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1. Celéwiczenia

Celem ¢wiczenia jest zapoznanie ¢siz programowaniem podprogramow,etlp
iteracyjnych oraz niektérych cykli przeksztatcania uktadéw wspdhrych.

2. Wprowadzenie

Sterowanie typu TNC wypogane jest w bardzo szerokie funkcje pozwglaj na
wykorzystanie podprograméw i¢fti iteracyjnych co znacznie ufatwia programowanie
powtarzajcych sg. Bardzo cgsto w tych sytuacjach przydatne finkcje przeksztatcania
uktaddéw wspotrzdnych takie jak: przemieszczenie, obrot, odbicie lustrzane oraz skalowanie.

3. Programowanie podprogramoéw i powtorzé
3.1. Podprogramy

Podprogramy to w petni funkcjonalne ¢éei programow, ktére magbyé wywotane
dowolm ilos¢ razy. Podprogramy musgzby¢ zapisywane na Kmu programu po linii
zawierapcej adres M02 lub M30.

Kazdy podprogram musi zaczyhaig blokiem LBL n (gdzie n - numer podprogramu od
1 do 254) i kdczy¢ blokiem LBL O.

Wywotanie podprogramu nagtuje blokiem

CALL LBL n REP m

Gdzie: n — numer podprogramu, m — liczba powtdrze

TNC wykonuje program obrébki do momentu wywotania podprogramu CALL L.
tego miejsca TNC wykonuje wywotany podprograhda jego kéca a wec do bloku LBL 0.
Dalej TNC kontynuuje program obrobki od tego bloku, ktéry ¢mage po wywotaniu
podprogramu CALL LBL.

Program gtdwny mie zawierd do 254 podprogramowPodprogramy mag byé
wywotywane w dowolnej kolejriwi i dowolnie czsto. Podprogram nie me sam si
wywotac. Jgli podprogramy w programie obrobki znajdugic przed wierszem z M02 lub
M30, to zostaj one wykonane przynajmniej jeden raz bez wywotania.

W bloku CALL LBL stowo REP mge by pominkte klawiszem NO ENT w przypadku
jednokrotnego powtorzenia.

Przykiad:

; TRE SC PROGRAMU
CALLLBL1 ; WYWOLANIE PODPROGRAMU 1
; TRE SC PROGRAMU

CALL LBL 2 ; WYWOLANIE PODPROGRAMU 1
; TRE SC PROGRAMU

CALL LBL 1 ; WYWOLANIE PODPROGRAMU 1

; TRE SC PROGRAMU
L Z100 FMAX M2
LBL1

- TRE SC PODPROGRAMU 1
LBLO



LBL 2
;TRE SC PODPROGRAMU 2
LBLO

3.2. Powtbrzenia

Aby mazliwe bylo powtdrzenie cgci programu musimy jego pogiek zaznaczy
stowem LBL n, gdzie n numer wskaika. Wywotanie cgsci programu nagpuje blokiem
CALL LBL n REPm. Po wywofaniu powtorzenia program jest wykonywany dackolub,
jesli wprowadzono, do bloku LBL 0. Je wprowadzono LBL O to program jest
kontynuowany od bloku naginego po bloku wywotania.

Dam czg$¢ programu mena powtarzé tacznie do 65 534 razy po sobie. &a
programu zostaj wykonywane przez TNC o jeden raz ¢eg] niz zaprogramowano
powtérzenia.

Przykiad:
LBL 1
... ;TRESC PROGRAMU

CALL LBL 1 REP 2

Tres¢ programu zostanie wykonana 3 razy (raz do funkcji CALL LBlazor2
powtorzenia)

3.3. Podprogramy jako osobne programy

J&li podprogramy zapisano w osobnych plikach to moge by wywotane blokiem
CALL PGM nnn, gdzie n - nazwa programu z pedneezka. J&li podprogram zapisano w
tym samym kataloggéciezke do pliku mana poming.

W ten sposob mma wywolywa podprogramy zapisane wziyku Heidenhain oraz ISO
(kody G) oraz mana wywotywa& programy zapisane na zegtrznych dyskach np. dyskach
sieciowych (najcgsciej dla bardzo diugich programow).

Podprogramy takie nie me@gawiera adresu M2 lub M30.

Moga natomiast zawietabloki BLOK FORM ale po wywotaniu tego podprogramu
podghd graficzny definiowany jest dla nowego poétfabrykatu.

4. Cykle przeksztatcania uktadéw wspotrednych

Cykle przeksztalcania ukltadéw wsp@idnych dosipne @ po nacénicciu klawisza
CYCL DEF a nasfpnie klawisza ekranowego:

WSPOLRZ.
PRZELICZ.

W uktadzie sterowania typu TNC jest kilka cykli przeksztatcark@du wspotrzdnych.
Najwazniejsze z nich to:



Nr cyklu Nazwa Ikona
7 Przesunicie uktadu wspétradnych 7 —
10 Obrot uktadu wspétezinych 10

; A
8 Odbicie lustrzane s<§_.§>
11 Skalowanie u@

4.1. Przesungcie punktu zerowego (cykl 7)

Przy pomocy tego cyklu ntoa powtarza
przefcia obrébkowe w dowolnych miejscac
przedmiotu. Po zdefiniowaniu cyklu wszystki
wprowadzane dane o wspdGidnych odnosz sie do
nowego punktu zerowego. Przesyome w kadej osi
TNC wyswietla w dodatkowym oknie stanu obrobk
Mozliwe jest rownie wprowadzenie przesugtia 0sSi
obrotowe;.

Wartasci  przesunjcia ma@na  wprowadza
bezwzgédnie (wzgédem punktu zerowego przedmiott
lub przyrostowo (wzglddem poprzedniego patenia
punktu zerowego).

Usunkcie przesunicie punktu zerowego wykonujegsivprowadzac nowe przesuncie
ze wspotrzdnymi X=0, Y=0 i Z=0.

Przyktad przesurcia uktadu wspétradnych:

13 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
14 CYCL DEF 7,1 X+60

16 CYCL DEF 7,3 Z+5

15 CYCL DEF 7,2 Y+40

4.2. Obrot uktadu wspétrzednych (cykl 10)

Ten cykl umaliwia obrét uktadu wspétrednych
wzgledem aktualnego uktadu wspdgnych w Y 4
ptaszczynie obrobki (X-Y). Obrét staje siaktywny A ’(x

bezpdrednio po zdefiniowaniu. di obrét ukladu ma
by¢ wykonany wzgtdem innego punktu fiaktualny a5°
poczitek uktadu wspoétr@nych, naley najpierw 4o ¥

przesurn¢ uktad wspotrzdnych.
Usunkcie obrotu uktadu wspoteinych nasgpuje N |

po wprowadzeniu &a obrotu 0.

x ¥

60

Przykiad:




13 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 ROTATI ON
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

4.3. Odbicie lustrzane (cykl 8)

Cykl ten umadaliwia wykonanie lustrzanegc =
odbicia uktadu wspoteinych. Dzeki temu cyklowi,
dla jednego programu memy wykong dwa Y
przedmiotu, normalny i lustrzane odbicie (n
matrye i stempel dla przedmiotow typu trojnik A
kolano itp.)

Odbicie lustrzane dziata w programie od jel
zdefiniowania. Dziata on tak we wszystkich rodzajt
pracy obrabiarki.

Nalezy zwroci uwag;, ze przy zmianie zwrotu jednej z osi zmienia idzaj skrawania
(wspotbiezne na przeciwbignie). Zasada ta nie oboyziuje w przypadku cykli obrobkowych,
w ktorych rodzaj skrawania jest taki jak zdefiniowano w cyklu nienédeod innych cykli.

Mozliwe jest wykonanie odbicia lustrzanego wggm wszystkich osi oraz wzglem
wigcej niz jedna @.

Przykiad
CYCL DEF 8.0 ODBICIE LUSTRZANE
CYCLDEF8.1Y ;0 $ lub osie odbicia lustrzanego

5. Przebiegéwiczenia

a) po otrzymaniu od prowadeego zacia rysunku przedmiotu nalg wrysow& ukfad
wspohrzdnych

b) dobra& narzdzia oraz odpowiednie dla nich parametry obrébki z gghostgo katalogu
(predkos¢ skrawania oraz posuw na ostrze) i oblicpbroty wrzeciona [1/min] oraz
posuw [mm/min],

c) opracowa program obrébki kieszeni z wykorzystaniem podprogramow i cykli
przeksztatcania uktadow wspé¢dnych,

d) przeprowadz symulacg graficzra programu,

e) skopiowa program w celu sposdzenia sprawozdania.

6. Przygotowanie doéwiczen

Przed przysipieniem docéwiczen wymagana jest znajors® uktadow wspotrzdnych i
wymiarowania, dobierania parametrow obrébki, rodzaje ruchéwzlimaeh do
zaprogramowania, sktadnikéw poszczegoélnych cykli.

7. Literatura

1. Instrukcje do programowania w uktadzie TNC



