture plikdw i skoroszytéw od TNC i wyswietla je
w dolnej czesci okna gtéownego

Aby przestac¢ plik z TNC do PC, prosze wybraé plik w oknie TNC
poprzez kliknigcie myszkg i przesung¢ zaznaczony plik przy
nacisnietym klawiszu myszki do okna PC

Aby przesta¢ plik od PC do TNC, prosze wybra¢ plik w oknie PC
poprzez klikniecie myszka i przesung¢ zaznaczony plik przy
nacisnietym klawiszu myszki do okna TNC

Jesli chcemy sterowaé przesytaniem danych z TNC, to prosze
utworzy¢ potgczenie na PC w nastepujgcy sposob:

Prosze wybra¢ <Narzedzia>, <TNCserwer>. TNCremoNT
uruchamia woéwczas tryb pracy serwera i moze przyjmowac dane z
TNC lub wysyta¢ dane do TNC

Prosze wybrac¢ na TNC funkcje dla zarzgdzania plikami poprzez
klawisz PGM MGT (patrz ,Przesytanie danych do/od zewnetrznego
nosnika danych” na stronie 150) i przesta¢ odpowiednie pliki

TNCremoNT zakonczy¢
Prosze wybra¢ punkt menu <Plik>, <Koniec>

uzalezniong od kontekstu TNCremoNT, w ktérej
objasnione sg wszystkie funkcje Wywotanie nastepuje
poprzez klawisz F1.

@ Prosze zwrdci¢ uwage na funkcje pomocniczg
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17.6 Ethernet-interfejs

Wprowadzenie

TNC jest wyposazone opcjonalnie w Ethernet-karte, aby wigczyé
sterowanie jako Client do wtasnej sieci. TNC przesyta dane przez karte
Ethernet z

smb-protokotu (server message block) dla systemdw operacyjnych
Windows, albo

TCP/IP-grupg protokotéw (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) i za pomocg NFS (Network File System). TNC wspomaga
takze protokét NFS V3, przy pomocy ktérego mozna osiggac
wieksze szybkosci transmisji danych

Mozliwosci podigczenia

Mozna podtgczy¢ Ethernet-karte TNC poprzez RJ45-ztacze (X26,
100BaseTX lub 10BaseT) do sieci lub bezposrednio z PC. Zigcze jest
rozdzielone galwanicznie od elektroniki sterowania.

W przypadku 100Base TX lub 10BaseT-tgcza prosze uzywac Twisted Eﬂﬁéxiﬂg

Pair-kabla, aby podigczy¢é TNC do sieci.

weztowym, zalezne jest od jakosci kabla, od rodzaju

O Maksymalna dtugos¢ kabla pomiedzy TNC i punktem
=
ostony kabla i rodzaju sieci (100BaseTX lub 10BaseT).

Jesli dokonuje sie bezposredniego potgczenia TNC z PC,
nalezy uzywac skrzyzowanego kabla.

Konfigurowanie TNC

Prosze zleci¢ konfigurowanie TNC fachowcom do spraw e Network configuration
@ sieci komputerowe;.

Prosze uwzglednic, iz TNC wykonuje automatycznie ciepty
start, jesli zmienimy adres IP sterowania TNC.

Prosze nacisng¢ w rodzaju pracy Program zapisa¢ do
pamigci/edycja klawisz MOD. Prosze wprowadzi¢ liczbe klucza
NET123, TNC pokazuje ekran gtéwny dla konfiguracji sieci

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

17.6 Ethernet-interfejs
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17.6 Ethernet-interfejs

Ogolne nastawienia sieciowe

Nacisnag¢ softkey DEFINE NET dla zapisu ogdlnych ustawien sieci.

Fiszka nazwa komputera jest aktywna:

Praca
reczna

Konfiguracja sieci

Nastawienie Znaczenie

Pierwotny Nazwa interfejsu Ethernet, ktéry ma by¢

interfejs podigczony do sieci firmowej. Tylko aktywna,
jesli dostepny jest drugi opcjonalny interfejs
Ethernet w hardware sterowania

Nazwa Nazwa, z ktérg TNC ma pojawic sie w sieci

komputera firmowej

Plik host Konieczny tylko dla zastosowan

specjalnych: nazwa pliku, w ktérym
zdefiniowane jest przypisanie adreséw IP i
nazwy komputera

Prosze wybra¢ etykiete Interfejsy dla zapisu ustawien interfejsu:

Nastawienie

Znaczenie

Lista interfejsow

Lista aktywnych interfejséw Ethernet.
Wyselekcjonowac jeden z przedstawionych
interfejséw (myszka lub klawiszami ze strzatka)

Klawisz Aktywowa¢:
Aktywowac wybrany interfejs (X w kolumnie
Aktywny)

Klawisz Dezaktywowa¢:
Dezaktywowa¢ wybrany interfejs (- w
kolumnie Aktywny)

Pole Konfiguracja:
otworzy¢ menu konfiguracji

=0 [ SOM_2
" H
Datormanmn | Daasnn. et | PngRoutng i =
Proxy
O Direktuppkoppling il ntermet/NAT 5 ;L
g
© Anand proxy
Adtess: [Georpw0r ATECN
o~ il
Porc s0so v
Famunderil
1) Use own HTTP useragent
HITP seragents
e 1| || steex O
@ ¥
[oFF]  on
< Lagg il {5 T2 bor F100% Eﬁ
o
Box \ - ‘| Qavom ‘ oFF]  on
= B
DEFINE DEFINE
NET MOUNT
Gt Konfiguracja sieci
reczna
=0 [ SoM-2
M
Oatomann | atasni. et | ingRouting | NS UIDGID —
oy
O Difktuppkoppiing il et/ NAT s g
5
Pl
© Anand proxy
Aress: [aeoipor S
oo 7Y
Por: s0s0 COR
Famunderndl
0 Use own HTTP userages
HTTP useragentex
sioex [
Centcare [Serer Des
[ [ [ | ) 5
OFF | OoN
g Fasex )
Box \ \| Qurwm ‘ oFF]  on
B

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

IP-Forwarding
zezwoli¢

Ta funkcja musi by¢ standardowo
dezaktywowana.

Funkcje aktywowac tylko, jesli dla celéw
diagnostycznych nalezy uzyskac dosteP
poprzez TNC do opcjolnalnie dostepnego
drugiego interfejsu Ethernet TNC. Aktywowac
tylko po uzgodnieniu z serwisem klientowskim
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Wybra¢ przycisk Konfiguracja dla otwarcia menu konfiguracii:

Nastawienie

Znaczenie

Praca
reczna

Konfiguracja sieci

Status

Interfejs aktywny:
status pofgczenia wybranego interfejsu
Ethernet

Nazwa:
nazwa wtasnie konfigurowanego interfejsu

Polaczenie wtyczkowe:
numer potgczenia wtyczkowego tego
interfejsu w bloku logiki sterowania

Profil

Tu mozna utworzy¢ lub wybra¢ profil, w ktérym
sg zachowane wszystkie widoczne w tym oknie
ustawienia. HEIDENHAIN oddaje do dyspozyciji
dwa profile standardowe:

DHCP-LAN:

ustawienia dla standardowego interfejsu
Ethernet TNC, ktére majg funkcjonowacé w
standardowej sieci firmowej

MachineNet:

ustawienia dla drugiego, opcjonalnego
interfejsu Ethernet, dla konfigurowania sieci
maszyny

Za pomocag odpowiednich przyciskéw mozna te
profile zachowywag, tadowacé lub usuwaé

IP-adres

Opcja IP-adres zajmowa¢ automatycznie:
TNC ma pobiera¢ adres IP z serwera DHCP

Opcja IP-adres nastawi¢ manualnie:

IP-adres i subnet-mask definowa¢ manualnie.
Zapis: cztery rozdzielone kropkg wartosci
liczbowe, np. 160.1.180.20 i 255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Ethernet-interfejs

Nastawienie

Znaczenie

Domain Name
Server (DNS)

Opcja DNS automatycznie pobiera¢:

TNC ma pobiera¢ adres IP Domain Name
Servers automatycznie

Opcja DNS konfigurowaé manualnie:

IP-adresy serwera i nazwe domeny zapisac
manualnie

Default Gateway

Opcja Default GW automatycznie pobiera¢:
TNC ma automatycznie pobiera¢ Default-
Gateway

Opcja Default GW manualnie konfigurowa¢:
IP-adresy Default-Gateways zapisaé
manualnie

Zmiany przyciskiem OK przejg¢ lub przyciskiem Anuluj odrzuci¢

Prosze wybrac suwak Internet:

Nastawienie

Znaczenie

Praca
reczna

Konfiguracja sieci

Proxy

Bezposrednie polaczenie z internetem /NAT:
Zapytania z internetu sterowanie przekazuje
do default-gateway dalej i muszg one zostaé
przekazane poprzez Network Address
Translation (np. przy bezposrednim
potgczeniu przez modem)

Wykorzystanie proxy:

Adres oraz port trasera internetu zdefiniowac
w sieci, zapyta¢ u administratora sieci

Zdalna
konserwacja

Producent maszyn konfiguruje tu serwer dla
zdalnej konserwaciji. Przeprowadza¢ zmiany
tylko po uzgodnieniu z producentem maszyn!

DEFINE
NET

=0 [ SoM-2
"B
Datomann | Daasnn. et | PngRoutng | NFS UIDGID —
Proxy
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DEFINE
MOUNT
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Prosze wybra¢ suwak Ping/Routing dla zapisu ustawien Ping i
Routing:

Nastawienie Znaczenie

Praca
reczna

Konfiguracja sieci

Ping W polu zapisu Adres: poda¢ numer IP, do
ktérego chcemy sprawdza¢ potgczenie
sieciowe. Zapis: cztery oddzielone kropkg
wartosci liczbowe np. 160.1.180.20.
Alternatywnie mozna zapisac takze nazwe
komputera, potgczenie do ktérego chcemy
sprawdzac

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

Przycisk Stop: zakonczenie sprawdzania

DEFINE
NET

N&tuerk

sinstsl

Oatmann | Daasni. nerner|pngRouing [ NFS UD/GD

O Direktuppkoppling il i

® Anvand proxy

Adress:

Por:

Farnunderhdll

1ningar

[éeoimor

D

&) WollenSiedie Konguraton wirklich oschen?
Y

Cedimnl

DEFINE
MOUNT

Routing Dla fachowcow sieciowych: informacje o stanie
systemu operacyjnego odnos$nie aktualnego
Routingu

Klawisz Aktualizowa¢:
Aktualizacja trasowania

Wybra¢ suwak NFS UID/GID dla zapisu oznaczenia uzytkownika i
grupy:

Nastawienie Znaczenie

Praca
reczna

Konfiguracja sieci

UID/GID User ID:
wyznaczy¢ dla Definicja, z jakg identyfikacjg uzytkownika
NFS-shares (user) ma sig dostep w sieci do plikow. O
warto$¢ zapytac specjaliste sieci
Group ID:
Definicja, z jaka identyfikacjg grupowag ma sie
dostep w sieci do plikdw. O warto$¢ zapytac
specjaliste sieci

Prosze wybra¢ suwak DHCP-serwer dla konfiguracji ustawien
serwera DHCP sieci maszyny.

Konfiguracja serwera DHCP jest zabezpieczona hastem.
Q Prosze skontaktowac sie z producentem maszyn.

HEIDENHAIN iTNC 530

DEFINE
NET

tuerksinstsl

Nato
Datomann | Daasni. nermet|ngRoing NS DG

® Anvand proxy

Adress:

Por:

Farnunderhill

] Use own HTTP user-agen

ningar

[eeoimon

[s0s0

[comtene

==

Towsaon

- Lagg ul

DEFINE
MOUNT

Jox

683

17.6 Ethernet-interfejs



17.6 Ethernet-interfejs

Nastawienie

Znaczenie

DHCP-serwer
aktywny na:

IP adresy od:

definicja, od ktérego adresu IP TNC ma
generowac pule dynamicznych adresow IP.
Szare wartosci TNC przejmuje ze statycznych
adreséw IP zdefiniowanego interfejsu
Ethernet, sg one niezmienialne.

IP adresy do:
definicja, do ktérego adresu IP TNC ma
generowac pule dynamicznych adresow IP.

Lease Time (godziny):

czas, w przedziale ktérego dynamiczne
adresy IP majg by¢ zarezerwowane dla
Clienta. Jesli Client zamelduje sie w tym
czasie, to TNC przypisuje ponownie ten sam
dynamiczny adres IP.

Nazwa domeny:

tu mozna w razie koniecznosci zdefiniowac
nazwe dla sieci maszyny. Jest to konieczne,
jesli np. zdefiniowano te same nazwy w sieci
maszyny i w zewnetrznej sieci.

DNS przestaé¢ na zewnatrz:

jesli IP Forwarding jest aktywny (suwak
Interfejsy) mozna przy aktywnej opcji okresli¢,
iz rozdzielczos¢ nazw dla urzadzen w sieci
maszynowej moze byc¢ takze wykorzystywane
przez zewnetrzng siec.

DNS przestaé z zewnatrz:

jesli IP Forwarding jest aktywny (suwak
Interfejsy) mozna przy aktywnej opcji okresli¢,
iz TNC ma przesytac zapytania DNS
urzgdzen w sieci maszynowej takze do
serwera nazw zewnetrznej sieci, jezeli serwer
DNS nie moze odpowiedzie¢ MC na
zapytania.

Przycisk Status:

wywotacé przeglad urzgdzen, opatrzonych w
sieci maszynowej dynamicznym adresem IP.
Dodatkowo mozna dokonac¢ ustawien dla tych
urzgdzen

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

Przycisk Wyznacz wartosci standardowe:
przetaczenie na ustawienia fabryczne.

e C |Imemel| NFS UID/GID DHCP-Server

DHCP-Einstellungen-

| £ DHCP Server akiiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:
Lease Time (Stunden):
Domain Name:
[] DNS nach extem weiterleiten

| [] DNS von extem weiterleiten

Status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fir Gerate
im Maschinennetz aktivieren

ethl

[250

|machme.ner

o Envelterte
“ Optionen

~ Setze
Standardwerte

ok '

| [ oEM
I Berechtigung

o Anwenden

) Abbrechen
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Specyficzne dla urzedzen nastawienia sieciowe

Prosze nacisng¢ Softkey DEFINE MOUNT dla wprowadzenia
specyficznych dla urzgdzenia nastawien sieciowych. Mozna ustali¢
dowolnie duzo nastawien sieciowych, jednakze tylko maksymalinie
7-mioma jednoczesnie zarzgdzac.

Nastawienie

Znaczenie

Naped sieciowy

Lista wszystkich potgczonych napedow
sieciowych. W kolumnach TNC pokazuje
odpowiedni status potgczen sieciowych:

Mount:

Naped sieciowy potaczony/ nie potgczony
Auto:

Sie¢ ma by¢ potgczona
automatycznie/manualnie

Typ:

Rodzaj potgczenia sieciowego. Mozliwe
sg cifs i nfs

Naped:

Oznaczenie napedu TNC

ID:

Wewnetrzna ID odznacza, jesli
zdefiniowano kilka potgczen poprzez
jeden point mount

Serwer:
Nazwa serwera

Nazwa zwolnienia:
Nazwa foldera do ktérego ma mie¢ dostep
TNC na serwerze

Uzytkownik:
Nazwa uzytkownika w sieci

Hasto:
Naped sieciowy zabezpieczony hastem
lub nie

Zapytaé o hasto?:

Hasto przy potgczeniu odpytac/nie
odpytywaé

Opcje:

Wyswietlanie dodatkowych opcji
potgczenia

Przy pomocy klawiszy mozna administrowaé
napedy sieciowe.

Aby dotgczy¢ nowe napedy sieciowe, prosze
uzywac przycisku Dolaczyé: TNC aktywuje
wowczas asystenta potgczenia, w ktérym
mozna zapisac wszystkie konieczne dane w
trybie dialogowym

HEIDENHAIN iTNC 530

Foaca Konfiguracja sieci
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17.6 Ethernet-interfejs

iTNC potaczy¢ bezposrednio z Windows-PC

Mozna takze podtgczy¢ TNC bezposrednio do PC, wyposazonego w
karte Ethernet. Prosze zleci¢ wykonanie odpowiednich ustawien
specjalistom sieciowym, nalezy w razie konieczno$ci dopasowac
adres IP uzywanego PC dopasowac do adresu IP sterowania iTNC.

Warunek:

@ Karta sieciowa musi by¢ juz zainstalowana na PC i gotowa
do pracy.
Jesli PC, z ktérym chcemy potaczy¢ iTNC, juz jest
wigczony do firmowej sieci, to nalezy zachowac adres

sieciowy PC-ta i dopasowac adres sieciowy TNC. (patrz
,Konfigurowanie TNC” na stronie 679).
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17.7 PGM MGT konfigurowac

Zastosowanie

Poprzez funkcja MOD okreslamy, jakie foldery lub pliki majg zosta¢
wyswietlone przez TNC:

Nastawienie PGM MGT: nowy obstugiwany przy pomocy myszy
menedzer plikow lub stary menedzer plikéw wybraé

Nastawienie Zalezne pliki: zdefiniowaé, czy zalezne pliki majg
zostaé wyswietlone czy tez nie. Nastawienie Manualnie pokazuje
zalezne pliki, nastawienie Automatycznie nie pokazuje zaleznych
plikow

Dalsze informacje: Patrz ,Praca z zarzgdzaniem plikami”,
@ strona 123.

Zmienié¢ nastawienie PGM MGT:

Wybra¢ MOD-funkcje: nacisnaé klawisz MOD .
Softkey RS232 RS422 USTAWIEN. nacisng¢

Wybor nastawienia PGM MGT: jasne pole przesuna¢ klawiszami ze
strzatkg na nastawienie PGM MGT, klawiszem ENT pomiedzy
Rozszerzony 2 i Rozszerzony 1 przetgczy¢

Nowy Menedzer Plikow (Nastawienie Rozszerzony 2) oferuje
nastepujgce zalety:
mozliwa petna obstuga myszg dodatkowo do klawiszy
dostepna funkcja sortowania
Zapis tekstu synchronizuje jasne pole na nastepng mozliwg nazwe
pliku
Zarzadzanie Ulubionymi
Mozliwos$¢ konfiguracji wyswietlanej informacii
format pliku nastawialny
wielko$¢ okna dowolnie nastawialna
mozliwa szybka obstuga przy uzyciu shortcuts

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.7 PGM MGT konf

Zalezne pliki

Zalezne pliki posiadajg dodatkowo do oznacznia pliku jesczcze
koncéwke .SEC.DEP (SECtion = angl. segment, DEPendent = ang|.
zalezny). Nastepujgce rozmaite typy znajdujg sie do dyspozycii:

.H.SEC.DEP

Pliki z koncowka .SEC.DEP TNC generuje, jesli pracujemy z funkcjg
segmentowania. W pliku tym znajdujg sie informacje, konieczne dla
TNC, aby przejs¢ z jednego punktu segmentacji na nastepny
.T.DEP: plik uzywania narzedzi dla pojedynczych programéw w
dialogu tekstem otwartym (patrz ,Sprawdzanie uzycia narzedzi” na
stronie 202)

.P.T.DEP: plik uzycia narzedzi dla kompletnej palety

Pliki z koncéwka .P.T.DEP generuje TNC, jesli w trybie pracy
przebiegu programu przeprowadzamy sprawdzanie uzycia narzedzi
(patrz ,Sprawdzanie uzycia narzedzi” na stronie 202) dla danego
zapisu palety aktywnego pliku palet. W pliku tym jest przedstawiona
suma wszystkich czaséw zastosowania narzedzi, to znaczy czas
eksploatacji wszystkich narzedzi, wykorzystywanych dla jednej
palety

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

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

Nastawienie MOD Zmiana nastawienia zaleznych plikéw

Wybrac¢ zarzgdzanie plikami w rodzaju pracy Program wprowadzi¢
do pamieci/edycja: nacisng¢ PGM MGT klawisz

Wybra¢ MOD-funkcje: nacisngé klawisz MOD .

Wybdr nastawienia Zalezne pliki: jasne pole przy pomocy klawiszy
ze strzatkg na nastawienie Zalezne pliki przesuna¢, klawiszem ENT
pomiedzy AUTOMATYCZNIE i MANUALNIE przetgczac

wybrano nastawienie MANUALNIE.

Jesliistniejg dla danego pliku zalezne pliki, to TNC ukazuje
w szpalcie statusu zarzgdzania plikami +-znak (tylko jesli
Zalezne pliki sg ustawione na AUTOMATYCZNIE ).

@ Zalezne pliki sg widoczne w zarzgdzaniu plikami, tylko jesli
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17.8 Specyficzne dla danej maszyny
parametry uzytkownika

Zastosowanie

Aby umozliwi¢ operatorowi nastawienie specyficznych dla maszyny
funkciji, producent maszyn moze zdefiniowaé do 16 parametrow
maszynowych jako parametréw uzytkownika.

sterowaniach TNC. Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje

O Funkcja ta nie jest do dyspozycji na wszystkich
obstugi maszyny.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Przedstaw

17.9 Przedstawienie pétwyrobu w
przestrzeni roboczej

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozna skontrolowa¢ graficznie
potozenie czesci nieobrobionej w przestrzeni roboczej maszyny i

aktywowac nadzoér przestrzeni roboczej w trybie pracy Test programu.

TNC wyswietla przezroczysty prostopadtoscian jako przestrzen
roboczg, ktérego wymiary zawarte sg w tabeli obszar przemieszczenia
(kolor standardowy: zielony Wymiary dla przestrzeni roboczej TNC
czerpie z parametrow maszynowych dla aktywnego obszaru
przemieszczania. Poniewaz obszar przemieszczania jest
zdefiniowany w systemie referencyjnym (systemie punktéw
bazowych), punkt zerowy prostopadfoscianu odpowiada punktowi
zerowemu maszyny. Potozenie punktu zerowego maszyny w
prostopadtoscianie mozna uwidoczni¢ poprzez nacisniecie Softkey
M91 (2. pasek softkey) (kolor standardowy: biaty).

Dalszy przezroczysty prostopadtoscian przedstawia potwyrob, ktérego
wymiary zawarte sg w tabeli BLK FORM (kolor standardowy:
niebieski). Wymiary TNC przejmuje z definicji potwyrobu wybranego
programu. Prostopadtoscian pétwyrobu definiuje wprowadzany uktad
wspotrzednych, ktérego punkt zerowy lezy wewnatrz
prostopadtoscianu obszaru przemieszczenia. Potozenie aktywnego
punktu zerowego w prostopadtoscianie obszaru przemieszczenia
mozna uwidoczni¢ poprzez nacisniecie softkey ,Wyswietli¢ punkt
zerowy obrabianego przedmiotu® (2-gi pasek softkey).

Gdzie doktadnie znajduje sie potwyrdb w przestrzeni roboczej jest
normalnie rzecz biorgc bez znaczenia dla Testu programu. Jesli
testujemy programy, zawierajgce przemieszczenia z M91 lub M92, to
nalezy potwyrob ,graficznie® tak przesunac, zeby nie wystgpity
uszkodzenia konturu. Prosze uzywaé¢ w tym celu pokazanych w
nastepne;j tabeli softkeys.

software), to nalezy punkt odniesienia w razie
koniecznosci tak przesungc graficznie, aby nie pojawity sie
ostrzezenia o kolizji.

O Jesli chcemy przeprowadzi¢ graficzny test kolizji (opcja

Poprzez softkey ,wyswietli¢ punkt zerowy przedmiotu w
przestrzeni roboczej” mozna wyswietla¢ potozenie
potwyrobu w uktadzie wspotrzednych maszyny. Na tej
wspotrzedne nalezy potem plasowaé przedmiot na stole
maszyny, aby przy odpracowywaniu stworzyc¢ te same
warunki jak przy tescie kolizyjnosci.
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Test programu

v[-100000.000
z|-100000. 000 | +100000 . 000
BLK_FORM

X| -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
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Oprocz tego mozna aktywowac kontrole przestrzeni roboczej dla q—,"
rodzaju pracy Test programu, aby przetestowaé program z aktualym N
punktem odniesienia i aktywnymi obszarami przemieszczenia (patrz 3
nastgpna tabela, ostatni wiersz). (o)
Q2
Funkcja Softkey (o)
ol
Przesungc¢ potwyrdb w lewo
e 4 IE
ra ra ra w
Przesungc¢ potwyréb w prawo B Ll
whed
— i
Przesungc¢ potwyrdb do przodu s N
S
P C potwyrob do tyk e
rzesuna¢ potwyrob do tytu P ;
o . . =
Przesungc¢ potwyrdb w gore t s e
o
ul
Przesunagé potwyréb w dot e ;'a
b
Y
Wyswietlic potwyrdb w stosunku do wyznaczonego g 8_
punktu odniesienia: TNC przejmuje aktywny punkt =
odniesienia (preset) oraz aktywne pozycje C_J
wytgcznikdw koncowych z trybdw pracy maszyny w c
tescie programu @
Wyswietli¢ caty obszar przemieszczenia odniesiony nIN ax ;
do przedstawionego nieobrobionego przedmiotu (e B
(2]
Wyswietli¢ punkt zerowy maszyny w przestrzeni = N o)
roboczej Q
N
Wyswietli¢ okreslong przez producenta maszyn = E
pozycje (np. punkt zmiany narzedzia) w przestrzeni
roboczej d)
o ) . N~
Wys$wietli¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu w & -
przestrzeni roboczej :
Kontrole przestrzeni roboczej podczas testu P
programu wigczy¢ (ON)/ wytaczy¢ (OFF) on

HEIDENHAIN iTNC 530 691 @
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17.9 Przedstaw

Obrécenie catej prezentacji konstrukcji

Na trzecim pasku softkey dysponujemy funkcjami, przy pomocy

ktorych mozemy cate przedstawienie konstrukcji obrécié lub nachyli¢:

Funkcja Softkeys
Prezentacje obroéci¢ pionowo 2 &>
(= (=

Prezentacje nachyli¢ poziomo
=" =
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17.10 Wybér wskazania potozenia

Zastosowanie

Dla Obstugi recznej i rodzajow pracy przebiegu programu mozna
wptywac na wskazanie wspotrzednych:

llustracja po prawej stronie pokazuje rozne potozenia narzedzia
1 Pozycja wyjsciowa

2 Pozycja docelowa narzedzia

3 Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
4 Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy maszyny dla wskazan potozenia TNC mozna wybieraé
nastepujgce wspotrzedne:

zenia

7N

Funkcja Wskazanie
Rzeczywista pozycja: momentalna pozycja RZECZ.
narzedzia

Pozycja referencyjna; pozycja rzeczywista w REF
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

Btad opdznienia; réznica pomiedzy pozycja B.OPOZN.
zadang i rzeczywistg

Zadana pozycja; zadana aktualnie przez TNC ZAD.
wartos¢

Dystans do zaprogramowanej pozycji w uktadzie ~ DYSTANS
wspotrzednych maszynowych; réznica pomiedzy
pozycja rzeczywistg i docelowg

Dystans do zaprogramowanej pozycji w RW-3D
aktywnym (niekiedy nachylonym) ukfadzie

wspotrzednych; réznica pomiedzy pozycja

rzeczywistg i docelowg

Odcinki przemieszczenia, ktére zostaty M118
pokonane przy pomocy funkcji superpozyciji kotka
obrotowego (M118)

(tylko wyswietlacz pozycji 2)

Przy pomocy MOD-funkcji Wskazanie potozenia 1 wybiera sie
wskazanie potozenia we wskazaniu statusu.

Przy pomocy MOD-funkcji Wskazanie potozenia 2 wybiera sie
wskazanie potozenia w dodatkowym wskazaniu statusu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.11 Wybor systemu miar

17.11 Wybo6r systemu miar

Zastosowanie

Przy pomocy tej MOD-funkcji okresla sie, czy TNC ma wyswietla¢
wspotrzedne w mm lub calach (system calowy).

Metryczny system miar: np. X = 15,789 (mm) MOD-funkcja Zmiana
mm/cale = mm. Wys$wietlenie z trzema miejscami po przecinku
System calowy np. X = 0,6216 (inch) MOD-funkcja Zmiana mm/cale
=cale . Wskazanie z 4 miejscami po przecinku

Jesli wyswietlacz calowy jest aktywny, to TNC ukazuje posuw rowniez
w cal/min. W programie wykonywanym w calach nalezy wprowadzi¢
posuw ze wspétczynnikiem 10 wiekszym.
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17.12Wybrac jezyk programowania
dia $MDI

Zastosowanie
Przy pomocy MOD-funkcji Wprowadzenie programu przetacza sie
programowanie pliku $MDI.

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

$MDI.l zaprogramowac zgodnie z DIN/ISO:
Wprowadzenie programu: 1ISO

HEIDENHAIN iTNC 530

k programowania dla $MDI

”
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17.13 Wyb

17.13 Wybor osi dla generowania
L-wiersza

Zastosowanie

W polu wprowadzania danych dla wyboru osi okresla sig, jakie
wspotrzedne aktualnej pozycji narzedzia zostang przejete do wiersza
GO01 . Generowanie oddzielnego L-wiersza nastepuje klawiszem
~przejecie pozycji rzeczywistej“. Wybor osi nastepuje jak w przypadku
parametrow maszynowych, w zaleznosci od uktad bitow:

Osie do wyboru %11111X, Y, Z, IV., V. przeja¢ o$
Osie do wyboru %01111: X, Y, Z, IV. Przeja¢ o$
Osie do wyboru %00111: X, Y, Z o$ przejg¢

Osie do wyboru %00011: X, Y o$ przejgé

Osie do wyboru %00001: X o$ przejaé
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17.14 Wprowadzi¢ ograniczenie
obszaru przemieszczania,
wskazanie punktu zerowego

Zastosowanie

Na maksymalnym obszarze przemieszczania mozna ograniczac
rzeczywistg wykorzystywang droge przemieszczania dla osi
wspotrzednych.

Przyktad zastosowania: zabezpieczanie maszyny podziatowej przed
kolizjami.

Maksymalny obszar przemieszczania jest ograniczony przez
wytgcznik koncowy oprogramowania (Software). Rzeczywista
wykorzystywalna droga przemieszczenia zostaje ograniczona przy
pomocy MOD-funkcji OBSZAR PRZEMIESZCZENIA: w tym celu
prosze wprowadzi¢ wartosci maksymalne w kierunku dodatnim i
ujemnym osi, w odniesieniu do punktu zerowego maszyny. Jesli
maszyna dysponuje kilkoma odcinkami przemieszczania, to mozna
oddzielnie nastawi¢ ograniczenie dla kazdego odcinka
przemieszczenia (softkey OBSZAR PRZEMIESZCZENIA (1) do
OBSZAR PRZEMIESZCZENIA (3)).

Praca bez ograniczenia obszaru
przemieszczania

Dla osi wspotrzednych, ktére majg by¢ przesuniete bez ograniczenh
obszaru przemieszczenia, prosze wprowadzi¢ maksymalny odcinek
przemieszczenia TNC TNC (+/- 99999 mm) jako OBSZAR
PRZEMIESZCZEANIA

HEIDENHAIN iTNC 530
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D O Okresli¢ maksymalny obszar przemieszczania i

% 8 wprowadzié¢

N 3

C © " Wybra¢ wyswietlacz potozenia REF Praca reczna Proscan ‘
f, ’6 Najecha¢ dodatnie i ujemne pozycje osi X-, Y-iZ

; N Zanotowac¢ wartosci ze znakiem liczby Tsmesss  Ulomeoem  yue

- B MOD-funkcje wybra¢: nacisngé przycisk MOD i

‘_U 4 omszar Wprowadzi¢ ograniczenie obszaru przemieszczania: 3

cc Rk nacisng¢ Softkey OBSZAR PRZEMIESZCZENIA. In

C 5 Wprowadzié zanotowane warto$ci dla osi jako i

B Q ograniczenia 3

";l, MOD-funkcje opusci¢: Softkey KONIEC nacisnaé i stoes []
m |OF F | OoN
= Aktywne warto$ci korekcji promienia narzedzia nie zostajg o =
E @ uwzgledniane przy ograniczeniach obszaru
() przemieszczania. pozven, | OmszaR | osszae | omszae vaszwn | ZEETRZ.

N e PR(Z]E)N. pn(z;n. Pk(x:)n. POMOC o 4% OF‘DFDET K-EC
a Ograniczenia obszaru przemieszczania i wytgczniki

koncowe Software zostang uwzglednione, kiedy bedg

= przejechane punkty odniesienia.

.

N

) Wskazanie punktéw odniesienia

Q

o Ukazane u gory po prawej stronie ekranu wartosci definiujg

Qo momentalnie aktywny punkt odniesienia. Punkt odniesienia moze

" — zostaé wyznaczony manualnie lub z tabeli preset. W menu ekranu nie

ch moga one zosta¢ zmienione.

3 Wyswietlone wartosci sg zalezne od konfiguracji maszyny.

: @

©
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17.15 Wyswietli¢ pliki POMOC

Wybieranie ostatnio aktywnego pliku POMOC:
nacisng¢ Softkey POMOC (HILFE)

W razie potrzeby, wywota¢ zarzadzanie plikami
(klawisz PGM MGT) i wybra¢ inny plik pomocy

POMOC

3
Zastosowanie CE>
Pliki pomocy powinny wspomagac obstugujgcego urzadzenie w DPEEE FOEERE rowran o
sytuacjach, kiedy konieczne sg okreslone z géry sposoby dziatania, e =
np. swobodne funkcjonowanie maszyny po przerwie w doptywie " g —
pradu. Takze funkcje dodatkowe mozna dokumentowac w pliku onis for supervisor = 3_
POMOC. Rysunek po prawej stronie pokazuje wyswietlenie pliku o P i O B 55 (0 - [
POMOC. 7 ‘C_)
L -
O Pliki POMOC nie sg dostepne na kazdej maszynie. puotgfsheliclocetson NN S Q
ms) ) Blizszych informacji udziela producent maszyn. 20 B0 B e & 2 |s g S
8% S-1IST i ~;
@% SCNm3 ov:s54 ' 4
-23.340 Y +16.787 2  -876.443| & %N e
, z *B +0.000*C +0.000

Wybér PLIKOW POMOC &0 ;
= - S1 ©.000 ) (Te)

RZECZ : 15 T S Z2S 1875 F e M5 /8
MOD-funkcje wybraé: nacisnaé przycisk MOD 1 ‘ ‘ ‘ ‘ . -
N~
F
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17.16 Wyswietlanie czasu roboczego

17.16 Wyswietlanie czasu roboczego

Zastosowanie

Przez softkey CZAS MASZYNY mozna wyswietla¢ rozne rodzaje
przepracowanego czasu:

Praca reczna

Program
WPT. do pami.

Przepracowany .
Znaczeni
czas aczenie
Sterowanie on Czas pracy sterowania od momentu
wigczenia do eksploatacji
Maszyna on Czas pracy maszyny od momentu

wigczenia do eksploataciji

Przebieg programu Przepracowany czas sterowanej
numerycznie eksploatacji od uruchomienia

wyswietlanie dodatkowego czasu. Prosze uwzglednié

@ Producent maszyn moze odda¢ do dyspozyciji
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

W dolnej czesci ekranu mozna zapisac kod, przy pomocy
ktérego TNC resetuje pokazywane czasy. Ktére czasy
dokfadnie rzecz biorgc resetuje TNC okresla producent
maszyn, uwzgledni¢ informacje w instrukcji obstugi
maszyny!

700

Sterouanie ON = 70:08:26
ulaczenie maszyny = 66:21:08
Uykonanie prog. = 0:12:34
spindle S1 time = 0:03:06
Spindle S2 time = 0:00:00
Axis time = 0:10:08
Hydraulic time = 0:00:00

Liczba klucza —
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17.17 Sprawdzanie nosnika danych

Zastosowanie

Poprzez softkey SPRAWDZANIE SYSTEMU PLIKOW mozna
przeprowadzi¢ dla partycji TNC i PLC sprawdzanie dysku twardego z
automatycznym naprawianiem.

=)

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

Przeprowadzenie sprawdzania nosnika danych

&)

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Nalezy wytaczy¢ maszyne przed sprawdzaniem nosnika
danych na stan NOT-AUS (wytgczenie awaryjne). TNC
wykonuje przed sprawdzaniem nowy start software!

MOD-funkcje wybraé: nacisnaé przycisk MOD

DIAGNOZA

PLIK
BLEDY SYS.
SPRAWDZIC

Wybra¢ funkcje diagnozy: softkey DIAGNOZA
nacisngc¢

Start sprawdzania nosnika danych: softkey
SPRAWDZANIE SYSTEMU PLIKOW nacisnag¢

Start sprawdzania z softkey TAK jeszcze raz
potwierdzic: funkcja zamyka software TNC i
rozpoczyna sprawdzanie nosnika danych.
Sprawdzanie moze zajg¢ pewien czas, w zaleznosci
od ilosci i wielkosci plikow, zapisanych na dysku
twardym

Na koncu operacji sprawdzania TNC wyswietla okno z
wynikami sprawdzania. TNC zapisuje dodatkowo
wyniki takze do pliku protokotu sterowania

Nowy start software TNC: nacisng¢ klawisz ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

ka danych
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ienie czasu sys

17.18 Nastaw

17.18 Nastawienie czasu

systemowego

Zastosowanie

Przy pomocy softkey DATE/GODZINE NASTAWIC mozna nastawié
strefe czasowg, date i czas systemowy.

Wykonanie nastawienia

=)

Jesli dokonuje sie przestawienia strefy czasowej, daty lub
czasu systemowego, to konieczny jest restart TNC. TNC
wydaje w tych przypadkach ostrzezenie przy zamykaniu

MOD-funkcje wybra¢: nacisng¢ przycisk MOD
Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej przetgczaé

DATE/
GODZINE
NASTAWIC

702

Wyswietlenie okna stref czasowych: softkey
NASTAWIENIE STREFY CZASU nacisngé

W prawej czesci wybrac kliknigciem myszy strefe
czasowg, w ktorej sie znajduje system

Z lewej strony okna pop-up wybra¢, czy chcemy
nastawia¢ czas manualnie (opcje Nastawianie czasu
manualnie aktywowac), lub czy TNC ma
synchronizowa¢ czas z serwerem (opcje Czas
synchronizowa¢ poprzez NTP serwer aktywowac)

W razie potrzeby przestawi¢ godzine zapisujgc
wartosci liczbowe

Zapisanie nastawienia do pamieci: na przycisk OK
klikng¢

Anulowanie zmian i przerwanie dialogu: na przycisk
Przerwaé klikngé

Praca Program wpr. do pamieci i edycja

reczna

BEGIN PGM 17000 MM

b e

=0 | SOM_2

 Europe J
A

13 CYCL DEF 5 4.8
14 CYCL DEF S o i
15 CYCL DEF S g
16 CVCL DEF § oo

17 CYCL DEF 5

18 CYCL DEF §

19 CYCL CALL NTP caas

20 cC x+0 v s )

225,52 % Duson]  ©fcas sdnimmat e server

221l 1=suRe, i _ oo |

23 L X+17.5 s100%

B o Cerifcate]  semer = Usunaé @ ]

25 ¢ x+17.5 | [ deonux o “Oreniosen | BEEl o
25 clibci Orest(10sek) [oFF]

7 L X+45 ¥

28 L 2-45 RO F1o0x%

29 L v+60 RO @

30 L X-45 RQ

31 L v+d0 Ro 4t

= Usumaé @est105ek)
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17.19 Teleserwis

Zastosowanie

maszyn i przez niego tez okreslone. Prosze uwzglednic

Q Funkcje teleserwisu zostaty zwolnione przez producenta
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

TNC oddaje do dyspozycji dwa softkeys dla teleserwisu,
aby mozna byto przygotowac¢ dwa miejsca serwisowe.

TNC dysponuje mozliwoscia, przeprowadzenia teleserwisu. W tym
celu TNC powinna by¢ wyposazona w Ethernet-karte, przy pomocy
ktérej mozna uzyskac wiekszg szybkos¢ przesytania danych niz przez
szeregowy interfejs RS-232-C.

Przy pomocy oprogramowania teleserwisowego firmy HEIDENHAIN,
producent maszyny moze utworzy¢ w celach diagnostycznych
poprzez ISDN-modem potgczenie do TNC. Nastepujgce funkcje
znajdujg sie do dyspozyciji:

Przesytanie danych na ekranie-online

Zapytania o stanie maszyny

Przesytfanie plikéw

Zdalne sterowanie TNC

Teleserwis wywotaé/zakonczy¢

Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny
Wybra¢ MOD-funkcje: nacisngé klawisz MOD .
servIcE Utworzy¢ potgczenie do punktu serwisowego: ustawié
] softkey SERVICE lub SUPPORT na ON . TNC
przerwie potgczenie automatycznie, jezeli w
okreslonym przez producenta maszyn czasie
(standardowo: 15 min.) nie zostanie przeprowadzona
transmisja danych

Przerwac¢ potgczenie z punktem serwisowym: softkey
SERVICE lub SUPPORT na OFF przetgczy¢. TNC
przerwie potgczenie po okoto jednej minucie

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Zewnetrzny dostep

17.20 Zewnetrzny dostep

Zastosowanie

&)

Producent maszyn moze konfigurowac¢ zewnetrzne
mozliwosci dostepu przez LSV-2 interfejs. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Przy pomocy Softkey ZEWNETRZNY DOSTEP mozna zwolonié
dostep przez LSV-2 interfejs lub go zablokowac.

Poprzez odpowiedni wpis do pliku konfiguracyjnego TNC.SYS mozna
zabezpieczy¢ skoroszyt wigcznie z istniejgcymi podskoroszytami przy
pomocy hasta. Przy korzystaniu z danych tego skoroszytu przez LSV-
2-interfejs pojawia sie zapytanie o hasto. Prosze okresli¢ w pliku

konfiguracyjnym TNC.SYS Sciezke i hasto dla zewnetrznego dostepu.

=)

Plik TNC.SYS musi by¢ zapamietana w Root-skoroszycie
TNC:\.

Jesli dokonujemy tylko jednego wpisu dla hasta, to caty
dysk TNC: \ zostaje zabezpieczony.

Prosze uzywac dla przesytania danych aktualizowane
wersje oprogramowania firmy HEIDENHAIN TNCremo lub
TNC remoNT.

Wopisy do TNC.SYS Znaczenie

REMOTE.PERMISSION= LSV-2-dostep tylko dla

okreslonych komputerow
zezwoli¢. Zapisac liste nazw
komputeréw

REMOTE.TNCPASSWORD Hasto dla LSV-2-dostepu

(HASLO)=
REMOTE.TNCPASSWORD Sciezka, ktéra ma zostac¢
(HASLO)= zabezpieczona

704
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Przyktad dla TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Zewnetrzny dostep zezwoli¢/zablokowaé
Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny
Wybra¢ MOD-funkcje: nacisnaé klawisz MOD .
zemETRZ. Zezwolenie na potgczenie z TNC: softkey

S ZEWNETRZNY DOSTEP na ON przetaczy¢. TNC
dopuszcza dostep do danych poprzez LSV-2-
interfejs. Przy dostepie do skoroszytu, podanego w
pliku konfiguracyjnym TNC.SYS, zostaje zapytane

hasto

17.20 Zewnetrzny dostep

Zablokowac potgczenie z TNC: softkey
ZEWNETRZNY DOSTEP na OFF przetaczy¢. TNC
blokuje dostep przez LSV-2-interfejs

HEIDENHAIN iTNC 530 705 @



17.21 Tryb komputera przewodniego

17.21 Tryb komputera przewodniego

Zastosowanie

trybu przewodniego komputera. Prosze uwzglednié¢

@ Producent maszyn definiuje zachowanie i funkcjonalnos¢
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Przy pomocy softkey TRYB PRZEWODNIEGO KOMPUTERA
przekazujemy komando do zewnetrznego komputera gtéwnego, aby
na przyktad przesta¢ dane do sterowania.

Zewnetrzny dostep zezwoli¢/zablokowaé¢
Tryb pracy Prgramowanie/edycja lub Test programu wybrac
Wybra¢ MOD-funkcje: nacisnaé¢ klawisz MOD .
Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej przetgczac
g Aktywowac tryb przewodniego komputera: TNC
TrvE pokazuje pustg strone ekranu

Zakonczy¢ tryb komputera przewodniego: softkey
END nacisng¢

mozna zakonczy¢ trybu komputera przewodniego

O Uwzgledni¢, iz producent maszyn moze okresli¢, ze nie
manualnie, zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi maszyny.

Uwzglednic, iz producent maszyn moze okresli¢, ze nie
mozna zewnetrznie automatycznie aktywowac trybu
komputera przewodniego, zapoznac sie z instrukcja
obstugi maszyny.
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17.22 Kétko na sygnale radiowym
HR 550 FS konfigurowaé

Zastosowanie

Poprzez softkey USTAWIENIE KOLKA NA SYGN.RADIOWYM
mozna konfigurowac to kétko HR 550 FS. Nastepujace funkcje
znajdujg sie do dyspozyciji:
Przypisanie kotka do okreslonego uchwytu kétka
Nastawienie kanatu sygnatu radiowego

Analiza spektrum czestotliwosci dla okreslenia najlepszego kanatu
sygnatu radiowego

Nastawi¢ moc nadawania
Informacje statystyczne do jakosci transmisji

Przypisanie kétka do okreslonego uchwytu
koétka

Prosz upewnic sie, iz uchwyt kotka jest potaczony z hardware
sterowania

Prosze wtozy¢ kotko na sygnale radiowym, ktére ma by¢ przypisane
do danego uchwytu koétka do tego wiasnie uchwytu

MOD-funkcje wybraé: nacisng¢ przycisk MOD

Pasek softkey dalej przetgczaé

FunKe. Wybra¢ menu konfiguraciji dla kotka na sygnale

KOLKA

NASTALIC radiowym: softkey USTAWIENIE KOLKA
RADIOWEGO nacisng¢

Nacisng¢ na przycisk HR podlaczy¢: TNC zapisuje
numer seryjny zamontowanego kétka i pokazuje gow
oknie konfiguracji z lewej strony obok przycisku HR
podiaczyé

Zachowac konfiguracje i zamkng¢ menu
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisng¢

HEIDENHAIN iTNC 530

guration of wireless handuheel

B TS

igurowac

#ro
Co Statistics
. o. [o076750407 cannecttw | | patan [1734754
Channel seting 12 Selectchannel | | Lostpacks o 0.00%]
Channelin us 1z CRC err P [ooow
Transmitter power  [Full power Setpow Max. tost [0
HW in charger =
SSSSS
Ertor cod
Stop HW. Start handwheel End
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igurowac

17.22 Kétko na sygnale radiowym HR 550 FS konf

Nastawienie kanatu sygnatu radiowego

Przy automatycznym starcie kétka na sygnale radiowym TNC prébuje
wybrac ten kanat radiowym, na ktérym dostepny jest najlepszy sygnat.
Jezeli chcemy sami nastawi¢ kanat sygnatu radiowego, to prosze to
wykonac¢ w nastepujgcy sposob:

MOD-funkcje wybraé: nacisnaé przycisk MOD
Pasek softkey dalej przetaczaé

FUNKC.
KOLKA
NASTAWIC

708

Wybra¢ menu konfiguraciji dla kotka na sygnale
radiowym: softkey USTAWIENIE KOLKA
RADIOWEGO nacisna¢

Kliknigciem myszy wybra¢ suwak Spektrum
czestotliwosci

Klikng¢ na przycisk HR zatrzymaé: TNC zatrzymuje
potaczenie z kotkiem i okresla aktualne spektrum
czestotliwosci dla wszystkich 16 dostepnych kanatow

Zapamieta¢ numer kanatu, z najmniejszym
wystepowaniem sygnatéw radiowych (najmniejsza
belka)

Przy pomocy przycisku start kétka radiowego
ponownie aktywowac kétko radiowe

Kliknigciem myszy wybra¢ suwak Wiasciwosci

Klikngé na przycisk Wybra¢ kanal: TNC wyswietla
wszystkie dostepne kanatéw. Wybraé przy pomocy
myszy numer kanatu, dla ktérego TNC zarejestrowato
najmniej sygnatéw radiowych

Zachowac konfiguracje i zamknaé menu
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisng¢

Configuration of wireless handuheel

[Properies| Frequency speckum

Connect HW.

rial no. [0026759407
Channel setting 12 Select channel

Statistics

Data packets 11734754

Lost packets o 0,00%
Channel in us: 12 CRC error o 0,00%
Transmitier pow Full power Set pow Max. successive lost [0
HW in charger {2}
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop HW Start handwheel | End |
Configuration of wireless handuheel G lo B

Properes Fsasenyspecu|

= [T

2 [55 [72 [55 [5 [ [& [ [75 [ [ o [0 [ [e5 [5 [55

N

Stop HW

Erorcode [

]|

|
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Nastawi¢ moc nadawania

=)

MOD-funkcje wybraé: nacisnaé przycisk MOD
Pasek softkey dalej przetgczaé

Wybra¢ menu konfiguraciji dla kotka na sygnale
radiowym: softkey USTAWIENIE KOLKA
RADIOWEGO nacisnag¢

Prosze uwzgledni¢, iz przy redukowaniu mocy nadawania
zmniejsza sie strefa dziatania kétka na sygnale radiowym.

FUNKC.
KOLKA
NASTAWIC

Klikng¢ na przycisk Okresli¢ moc: TNC wyswietla trzy
dostepne nastawienia mocy. Prosze wybra¢ myszg
wymagane nastawienie

Zachowac konfiguracje i zamkng¢ menu
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisng¢

Statystyka

Pod pojeciem Statystyka TNC pokazuje informacje dotyczgce jakosci
transmisji.

Kotko na sygnale radiowym reaguje przy ograniczonej jakosci odbioru,
nie zapewniajgcej bezproblemowego bezpiecznego zatrzymania osi,
wytgczeniem awaryjnym.

Wskazéwka o ograniczonej jakosci odbioru podaje wyswietlana
wartos¢ Max. kolejnosé niemozliwa. Jesli TNC pokazuje w normalnym
trybie kotka na sygnale, w obrebie wymaganego promienia
zastosowania powtdrnie wartosci wieksze od 2, to istnieje
zawigkszone zagrozenie nagtego przerwania potgczenia. Pomocnym
moze okazacé sie w tym przypadku zwiekszenie mocy nadawczej ale
takze przejscie na inny, w mniejszym stopniu zajmowany kanat.
Prosze sprébowac w takich przypadkach polepszy¢ jakos$¢ transmisji
poprzez wyboér innego kanatu (patrz ,Nastawienie kanatu sygnatu

radiowego” na stronie 708) albo zwigkszenie mocy nadawczej (patrz
,Nastawi¢ moc nadawania” na stronie 709).

Dane statystyczne mozna wyswietla¢ w nastepujgcy sposéb:
MOD-funkcje wybraé: nacisnaé przycisk MOD
Pasek softkey dalej przetaczaé

Wybra¢ menu konfiguracji dla kétka na sygnale
radiowym: softkey NASTAWIENIE KOLKA NA
SYGNALE RADIOWYM nacisng¢: TNC pokazuje
menu konfiguracji z danymi statystycznymi

FUNKC .
KOLKA
NASTAWIC

HEIDENHAIN iTNC 530

Channel setting

Channel in use
Transmitter power

HW in charger

Configuration of wireless handuheel

Connec LHW

n 59407
12 Select channel

R
=

)

Statstcs S

Dampackers  [173a7sa =
s looox) o

—

CRC error

1
1

Status

[HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Start handwheel

Configuration

handwheel serial no. [0026753407

Channel seting
Channel in use
Transmitter power

HW in charger

Al |

Connec LHW
12 Select channel
12
Full power Set power

1

Statistics

Data packets
Lost packets

CRC error

Max. successive lost [0

Status

[HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Start handwheel
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18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

18.1 Ogoéine parametry uzytkownika

Ogolne parametry uzytkownika sg to parametry maszynowe, ktore
wptywajg na zachowanie TNC.

Typowymi parametrami uzytkownika sg np.
jezyk dialogowy
zachowanie interfejsow
predkosci przemieszczenia
operacje obrébkowe
dziatanie Override

Mozliwosci wprowadzenia danych dla
parametréow maszynowych

Parametry maszynowe mozna dowolnie programowac¢ jako
Liczby dziesietne
Wprowadzenie bezposrednie wartosci liczbowych

Liczby dwojkowe /binarne
Znak procentu ,%"“ wprowadzi¢ przed wartoscig liczbowg

Liczby szesnastkowe
Znak dolara ,$“ wprowadzi¢ przed wartoscig liczbowg
Przyktad:

Zamiast liczby uktadu dziesigtkowego 27 mozna wprowadzi¢ liczbe
dwdjkowg %11011 lub szesnastkowa $1B .

Pojedyncze parametry maszynowe mogg by¢ podane w réznych
uktadach liczbowych jednoczesnie.

Niektore parametry maszynowe posiadajg kilka funkcji. Wprowadzana
warto$¢ takich parametréw maszynowych wynika z sumy
oznaczonych przez + pojedynczych wprowadzanych wartosci.

Wybraé ogdélne parametry uzytkownika

Ogolne parametry uzytkownika wybiera sie¢ w MOD-funkcjach z liczbg
klucza 123.

W MOD-funkcjach znajdujg sie takze do dyspozycii
@ specyficzne dla maszyny PARAMETRY UZYTKOWNIKA.

712

Tabele i przeglady wazniejszych informagji @



Lista ogolnych parametréw uzytkownika

Zewnetrzne przesytanie danych

TNC-interfejsy EXT1 (5020.0) i EXT2 (5020.1) MP5020.x
dopasowac do zewnetrznego urzgdzenia 7 bitow danych (ASCII-Code, 8.bit = parzystos¢): bit 0 =0
8 bitéw danych (ASCII-Code, 9.bit = parzystos¢): bit 0 = 1

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

Stop przesytania przez RTS aktywny: bit 2 =1
Stop przesytania przez RTS nie aktywny: bit2 =0

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

Parzystos¢ znakow liczbami parzystymi: bit 4 = 0
Parzystos¢ znakoéw liczbami nieparzystymi: bit 4 = 1

Parzystos¢ znakéw niepozadana: bit 5 =0
Parzystos¢ znakéw pozadana: bit 5 =1

Liczba bitow stop, ktore zostajg wysytane na kohcu znaku:
1 bit stop: bit6 =0
2 bit stop: bit 6 =1
1 bit stop: bit 7 =1
1 bit stop: bit7=0

Przykfad:

TNC-interfejs EXT2 (MP 5020.1) dopasowac¢ do zewnetrznego urzgdzenia
z nastepujgcym ustawieniem:

18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

8 bitéw inf., BCC dowolnie, Stop przesytania przez DC3, parzysta
parzystos¢ znakow, zgdana parzystos¢ znakow, 2 bity stopu

Zapis dla MP 5020.1: %01101001

Typ interfejsu dla EXT1 (5030.0) i MP5030.x
EXT2 (5030.1) okresli¢ Transmisja standardowa: 0
Interfejs dla transmisji blokowej: 1

Uktady impulsowe

Wybraé rodzaj transmisji MP6010
Sonda impulsowa z przesytaniem kablowym: 0
Sonda impulsowa z transmisjg przy pomocy podczerwieni: 1

Posuw probkowania dla przetaczajacej MP6120

sondy impulsowej 1 do 3 000 [mm/min]
Maksymalny odcinek przemieszczenia do MP6130

punktu probkowania 0,001 do 99 999,9999 [mm]
Odstep bezpieczenstwa do punktu MP6140

probkowania przy automatycznym 0,001 do 99 999,9999 [mm]
pomiarze

HEIDENHAIN iTNC 530 713 @



18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

Uktady impulsowe

Bieg szybki prébkowania dla przelaczajacej
sondy impulsowej

MP6150
1 do 300 000 [mm/min]

Wypozycjonowanie wstepne na szybkim
biegu maszyny

MP6151
Pozycjonowanie wstepne z predkoscig z MP6150: 0
Pozycjonowanie wstepne na szybkim biegu maszyny: 1

Pomiar przesuniecia wspotosiowosci sondy
impulsowej przy kalibrowaniu za pomoca
przetaczajacej 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 kazda operacja
pomiaru

MP6161

Funkcja nie aktywna: 0

Orientacja bezposrednio poprzez NC: -1

M-funkcja dla orientacji sondy impulsowej: 1 do 999

Kat orientacji dla palca na promienie
podczerwone

MP6162
0 do 359,9999 [°]

Roéznica pomiedzy aktualnym katem
orientacji i katem orientacji z MP 6162, od
ktorego ma zostaé przeprowadzona
orientacja wrzeciona

MP6163
0 do 3,0000 [°]

Tryb automatyczny: sonde podczerwong
ustawi¢ przed probkowaniem
automatycznie na zaprogramowany
kierunek prébkowania

MP6165
Funkcja nie aktywna: 0
Czujnik podczerwony ustawié¢: 1

Tryb manualny: skorygowa¢ kierunek
probkowania przy uwzglednieniu
aktywnego obrotu podstawowego

MP6166
Funkcja nie aktywna: 0
Uwzgledni¢ obrét od podstawy: 1

Wielokrotny pomiar dla programowalnej MP6170
funkcji probkowania 1do3
Przedziat "zaufania" dla wielokrotnego MP6171

pomiaru

0,001 do 0,999 [mm]

Automatyczny cykl kalibrowania: srodek
pierscienia kalibrujacego 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: srodek
pierscienia kalibrujagcego 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: gérna
krawedz pierscienia kalibrujacego 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: odstep
ponizej krawedzi gornej pierscienia
kalibrujacego, przy ktérej TNC
przeprowadza kalibrowanie

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

Pomiar promienia z TT 130: kierunek
probkowania

MP6505.0 (obszar przemieszczenia 1) do 6505.2 (obszar
przemieszczenia 3)

Dodatni kierunek prébkowania w osi odniesienia kata (0°-osi): 0
Dodatni kierunek prébkowania w +90°-osi: 1

Ujemny kierunek probkowania w osi odniesienia kata (0°-0$): 2
Ujemny kierunek probkowania w +90°-osi: 3

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

MP6507

Posuw prébkowania dla drugiego pomiaru z TT 130 obliczy¢,

ze statg tolerancjg: bit 0 =0

Posuw prébkowania dla drugiego pomiaru z TT 130 obliczy¢,

ze zmienng tolerancjg: bit 0 =1

Staly posuw probkowania dla drugiego pomiaru z TT 130: bit 1 =1

Maksymalnie dopuszczalny btagd pomiaru z
TT 130 przy pomiarze z obracajacym sie
narzedziem

Konieczne dla obliczenia posuwu digitalizacji w
potgczeniu 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 probkowania dla TT 130 przy
stojacym narzedziu

MP6520
1 do 3 000 [mm/min]

Pomiar promienia przy pomocy TT 130:
odstep pomiedzy dolng krawedzig
narzedzia i gérng krawedzig palca (Stylus)

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

Odstep bezpieczenstwa w osi wrzeciona
nad palcem TT 130 przy pozycjonowaniu
wstepnym

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

Strefa bezpieczenstwa na ptaszczyznie
obrébki wokot Stylusa TT 130 przy
pozycjonowaniu wstepnym

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

Bieg szybki w cyklu prébkowania dla TT 130

MP6550
10 do 10 000 [mm/min]

M-funkcja dla orientacji wrzeciona przy
pomiarze pojedynczych ostrzy

MP6560
0 do 999
-1: funkcja nieaktywna

Pomiar z obracajgcym si¢ narzedziem:
dopuszczalna predkosé rotacyjna na
obwodzie freza

Konieczna dla obliczenia predkosci obrotowej i
posuwu digitalizacji

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

Pomiar przy obracajacym sie narzedziu:
maksymalnie dopuszczalna predkos¢
obrotowa

MP6572
0,000 do 1 000,000 [obr/min]

Przy wprowadzeniu 0 predko$¢ obrotowa zostaje ograniczona do 1000

obr/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

Uktady impulsowe

Wspobirzedne punktu srodkowego Stylusa MP6580.0 (obszar przemieszczenia 1)
TT 120 odniesione do punktu zerowego X-0$
maszyny

MP6580.1 (obszar przemieszczenia 1)
Y-0$

MP6580.2 (obszar przemieszczenia 1)
Z-08

MP6581.0 (obszar przemieszczenia 2)
X-0$

MP6581.1 (obszar przemieszczenia 2)
Y-0$

MP6581.2 (obszar przemieszczenia 2)
Z-08

MP6582.0 (obszar przemieszczenia 3)
X-0$

MP6582.1 (obszar przemieszczenia 3)
Y-0$

MP6582.2 (obszar przemieszczenia 3)
Z-08

Nadzorowanie potozenia osi obrotu i osi MP6585

réwnoleglych Funkcja nie aktywna: 0
Monitorowanie potozenia osi, kodowanie bitowe definiowalne dla kazdej
osi: 1

Zdefiniowaé osie obrotu i osie rownolegte, MP6586.0
ktére majg by¢ nadzorowane Bez monitorowania potozenia osi A: 0
Monitorowanie potozenia osi A: 1

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

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

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

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

MP6586.5
Bez monitorowania potozenia osi W: 0
Monitorowanie potozenia osi W: 1
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Uktady impulsowe

KinematicsOpt: granica tolerancji dla
komunikatu o btedach w trybie

Optymalizacja

MP6600
0001 do 0999

KinematicsOpt: maksymalnie dopuszczalne = MP6601
odchylenie od zapisanego promienia kulki 0.01 do 0.1
kalibrujacej

KinematicsOpt: M-funkcja dla MP6602

pozycjonowania osi obrotu

Funkcja nie aktywna:-1
Wykona¢ pozycjonowanie osi obrotu poprzez zdefiniowang funkcje
dodatkowa: 0 do 9999

TNC-wskazania, TNC-edytor

Cykl 17,18 i 207:
orientacja wrzeciona
na poczatku cyklu

MP7160
Przeprowadzi¢ orientacje wrzeciona: 0
Nie przeprowadza¢ orientacji wrzeciona: 1

Przygotowanie stacji
do programowania

MP7210

TNC z obrabiarkg: 0

TNC jako stacja programowania z aktywnym PLC: 1
TNC jako stacja programowania z nieaktywnym PLC: 2

Dialog Przerwa w
doptywie pradu po
wiaczeniu potwierdzié

MP7212
Potwierdzi¢ klawiszem: 0
Potwierdzi¢ automatycznie: 1

18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

DIN/ISO- MP7220

programowanie: 0 do 150

okresli¢ rozmiary

przedziatéw numerow

blokéw

Zablokowa¢ wyboér MP7224.0

typow plikow Wszystkie typy plikow wybieralne przy pomocy softkey: %0000000

Zablokowa¢ wybor programoéw HEIDENHAIN (softkey POKAZ .H): bit 0 = 1
Zablokowaé wybor DIN/ISO-programéw (softkey POKAZ .1): bit 1 =1
Zablokowaé wybor tabeli narzedzi (softkey POKAZ .T): bit 2 =1

Zablokowaé wybor tabeli punktéw zerowych (softkey POKAZ .D): bit 3 =1
Zablokowaé wybor tabeli palet (softkey POKAZ .P): bit 4 = 1

Zablokowaé wybor plikéw tekstowych (Softkey POKAZ .A): bit 5 =1
Zablokowaé wybor tabeli punktéw zerowych (softkey POKAZ .PNT): bit 6 = 1
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18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Zablokowac¢ edycje
typow plikow

Uwaga:

Jesli rygluje sie typy
plikéw, TNC wymazuje
wszystkie pliki danego
typu.

MP7224.1

Nie blokowa¢ edytora: %0000000

Zablokowa¢ edytora dla

programoéw firmy HEIDENHAIN: bit 0 = 1
DIN/ISO-programow: bit 1 =1

tabeli narzedzi: bit 2 =1

tabeli punktéw zerowych: bit 3 =1

tabeli palet: bit 4 =1

plikéw tekstowych: bit 5 =1

tabeli punktéw: bit 6 =1

Blokowanie softkey dla
tabel

MP7224.2

Softkey EDYCJA OFF/ON nie blokowac: %0000000
Softkey EDYCJA OFF/ON blokowac¢ dla

Bez funkcji: bit 0 = 1
Bez funkcji: bit1 =1
tabeli narzedzi: bit 2 =1

tabeli punktow zerowych: bit 3 =1

tabeli palet: bit 4 =1
Bez funkcji: bit 5 =1
tabeli punktéw: bit 6 = 1

Skonfigurowac¢ tabele
palet

MP7226.0

Tabela palet nie aktywna: 0
Liczba palet na jedng tabele palet: 1 do 255

Skonfigurowac pliki
punktoéw zerowych

MP7226.1

Tabela punktéw zerowych nie aktywna: 0

Liczba punktoéw zerowych na jedng tabele punktéw zerowych: 1 do 255

Dilugos¢ programu, do
ktorej zostaja
sprawdzane numery
LBL

MP7229.0
Wiersze 100 do 9 999

Ditugos¢ programu, do
ktorej FK-wiersze
zostajg sprawdzane

MP7229.1
Wiersze 100 do 9 999
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TNC-wskazania, TNC-edytor

Okresili¢ jezyk dialogu

MP7230.0 do MP7230.3

angielski: 0

niemiecki: 1

czeski: 2

francuski: 3

wioski: 4

hiszpanski: 5

portugalski: 6

szwedzki: 7

dunski: 8

finski: 9

holenderski: 10

polski: 11

wegierski: 12

zarezerwowany: 13

rosyjski (font cyrylicy): 14 (mozliwy tylko od MC 422 B)
chinski (uproszczony): 15 (mozliwy tylko od MC 422 B)
chinski (tradycyjny): 16 (mozliwy tylko od MC 422 B)
stowenski: 17 (mozliwy tylko od MC 422 B)

norweski: 18 (mozliwy tylko od MC 422 B)

stowacki: 19 (mozliwy tylko od MC 422 B)

koreanski: 21 (mozliwy tylko od MC 422 B)

turecki: 23 (mozliwy tylko od MC 422 B)

rumunski: 24 (mozliwy tylko od MC 422 B)
Wskazowka: jezyki dialogowe totewski, estonski i litwinski nie sg wiecej obstugiwane. Przy
odpowiednim ustawieniu MP7230 TNC pokazuje dialogi w jezyku angielskim.

18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

Skonfigurowa¢ tabele
narzedzi

MP7260

Nie aktywna: 0

Liczba narzedzi, ktéra zostaje generowana przez TNC przy otwarciu nowej tabeli narzedzi:
1 do 254

Jesli koniecznych jest wigcej niz 254 narzedzia, to mozna rozszerzyc tabele narzedzi przy
pomocy funkcji N WSTAW WIERSZE NA KONCU, patrz ,Dane o narzedziach”, strona 180

Skonfigurowa¢ tabele
miejsca narzedzi

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 narzedzi: 1 do 9999
Zostaje zapisana w MP 7261.1 do MP 7261.7 wartos¢ 0, to wykorzystywany zostanie tylko jeden
magazyn narzedzi przez TNC.

Indeksowaé numery
narzedzi, aby dotaczy¢
do numeru narzedzia
kilka danych korekcji

MP7262
Nie indeksowac: 0
Liczba dozwolonego indeksowania: 1 do 9
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18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Konfiguracja tabeli MP7263
narzedzi i tabeli Ustawienia konfiguracji tabeli narzedzi i tabeli miejsca: %0000
miejsca

Softkey TABELA MIEJSCA pokazac¢ w tabeli narzedzi: bit 0 = 0

Softkey TABELA MIEJSCA nie pokazywac w tabeli miejsca: bit 0 = 1

Zewnetrzne przesytanie danych: przesyfanie tylko wyswietlanych kolumn: bit 1 =0
Zewnetrzne przesytanie danych: przesyfanie wszystkich kolumn: bit 1 =1

Softkey EDYCJA ON/OFF pokazac¢ w tabeli miejsca: bit2 =0

Softkey EDYCJA ON/OFF nie pokazywac¢ 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 zezwala¢ na usuwanie narzedzi, jesli znajdujg sie w tabeli miejsca: bit4 =0

Zezwala¢ na usuwanie narzedzi, jesli znajdujg sie w tabeli miejsca, uzytkownik musi
potwierdzi¢ usuwanie: bit 4 =1

Wykonywac¢ usuwanie narzedzi w tabeli miejsca z potwierdzeniem: bit 5= 0
Wykonywac¢ usuwanie narzedzi w tabeli miejsca bez potwierdzenia: bit 5 =1
Indeksowane narzedzia usuwacé bez potwierdzenia: bit 6 = 0

Indeksowane narzedzia usuwacé z potwierdzeniem: bit 6 = 1
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TNC-wskazania, TNC-edytor g
Konfigurowanie tabeli  MP7266.0 'E
narzedzi (nie Nazwa narzedzia— NAZWA: 0 do 42; szerokosc¢ kolumny: 32 znaki ;
przedstawia¢: 0); MP7266.1
numer kolumny w Dtugos¢ narzedzia— L: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 11 znakow g
tabeli narzedzi dla MP7266.2 -
Promien narzedzia — R: 0 do 42; szeroko$c¢ kolumny: 11 znakow >
MP7266.3 ‘N
Promien narzedzia 2 — R2: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 11 znakéw =)
MP7266.4 E,
Naddatek dtugos¢ — DL: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 8 znakéw -
MP7266.5 Q
Naddatek promien — DR: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 8 znakéw E
MP7266.6 ©
Naddatek promien 2 — DR2: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 8 znakéw -
MP7266.7 ©
Narzedzie zablokowane— TL: 0 do 42; szeroko$¢ kolumny: 2 znaki o
MP7266.8 (o))
Narzedzie siostrzane — RT: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 5 znakéw c
MP7266.9 ‘3
Maksymalna trwato$¢ narzedzia — TIME1: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 5 znakéw
MP7266.10 o
Max. trwato$¢ narzedzia przy TOOL CALL — TIMEZ2: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 5 znakéw o
MP7266.11 -—
Aktualny okres trwatosci narzedzia— CUR. TIME: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 8 znakéw w
MP7266.12 -—
Komentarz do narzedzia — DOC: 0 do 42; szeroko$¢ kolumny: 16 znakéw
MP7266.13
Liczba ostrzy — CUT.: 0 do 42; szeroko$¢ kolumny: 4 znaki
MP7266.14
Tolerancja dla rozpoznania zuzycia narzedzia — LTOL: 0 do 42; szeroko$¢ kolumny: 6 znakéw
MP7266.15
Tolerancja dla rozpoznania zuzycia promienia narzedzia— RTOL: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 6
znakow
MP7266.16
Kierunek ciecia — DIRECT.: 0 do 42; szeroko$¢ kolumny: 7 znakéw
MP7266.17
PLC-status — PLC: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 9 znakéw
MP7266.18

Dodatkowe przesuniecie narzedzia w osi narzedzia do MP6530 — TT:L-OFFS: 0 do 42;
szerokos¢ kolumny: 11 znakow

MP7266.19

Przesuniecie narzedzia pomiedzy srodkiem trzpienia i sSrodkiem narzedzia — TT:R-OFFS: 0 do
42;

szeroko$¢ kolumny: 11 znakéw
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18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Konfigurowanie tabeli
narzedzi (nie
przedstawia¢: 0);
numer kolumny w
tabeli narzedzi dla

MP7266.20

Tolerancja dla rozpoznania pekniecia narzedzia, dtugos¢ narzedzia— LBREAK.: 0 do 42;
szerokos¢ kolumny: 6 znakow

MP7266.21

Tolerancja dla rozpoznania pekniecia narzedzia, promien narzedzia — RBREAK: 0 do 42;
szerokos¢ kolumny: 6 znakow

MP7266.22

Dtugosc¢ ostrzy (cykl 22) — LCUTS: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 11 znakéw

MP7266.23

Maksymalny kat wciecia (cykl 22)— ANGLE.: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 7 znakéw
MP7266.24

Typ narzedzia —TYP: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 5 znakéw

MP7266.25

Materiat ostrza narzedzia — TMAT: 0 do 42; szeroko$¢ kolumny: 16 znakéw

MP7266.26

Tabela danych skrawania — CDT: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 16 znakow

MP7266.27

PLC-warto$¢— PLC-VAL: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 11 znakow

MP7266.28

Przesuniecie wspotosiowosci trzpienia 0$ gtdwna— CAL-OFF1: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny:
11 znakow

MP7266.29

Przesuniecie wspotosiowosci trzpienia w osi pomocniczej— CALL-OFF2: 0 do 42; szerokos¢
kolumny: 11 znakow

MP7266.30

Kat wrzeciona przy kalibrowaniu — CALL-ANG: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 11 znakéw
MP7266.31

Typ narzedzia dla tabeli miejsca —PTYP: 0 do 42; szeroko$¢ kolumny: 2 znaki
MP7266.32

Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona — NMAX: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 6 znakéw
MP7266.33

Wyjscie z materiatu przy NC-stop — LIFTOFF: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 1 znak
MP7266.34

Funkcja zalezna od maszyny — P1: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 10 znakéw

MP7266.35
Funkcja zalezna od maszyny — P2: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 10 znakow
MP7266.36
Funkcja zalezna od maszyny — P3: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 10 znakéw
MP7266.37

Opis kinematyki odnosnie narzedzia — KINEMATIC: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 16 znakow
MP7266.38

Kat wierzchotkowy T_ANGLE: 0 do 42; szerokos¢ kolumny: 9 znakow

MP7266.39

Skok gwintu PITCH: 0 do 42; szeroko$¢ kolumny: 10 znakow

MP7266.40

Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC: 0 do 42; szerokos$¢ kolumny: 10 znakéw

MP7266.41

Tolerancja dla rozpoznania zuzycia promienia narzedzia 2 — R2TOL: 0 do 42; szerokos¢
kolumny: 6 znakéw

MP7266.42

Nazwa tabeli warto$ci korekcji dla korekcji promienia narzgdzia 3D w zaleznosci od kata wciecia
MP7266.43

Data/godzina ostatniego wywotania narzedzia
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TNC-wskazania, TNC-edytor

Konfigurowanie tabeli
miejsc narzedzi (nie
przedstawia¢: 0);
numer kolumny w
tabeli miejsc dla

MP7267.0

Numer narzedzia — T: 0 do 20
MP7267.1

Narzedzie specjalne — ST: 0 do 20
MP7267.2

Miejsce state — F: 0 do 20
MP7267.3

Miejsce zablokowane — L: 0 do 20
MP7267.4

PLC — status — PLC: 0 do 20
MP7267.5

Nazwa narzedzia z tabeli narzedzi — TNAME: 0 do 20
MP7267.6

Komentarz z tabeli narzedzi — DOC: 0 do 20

MP7267.7

Typ narzedzia — PTYP: 0 do 20

MP7267.8

Wartos¢ dla PLC — P1: 0 do 20

MP7267.9

Wartos¢ dla PLC — P2: 0 do 20

MP7267.10

Wartosc¢ dla PLC — P3: 0 do 20

MP7267.11

Wartos¢ dla PLC — P4: 0 do 20

MP7267.12

Wartos¢ dla PLC — P5: 0 do 20

MP7267.13

Miejsce zarezerwowane — RSV: 0 do 20

MP7267.14

Zablokowa¢ miejsce u gory — LOCKED_ABOVE: 0 do 20
MP7267.15

Zablokowa¢ miejsce u dotu — LOCKED_BELOW: 0 do 20
MP7267.16

Zablokowac¢ miejsce z lewej — LOCKED_LEFT: 0 do 20
MP7267.17

Zablokowa¢ miejsce z prawej — LOCKED_RIGHT: 0 do 20
MP7267.18

S1-wartos¢ dla PLC — P6: 0 do 20

MP7267.19

S2-warto$¢ dla PLC — P7: 0 do 20

18.1 Ogdblne parametry uzytkownika
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18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Konfigurowanie tabeli
punktow odniesienia
(nie przedstawiac: 0);
numer kolumny w
tabeli punktow
odniesienia dla

MP7268.0

Komentarz — DOC: 0 do 11
MP7268.1

Obroét podstawowy — ROT: 0 do 11
MP7268.2

Punkt odniesienia 0$ X — X: 0 do 11
MP7268.3

Punkt odniesienia o$ Y —Y: 0 do 11
MP7268.4

Punkt odniesienia 0$ Z - Z: 0 do 11
MP7268.5

Punkt odniesienia 0§ A — A: 0 do 11
MP7268.6

Punkt odniesienia o$ B — B: 0 do 11
MP7268.7

Punkt odniesienia 0s C — C: 0 do 11
MP7268.8

Punkt odniesienia os U — U: 0 do 11
MP7268.9

Punkt odniesienia o$ V —V: 0 do 11
MP7268.10

Punkt odniesienia 0§ W — W: 0 do 11

Tryb pracy Obstuga
manualna: wyswietlanie
posuwu

MP7270

Posuw F tylko wtedy wyswietli¢, jesli zostanie naci$niety klawisz kierunkowy osi: 0
Wyswietli¢ posuw F, takze w przypadku kiedy nie zostanie nacisniety klawisz kierunkowy osi
(posuw, ktory zostat zdefiniowany poprzez Softkey F lub posuw ,najwolniejszej “osi): 1

Okresli¢ znak

MP7280

dziesietny Wyswietli¢ przecinek jako znak dziesietny: 0
Wyswietli¢ kropke jako znak dziesietny: 1
Tryb pracy MP7281.0

programowania:
przedstawienie
wielolinijkowych
wierszy NC

Wiersz NC przedstawia¢ zawsze w catosci: 0
Tylko aktualny wiersz NC przedstawia¢ zawsze w catosci: 1
Wiersz NC przedstawia¢ przy edyciji tylko w catosci: 2

Tryb pracy przebiegu
programu:
przedstawienie
wielolinijkowych
wierszy NC

MP7281.1

Wiersz NC przedstawia¢ zawsze w catosci: 0

Tylko aktualny wiersz NC przedstawia¢ zawsze w catosci: 1
Wiersz NC przedstawia¢ przy edyciji tylko w catosci: 2

Wyswietlacz potozenia
w osi narzedzi

MP7285
Wskazanie odnosi sie do punktu odniesienia narzedzia: 0
Wskazanie w osi narzedzia odnosi sie do strony czotowej narzedzia: 1

Doktadnos¢ wskazania
dla pozycji wrzeciona

MP7289
0,1°:0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 6
0,0001 °: 6
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TNC-wskazania, TNC-edytor

Inkrementacja
wskazania

MP7290.0 (X-0$) do MP7290.13 (14. os)
0,1mm: 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
zablokowac w tabeli
Preset

MP7294

Nie blokowa¢ wyznaczania punktu odniesienia: %00000000000000
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi X: bit 0 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi Y: bit 1 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi Z: bit 2 =1
Wyznaczanie punktu odniesienia w IV. Zablokowac o$: bit 3 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi V: bit 4 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 6: bit 5 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 7: bit 6 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 8: bit 7 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 9: bit 8 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 10: bit 9 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 11: bit 10 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 12: bit 11 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 13: bit 12 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 14: bit 13 =1

18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

Zablokowaé
wyznaczanie punktu

MP7295
Nie blokowa¢ wyznaczania punktu odniesienia: %00000000000000

odniesienia Zablokowa¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi X: bit 0 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi Y: bit 1 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi Z: bit 2 =1
Wyznaczanie punktu odniesienia w V. Zablokowac os: bit 3 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi V: bit 4 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 6: bit 5 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 7: bit 6 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 8: bit 7 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 9: bit 8 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 10: bit 9 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 11: bit 10 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 12: bit 11 =1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 13: bit 12 = 1
Zablokowac¢ wyznaczanie punktu odniesienia w osi 14: bit 13 =1

Zaryglowaé MP7296

wyznaczanie punktu
odniesienia przy
pomocy
pomaranczowych
klawiszy osi

Nie blokowa¢ wyznaczania punktu odniesienia: 0
Blokowa¢ wyznaczanie punktu odniesienia poprzez pomaranczowe klawisze osi: 1
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18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

TNC-wskazania, TNC-edytor

Wyswietlacz stanu, Q-
parametr, dane o
narzedziach oraz czas
obrébki wycofaé

MP7300

Uwaga: ze wzgledéw bezpieczenstwa ustawien 0 do 3 nie uzywac!

TNC usuwa w przeciwnym wypadku dane narzedziowe.

Wszystko zresetowac, jesli program zostanie wybrany: 0

Wszystko skasowac, jesli program zostanie wybrany przy M02, M30, END PGM: 1

Zresetowac tylko wyswietlacz stanu, czas obrébki i dane o narzedziach, jesli program zostanie
wybrany: 2 Zresetowac tylko wyswietlacz stanu, czas obrébki i dane o narzedziach, jesli program
zostanie wybrany i przy M2, M30, END PGM: 3

Zresetowac wyswietlacz stanu i Q-parametry, jesli program zostanie wybrany: 4

Skasowac¢ wyswietlacz stanu i Q-parametry, jesli program zostanie wybrany i przy M02, M30,
END PGM: 5

Zresetowac wyswietlacz stanu i czas obrobki, jesli program zostaje wybrany: 6

Zresetowac wyswietlacz stanu i czas obrébki, jesli program zostanie wybrany i przy M2, M30,
END PGM: 7

Ustalenia dla
przedstawienia
graficznego

MP7310

Przedstawienie graficzne w trzech ptaszczyznach zgodnie z DIN 6, cze$¢ 1, metoda projekc;ji 1:
Bit0=0

Przedstawienie graficzne w trzech ptaszczyznach zgodnie z DIN 6, czes¢ 1, metoda projekgji 2:
Bit0 =1

Nowa BLK FORM w cyklu. 7 PUNKT ZEROWY w odniesieniu do starego punktu zerowego
wyswietli¢: Bit2 =0

Nowa BLK FORM w cyklu. 7 PUNKT ZEROWY w odniesieniu do nowego punktu zerowego
wyswietli¢: Bit 2 =1

Nie wyswietla¢ potozenia kursora przy prezentacji w trzech ptaszczyznach: Bit 4 =0
Wyswietla¢ potozenie kursora przy prezentacji w trzech ptaszczyznach: Bit 4 =1

Funkcje software nowej grafiki 3D aktywne: Bit 5 =0

Funkcje software nowej grafiki 3D nieaktywne: Bit 5 = 1

Ograniczenie
symulowanej diugosci
ostrza narzedzia.
Dziata tylko, jesli nie
zdefiniowano LCUTS

MP7312

0 do 99 999,9999 [mm]

Wspotczynnik zostaje pomnozony przez srednice narzedzia, aby zwiekszy¢ szybko$¢ symulacii.
Przy wprowadzeniu 0 TNC przyjmuje nieskonczong dtugos¢ ostrza, co zwigeksza czas trwania
symulacji.

Graficzna symulacja
bez zaprogramowanej
osiwrzeciona: promien
narzedzia

MP7315
0 do 99 999,9999 [mm]

Graficzna symulacja
bez zaprogramowanej
osi wrzeciona:
glebokosé zagtebienia

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)
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TNC-wskazania, TNC-edytor

Symulacja graficzna MP7317.1

bez zaprogramowanej 0 do 88 (0: funkcja nie aktywna)
osi wrzeciona: M-

funkcja dla konca

Nastawi¢ wygaszacz MP7392.0
ekranu 0 do 99 [min]
Czas w minutach, po ktérym witagcza sie wygaszacz ekranu (0: funkcja nie aktywna)

MP7392.1

Wygaszacz ekranu nie aktywny: 0
Standardowy wygaszacz ekranu X-serwera: 1
3D-wzor liniowy: 2

18.1 Ogdblne parametry uzytkownika
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18.1 Ogdblne parametry uzytkownika

Obrobka i przebieg programu

Skuteczno$é cyklu 11 WSPOLCZYNNIK
WYMIAROWY

MP7410
WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata w trzech osiach: 0
WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata tylko na ptaszczyznie obrobki: 1

Dane o narzedziach/ Dane kalibrowania -
zarzadzanie

MP7411

TNC zapisuje wewnetrznie dane kalibrowania dla uktadu impulsowego do
pamieci: +0

TNC wykorzystuje jako dane kalibrowania dla uktadu impulsowego
wartosci korekcji uktadu z tabeli narzedzi: +1

SL-cykle

MP7420

Dla cykli 21, 22, 23, 24 obowigzuje:

Frezowac¢ kanat wokdt konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara dla
wysepkKi i

ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara dla kieszeni: Bit 0 = 0
Frezowac¢ kanat wokdt konturu zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara dla
kieszeni i

ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara dla wysepki: Bit 0 = 1
Frezowanie kanatu konturu przed rozwiercaniem: Bit1 =0

Frezowanie kanatu konturu po rozwiercaniu: Bit 1 =1

Potgczy¢ skorygowane kontury: Bit2 =0

Potgczy¢ nieskorygowane kontury: Bit 2 = 1

Rozwiercanie za kazdym razem do gtebokosci kieszeni: Bit 3 =0
Kieszen przed kazdym kolejnym dosunieciem narzedzia wyfrezowac po
obwodzie i dokonac rozwiercania: Bit 3 =1

Dla cykli 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 obowigzuje:

Przemiesci¢ narzedzie na koncu cyklu na ostatnig przed wywotaniem cyklu
zaprogramowang pozycje: Bit4 =0

Przemiesci¢ narzedzie przy koncu cyklu tylko w osi wrzeciona: Bit 4 =1

Cykl 4 FREZOWANIE KIESZENI, cykl 5 MP7430
KIESZEN OKRAGLA: wspoétczynnik 0,1 do 1,414
naktadania si¢

Dopuszczalne odchylenie promienia kotaw  MP7431

punkcie koncowym kota w poréwnaniu do
punktu poczatkowego kota

0,0001 do 0,016 [mm]

Tolerancja dla wytacznika koncowego M140 i
M150

MP7432

Funkcja nie aktywna: 0

Tolerancja, o jakg moze zostac przejechany wylgcznik koncowy software z
M140/M150: 0.0001 do 1.0000
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Obrobka i przebieg programu

Sposéb dziatania ré6znych funkcji
dodatkowych M

Uwaga:

ky-wspotczynniki zostajg okreslone przez
producenta maszyn. Prosze zwrdéci¢ uwage na
informacje zawarte w instrukcji obstugi
maszyny.

MP7440

Zatrzymanie przebiegu programu przy M6: Bit 0 = 0

Bez zatrzymania przebiegu programu przy M6: Bit 0 = 1

Bez wywotania cyklu przy pomocy M89: Bit 1 =0

Wywotanie cyklu przy pomocy M89: Bit 1 =1

Zatrzymanie przebiegu programu przy M-funkcjach: Bit2 =0

Bez zatrzymania przebiegu programu przy M-funkcjach: Bit 2 =1
ky-wspotczynniki nie przetaczalne poprzez M105 i M106: Bit 3 =0
ky-wspotczynniki przetagczalne poprzez M105 i M106: Bit 3 =1
Posuw w osi narzedzi z M103 F..

Redukowanie nie aktywne: Bit 4 =0

Posuw w osi narzedzi z M103 F..

Redukowanie aktywne: Bit 4 = 1

Zarezerwowany: Bit 5

Zatrzymanie doktadnosciowe przy pozycjonowaniu z osiami obrotu nie
aktywne: Bit6 =0

Zatrzymanie doktadnosciowe przy pozycjonowaniu z osiami obrotu
aktywne: Bit 6 =1

Komunikaty o btedach przy wywotywaniu
cyklu

MP7441

Wyda¢ komunikat o btedach, jezeli zaden z M3/M4 nie jest aktywny: Bit 0
=0

Wygasi¢ komunikat o btedach, jezeli M3/M4 nie jest aktywny: Bit 0 = 1
Zarezerwowany: Bit 1

Komunikat o btedach anulowaé, jesli gteboko$¢ zaprogramowano
dodatnio: Bit2=10

Komunikat o btedach wydac, jesli gtebokos¢ zaprogramowano dodatnio:
Bit2=1

M-funkcja dla orientacji wrzeciona w cyklach
obrébkowych

MP7442

Funkcja nie aktywna: 0

Orientacja bezposrednio poprzez NC: -1

M-funkcja dla orientacji sondy impulsowej: 1 do 999

Maksymalna predkos¢ torowa przy Override
posuwu 100% w rodzajach pracy przebiegu
programu

MP7470
0 do 99 999 [mm/min]

Posuw dla ruchéw wyréwnawczych osi
obrotowych

MP7471
0 do 99 999 [mm/min]

Parametry maszynowe kompatybilnosci dla
tabeli punktéw zerowych

MP7475

Przesuniecia punktu zerowego odnoszg sie do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu: 0

Przy zapisie 1 na starszych modelach sterowan TNC oraz w software
340420-xx przesuniecia punktu zerowego odnoszg sie do punktu
zerowego maszyny. Ta funkcja nie znajduje sie juz wiecej do dyspozycji.
Zamiast tabeli punktéw zerowych, odnoszgcej sie do REF, nalezy uzywac¢
obecnie tabeli preset (patrz ,Zarzadzanie punktem odniesienia przy
pomocy tabeli preset” na stronie 595)

Czas, ktory ma by¢ dodatkowo doliczony do
okresu uzycia

MP7485
0 do 100 [%]

HEIDENHAIN iTNC 530
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danych

ejsow

instalacyjny dla interf

lacz i kabel

zZenie z

18.2 Oblo

18.2 Obltozenie ztacz i kabel

instalacyjny dla interfejséw

danych

Interfejs V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-urzadzenia

Przy zastosowaniu 25-biegunowego bloku adaptera:

Interfejs spetnia wymogi europejskiej normy EN 50 178

.Bezpieczne oddzielenie od sieci”.

Nalezy uwzglednié¢, iz PIN 6 i 8 kabla tagczeniowego 274
545 sg potgczone mostkowo.

NG VB 365725-xx o eaptera | VB 274545-xx

Pin Obtozenie Gniazdo | Kolor Gniazdo | Pin OGniazd Pin Kolor Gniazdo
1 nie zajmowac |1 1 1 1 1 biaty/brgzowy 1

2 RXD 2 Zotty 3 3 Zotty 2

3 TXD 3 Zielony 2 2 2 2 Zielony 3

4 DTR 4 brazowy 20 20 20 20 bragzowy 8

5 Sygnat 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 rézowy 5 5 5 5 rézowy 4

9 nie zajmowac |9 8 fioletowy 20
Ob. Ostona Ob. Ostona Ob. Ob. Ob. Ob. Ostona Ob.

zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna
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Przy zastosowaniu 9-biegunowego bloku adaptera: N o
(8]

Blok adaptera >

TNC VB 355484-xx 363987-02 VB 366964-xx c
Gniazd ©

Pin Obtozenie Gniazdo | Kolor Pin Gniazdo | Pin o Kolor Gniazdo ©
1 nie zajmowac |1 czerwony 1 1 1 1 czerwony 1 ~§
2 RXD 2 264ty 2 2 2 2 261ty 3 n
" —

3 TXD 3 biaty 3 3 3 3 biaty 2 g
4 DTR 4 brgzowy 4 4 4 4 brgzowy 6 )
5 Sygnat GND |5 czarny 5 5 5 5 czarny 5 ‘E
6 DSR 6 fioletowy 6 6 6 6 fioletowy 4 ©
7 RTS 7 szary 7 7 7 7 szary 8 %
8 CTS 8 biaty/zielony 8 8 8 8 biaty/zielony 7 >
9 nie zajmowac |9 zielony 9 9 9 9 zielony 9 ;
Ob. Ostona Ob. Ostona Ob. Ob. Ob. [Ob. Ostona Ob. 3
zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna (4v)

S

Urzadzenia zewnetrzne (obce) 2
Obtozenie gniazd urzgdzenia obcego moze znacznie odchylac¢ sie od :
obtozenia gniazd urzgdzenia firmy HEIDENHAIN. (0]
Obtozenie to jest zalezne od urzadzenia i od sposobu przesytania [
danych. Prosze zapoznac sie z obtozeniem gniazd bloku adaptera, L 4
znajdujgcym sie w tabeli ponize;. —
Blok adaptera 363987-02 |VB 366964-xx 8
Gniazdo Pin Gniazdo |Kolor Gniazdo E
1 1 1 czerwony 1 N
Q

2 2 2 Z0ity 3 E
3 3 3 biaty 2 ﬁ
4 4 4 bragzowy 6 (@)
b

5 5 5 czarny 5 o]
6 6 6 fioletowy 4 2
7 7 7 sza 8 <
zary 0

8 8 8 biaty / 7 -

Zielony
9 9 9 zZielony 9
Ob. Ob. Ob. Osfona Ob.
zewnetrzna
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danych

ejsow

instalacyjny dla interf

lacz i kabel

zZenie z

18.2 Oblo

Interfejs V.11/RS-422

Do V.11-interfejsu zostajg poditagczane tylko urzadzenia zewnetrzne

(obce).
Interfejs spetnia wymogi europejskiej normy EN 50 178
.Bezpieczne oddzielenie od sieci”.
Obtozenie gniazd wtyczkowych jednostki logicznej TNC
(X28) i bloku adaptera sg identyczne.
NG VB 355484-xx DS
Gniazdo Obtozenie Pin Kolor Gniazdo Pin Gniazdo
1 RTS 1 czerwony 1 1 1
2 DTR 2 Z0tty 2 2 2
3 RXD 3 biaty 3 3 3
4 TXD 4 brgzowy 4 4 4
5 Sygnat GND 5 czarny 5 5 5
6 CTS 6 fioletowy 6 6 6
7 DSR 7 szary 7 7 7
8 RXD 8 biaty / zielony 8 8 8
9 TXD 9 zielony 9 9 9
Ob. Ostona zewnetrzna Ob. Ostona Ob. Ob. Ob.
zewnetrzna
Ethernet-interfejs RJ45-gniazdo
Maksymalna dtugos¢ kabla:
Nieekranowany: 100 m
Ekranowany: 400 m
Pin Sygnat 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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18.3 Informacja techniczna

Objasnienie symboli
standard
Opcja osi
Opcja software 1
Opcja software 2

Funkcje operatora

Krétki opis

Wersja podstawowa: 3 osie plus wrzeciono
16 dalszych osi lub 15 dalszych osi plus 2. wrzeciono
Cyfrowa regulowanie doptywu pradu i predkosci obrotowej

Zapis programu

W dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN, przy pomocy smarT.NC i wedtug
DIN/ISO

Dane o potozeniu

Pozycje zadane dla prostych i okregdw we wspotrzednych prostokatnych lub
biegunowych

Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe

Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Wskazanie drogi kétka obrotowego przy obrdce z dotgczeniem funkcji kétka
obrotowego

Korekcje narzedzia

Promien narzedzia na ptaszczyznie obrébki i dlugos¢ narzedzia
Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99 wierszy w przéd (M120)

Tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia dla pézniejszych zmian danych narzedzi,
bez koniecznosci ponownego obliczania programu

Tabele narzedzi

Kilka tabeli narzedzi z taczng liczbg do 30000 narzedzi w kazdej

Tabele danych skrawania

Tabele danych skrawania dla automatycznego obliczania predko$ci obrotowej wrzeciona
i posuwu na podstawie specyficznych dla narzedzia danych (predkos$¢ skrawania, posuw
na jeden zab)

Stata predkos¢ torowa

W odniesieniu do toru punktu srodkowego narzedzia
W odniesieniu do ostrza narzedzia

Praca rownolegta

Wytwarzanie programu ze wspomaganiem graficznym, podczas odpracowywania innego
programu

3D-obroébka (opcja software 2)

3D-korekcja narzedzia poprzez wektornormalnych powierzchni

Zmiana potozenia gtowicy odchylnej za pomocg elektronicznego kétka recznego
podczas przebiegu programu, pozycja ostrza narzedzia pozostaje bez zmian (TCPM =
Tool Center Point Management)

Utrzymywac narzedzie prostopadle do konturu

Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku przemieszczenia i kierunku
narzedzia

Spline-interpolacja

Obrébka na stole obrotowym
(opcja software 1)

Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
Posuw w mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Informacja techniczna

Funkcje operatora

Elementy konturu

Prosta

Fazka

Tor kotowy

Punkt $rodkowy okregu

Promien okregu

Przylegajacy stycznie tor kotowy
Zaokraglanie narozy

Najazd konturu i odjazd od
konturu

Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle
Po okregu

Programowanie dowolnego
konturu FK

Programowanie swobodnego konturu FK w dialogu tekstem otwartym firmy
HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych zgodnie z
wymogami NC przedmiotéw

Skoki w programie

Podprogramy
Powtdérzenie czesci programu
Dowolny program jako podprogram

Cykle obrébki

Cykle wiercenia dla wiercenia, wiercenia gtebokiego, rozwiercania, wytaczania,
pogtebiania, gwintowania z uchwytem wyréwnawczym lub bez uchwytu
wyréwnawczego

Cykle dla frezowania gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

Obrébka zgrubna i wykanczajgca kieszeni prostokatnych i okragtych

Cykle dla frezowania metodg wierszowania rownych i ukosnych powierzchni
Cykle dla frezowania rowkéw wpustowych prostych i okragtych

wzory punktowe na kole i liniach

Kieszen konturu — réwniez rownolegle do konturu

Trajektoria konturu

Dodatkowo mogg zosta¢ zintegrowane cykle producenta — specjalne, zestawione
przez producenta maszyn cykle obrébki

Przeliczanie wspéirzednych

Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane
Wspotczynnik wymiarowy (specyficzny dla osi)
Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Q-parametry
Programowanie przy pomocy
zmiennych

Funkcje matematyczne =, +, —, *, /, sin o, cos o
Potaczenia logiczne (=, =/, <, >)
Rachunek w nawiasach

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", ", In, log, warto$¢ absolutna liczby, stata
, hegowanie, miejsca po przecinku lub odcinanie miejsc do przecinka

Funkcje dla obliczania okregu
Parametry tancucha znakow
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Funkcje operatora

Pomoce przy programowaniu

Kalkulator

Funkcja pomocy w zaleznosci od kontekstu w przypadku komunikatéw o btedach
System pomocy kontekstowej TNCguide (FCL 3-funkcja)

Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli

Wiersze komentarza w programie NC

Teach-In

Pozycje rzeczywiste zostajg przejete bezposrednio do programu NC

Grafika testowa
Rodzaje prezentac;ji

Graficzna symulacja przebiegu obrobki, takze jesli inny program zostaje odpracowywany

Widok z gory / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja
Powigkszenie fragmentu

Grafika programowania

W trybie pracy ,Wprowadzenie programu do pamieci“ zostajg narysowanie
wprowadzone NC-wiersze (2D-grafika kreskowa), takze jesli inny program zostaje
odpracowany

Grafika obrobki
Rodzaje prezentac;ji

Graficzna prezentacja odpracowywanego programu z widokiem z géry /prezentacjg
w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja

Czas obrobki

Obliczanie czasu obrobki w trybie pracy , Test programu”
Wyswietlanie aktualnego czasu obrébki w trybach pracyprzebiegu programu

Ponowny najazd do konturu

Przebieg wierszy w przéd do dowolnego wiersza w programie i dosuw na obliczong
pozycje zadang dla kontynuowania obrébki

Przerwanie programu, opuszczenie konturu i ponowny dosuw

Tabele punktéw zerowych

Kilka tabeli punktéw zerowych

Tabele palet:

Tabele palet z dowolng liczbg wpiséw dla wyboru palet, NC-programéw i punktéw
zerowych mogg zosta¢ odpracowywane odpowiednio do przedmiotu lub do narzedzia

Cykle sondy pomiarowej

Kalibrowanie sondy pomiarowej

Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu manualnie i automatycznie
Wyznaczanie punktu odniesienia manualnie i automatycznie

Automatyczny pomiar przedmiotéw

Cykle dla automatycznego pomiaru narzedzi

Cykle dla automatycznego pomiaru kinematyki

Dane techniczne

Komponenty

Procesor gtéwny MC 74xx lub MC 75xx, MC 6441, MC 65xx lub MC 66xx
Jednostka regulacji CC 6106, 6108 lub 6110

Pulpit obstugi

TFT-monitor kolorowy ptaski z softkeys 15,1 cali lub 19 cali

PC przemystowy IPC 6341 z Windows 7 (opcja)

Pamie¢ programu

Przynajmniej 21 GByte, w zaleznosci od gtéwnego procesora do 130 GByte

Doktadnos¢ wprowadzania i
inkrementacja wskazania

do 0.1 ym przy osiach linearnych
do 0,000 1° przy osiach katowych

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dane techniczne

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)

Okrag w 2 osiach

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki (opcja software 1)
Linia $rubowa:

Natozenie toru kotowego i prostej

Spline:

Odpracowywanie Splines (wielomian 3 stopnia)

Czas przetwarzania wiersza
3D-prosta bez korekcji promienia

0.5ms

Regulacja osi

18.3 Informacja techniczna

Doktadnos¢ regulacji potozenia: okres sygnatu przyrzadu pomiarowego
potozenia/1024

Czas cyklu regulatora potozenia: 1,8 ms
Czas cyklu regulatora predkosci obrotowej: 600 ys
Czas cyklu regulatora prgdu: minimalnie 100 ps

Droga przemieszczenia

Maksymalnie 100 m (3 937 cali)

Predkos¢ obrotowa wrzeciona

maksymalnie 40 000 obr/min (przy 2 parach biegunow)

Kompensacja btedow

Liniowe i nieliniowe btedy osi, luz, ostrza zmiany kierunku przy ruchach kotowych,
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-protokotem dla zewnetrznej obstugi TNC przez
interfejs danych z HEIDENHAIN-Software TNCremo

Ethernet-interfejs 100 Base T
ok. 2 do 5 Mbaud (w zaleznosci od typu pliku i obcigzenia sieci)

USB 2.0-interfejs
Dla podtgczenia urzadzen wskazujgcych (mysz) i urzadzen tzw. blokowych (stickow
pamieci, dyskéw twardych, napedéw CD-ROM)

Temperatura otoczenia

Eksploatacja: 0°C do +45°C
Magazynowanie:-30°C do +70°C
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Oprzyrzgdowanie

Elektroniczne kotka obrotowe przenosne kotko na sygnale radiowym HR 550 FS z ekranem lub
HR 520 przenosne kotko reczne z ekranem lub
HR 420 przenosne kotko reczne z ekranem lub
HR 410 przenosne kotko reczne lub
HR 130 wmontowywane kotko reczne lub

do trzech HR 150 wmontowywanych kétek recznych wigcznie poprzez adapter kotek
recznych HRA 110

Czujniki pomiarowe TS 220: impulsowa sonda z poditgczeniem na kabel lub
TS 440: impulsowa sonda z transmisjg na wigzce podczerwieni
TS 444: impulsowa sonda z transmisjg na wigzce podczerwieni bez baterii
TS 640: impulsowa sonda z transmisjg na wigzce podczerwieni
TS 740: superdokiadna impulsowa sonda z transmisjg na wigzce podczerwieni
TT 140: przetgczajgca sonda pomiarowa dla pomiaru narzedzia

18.3 Informacja techniczna
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18.3 Informacja techniczna

Opcja software 1

Obrébka na stole obrotowym Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
Posuw w mm/min

Przeksztatcenia nachylenia ptaszczyzny obrdbki
wspoétrzednych
interpolacja Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki

Opcja software 2

3D-obrébka 3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

Zmiana potozenia gtowicy odchylnej za pomocg elektronicznego kétka recznego
podczas = przebiegu programu, pozycja ostrza narzedzia pozostaje bez zmian (TCPM
= Tool Center Point Management)

Utrzymywacé narzedzie prostopadle do konturu

Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku przemieszczenia i kierunku
narzedzia

Spline-interpolacja

interpolacja Prosta w 5 osiach (eksport wymaga zezwolenia)

Opcja software DXF-konwerter

Ekstrakcja programow Obstugiwany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

konturéw i pozycji obrébki z Dla dialogéw tekstem otwartym i smarT.NC

danych DXF, ekstrakcja z Komfort kresleni ktéw odniesienia (b

programow dialogiem tekstem omfortowe okreslenie punktéw odniesienia (baz)

otwartym wycinkoéw konturu. Wybér grafiki z wycinkéw konturéw z programéw z dialogiem tekstem otwartym

Opcja software dynamicznego monitorowania kolizji (DCM)

Monitorowanie kolizji we Producent maszyn definiuje monitorowane objekty
wszystkich trybach pracy Monitorowanie mocowadet dodatkowo jest mozliwe
maszyny

Trzystopniowy system ostrzegania w trybie recznym
Przerwanie programu w trybie automatyki
Monitorowanie takze przemieszczen w 5 osiach
Test programu na zaistnienie kolizji przed obrobkg

Opcja software globalne nastawienia programowe

Funkcja dla naktadania Zamiana osi
transformacji wspéirzednych Natozone przesuniecie punktu zerowego
w trybach pracy Natos dbicie lust
odpracowywania programu. atozone odbicie lustrzane
Blokowanie osi
Dotgczenie kétka recznego
Natozenie obrotu podstawowego i rotacja
Wspétczynnik posuwu
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Opcja software adaptacyjne regulowanie posuwu AFC

Funkcja adaptacyjnego Okreslenie rzeczywistej mocy wrzeciona poprzez wykonanie przejscia probnego
regulowania posuwu dla skrawania (nauczenia)

optymalizacji warunkow Definiowanie warto$ci granicznych, miedzy ktérymi ma byé wykonywane
skrawania przy produkcji automatyczne regulowanie posuwu

seryjnej

W petni automatyczne regulowanie posuwu przy odpracowywaniu

Opcja software KinematicsOpt

Cykle sondy pomiarowej dla Aktywng kinematyke zapisac¢/odtworzy¢
automatycznego sprawdzania Sprawdzi¢ aktywng kinematyke.

i optymalizowania kinematyki . , .
maszyny Optymalizowa¢ aktywng kinematyke

Opcja software 3D-ToolComp

Korekcja promienia narzedzia Delta promienia narzgdzia kompensowac¢ w zaleznosci od kagta wcigcia na przedmiocie
3D zalezna od kata wcigcia LN-wiersze sg warunkiem

Wartosci korekcji sg definiowalne w oddzielnej tabeli

18.3 Informacja techniczna

Opcja software rozszerzone administrowanie narzedziami

Dopasowywalny przez Mieszane przedstawienie dowolnych danych z tabeli narzedzi oraz tabeli miejsca
producenta maszyn za Bazujgca na formularzach edycja danych narzedzi

Python-Scri : N C . I
&c;n;:g;er):a;:(’sz?rlpte Lista eksploatacji oraz kolejnosci narzedzi: plan uzbrojenia

Opcja software toczenie interpolacyjne

Toczenie interpolacyjne Obrodbka na gotowo rotacyjnie symetrycznych stopni poprzez interpolacje wrzeciona z
osiami ptaszczyzny obrébki

Opcja software CAD-Viewer

Otwieranie modeli 3D na Otwarcie plikéw IGES
sterowaniu. Otwarcie plikow STEP

Opcja software Remote Desktop Manager

Zdalna obstuga zewnetrznego Windows na oddzielnym komputerze
komputera (np. PC zWindows) Podtgczony do interfejsu uzytkownika TNC
poprzez interfejs uzytkownika

TNC

Opcja software Cross Talk Compensation CTC

Kompensacja sprzegania osi Okreslanie dynamicznie uwarunkowanych odchyleh pozycji poprzez przys$pieszenia
osi

Kompensacje TCPs
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18.3 Informacja techniczna

Opcja software Position Adaptive Control PAC

Dopasowywanie parametrow Dopasowanie parametréw regulacji w zaleznosci od potozenia osi w przestrzeni
regulacji roboczej

Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od szybkosci lub przyspieszenia osi

Opcija software Load Adaptive Control LAC

Dynamiczne dopasowywanie Automatyczne okreslanie wymiaréw przedmiotéw oraz sit tarcia

parametréw regulacji Podczas obrobki nieprzerwanie dopasowywaé parametry adaptacyjnego
presterowania do aktualnych wymiaréw obrabianego przedmiotu

Opcja software Active Chatter Control ACC

Funkcja dla niwelowania Funkcja regulacji, moggca znacznie redukowac¢ karbowanie podczas
karbowania wysokowydajnego frezowania

Ochrona mechanicznych komponentéw maszyny
Udoskonalenie powierzchni obrabianego przedmiotu
Redukcja czasu obrébki

Upgrade-funkcje FCL 2

Aktywowanie waznych Wirtualna o$ narzedzia
udoskonalen funkcjonalnosci Cykl probkowania 441, szybkie prébkowanie
CAD offline filtr punktow
3D-grafika liniowa
Kieszen konturu: przyporzadkowywanie kazdemu podkonturowi oddzielnej gtebokosci
smarT.NC: przeksztatcenie wspotrzednych
smarT.NC: PLANE-funkcja
smarT.NC: wspomagane graficznie szukanie wiersza startu
Rozszerzona funkcjonalnos¢ USB
Wejscie do sieci poprzez DHCP i DNC
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Upgrade-funkcje FCL 3

Aktywowanie waznych
udoskonalen funkcjonalnosci

Cykl uktadu pomiarowego dla pomiaru 3D

Cykle prébkowania 408 i 409 (UNIT 408 i 409 w smarT.NC) dla ustalania punktu
odniesienia na srodku rowka lub na srodku mostka

PLANE-funkcja: zapis kata osi
Dokumentacja dla uzytkownika jako kontekstowa pomoc bezposrednio na TNC

Redukowanie posuwu przy obrébce kieszeni konturu, jesli narzedzie znajduje sie w
petnym dosuwie

smarT.NC: kieszen konturu na szablonie

smarT.NC: programowanie rownolegte mozliwe

smarT.NC: przeglad programéw konturu w menedzerze plikow
smarT.NC: strategia pozycjonowania przy obrébce punktowej

Upgrade-funkcje FCL 4

Aktywowanie waznych
udoskonalen funkcjonalnosci

Graficzne przedstawienie przestrzeni ochronnej przy aktywnym monitorowaniu kolizji

DCM
Dotgczenie funkcji kétka w stanie zatrzymania przy aktywnym monitorowaniu DCM

18.3 Informacja techniczna

3D-obrét od podstawy (kompensacja zamocowania, funkcja musi zosta¢ dopasowana

przez producenta maszyn)
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18.3 Informacja techniczna

Formaty wprowadzania danych i jednostki funkcji TNC

Pozycje, wspoéirzedne, promienie kot,
dlugosci fazek

-99 999.9999 do +99 999.9999
(5,4: miejsca do przecinka, miejsca po przecinku) [mm]

Promienie okregéw

-99 999.9999 do +99 999.9999 przy bezposrednim zapisie, mozliwy
promien do 210 m poprzez programowanie parametrow Q
(5,4: miejsca do przecinka, miejsca po przecinku) [mm]

Numery narzedzi

0 do 32 767,9 (5,1)

Nazwy narzedzi

32 znakow, przy TOOL CALL zapisane migdzy “ . Dozwolone znaki
specjalne: #, $, %, &, -

Wartoséi delty dla korekcji narzedzia

-999.9999 do +999.9999 (3.4) [mm]

Predkosci obrotowe wrzeciona

0 do 99 999,999 (5.3) [obr/min]

posuwy

0 do 99 999,999 (5,3) [mm/min] lub [mm/zgb] lub [mm/obr]

Przerwa czasowa w cyklu 9

0 do 3 600,000 (4.3) [s]

Skok gwintu w réznych cyklach

-99.9999 do +99.9999 (2.4) [mm]

Kat dla orientacji wrzeciona

0 do 360,0000 (3,4) []

Kat dla wspotrzednych biegunowych, obroty,
nachylenie plaszczyzny

-360,0000 do 360,0000 (3,4) [°]

Kat wspétrzednych biegunowych dla
interpolacji linii Srubowej (CP)

-99 999.9999 do +99 999.9999 (5.4) [°]

Numery punktéw zerowych w cyklu 7

0 do 2 999 (4,0)

Wspoétczynnik wymiarowy w cyklach 11 i 26

0.000001 do 99.999999 (2.6)

Funkcje dodatkowe M

0 do 999 (3.0)

Numery Q-parametréw

0 do 1999 (4.0)

Wartos¢i Q-parametrow

-999 999 999 do +999 999 999 (9 miejsc, ptynny przecinek)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

0 do 999 (3.0)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

Dowolny fancuch tekstowy pomiedzy apostrofami (““)

Liczba powtoérzen czesci programu REP

1 do 65 534 (5,0)

Numer btedu przy funkcji Q-parametru FN14

0 bis 1 099 (4,0)

Spline-parametr K

-9.9999999 do +9.9999999 (1.7)

Wyktadnik 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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18.4 Zmiana baterii bufora

Jesli sterowanie jest wytgczone, bateria bufora zaopatruje TNC w
prad, aby nie straci¢ danych znajdujgcych sie w pamieci RAM.

Jesli TNC wyswietla meldunek Zmiana baterii bufora , to nalezy
wymieni¢ baterie:
Uwaga, niebezpieczenstwo dla zycia i zdrowia!
@ Dla wymiany baterii bufora wytagczy¢ maszyne i TNC!

Bateria bufora moze zosta¢ wymieniona przez
odpowiednio wykwalifikowany personel!

Typ baterii:1 Lithium-bateria, typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Bateria bufora znajduje sie na tylnej stronie MC 422 D

2 Zmieni¢ baterie; nowa bateria moze zosta¢ wiozona tylko we
wiasciwym potozeniu

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 Zmiana baterii bufora
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Tabele przeglagdowe

Cykle obrébki

gmfr Oznaczenie cyklu glft;\-lvny :ﬁ;‘:‘v’ny
7 Przesuniecie punktu zerowego

8 Odbicie lustrzane

9 Czas przerwy

10 Obrot

11 Wspotczynnik skalowania

12 Wywotanie programu

13 orientacja wrzeciona

14 Definicja konturu

19 Nachylenie ptaszczyzny obrdobki

20 Dane konturu SL I

21 Wiercenie wstepne SL 11

22 Rozwiercanie doktadne otworu SL I

23 Obrobka na gotowo gtebokos¢ SL 11

24 Obrébka na gotowo bok SL I

25 Trajektoria konturu

26 Wspétczynnik wymiarowy specyficzny dla osi
27 Ostona cylindra

28 Ostona cylindra frezowanie rowkéw wpustowych
29 Ostona cylindra mostek

30 3D-dane odpracowaé

32 Tolerancja

39 Ostona cylindra kontur zewnetrzny

200 Wiercenie

201 Rozwiercanie doktadne otworu

202 Wytaczanie

203 wiercenie uniwersalne
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::;Imfr Oznaczenie cyklu aDII(Et;\-Mny glﬁl;\lf-vny
204 Pogtebianie wsteczne

205 wiercenie gtebokich otworéw uniwersalne

206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym, nowe
207 Gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego, nowe
208 frezowanie po linii Srubowej na gotowo

209 Gwintowanie z tamaniem wiora

220 wzory punktowe na okregu

221 wzory punktowe na liniach

230 frezowanie metodg wierszowania

231 powierzchnia regulaciji

232 frezowanie ptaszczyzn

240 centrowanie

241 wiercenie uniwersalne

247 Wyznaczy¢ punkt odniesienia

251 Kieszen prostokgtna obrébka petna

252 Kieszen okragta obrébka petna

253 frezowanie rowkow

254 okragty rowek

256 Czop prostokagtny obrébka petna

257 Czop okragty obrdbka petna

262 frezowanie gwintéw

263 frezowanie gwintéw wpuszczanych

264 frezowanie odwiertow z gwintem

265 helix-frezowanie gwintow po linii Srubowej

267 Frezowanie gwintow zewnetrznych

270 Dane trajektorii konturu

275 Rowek konturu trochoidalny
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Funkcje dodatkowe

. . . . . na .
M Dziatanie Dziatanie w wierszu poczatku na koncu Strona

MO0 Przebieg programu STOP/w razie kon. wrzeciono STOP/chtodziwo OFF Strona 379
M1 Do wyboru przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF ( zalezne Strona 668

od maszyny)

M2 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF/w razie koniecznosci Strona 379
skasowanie wskazania stanu
(w zaleznosci od parametrow maszynowych)/skok powrotny do wiersza 1

M3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara Strona 379
M4 Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara
M5 Wrzeciono STOP

M6 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od parametrow Strona 379
maszynowech)/wrzeciono STOP
M8 chtodziwo ON Strona 379
M99  Chiodziwo OFF
M13  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara/chtodziwo ON Strona 379
M14  Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara /chiodziwo
ON
M30 Ta sama funkcja jak M2 Strona 379
M89 Wolna funkcja dodatkowa lub Instrukcja
Wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametrow maszyny) obstugi
cykli
M90 Tylko przy pracy ciggnietej: stata predkos¢ torowa na narozach Strona 384
M91 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do punktu zerowego maszyny Strona 381
M92 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do zdefiniowanej przez Strona 381

producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia

M94  Wskazanie osi obrotowej zredukowa¢ do wartosci ponizej 360° Strona 527

M97  Obrobka niewielkich stopni konturu Strona 386

M98  Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie Strona 388

M99  Wywotywanie cyklu blokami Instrukcja
obstugi
cykli

M101 Automatyczna zmiana narzedzia na narzedzie zamienne, jesli maksymalny okres Strona 200

trwatosci uptynat
M102 M101 zresetowac

M103 Zredukowaé posuw przy zagtebianiu w materiat do wspoétczynnika F (wartosc Strona 389
procentowa)
M104 Aktywowac ponownie ostatnio wyznaczony punkt odniesienia Strona 383
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na

M Dziatanie Dziatanie w wierszu poczatku na koncu Strona

M105 Przeprowadzi¢ obrébke z drugim ky-wspétczynnikiem Strona 712

M106 Przeprowadzi¢ obrobke z pierwszym k,-wspotczynnikiem

M107 Komunikat o btedach przy narzedziach zamiennych z naddatkiem anulowac Strona 200

M108 M107 zreseetowac

M109 Stata predkosc¢ torowa przy ostrzu narzedzia Strona 391
(zwiekszenie posuwu i zredukowanie)

M110 Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(tylko zredukowanie posuwu)

M111 M109/M110 skasowac

M114 Autom. korekcja geometrii maszyny przy pracy z osiami nachylenia Strona 528

M115 M114 skasowacé

M116 Posuw dla osi obrotu w mm/min Strona 525

M117 M116 zresetowac

M118 Wiaczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu programu Strona 394

M120 Obliczanie z wyprzedzeniem konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK Strona 392
AHEAD)

M124 Nie uwzglednia¢ punktéw przy odpracowaniu nie skorygowanych wierszy prostych Strona 385

M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu Strona 526

M127 M126 zresetowac

M128 Zachowanie pozycji wierzchotka ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu osi wahan Strona 530
(TCPM)

M129 M128 wycofac

M130 W bloku pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nie pochylonego uktadu Strona 383
wspotrzednych

M134 Zatrzymanie doktadnosciowe na nie przylegajgcych do siebie stycznie przejsciach Strona 533
konturu przy pozycjonowaniu z osiami obrotu

M135 M134 skasowac

M136 Posuw F w milimetrach na obrét wrzeciona Strona 390

M137 M136 wycofac

M138 Wybor osi nachylnych Strona 533

M140 Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia Strona 395

M141 Anulowaé nadzér uktadu impulsowego Strona 396

M142 Usuniecie modalnych informacji o programie Strona 397

M143 Usunigcie obrotu podstawowego Strona 397

M144 Uwzglednienie kinematyki maszyny na pozycjach RZECZ/ZAD przy koncu wiersza Strona 534

M145 M144 skasowacd
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Dziatanie

Dziatanie w wierszu

na
poczatku

na koncu Strona

M148
M149

W przypadku NC-stop odsung¢ narzedzie automatycznie od konturu
M148 zresetowac

Strona 398

M150

Wygasi¢ komun

ikat wytgcznika koncowego (funkcja dziatajgca wierszami)

Strona 399

M200
M201
M202
M203
M204

Ciecie laserowe
Cigcie laserowe
Ciecie laserowe
Ciecie laserowe
Cigcie laserowe
sie impulséw)

: wydawacé bezposrednio zaprogramowane napiecie

: wydawacé napiecie jako funkcje odcinka

: wydawacé napiecie jako funkcje predkosci

: wydawacé napiecie jako funkcje czasu (rampa)

: wydawac¢ napiecie jako funkcje czasu (tetno-cigg powtarzajacych

Strona 400
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SYMBOLE
3D-korekcja ... 535
3D-prezentacja ... 642

A
ACC ... 456
Adaptacyjne regulowanie
posuwu ... 444
Administrowanie mocowadtami ... 422
AFC ... 444
Aktualizowanie oprogramowania
TNC ... 674
Animacja funkcji PLANE ... 497
ASCII-pliki ... 470
Automatyczne obliczanie danych
skrawania ... 188, 475
Automatyczny pomiar narzedzi ... 186
Automatyczny start programu ... 666

C

CAM-programowanie ... 535

Ciecie laserem, funkcje
dodatkowe ... 400

Cykle prébkowania

Patrz instrukcja obstugi Cykle
sondy impulsowej
tryb pracy Manualnie ... 602
Cylinder ... 372
Czas roboczy ... 700
Czytanie czasu systemowego ... 358

D
Dane narzedzi
indeksowanie ... 190
wartosci delta ... 181
wprowadzenie do programu ... 181
wywotanie ... 197
zapis do tabeli ... 182
Dane o narzedziach
Dane techniczne ... 733
DCM ... 408
Definiowanie lokalnych parametréw
Q... 317
Definiowanie potwyrobu ... 107
Definiowanie remanentnych
parametréow Q ... 317
Dialog ... 109
Dialog tekstem otwartym ... 109
Dtugos¢ narzedzia ... 180
DR2TABLE ... 542
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D
Dynamiczne monitorowanie
kolizji ... 408
suport narzedziowy ... 192
test programu ... 413
Dysk twardy ... 119

E

Ekran ... 77

Elastyczne wywotywanie programu z

QS ... 466

Elipsa ... 370

Ethernet-interfejs
konfigurowanie ... 679
Mozliwosci podtgczenia ... 679
Wstep ... 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 kotowe ... 261

FN14: ERROR: wydawanie komunikatu
o btedach ... 328

FN15: PRINT: wydawanie tekstow
niesformatowanych ... 332

FN16: F-PRINT: wydawanie tekstow
sformatowanych ... 333

FN18: SYSREAD: czytanie danych
systemowych ... 338

FN19: PLC: przekazanie wartosci do
PLC ... 346

FN20: WAIT FOR: synchronizowanie
NCiPLC ... 347

FN23: DANE OKREGU: obliczanie
okregu z 3 punktéw ... 323

FN24: DANE OKREGU: obliczanie
okregu z 4 punktow ... 323

FN26: TABOPEN: otworzy¢ dowolnie
definiowalng tabele ... 484

FN27: TABWRITE: zapisywanie
dowolnie definiowalnej tabeli ... 485

FN28: TABREAD: czytanie dowolnie
definiowalnej tabeli ... 486

F
Folder ... 123, 131
kopiowac ... 135
usungc¢ ... 136
utworzy¢ ... 131
Frezowanie nachylonym narzedziem na
pochylonej ptaszczyznie ... 518
FS, Funkcjonalne
Bezpieczenstwo ... 588
FSELECT ... 257
Funkcja FCL ... 11
Funkcja PLANE ... 495
animacja ... 497
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