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1. Instalacja programu iTNC 530 Programming station

Firma Heidenhain na swoich stronach internetowych udostepnia testowe wersje programow
Programming station iTNC530, TNC640 oraz innych ale te s najbardziej interesujgce do zajed.
Jedynym ograniczenie tych wersji testowych jest wielkos$¢ programu, ktéry mozemy napisac i wynosi
100 linii, co dla testowania i nauki jest wystarczajgce. TNC640 jest najnowszg wersjg sterowania, ma
znacznie poprawiong grafike, operowanie myszkg oraz tadniejszg i szybszg symulacje graficzng w
stosunku do wers;ji iTNC530.

Programy mozna pobraé ze strony np.: www.heidenhain.pl a nastepnie nalezy wybraé
»Software” i w drzewie ,filebase” gatezi ,,PC software” wybraé , Programming station”. W ostatnim
czasie firma Heidenhain nie promuje juz oprogramowania bezposrednio pod system Windows ale na
maszyne wirtualng Oracle (instalowang na systemie Windows) umozliwiajgcg uruchomienie réznych
systemow operacyjnych, w tym przypadku systemu operacyjnego HEROS.

Do zajec polecane sg nastepujgce wersje programu:

* na maszyne wirtualng (,,VirtualBox”), petna instalacjg facznie z maszyng wirtualng (ok 1Gb):

- TNC 640 Programming Station 340595 10 00 02 — najnowsza obecnie wersja pracujacg na
systemie Windows 7/8/10 ale 64 bity.

- iTNC 530 Programming Station 606425 004 0 20 — ostatnia wersja tego programu pracujaca
na systemie Windows 7/8/10 32/64 bit.

* bez maszyny wirtualnej (z gatezi , Archive” a nastepnie ,Programming Station (without

VirtualBox)” (ok. 300Mb)
- iTNC 530 Programming Station 340494 008 0 02 - ostatnia wersja tego programu pracujaca
bezposrednio w systemie Windows 7/8 oraz 10,
- TNC 640 Programming Station 340594 08 00 02 - ostatnia wersja tego programu pracujaca
bezposrednio w systemie Windows 7/8/10.

W przypadku posiadania Windows 10 64bity polecam wersje TNC640 na maszyne wirtualng, w
pozostatych przypadkach mozna wyprébowad wersje bez maszyny wirtualnej.

Pobrany plik nalezy rozpakowac¢ a nastepnie uruchomié instalacje. Najlepiej wybra¢ petng
(domyslng) instalacje. Czasami przy instalacji i uruchomieniu programu potrzebne s3 prawa
administratora.

2. Pierwsze uruchomienie
2.1.iTNC530 oraz TNC640 bez VirtualBox

Podczas pierwszego uruchomienia programu przygotowywane jest cate srodowisko programu
oraz program PLC. Do dalszej pracy z programem koniecznie jest uzycie klawiatury Heidenhain-a.
Program mozna obstugiwac za pomoca klawiatury komputerowej uzyskujgc dany klawisz klawiatury
Heidenhain przez odpowiednia kombinacje klawiszy (opis w plikach pgmplatz_tast_en.pdf) lub za
pomocg klawiatury ekranowej zaleznie od dostepnej wielkosci i rozdzielczosci ekranu komputera.

Zwykle klawiatura ekranowa domyslnie nie jest dostepna dlatego tez nalezy ja wigczyé. Aby
wiaczy¢ klawiature ekranowgq nalezy klikng¢ na ikone programu iTNC530 lub TNC640 na pasku zadac
(moze by¢ schowana pod daszkiem).
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Nastepnie w oknie ,,iTNC Control Panel” nalezy wybrac ,More >>" a nastepnie , Settings”

% iTNC Control Panel X

Stop iTNC | Restart iTNCI Shut Down I

B Status:  Running
530

.

< Settings > Keypad | Console |

W oknie “iTNC programming station settings” nalezy wybraé:

W przypadku programu TNC640 jest jeszcze dostepna opcjg w grupie ,Display” ,,Compatible
mode”, ktdrg mozna wyprébowac w przypadku niewtasciwej pracy programu, btednej grafice.

rozdzielczos¢ okna programu w opcji ,Display”, najlepiej 1024x768 koniecznie z dopiskiem
,windows” nie ,full”,

w opcji ,Virtual Function Keys” nalezy wybraé¢ uktad klawiatury — pionowa lub pozioma
(zaleznie od wymiaréw monitora) oraz zaznaczy¢ ,Lunch keypad at startup” aby klawiatura
pojawiata sie zawsze po uruchomieniu programu.

wychodzimy z tego okna wciskajgc OK,

w oknie ,,iTNC Control Panel” wcisng¢ klawisz , Keypad”,

mozna zamkna¢ to okno krzyzykiem.
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2.2.Z Virtualbox-em

W przypadku instalacji programu z Virtualbox-em wymagane jest zezwolenie w biosie na prace
maszyny wirtualnej. Jesli to nie jest ustawione zostanie wyswietlony komunikat np.:

iTNC530 (606425) X

Hardware virtualization has to be activated in the BIOS to
! execute iTNC530 (606425) acceptedly!

Wodwczas nalezy w biosie odszukac opcji np. (zaleznie o biosu): Virtualization, VT-x, AMD-V,
SVM, Vanderpool, VT-d AMD IOMMU i jg wiaczy¢.

W przypadku wersji z Virtualbox-em klawiatura jest automatycznie uruchamiana.

2.3.0bstuga programu
Majgc dostepng klawiature mozna dokoniczyé procedure uruchamiania programu.
Uruchamiajgc program pojawiajg sie réznego rodzaju komunikaty, ktére musimy skasowad

klawiszem _, az do usuniecia wszystkich czerwonych komunikatéw w goérnej ramce okna

programu i pojawienia sie tam komunikatu ,,Manual operation” lub ,,Praca reczna”.

Po poprawnym uruchomieniu programu powinno by¢ widoczne okno jak ponizej (dla wersji
iTNC530
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Najwazniejsze klawisze obstugi programu to z klawiatury Heidenhain:

Przetgcznik ekranéw. Program ma dwa ekrany ,,Praca maszyny” — tryby pracy np. praca
reczna, automatyczna, MDI itp. oraz ,Programowanie” — programowanie i edycja,
symulacja graficzna. W dowolnym momencie mozna przetgczaé widok tych ekrandow.

N
'u

/’) Zmiana widoku danego ekranu. Kazdy ekran moze by¢ dostosowany do wtasnych
— potrzeb. Opcje wyswietlania dostepne sg pod klawiszami funkcyjnymi na dole ekranu

Klawisze przesuwania listwy klawiszy funkcyjnych na dole ekranu, niebieska linia
o> \ vania fIstwy Kawt . . ) 1 i
aktywna listwa, liczba linii = liczba listew. Klawisze funkcyjne wybierane sg klawiszami

od F1 do F8, lub myszka

Tryb programowania — przetgcza automatycznie na ekran 2 i wybiera tryb
programowania.

Symulacja graficzna programu — przetgcza automatycznie na ekran 2 i wybiera tryb
symulacja graficzna.

Praca reczna - — przetgcza automatycznie na ekran 1 i wybiera tryb Praca reczna.

Wybor programu ,,Program menadzer”

Zmiana niektoérych ustawien

HEECEE

3. Zmiana jezyka programu
3.1.Dla wersji iTNC530
Program domyslnie dziata w jezyku angielskim jednak mozna zmienié jezyk dialogu na jezyk
polski. Aby zmieni¢ jezyk dialogu na jezyk polski nalezy:

9
- przetaczyé ekran na tryb edycji — wcisngé klawisz ,tryb programowania” ,

Pml
- jesli ekran jest pusty wybra¢ dowolny program po nacisnieciu klawisza ,

Moo
- po wyswietleniu programu wcisng¢ klawisz ,

- wprowadzié hasto 123 i wcisngé ENTER,

- odszuka¢ parametr maszynowy MP7230.x,

- wprowadzi¢ wartos$¢ 11 dla wszystkich parametréw MP7230.x, przemieszczajgc sie kursorami
nie zatwierdzamy klawiszem ENTER,

- wychodzimy z okna edycji parametréw weciskajgc klawisz END.

3.2.Dla wersji TNC640

Program domyslnie dziata w jezyku angielskim jednak mozna zmienié jezyk dialogu na jezyk
polski. Aby zmieni¢ jezyk dialogu na jezyk polski nalezy:

=)

- wcisng¢ klawisz MOD w dowolnym ekranie

- wybra¢ w lewym oknie opcje ,,Code — number entry” w wprowadzi¢ wartosé: 123 i wcisng¢ OK

- w drzewie parametrow wybrac ,DisplaySettings” nastepnie ,Settings of the NC and PLC
dialog...” i ustawi¢ we wszystkich liniach wtasciwy jezyk:




Data record: Basic data
Parameter: 101300

B8) DisplaySettings
®@ Settings for screen displays
®@ Display step for the individual axes
®@ Definition of unit of measure in effe
@@ Format of the NC programs and cycle d.
= NC conversational language ENGLISH
= PLC conversational language ENGLISH
= PLC error message language ENGLISH
= Help language ENGLISH
®@ Behavior during control startup
®@ Display mode for time of day
8@ Link row on/off
®@ Settings for 3-D simulation graphics
Settings for the digital readout
Table editor configuration
Setting the coordinate systems for th
GPS display settings
B0 ProbeSettings
ChannelSettings
®@ Settings for the NC editor
®@ Settings for the file management

- nastepnie wcisngé END (klawisz funkcyjny na dole) oraz wybraé ,STORE”.
4. Pracaz plikami (programami) i rozpoczecie pisania programu
4.1.Udostepnienie katalogu dla wersji programoéw z Virtualbox

W przypadku pracy z maszyng wirtualng nie ma dostepu do dyskéw i katalogdw w systemie
Windows dlatego tez nalezy skonfigurowac dostep do wybranego katalogu. Umozliwi to kopiowanie
programow na zewnatrz (np. do sprawozdania). W tym celu nalezy wybra¢ w gérnym menu okna
»Maszyna”, nastepnie , Ustawienia” oraz , Udostepniane foldery”. W oknie po prawej wcisng¢ prawy
klawisz myszy i wybra¢ dowolny katalog na dowolnym dysku. Nalezy réwniez wprowadzi¢ nazwe
folderu oraz zaznaczy¢ ,, Automatyczne montowanie” i, Ustaw na state”.

Po tych czynnosciach w menadzerze plikdw bedzie dostepny dysk o nazwie ,SF:” z
wprowadzonym katalogiem.

4.2.Menadzer programow

Praca z plikami (zaktadanie nowych, edycja, kasowanie kopiowanie itp.) jest mozliwa tylko w
trybie ,Programowanie i edycja”. W pozostatych trybach pracy mozliwe jest tylko wybieranie plikow,
np. do symulacji, do wykonywania itp.

Aby pracowac z plikami nalezy:
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- wybrad tryb pracy ,Programowanie i edycja”

ﬂ
. . 2 . MGT
- wywotaé menadzer plikéw

Okno menadzera plikéw wyglada nastepujaco:

’
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Heidenhain pracuje na nastepujacych plikach (z odpowiednim rozszerzeniem) - wybrane:

-*.h - wtasciwy program w dialekcie Heidenhain
-*i - program w dialekcie ISO (G-kody)
-* dxf - mozliwos$¢ otwarcia plikbw graficznych do uzyskiwania np. konturow,

wspodtrzednych otwordw na postawie rysunku itp.

Programy (pliki) moga by¢ tworzone, uruchamiane i symulowane tylko z dysku TNC (wirtualny
wewnetrzny dysk programu). Mozna zaktada¢ wtasne katalogi.

4.3.Tworzenie katalogow

-—

Aby zatozy¢ nowy katalog nalezy kursor przenies¢ do okna katalogow klawiszem J i po
ustawieniu kursora na wtasciwym dysku i katalogu, w ktérym chcemy utworzy¢ podkatalog, nalezy
wcisngc¢ klawisz ,,Nowy Folder” (F6) oraz wprowadzi¢ nazwe nowego katalogu.

4.4.Tworzenie nowym plikéow

—

Aby utworzy¢ nowy plik nalezy kursor przenies¢ do okna programoéw klawiszem —I, wybrac
wtasciwy katalog, w ktédrym chcemy utworzy¢ nowy plik i wcisngé klawisz ,Nowy Plik” (F6). Nazwa
programu powinna by¢ podana z rozszerzeniem np. ,,.h” (program dialogowy Heidenhain).

4.5.Kopiowanie plikéw

Programy zapisywane sg na dysku komputerowym ale w formie binarnej i w takiej formie nie
mozna ich otworzyé w zadnym programie. Aby zapisa¢ program do wersji tekstowej w celu np.
przeniesienia go na obrabiarke lub do innego komputera nalezy go skopiowac z dysku TNC na dysk C,
D lub inny ale za pomocg Menadzera programéw programu iTNC.



Aby skopiowac dany plik nalezy:

- ustawi¢ na nim kursor,

- wcisng¢ klawisz funkcyjny ,,Kopiuj” (F4),

- wprowadzi¢ sciezke, gdzie ma by¢ zapisany plik np. ,,C:/” — gtéwny katalog dysku C lub wybra¢

drzewo katalogéw (klawisz F4) i tam wybra¢ wtasciwy dysk i katalog,

- wcisng¢ OK.

Aby wczytac program tekstowy do danego systemu TNC nalezy podobnie:

- w oknie dyskéw i katalogéw odszukaé dysk zewnetrzny i katalog gdzie jest zapisany dany

program tekstowo,

- w oknie programéw ustawic kursor na danym pliku,

- wcisng¢ klawisz funkcyjny ,Kopiuj”,

- wprowadzi¢ $ciezke, gdzie ma by¢ zapisany plik np. ,TNC:” — gtdwny katalog systemu TNC lub

wybrac drzewo katalogow (klawisz F4) i tam wybraé wtasciwy dysk i katalog,

- wcisng¢ OK.

5. Edycja tabeli narzedzi

W obrabiarkach z magazynem narzedziowym dane narzedzi wprowadzane sg w specjalnej tabeli.

Wywotanie tabeli narzedziowej mozliwe jest z ekranu trybu pracy — praca reczna przy pomocy

klawisza programowego , Tabela Narzedzi” (F8). Widok ekranu edycji tabeli narzedziowej przedstawia

rysunek 3. Aby mozliwe byto edytowanie tej tabeli nalezy wtaczyé edycje klawiszem programowym

,EDYCJA ON/OFF” (F5).

Edycja tabeli
Dlugosc narzedzia 7

narzedzi

wer.

Program

do pami .

Plilc: TOOL T
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+2.5

£705

+2

+0
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+0
+0
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+0

i
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G 13151919928 +0.000
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OFF S — TABLICA
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Widok tabeli narzedzi

Sterowanie iTNC530 nie rozrdznia narzedzi wzgledem typu, programista sam musi pamietac

jakiego typu jest dane narzedzie, najlepiej jesli bedzie to zaznaczone w nazwie (,,np. Wiertlo, Frez

itp.). Tabela jest bardzo rozbudowana ale dla kazdego narzedzia muszg byé wprowadzone tylko

nastepujgce dane:
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-T — numer narzedzia, przy pomocy ktérego narzedzie moze byé wywotane w programie,

-NAZWA - nazwa narzedzia,

-L — dtugosé narzedzia (dtugosé od czota wrzeciona do punktu charakterystycznego) np.
100mm,

-R — promien narzedzia,

-R2 — promien naroza ostrza - dla kuli R=R2,

oraz parametry wymagane przez niektére cykle:

- LCUTS — dtugos¢ krawedzi skrawajgcej narzedzia,

- ANGLE — maksymalny kat zagtebiania narzedzia przy posuwisto-zwrotnym lub heliakalnym

ruchu zagtebiania.

6. Edycja programu Heidenhain

6.1. Uktad klawiatury uktadu sterowania Heidenhain

Na rysunku ponizej przedstawiono widok przyktadowej klawiatury uktadu sterujgcego iTNC530.

FQRWREJNR
BMARSEHDEFHEGHH
ZEXHECHYV

Przyktadowa klawiatura uktadu sterujgcego iTNC530

Wystekuje tam kilka grupy klawiszy:
1 — Klawiatura alfanumeryczna dla wprowadzania tekstéw, nazw plikdw i programowania DIN/ISO.
2 — Zarzadzanie plikami oraz operacje inne.
3 — Tryby programowania (wprowadzanie programu oraz symulacja)
4 — Tryby pracy maszyny,
5 — Programowanie ruchéw narzedzia oraz wywotania narzedzi, cykli i podprograméw
6 — Kursory,
7 — Klawisze numeryczne, wybor osi (pomaranczowe klawisze) Enter, NOENT, END
8 — Touchpad.
W przypadku pracy na komputerze podobna klawiature mozna wyswietli¢ na ekranie lub dostep
do poszczegdlnych klawiszy jest mozliwy przez wcisniecie specjalnej kombinacji klawiszy klawiatury
komputerowe;j.



11

W tabelach ponizej przedstawiono opis podstawowych klawiszy uktadu sterujgcego.

Tabela 1. Tryby pracy obrabiarki

Symbol | Funkcja

Opis

Praca reczna

Funkcja ta wykorzystywana jest do recznej zmiany potozenia
narzedzia przy pomocy przyciskéw osi pulpitu obrabiarki

Praca z kétkiem
elektronicznym

Funkcja ta wykorzystywana jest do recznej zmiany potozenia
narzedzia przy pomocy kétka elektronicznego

. Programowanie Programowanie MDI umozliwia wprowadzanie krotkich programéw

MDI sterujgcych w celu zmiany potozenia narzedzia w ruchu sterowanym
. Praca programu Wykonywanie programu sterujgcego blokowo. Po wykonaniu

blokowo jednego bloku program zostaje zatrzymany. Wykonanie nastepnego

bloku nastepuje po nacisnieciu klawisza START

Praca ciggta

Wykonywanie programu sterujgcego w sposdb ciggty

Programowanie i

Umozliwia wprowadzanie nowego programu lub edycje istniejgcego

5)

edycji programu
Symulacja Umozliwia uruchomienie symulacji graficznej dziatania programu w
programu celu sprawdzenia jego poprawnosci

Tabela 2. Klawisze edycyjne

Symbol

Funkcja

t \

0
-~
0
-

Przesuwanie kursora oraz rozpoczecie edycji bloku programu
(strzatki boczne)

Q
(]
|a

Skok kursora do podanej linii programu

m
38

Pominiecie wartosci

Zatwierdzenie wartosci

Zakonczenie edycji bloku programu

Usuniecie bloku programu

Wykasowanie wartosci numerycznej z edytowanego pola,
kasowanie komunikatéw o btedach

Wybodr osi wspdtrzednych

Wprowadzanie wartosci wspotrzednych przyrostowo

Wspdtrzedne biegunowe

Wartosci numeryczne

Przecinek

Zmiana znaku wartosci numerycznej

Wprowadzenie parametru lub funkcji matematyczne;j
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Tabela 3. Programowanie drogi narzedzia (szare klawisze)

Symbol | Funkcja

-

Ruch po linii prostej — interpolacja liniowa

Srodek okregu, okreélenie poczatku uktadu wspétrzednych biegunowych, ptaszczyzna
interpolacji

Ruch po okregu - interpolacja kotowa o znanym srodku zdefiniowanym funkcjg CC

=S

Ruch po okregu - interpolacja kotowa o znanym promieniu

X3
o

Ruch po okregu - interpolacja kotowa po okregu stycznym do poprzedniego elementu

N3

Sciecie krawedzi

2
m

RND, Zaokraglenie krawedzi

APPR Funkcje dojscia i odejscia narzedzia od materiatu
DEP

[FK\ Programowanie zaryséw swobodnych

Tabela 4. Inne funkcje programowe

Symbol Funkcja

Definicja narzedzia oraz wywotanie narzedzia. Definicja narzedzia mozliwa jest tylko w
- przypadku obrabiarek bez magazynu narzedziowego.

Zdefiniowanie i wywotanie cyklu obrébkowego
oeF | caL

Zdefiniowanie i wywotanie etykiety, podprogramu

Wywotanie menu funkcji specjalnych

6.2.Edycja blokéw programu

Struktura blokéw programu Heidenhain (potozenie stéw w bloku) jest okreslona natomiast nie
wszystkie stowa w danym bloku muszg wystepowac (stowa modalne).

Poszczegdlne bloki programu wprowadza sie wciskajgc odpowiedni klawisz programowania na
klawiaturze uktadu sterowania np. wywofanie narzedzia klawisz TOOL CALL, a nastepnie nalezy
wprowadzi¢ wymagane stowa w danym bloku. Nowy blok wprowadzany jest w linii nastepnej, po tej
w ktdrej aktualnie znajduje sie kursor.

W czasie edycji poszczegdlnych stow, w gérnej ramce ekranu, wyswietla sie informacja
dotyczgca danego pola oraz czasami sg dostepne klawisze funkcyjne wyboru wartosci danego stowa
(np. rodzaj kompensacji). Zatwierdzenie wartosci danego pola (stowa) nastepuje klawiszem ENT,
natomiast jesli nie chcemy wprowadzaé danego pola mozemy go poming¢ wciskajgc klawisz NO ENT.

Po zatwierdzeniu danego pola klawiszem ENT albo NO ENT kursor przesuwa sie do nastepnego
pola. Mozliwe jest rowniez przesuwanie sie miedzy polami klawiszami kursora w prawo i lewo.

Po wprowadzeniu ostatniego pola bloku nastepuje koniec edycji tego bloku i wyjscie kursora do
przewijania programu. Przerwanie edycji danego bloku mozliwe jest réwniez po nacisnieciu klawisza
END.

Poprawianie danego bloku mozliwe jest po wecisnieciu klawisza kursora prawego lub lewego (<,
->). Aby zakonczy¢ edycje takiego bloku nalezy wcisngé klawisz END.
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Bloki programowania ruchu narzedzia majg specyficzny sposdb edycji, np. edycja ruchu po linii
prostej wyglada nastepujaco (nalezy wciskac kolejno nastepujgce klawisze):

Wybér rodzaju ruchu Pojawi sie automatycznie adres X i mozna wprowadzié
wartos¢ wspoétrzednej. Jesli nie chcemy wprowadzac osi X
to wciskamy pomaranczowy klawisz np. Y

Wybdr wspoétrzednej Wprowadzamy warto$¢ numeryczng z klawiatury

numerycznej i ewentualnie zmieniamy znak klawiszem

klawisz np. =

Jesli chcemy wprowadzi¢ z Edycja wspétrzednej Z
nastepng wspotrzedng wciskamy lub
Edycja kolejnej wspodtrzednej

Zakonczenie wprowadzania “ Koniec wprowadzania wspétrzednych i przejécie kursora
wspotrzednych do nastepnych pél
Kompensacja promienia RO - wytaczenie kompensacji
narzedzia (wybér z  menu RL - kompensacja lewostronna
dolnego) RR - kompensacja prawostronna

NO | - nie wprowadzamy danej o kompensacji

ewt|
Predkos¢ posuwowa (wybdr z F500 - posuw roboczy o wartosci 500 mm/min
dolnego menu) F AUTO - posuw roboczy o wartosci takiej jak wprowadzono w

bloku TOOL CALL... F...

F MAX - ruch szybki (dziata tylko w tym bloku, w ktérym
wystepuje stowo F MAX),
|W| - nie wprowadza sie wartosci posuwu — posuw roboczy
ENT | wczesniej zdefiniowany
Funkcje maszynowe Np. M3 Moga wystepowad dwie funkcje M po sobie
Koniec wprowadzania bloku m Mozna wecisngé w dowolnym momencie wprowadzania
bloku

6.3.Rozpoczecie pisania programu

Aby rozpoczgé pisane nowego programu nalezy wybrac tryb programowania klawiszem a

nastepnie wywotac liste programéw klawiszem @ Nastepnie nalezy odszuka¢ program, ktéry
chcemy edytowac lub wprowadzi¢ z klawiatury nazwe nowego programu.

Jesli nie zostat znaleziony program o podanej nazwie zostanie on utworzony. Nalezy pamietaé,
ze aby utworzy¢ program w jezyku Heidenhain nalezy w nazwie wprowadzié rozszerzenie ,,.h”, chyba
ze to jest wtgczone domyslinie.

Po utworzeniu nowego programu najpierw musimy podaé jednostki wymiarowania, ktére
mozemy wybraé¢ z menu dolnego — mm lub cale (patrz komunikaty w gérnym oknie programu).
Nastepnie nalezy zdefiniowaé potfabrykat przedmiotu.

W sterowaniu iTNC530 mozna zdefiniowa¢ pétfabrykat tylko jako prostopadtoscian. Definicje
potfabrykatu wykonuje sie w bloku BLK FORM. Przy pisaniu nowego programu blok ten jest
automatycznie wstawiany, a uzytkownik musi poda¢ kolejno odpowiednie parametry i wspdtrzedne
(pytania uktadu sterowania w oknie komunikatow):

- 0$, do ktorej réwnolegta jest narzedzie — najczesciej ,Z2” (nalezy wcisngé pomaranczowy klawisz
Z),
- wspotrzedne naroznika minimalnego (o najmniejszych wspétrzednych),
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- oraz w kolejnej linii - wspodtrzedne naroznika

maksymalnego (o najwiekszych wspdtrzednych). .
Dla przyktadu z rysunku obok i takiego przyjecia ukfadu ZA / A
wspotrzednych blok (wieloliniowy) BLK FORM wyglada 100,
nastepujaco: @% /]

e JV X
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50 4
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 50 at
MIN

Blok BLK FORM jest blokiem wieloliniowym. Jesli przypadkiem zostanie usunieta jedna linia tego
bloku nie ma mozliwosci jej dopisania. Woéwczas nalezy usungc pozostata linie oraz dopisaé caty blok

SPEC
weciskajg klawisz a nastepnie z dolnego menu wybra¢ klawisz BLK FORM lub (zaleznie od wers;ji)
najpierw , Wartosci zadane programu” i nastepnie BLK FORM.

6.4.Wywotanie narzedzia

Wywoftanie narzedzia wykonuje sie w bloku TOOL CALL. Przyktadowy blok wyglada nastepujaco:

TOOL CALL 6 Z S2000 F500 DL+0.1 DR+0.1 DR2+0.2

gdzie: - 1 - numer narzedzia, ktére chcemy wywofta¢,
- Z - oznaczenie osi, do ktorej jest rdwnolegte to narzedzie (najczesciej ,2”),
- S - wartos$¢ predkosci obrotowej narzedzia, [obr/min]
- F - warto$¢ domysinej (AUTO) predkosci posuwowej [mm/min],
- DL - poprawka dtugosci narzedzia (mozna pomingg),
- DR - poprawka promienia narzedzia (mozna pomingg),
- DR2 - poprawka promienia naroza narzedzia (mozna poming¢)

6.5.Programowanie ruchow narzedzia

W czasie programowania ruchow narzedzia nalezy kierowac sie nastepujgcymi wytycznymi:

przy programowaniu zawsze wyobrazamy sobie, ze przemieszczane jest narzedzie,
niezaleznie od tego co rzeczywiscie przemieszczane jest w obrabiarce (przedmiot czy
narzedzie),

punktem charakterystycznym narzedzia frezarskiego (punkt, ktorego przemieszczanie
programujemy) jest punkt przeciecia osi narzedzia z ptaszczyzng czotows,

w kazdym bloku ruchu narzedzia podaje sie wspdtrzedne konca ruchu,

wspotrzedne oraz inne parametry za wyjatkiem F MAX (posuw szybki), ktdre nie zmieniajg
swoich wartosci w danym bloku mozna poming¢.

gdy caty ruch odbywa sie bez stycznosci z materiatem wykonujemy go z posuwem szybkim
- F MAX

zawsze przy obrébce konturéw nalezy wykorzystywaé kompensacje promienia narzedzia
RR lub RL (opisane w dalszej czesci instrukcji),

przy frezowaniu zarysdw zewnetrznych narzedzie zawsze powinno zagtebiac sie w materiat
powierzchnig walcowg freza.
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Tabela 5. Podstawowe stowa programowania ruchu uzywane w programie TNC

Stowo Opis Zapis i przyktad Szkic
L Ruch po linii prostej LX...Y...Z... RL/RR/ROF... M... M
Ruch szybki - F MAX
Wspétrzedna przyrostowe IX
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 LIX+201Y-15
W czasie edycji wspotrzednej |9 L X+60 1Y-10
CC | Srodek okregu CCX...Y...
C Ruch po linii tukowej o CX...Y...Z...DR... F... M...
znanym Srodku
DR — kierunek ruchu 5 CC X+25 Y+25
DR- - zgodnie 6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
DR+ - przeciwnie 7 C X+45 Y+25 DR+
do ruchu wskazéwek zegara
CR Ruch po linii tukowej o CRX...Y...R...DR... F... M...
znanym promieniu
10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR-
12 CR X+70 Y+40 R+20 DR+
2
@ =
40 70 X
CT Ruch po linii tukowej stycznej | CT X... Y... F... M... Y
do poprzedniego elementu
5L X+0 Y+25 RL F250 M3 i
6 L X+25 Y+30 i ﬁ &
7 CT X+45 Y+20 -
8 LY+0 & -
25 45
LP Ruch po linii prostej w LP PR... PA...RL/RR F... M... YA
uktadzie biegunowym %
Wybér: Szary klawisz ,L” a 12 CC X+45 Y+25 7 @ .
nastepnie pomaranczowy 13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 = y 0\
klawisz ,,P” 14 LP PA+60 oo \
15 LP IPA+60 4 R
16 LP PA+180 Vi S
45
CHF | Zatamanie krawedzi 7 LX+0 Y+30 RL F300 M3 YA Sol
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 =R
10 L IX+5 YO [zatf
X
RND | Zaokraglenie krawedzi 5L X+10 Y+40 RL F300 M3 YA
6 L X+40 Y+25 A
7 RND R5 F100 40 A ay
8 L X+10 Y+5 8 \, =
g
5 N 1

x Y
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6.6.Konfiguracja wygladu ekranu

W czasie pisania programu najwygodnie]j jest aby ekran uktadu sterowania byt podzielony na
dwa okna ,Program” oraz , Grafike” — liniowe $ciezki narzedzia. Jesli tak nie jest mozna to zmienié na

'
ekranie edycji wciskajgc klawisz g a nastepnie wybraé z dolnego menu opcje ,Program +
Grafika”.
W czasie pisania programu mozna wymusic¢ przerysowanie Sciezek narzedzia na ekranie grafiki
poprzez wcisniecie klawisza ,Reset + Start”. Aby przerysowywanie grafiki odbywato sie to

| P |
automatyczne nalezy w menu dolnym odszuka¢ klawiszami J opcji ,,Auto Rysowanie” i
wtaczyé jg ,,On”

7. Symulacja graficzna

Opracowany program mozna symulowacé z graficznym wycinaniem materiatu. Aby wykonaé
symulacje nalezy:

- wybraé tryb symulacji graficznej:
- otworzy¢ program menadzer (jesli wczesniej nie byt wybrany dany program): pem

- wybraé program do symulacji lub wcisngc¢ klawisz z dolnego menu ,,Ostatnie pliki” i
z stamtad wybrac dany plik

- po wyswietleniu programu mozna uruchomi¢ symulacje klawiszem ,Reset+Start”

i D]
Predko$¢ symulacji mozna zmienia¢ funkcjami pod klawiszem w dolnym menu &=

<>
odszukac klawiszami

Dla lepszego zobrazowania symulacji mozna wtaczyé wyswietlanie narzedzia. W tym celu nalezy
odszuka¢ w dolnym menu klawisz ,,Wyswietl narzedzie”

8. Zamkniecie programu

Aby poprawnie zamknac¢ program nalezy:

- wybrad tryb pracy recznej J,

| P> |
- odszuka¢ w dolnych klawiszach funkcyjnych klawiszami J klawisz OFF.
- potwierdzi¢ zamkniecie programu.




