Programovaci stanice iTNC 530

Zaklady programovani CNC frézky s triosym

ridicim systtmem HEIDENHAIN

VOS a SPSE Plzen Ing. Lubomir Novy
2012/ 2013



Stanice iTNC 530 a moznosti jejiho vyuZiti

1. Popis stanice

CNC stroj ma 2 zakladni ¢asti — obrabéci stroj (Cerveny) + fidici systém (zluty).

/N 2

Stanice iTNC 530 je samostatnym fidicim syst¢émem CNC frézky, kterou nemame
propojenou s obrabécim strojem. Zajistuje nam veskeré funkce fidiciho systému, avSak
naprogramované vyrobky nemizeme vyrobit.

Ridici systém CNC frézky: Programovaci stanice iTNC 530:
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Ridici systém CNC frézky ma oproti stanici
1TNC navic:

- fizeni posuvl a otacek nastrojii

- touchpad

- ovladaci prvky pro ru¢ni obsluhu
stroje (nejsou na obrazku).
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2. Uvedeni Fidiciho systému iTNC 530 do provozu

Pro spusténi systému nejprve zapneme pocitac a spustime program iTNC530.

Na obrazovce se ndm objevi zdkladni obrazovka Heidenhain:

Preruseni

B ‘ Kliknutim na OFF mysi (vlevo dole
obrazovky) nebo stiskem tla¢itka F1
muzeme ukoncit chod stanice.

HEIDENHAIN @~
. Pokracovat v Cinnosti systému muzeme
stisknutim tlacitka CE na klavesnici.

PLC Basic Program
iTNC530

) N O

Systém pak nacte potiebné knihovny a data a spusti se rucni provoz systému iTNC.

Zadani ukolu 1: Ptiprav fidici systém iTNC 530 do provozu

3. ReZimy provozu iTNC 530

Pro préaci s fidicimi systémy CNC stroji mame k dispozici nékolik rezimii provozu téchto
stroju, které prepiname po stisku tlacitek:

1. rezim ruc¢niho provozu -
vyuzijeme u CNC stroji k najizdéni
nastrojem do vychozi polohy pro
obrabéni, k ru¢nimu obrobeni
jednoduchych  vyrobnich operaci,
nastaveni pocatku soufadného systému
pro obrabéni (vztazného bodu) a
podobné. U stanice iTNC 530 nema
tento rezim provozu zadny vyznam,

muzeme si vSak odzkouset .....

2. testovaci rezim chodu programu - nam ukaZe, jak se pohybuje nastroj a co obréabi
po spusténi zvolené¢ho programu

3. rezim editace programii — vyuzijeme k tvorb¢ a ipravam programii

Programovaci stanice iTNC 530 s Fidicim syst¢tmem HEIDENHAIN Zpracoval: Ing. Lubomir Novy / 2012 Str. 3



4, Souradnicovy systém CNC frézky

Pouzivany soufadnicovy systém je tfiosy pravouhly systém sosami X, Y, Z. Pfi
pohledu shora na sttil frézky si mizeme piedstavit soufadny systém ve dvou osach X a Y jako
systém znamy z matematiky. Predstavte si, Ze koukate do seSitu polozeného na stil frézky a
mate v ném nakresleny graf s osami X a Y. V pruseciku obou soufadnych os je hodnota
soufadnice vose X 1 Y rovna nule. Osa Z je pak situovana od pruseciku X a Y smérem
k vaSemu nosu.

Priise¢ik viech os soutadného systému u konkrétniho obrobku nazyvame VZTAZNY
BOD. Soufadnice X, Y i Zma vtomto bodu hodnotu nula. Ke vztaznému bodu
programujeme 1 obrabéni konkrétnich vyrobku. Je zde vSak nutnd mald odchylka teorie. Do
vztazného bodu musime dojet i ndstrojem pfi nastaveni soutadnic vztazného bodu. Néstroj ale
nemuze pii nastavovani obrabét upnuty material. Proto je nulova soutfadnice v 0se Z na horni
plose obrobku. Na obrazku je obrobek vyznacen kruznici.

Definovat vztazny bod miiZeme jako prisecik souradnych os na horni ploSe
obrobku v levém dolnim rohu této plochy.

Soufadna osa Z ma v programu pro
obrabéni konkrétniho obrobku vzdy
zapornou hodnotu.

Soutfadné osy X y Y maji vzdy hodnoty
kladné.

Priklad: v soufadném systému os pracujeme pii popisu pohybu nastroje
s konkrétnimi hodnotami soufadnic. Pro pohyb nastroje v ose X ze vztazného bodu na
souradnici X=20, pak na X=40, poté na X=100 a nasledn¢ na X=80 mohu pouzit 2 zpiisoby
popisu pohybu:

Systém s absolutnimi souifadnicemi:

Nastroj dojede na soufadnici X=20
Naéstroj dojede na soufadnici X=40
Nastroj dojede na soufadnici X=100
Nastroj dojede na soufadnici X=80

NS

Systém s prirustkovymi souradnicemi:
5. Nastroj pojede v soufadnici X o hodnotu +20
6. Nastroj pojede v soufadnici X o hodnotu +20
7. Nastroj pojede v soufadnici X o hodnotu +60
8. Nastroj pojede v soufadnici X o hodnotu -20

Ktery z téchto systémii budeme vyuzivat k programovani v pfipadé, ze vzdy chceme znat
soufadnice nastroje v kterémkoli misté vytvofenych programi? Snadno pochopime, Ze
budeme pouZivat systém s absolutnimi souradnicemi.
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5. Vyvznam tlacitek na stanici iTNC530

HEIDENHAIN

6 — zadavani doplnkovych funkei do programu

1 — funkéni klavesy pro fizeni ovladdani
stanice v jednotlivych rezimech

2 — volba jednotlivych soufadnych os

3 — numericka klavesnice

4 — PGM MGT - program management,
je pro vyvolani nabidky se spravou

programil

5 — zadavani pohybovych funkci do
programu

7 — Enter, No Enter (nezadavat nabizenou hodnotu, pfeskocit ji), END (konec zaddvani dat)

Vyznam dalsich tlac¢itek bude popsan vzdy u konkrétniho rezimu provozu stanice iTNCS530.

6. ReZim ru¢niho provozu stroje — obsluha programovaci stanice

Spusténi rezimu ru¢niho provozu vyvolame stisknutim tohoto tlacitka na

klavesnici stanice.

898 TNC programovaci stanice aktivni

PGM
2adatsedit

Obsluha programovaci
stanice:
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doli a cislem 1 je mozZno
volit mySi nebo tlacitky 1
na stanici.

Ovladaci tlacitka (M SF . .)
ovladame rovnéz mysi nebo
stiskem ptislusnych
funk¢nich klaves F1 F2 atd.
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Zadani ukolu 2:

=

Odzkousej vyznam ovladacich tlacitek,

Zalozky svislé liSty oznacené
Tabulka o , o
nastroit ¢islem 2 volime mysi.

¥ 6ol

Poznamka:
Vyznam ovléadacich tlacitek
zavisi na zvolené listé (1).

jejich obsluhu a projizdéni

stroje v jednotlivych soufadnych osach.
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7. Testovaci rezim chodu programu

Spusténi testovaciho rezimu vyvolame stisknutim tohoto tlacitka na klavesnici
stanice.

S Test programu V testovacim reZimu Stanice

Chyba

T napfiklad umoznuje:

L X+0 VY+@ 2Z+0 FMAX
L X+10 VY+20 FMAX

L Z-10 F1e@

L X+20 Vv+40 F1e0

L X+30 VY+20 F1e@
L

L

L

L

- simulovat obrdbéni a tim
provéfit logickou  spravnost
programu

X+40 Y+40 F1ee
X+50 VY+20 F1iee
X+6@0 VY+40 F1e@
X+70 VY+20 F1ee
13 L X+80 V+40 F1lee
14 L X+890 V+20 F1ee
15 L X+10@ VY+40 F100

PRLOONONDWUNLG

16 L X+11@0 VY+20 F1ee
17 L Z+0 FMAX
18 L X+B@ VY+40 FMAX

- sledovat cinnost programu
Vv riznych rezimech zobrazeni

18 L 2Z-10 F1ee

20 L X+6@ VY+35 F100

21 L Z+@ FMAX

22 L X+B0 VY+110 FMAX

23 L 2z-10 F1ee

24 CC X+6@0 VY+130

25 C X+60 VY+110 DR- F100

26 L Z+@ FMAX

27 L X+45 VY+115 FMAX

28 L 2-5 F1ee

28 CR X+75 VY+115 R+15 DR+ F1e@
30 CR X+75 VY+145 R+1S DR+ F1ee
31 CR X+45 VY+145 R+15 DR+ F1ee@

- simulace muze probihat i po
jednotlivych tadcich programu

64.00 » T 9:07:49 —!
o ar S T P4 .7 0 v

C 100 | e “na | stemr | osioku | o - obrabény ,,material“ mizeme

prohlizet v prostoru

Testovaci rezim miiZze pracovat pouze S jiz hotovym programem. Stiskem
tlac¢itka PGM spustime program management a otevieme program.

bl Test programu Programovaci stanice iTNC530
Cesta =[NEEANIE] , Y 1s .
——— ma pro ukladani dat diskovou
g:wg\ Jneno soubory Byte  Status Datum Cas o .
T e best noME CENETE e jednotku TNC.
1 LOKOC-SKOLENI masina -h 1472 16-01-2011 05309315 [—
Cservice e N g0 TS sos niesies
g:z:::’:o TooL T 248586 16-10-2003 13:08:08 S % SpréVa adreséf.lol 1 pl'éce se
o tncguide
— soubory je na této jednotce

umoznéna.

Programy maji priponu .h

R Nazvy programi: volime
6 souboru 472449556 volnych kbyte @ % B kra’rtké a beZ diakritiky

- B
Strana Strana Volba 2Zvol Posledni ,
L sy | END Cestu k programu volime

pomoci Sipek a tlacitka TAB.

Pii kopirovani programu do paméti stanice mizeme vyuZivat vSechny dostupné
ulozisté dat v pocitaci.

V rezimu TEST po vybéru souboru muzeme spustit test pozadovaného programu.
Pozadovany krok navolime pomoci tlacitek s popisy funkci (F1, F2, ...).

Zpusob zobrazeni na pravé ¢asti obrazovky prepiname vyuzitim
tlacitka F12 na fidicim panelu.

HEIDENHAIN

F2
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Zadani ikolu3:  Vrezimu TEST otevii soubor TNC:\Programy\Slunce.h a
proved” odzkouSeni programu spravnosti programu. Na monitoru piedved’ zobrazeni obrobku

tak, aby vlevé polovin¢ obrazovky byl program a v pravé poloviné prostorovy obrazek
obrobku.

Zadani ukolu 4: V rezimu TEST proved odzkousSeni programu SLUNCE tak, aby
simulace obrabéni probihala plynule. Pro obrabéni zapni funkci zobrazeni ndstroje pfii
simulaci — vyuzij funk¢éniho tla¢itka v listé. Pfi simulaci odzkous$ej moznost pohybovani se
zobrazenym obrobkem ve 3D prostoru mysi.

Zadani ukolu 5: Simulaci obrabéni proved’ po jednotlivych fadcich programu a pokus se
pochopit vyznam textu v jednotlivych fadcich programu.

Zadani ukolu 6: Opis si do seSitu 15 fadkt programu SLUNCE a s vyuzitim piirucky

K programovani proved’ rozbor této ¢asti programu. AZ pochopi§ princip programovani,
vysvétli vyucujicimu naprogramovany pohyb nastroje viici obrobku.

Opis zacatku a konce programu SLUNCE. pohyb nastroje v roviné X - Y:

BEGIN PGM slunce MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-10 i
BLK FORM 0.2 X+140 Y+140 Z+0
TOOL CALL 3Z S1000 F1I00 DL+0DR+0 | \ 7
X+0 Y+0 Z+0 FMAX '
X+70 Y+5 Z+0 FMAX
Z-10 F100 M4

Y+15 F100

Z+0 FMAX i N
Y+30 FMAX
Z-10 F100
CC X+70 Y+70

C X+70 Y+30 DR- F100

L Z+0 FMAX

X+70 Y+75 FMAX

Z-10 F100

X+70 Y+65 F100

X+65 Y+65 F100

X+75 Y+65 F100

Z+0 FMAX

© 00 N oo o1 B~ W N -, O

e S T T o o o
© N O OO0 W N B O
rr O O rr - O O~
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57 L Z+0 FMAX

58 L X+50 Y+50 FMAX

59 L Z-10 F100

60 CR Y+50 X+90 R+28 DR+ F100
61 L Z+0 FMAX

62 L X+0 Y+0Z+100 FMAX MO
63 END PGM slunce MM

8. ReZim editace programi

Spusténi rezimu editace programi vyvolame stisknutim tohoto tlacitka na
klavesnici stanice.

Buehd « Program zadat/edit Rezim EDITACE je rezimem
Chyba .o
o oeami pon 2ate-e1 provozu CNC strojii
2 DK FORM 8.2 xe120 Vive 246 n Sivany k  tvorbé
3 oo Say"3'z Sieas olie oass B pouzivanym vorbé a
& L Xe® Yed Ze@ FHAX =2 , , o
S L Xeis veze Fex upravam programul.
7 L X+20 Ved0 Fid0 s |
O L Xe30 V29 i \ LS
O L XedB Vedd FioQ ¥
1@ L X:Sl V'ZG Fiee PO vtv ’ oo
Lo v . - spusténi rezimu
b ] ey ‘
150 Xetes 'voto Fiee v Y EDITACE zvolime
18 L Xe11@8 Vo209 Floe ~ d 7 v O
ooz e ; ‘ Ties pozadovany rezim pro praci
- @ |
2ol Xeoe vess riee ¢ Mt se soubory (PGM MGT -
;;t i::ﬂ’“cflla Frax 1 - ~
3L Ioreriee sioe [ oznateno 4) a vybereme
;;(c:c xf;? v::::'oe- riee A £ A 200 7 1 ~_ 7 b 7 d v
22 L xeas verts max \ \ prislusny  soubor (prlpa’ne
75 Gk Xe75 Ve115 R4S ORe F10e N - - napiSeme jméno nového
31 CR Xeas veids Reis ORs rice - souboru s ptiponou .H
| —E . J—
acgek ‘T‘ e umne HLEDES SYART p:.:;o‘ku ' l’lapf. 2812'11.H).
L GE ] | sveer

Pii editaci vyuZzivame tlacitek pro zadavani soufadnic (v kapitole 5 je oznaceno 2, 3),
tladitek pro zadavani druhti drahy pohybu nastroje vii¢i obrobku (oznaceno 5) a pomocnych
funkci (oznaceno 6) — napt. pro zadani parametrd nastroju...

Zadani tikolu 7: Nacrtni do seSitu sviij navrh obrazku, ke kterému vytvofite program
na obrabéni. Obrazek navrhni jednoduchy s vyuzitim piimek, obloukd a kruZznic. Obrazek
odsouhlasi vyucujici.

Po schvaleni navrhu narysuj obrdzek na milimetrovy papir, urci velikost polotovaru,
vyzna¢ soufadny systém a stanov vztazny bod. Ke vSem bodim z obrazku, které budes
potiebovat k naprogramovani, napis jejich souradnice X, Y.

Zadani ukolu 8: Vrezimu EDITACE otevii novy program a naprogramuj obrabéni
navrzené¢ho obrazku s vyuzitim principu v programu SLUNCE. Nastroj zvol shodné jako
v programu SLUNCE.
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Na displeji fidiciho panelu zvol zobrazeni programu na levé poloviné obrazovky,
vpravo nech vykreslovat pohyb néstroje ve dvouosém systému X, Y. Kontrolu tvaru obrobku
provad¢j prabézné v rezimu TEST tak, aby po piepnuti do testovaciho rezimu byl na displeji
fidiciho panelu zobrazen obrobek.

Zadani ukolu 9: Po naprogramovani obrabéni celého obrazku predved’ vyucujicimu jeho
obrobeni v rezimu TEST.

9. Rezim provozu stroje podle programu

Rezim CNC stroju pouzivany ke spusténi chodu stroje k vyrob¢é dle programu
- ) je rezim PROVOZU.

Po vybéru rezimu PROVOZ PLYNULE navolime pozadovany rezim pro praci
se soubory (PGM MGT) a vybereme piislusny soubor.

Pied spusténim skute¢ného obrabéni podle programu musime upnout na sttl frézky
polotovar Kk vyrobé. V rezimu ruéniho provozu nastavime nastroj do vztazného bodu a
vynulujeme soufadnice. Tyto ¢innosti nahradime u stanice iTNC530 simulaci:

Spust’ rezim provozu dle programu a vyber vas program.

Stiskem tlacitka F11 aktivujeme liStu pro moznost vybéru zobrazeni
simulovaného obrabéni.

@98 TNC programovaci stanice aktivni (M8 Na obrazovce mame kaIbéru
rizné rezimy zobrazeni:

BEGIN PGH slunce MM
BLK FORM @.1 Z Xe@ Ve@a 2-10
BLK FORM 9.2 X+140 V+140 240
TOOL CALL 3 2 S1000 Fi1dd DL+0 OR«d
Xe@ Vel 2o FrAX
Xe7@ VY5 Z+@ FHAX
Z-10 F100 N3
vels rioe

Ze@ FrHAX

Y+39 rHax

Z-10 rioe

Xe70  Ve20

Funkéni klavesou nebo mysi
zvolime moznost Kinematika +

HHOEONBNENN -G
-a
Qrrrreee

]

X+79 V+30 DR- Flo0
249 rmax

12c
13 L
Bl e e program.
16 L X+79 V65 Fi1oQ
17 L Xe8S Ve85 Fi00 00000 N | . ]
‘10 L Xe78 VeBS Fid0 |
100x F-max
ox YiNe) 15:42 . .
o 0 v 1z "
e %o ool 2 T23c 280 ¢ Mys1 dale“aktlvujeme oznacenou
or +0.080 #C +0.000 R ikonu ,,M
o =
g S1 ©8.000 A
AKT . i maNee) T3 Z 5 1000 r— ns -, 8 |7
BEKCE STAV GRAFIKA KINEMATIKR
progaras . . . Cratfika . }rmum END
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@98 TNC programovaci

stanice aktivni

8 L Zed Frax

8 L VYe30 FHAX

2-19 riee

Xe70 ve7R
Xe7@ V+38 DR- Filo@
Z+0 Frax

Xe70 V475 Fnax
Z-18 Filo0

Xe7@ V+B5 Flee
X485 V465 Fi09
Xe78  VeBS Fio0
Ze® FRAX

X095 V452 FHAX

0L

S
Xe0S V+58 DR~ Fle@
Z+® FHax
XeS55 V40D Fnax
Z-1@ Fie0

BUERBNNES
rrrogrer

»
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100x FomRx
Ox YiNal

1
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+38.982 Y
+0.0008 +C
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W

B

1 maN() T 3

+78.853
+8.000

Z 5 1099
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Stiskem zeleného tlacitka mysi
simulaci
s nami

spustime vlastni
obrabéni  soucastky

navrzenym obrazkem.
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