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1.1 O niniejszej instrukciji

Wskazoéwki dotyczace bezpieczenstwa

Prosze uwzglednia¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa w
niniejszej instrukcji obstugi oraz w dokumentacji producenta
obrabiarek!

Wskazéwki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami przy
pracy z oprogramowaniem oraz na urzgdzeniach oraz zawierajg
wskazowki do ich unikania. Sg one klasyfikowane wedtug stopnia
zagrozenia i podzielone sg na nastepujgce grupy:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla oséb.

Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to
zagrozenie prowadzi pewnie do wypadkéw smiertelnych lub
ciezkich obrazen ciala.

Ostrzezenie sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli instrukcja
unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do wypadkéw smiertelnych lub ciezkich
obrazen ciata.

A UWAGA

Uwaga sygnalizuje zagrozenia dla osob. Jedli instrukcja unikania
zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do lekkich obrazen ciata.

Wskazéwka sygnalizuje zagrozenia dla przedmiotéw lub
danych. Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana,
to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie do powstania szkody
materialnej.

tancuch informacji w obrebie wskazéwek odnosnie
bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa zawierajg
nastepujgce cztery segmenty:

= Stowo sygnatowe pokazuje poziom zagrozenia

® Rodzaj i zrédto zagrozenia

m Nastepstwa lekcewazenia zagrozenia, np. "W nastepnych
zabiegach obrobkowych istnieje zagrozenie kolizji"

®  Zapobieganie — srodki zazegnania niebezpieczenstwa
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Wskazowki informacyjne

Prosze uwzglednia¢ wskazowki informacyjne w niniejszej instrukciji
dla bezbtednego i efektywnego wykorzystywania oprogramowania.
W niniejszej instrukcji znajdujg sie nastepujgce wskazowki
informacyjne:

o Symbol informacji oznacza podpowiedz.

Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce
informacije.

@ Ten symbol wskazuje na koniecznos¢ przestrzegania
wskazowek bezpieczenstwa producenta obrabiarki. Ten
symbol wskazuje takze na funkcje zalezne od maszyny.
Mozliwe zagrozenia dla obstugujgcego i obrabiarki
opisane sg w instrukcji obstugi obrabiarki.

@ Symbol podrecznika wskazuje na odsytacz do
zewnetrznych dokumentacji, np. dokumentac;ji
producenta obrabiarki lub innego dostawcy.

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze
pomaoc nam przy tym i komunikowaé sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym adresem mailowym:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Typ sterowania, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sg w
sterowaniach, poczynajac od nastepujgcych numeréw software NC.

Typ sterowania NC-software-Nr

TNC 320 771851-06

TNC 320 Stanowisko programowania 771855-06

Litera E odznacza wersje eksportowg sterowania. Dla wersji
eksportowej sterowania obowigzuje nastepujgce ograniczenie:

B Przesunigcia prostoliniowe jednoczesnie do czterech osi
wigcznie

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci

sterowania przy pomocy parametréw technicznych do danej

maszyny. Dlatego tez opisane sg w tej instrukcji obstugi funkcje,

niedostepne niekiedy na kazdym sterowaniu.

Funkcje sterowania, ktére nie znajdujg sie w dyspozycji na

wszystkich obrabiarkach to na przyktad:

= Pomiar narzedzia przy pomocy TT

Aby zapoznac sie z rzeczywistym zakresem funkcji maszyny,
prosze skontaktowac sie z producentem maszyn.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowania dla sterowan. Aby intensywnie zapoznac sie

z funkcjami sterowania, zalecane jest wziecie udziatu w takich
kursach.

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika:
Wszystkie funkcje sterowania, nie zwigzane z cyklami,
opisane sg w instrukcji obstugi dla uzytkownika TNC
320 . Jesli konieczna jest ta instrukcja obstugi, to prosze
zwroci¢ sie do firmy HEIDENHAIN.
ID instrukcji obstugi Programowanie dialogowe:
1096950-xx
ID instrukcji obstugi Programowanie DIN/ISO: 1096983--
XX.
ID instrukcji obstugi Konfigurowanie, testowanie i
odpracowywanie programow NC: 126317 3--xx.
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Opcje software

Urzadzenie TNC 320 dysponuje roznymi opcjami software, ktére mogg zosta¢ aktywowane przez producenta
maszyn. Kazda opcja musi zosta¢ aktywowana oddzielnie i zawiera przestawione ponizej funkcje:

Additional Axis (opcja #0 i opcja #1)

Dodatkowa o$ Dodatkowe obwody regulacji 1i 2

Advanced Function Set 1 (opcja #8)

Rozszerzone funkcje grupa 1 Obrébka na stole obrotowym:
m Kontury na rozwinigtej powierzchni bocznej cylindra
= Posuw w mm/min
Transformacje wspétrzednych:
Nachylenia ptaszczyzny obrobki

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty COM

CAD Import (opcja #42)

CAD Import Obstuguje DXF, STEP oraz IGES
Przejmowaniu konturéw i wzoréw punktowych
Komfortowe okreslenie punktu odniesienia

Graficzny wybor wycinkdw konturu z programoéw w dialogowym
jezyku programowania

Extended Tool Management (opcja #93)

Rozszerzone zarzgdzanie narze- bazujgce na Phyton
dziami

Remote Desktop Manager (opcja #133)

Sterowanie zdalne zewnetrznych 5 Windows na oddzielnym komputerze
jednostek komputerowych = Zintegrowane w interfejs sterowania

State Reporting Interface — SRI (opcja #137)

Dostep Http do statusu sterowania = QOdczyt czasu zmiany statusu
B Odczyt aktywnych programéw NC
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Stopien modyfikacji (funkcje upgrade)

Oproécz opcji software znaczgce modyfikacje oprogramowania
sterowania sg administrowane poprzez funkcje upgrade, czyli tak
zwany Feature Content Level (angl. pojecie dla stopnia rozwoju
funkcjonalnosci). Funkcje, podlegajace FCL, nie znajdujg sie do

dyspozycji obstugujgcego, jezeli dokonuje sie aktualizacji software.

0 Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie
wowczas wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych
kosztéw zakupu tych funkcji.

Funkcje upgrade oznaczone sg w instrukcji poprzez FCL n , przy
czym n oznacza aktualny numer wersji modyfikaciji.

Mozna przy pomocy zakupowanego kodu na state aktywowaé
funkcje FCL. W tym celu prosze nawigza¢ kontakt z producentem
maszyn lub z firmg HEIDENHAIN.

Przewidziane miejsce eksploatacji

Sterowanie odpowiada klasie A zgodnie z europejskg normag EN
55022 i jest przewidziane do eksploatacji szczegdlnie w centrach
przemystowych.

Wskazéwka dotyczaca przepiséw prawnych

Niniejszy produkt wykorzystuje Open Source Software. Dalsze
informacje znajduja sie w sterowaniu pod

» Tryb pracy Programowanie
» MOD-funkcja
» Softkey LICENCJA wskazowki
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Opcjonalne parametry

HEIDENHAIN pracuje nieprzerwanie nad ulepszaniem
pakietu cykli, dlatego tez z kazdym nowym oprogramowaniem
udostepniane sg takze nowe parametry Q dla cykli. Te nowe
parametry Q sg parametrami opcjonalnymi, czesciowo byty one
jeszcze niedostepne w starszych wersjach oprogramowania.
W cyklu znajdujg sie one zawsze przy koncu definicji cyklu.
Jakie opcjonalne parametry Q zostaty dodane w tej wersiji
oprogramowania, mozna znalez¢ w przeglgdzie "Nowe i
zmienione funkcje cykli software 77185x-06". Technolog sam
moze zadecydowac, czy zdefiniuje opcjonalne parametry Q
czy tez skasuje klawiszem NO ENT. Mozna przejac takze
okreslong wartos¢ standardowa. Jesli jeden z parametréw Q zostat
omytkowo usuniety, albo chcemy po aktualizacji oprogramowania
rozszerzy¢ cykle istniejgcych programéw NC , to mozna réwniez
w poOzniejszym czasie dotgczy¢ opcjonalne parametry Q do cykli.
Sposoéb postepowania w tym przypadku opisany jest ponizej.
Wstawienie dodatkowo opcjonalnych parametrow Q:

= Wywota¢ definicje cyklu

= Nacisng¢ klawisze ze strzatkg w prawo, az nowe parametry

Q zostang wyswietlone

B Przejg¢ zapisang warto$¢ standardowg lub wprowadzi¢
warto$¢

®  Jesli chcemy przejg¢ nowy parametr Q, nalezy wyjs¢ z menu
kolejnym nacisnieciem klawisza ze strzatkg w prawo lub z
END

= Jesli nie chcemy przeja¢ nowego parametru Q, to prosze
nacisnaé¢ klawisz NO ENT.

Kompatybilnosé
Programy NC, utworzone na starszych modelach sterowan
ksztattowych HEIDENHAIN (od TNC 150 B), mozna odpracowywac
w wiekszosci przypadkow poczgwszy od nowego pokolenia
oprogramowania TNC 320 . Nawet jezeli nowe, opcjonalne
parametry ("Opcjonalne parametry") zostaty dotgczone do
dostepnych cykli, to z reguty mozna odpracowywac bez przeszkod
istniejgce programy NC . Jest to mozliwe poprzez zdeponowang
warto$¢ domysing (default). Jesli program NC ma by¢ odpracowany
na starszym modelu sterowania w odwrotnej kolejnosci, zapisany
na nowej wersji oprogramowania, to mozna odpowiedni opcjonalny
parametr Q klawisz NO ENT usung¢ z definicji cyklu. W ten sposob
otrzymujemy odpowiednio odwrotnie kompatybilny program NC.
Jesli bloki NC zawierajg nieodpowiednie elementy, to zostajg one
oznaczone przez sterowanie przy otwarciu pliku jako bloki ERROR.
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Nowe i zmienione funkcje cykli software
77185x-05

= Nowy cykl 441 SZYBKIE PROBKOWANIE. Przy pomocy
tego cyklu mozna okresli¢ globalnie rozne parametry ukfadu
impulsowego (np. posuw pozycjonowania) dla wszystkich
nastepnie stosowanych cykli uktadow impulsowych. patrz
"SZYBKIE PROBKOWANIE (cykl 441, DIN/ISO G441opcja
software 17)", Strona 527

B Nowy cykl 276 Tor konturu 3D patrz "TOR KONTURU 3D (cykl
276, DIN/ISO: G276)", Strona 241

®m Rozszerzenie toru konturu: cykl 25 z obrdbka reszty materiatu,
cykl zostat rozszerzony o nastepujgce parametry: Q18, Q446,
Q447, Q448 patrz "TOR KONTURU (cykl 25, DIN/ISO: G125)",
Strona 237

= Cykle 256 CZOP PROSTOKATNY i 257 CZOP OKRAGLY
zostaty rozszerzone o parametry Q215, Q385, Q369 i Q386.
patrz "CZOP PROSTOKATNY (cykl 256, DIN/ISO: G256)",
Strona 177, patrz "CZOP OKRAGLY (cykl 257, DIN/ISO:
G257)", Strona 182

B W cyklu 205 i 241 zostato zmienione zachowanie posuwu!
patrz "WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/
ISO: G241)", Strona 99, patrz "WIERCENIE GLEBOKIE
UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)", Strona 88

®  Szczegotowo zmiany w cyklu 233: monitoruje przy obrébce
wykanczajgcej dtugosc¢ ostrza (LCUTS), powieksza przy
obrébce zgrubnej ze strategig frezowania 0-3 powierzchnie
w kierunku frezowania o Q357 (jesli w tym kierunku nie
nastawiono ograniczenia) patrz "FREZOWANIE PLANOWE
(cykl 233, DIN/ISO: G233)", Strona 192

® CONTOUR DEF jest programowalny w DIN/ISO

m Zaklasyfikowane podrzednie pod "old cycles", technicznie
przestarzate cykle 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215, 210,
211, 230, 231 nie mogg by¢ dotgczane przy pomocy edytora.
Odpracowywanie i zmiany tych cykli jest jednakze mozliwe w
dalszym ciggu.

® Cykle czujnika nastolnego 480, 481, 482, 483, 484 moga
zostac¢ skryte patrz "Ustawienie parametréw maszynowych",
Strona 532

m Cykl 225 Grawerowanie moze z nowg syntaktykg grawerowac
aktualny stan licznika patrz "Grawerowanie stanu licznika",
Strona 333

= Nowa kolumna SERIAL w tabeli uktadéw impulsowych patrz
"Dane sondy pomiarowej", Strona 351
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Nowe i zmienione funkcje cykli software
77185x-06

Nowy cykl 14101PROBKOWANIE KRAWEDZ (opcja software
#17), patrz "PROBKOWANIE KRAWEDZI (cykl 1410, DIN/ISO:
G1410)", Strona 365

Nowy cykl 1411 PROBKOWANIE DWA OKREGI (opcja software
#17),patrz "PROBKOWANIE DWA OKREGI (cykl 1411, DIN/
ISO: G1411)", Strona 369

Nowy cykl 1420 PROBKQWANIE PLASZCZYZNA (opcja
software #17), patrz "PROBKOWANIE PLASZCZYZNY (cykI
1420, DIN/ISO: G1420)", Strona 361

W cyklu 24 FREZOW.NA GOT.BOKU zaokraglanie nastepuje
przy ostatnim wcieciu poprzez tangencjalny ruch helix, patrz
"OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl 24, DIN/ISO: G124)",
Strona 234

Cykl 233 FREZOW.PLANOWE zostat rozszerzony o parametr
Q367 POLOZENIE POWIERZ. , patrz "FREZOWANIE
PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233)", Strona 192

Cykl 257 CZOP OKRAGLY wykorzystuje Q207 POSUW
FREZOWANIA takze dla obrébki zgrubnej, patrz "CZOP
OKRAGLY (cykl 257, DIN/ISO: G257)", Strona 182

Automatycznie cykle sondy dotykowej 408 do 419 uwzgledniajg
chkTiltingAxes (nr 204600) przy naznaczaniu punktow
odniesienia, patrz "Cykle ukladu pomiarowego: automatyczne
ustalanie punktéw odniesienia", Strona 399

Cykle sondy dotykowej 41x, automatycznego okres$lania
punktéw odniesienia: nowe zachowanie parametréw cykli
Q303 PRZEKAZ DANYCH POM. i Q305 NR W TABELI, patrz
"Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktow
odniesienia", Strona 399

W cyklu 420 POMIAR KATA uwzgledniane s3 przy
pozycjonowaniu wstepnym dane cyklu i dane w tablicy sondy,
patrz "POMIAR KATA (cykl 420, DIN/ISO: G420)", Strona 468

Tabela sond pomiarowych zostata rozszerzona o szpalte
REACTION, patrz "Tabela sond dotykowych", Strona 350

Parametr maszynowy CfgThreadSpindle (nr 113600)

jest dostepny, patrz "GWINTOWANIE z uchwytem
wyréownawczym (cykl 206, DIN/ISO: G206)", Strona 113 ,
patrz "GWINTOWANIE bez uchwytu wyréwnawczego GS (cykl
207, DIN/ISO: G207)", Strona 116, patrz "GWINTOWANIE
EAMANIE WIORA (cykl 209, DIN/ISO: G209)", Strona 121

, patrz "FREZOWANIE GWINTU (cykl 18, DIN/ISO: G18)",
Strona 339
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21 Wstep

Powtarzajgce sie czesto rodzaje obrobki, ktdre obejmujg kilka
etapdw obrobki, sg wprowadzone do pamigci sterowania w postaci
cykli. Takze przeliczenia wspéirzednych i niektére funkcje specjalne
sg oddane do dyspozycji w postaci cykli. Wiekszo$¢ cykli obrébki
wykorzystuje parametry Q jako parametry przejsciowe.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle przeprowadzajg bardzo kompleksowe zabiegi obrébkowe.
Niebezpieczenstwo kolizji!

» Nalezy przeprowadzi¢ graficzny test programu przed
odpracowaniem

o Jezeli w przypadku cykli obrébki z numerami wigkszymi
niz 200 uzywamy posredniego przypisania parametréw
(np. Q210 = Q1), to zmiana przypisanego parametru
(np. Q1) nie dziata po definicji cyklu. Nalezy w takich
przypadkach zdefiniowac parametr cyklu (np. Q210)
bezposrednio.

Jesli w cyklach obrébki z numerami wiekszymi od 200
definiujemy parametr posuwu, to mozna poprzez softkey
zamiast wartosci liczbowej réwniez przyporzgdkowaé w
TOOL CALL-bloku zdefiniowany posuw (softkey FAUTO).
W zaleznosci od danego cyklu i od funkcji parametru
posuwu, do dyspozycji znajduja sie alternatywnie
posuwy FMAX (posuw szybki), FZ (posuw na zgb) i FU
(posuw na obrét).

Nalezy uwzglednic, iz zmiana posuwu FAUTOpo definiciji
cyklu nie posiada zadnego oddziatywania, poniewaz
sterowanie przy przetwarzaniu definicji cyklu przypisuje
wewnetrznie posuw z bloku TOOL CALL.

Jezeli ma by¢ skasowany cykl z kilkami subblokami, to
sterowanie wydaje wskazéwke, czy ma zostac usuniety
caty cykl.
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2.2 Dostepne grupy cykli

Przeglad cykli obrébkowych

» Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli
Softkey Grupa cykli Strona
SR Cykle dla wiercenia gtebo- 68
GUINT kiego, rozwiercania otworu,
wytaczania i pogtebiania
NI Cykle dla gwintowania, nacina- 112
GUINT nia gwintow i frezowania
gwintéw
KTESZENTE Cykle do frezowania wybran, 152

CZoPY

czopéw, rowkow i do frezowa-
nia planowego

Ty Cykle dla przeliczania wspot- 294
PRZELICZ. rzednych, przy pomocy ktéry-
ch dowolne kontury zostajg
przesuniete, obrécone, odbite
w lustrze, powigkszone lub
pomniejszone

o SL-cykle (Subcontur-List), przy 260
cvKLE pomocy ktérych obrabiane
sg bardziej skomplikowane
kontury réwnolegle do kontu-
ru gtéwnego, sktadajgce sie
z kilku naktadajacych sie na
siebie czesciowych kontu-
réw, jak i cykle do obrdbki
powierzchni bocznej cylindra
oraz do frezowania wirowego

— Cykle do wytwarzania wzoréw 206
UZORZEC punktowych, np. okregu
odwiertéw lub powierzchni z
odwiertami
el Cykle specjalne Czas przeby- 320
CYKLE wania, Wywotanie programu,

Orientacja wrzeciona, Grawe-
rowanie, Tolerancja,

@ » W razie potrzeby mozna przetgczy¢ na
specyficzne maszynowe cykle obrébki. Takie
cykle obrébkowe mogg by¢ zaimplementowane
przez producenta maszyn
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Przeglad cykli uktadu pomiarowego

» Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli
Softkey Grupa cykli Strona
RoTRCIA Cykle dla automatycznego 353

rejestrowania i kompenso-
wania ukosnego potozenia
obrabianego przedmiotu

PIT . 0DN. Cykle dla automatycznego 400
wyznaczania punktu odniesie-
nia
POMIAR Cykle dla automatycznej 460
kontroli obrabianego detalu
T Cykle specjalne 508
TS Kalibrowanie czujnika pomiaro- 515
KRLii%ON. Wego
TT ovRLE Cykle dla automatycznego 530

wymierzania narzedzia (zosta-
je aktywowany przez produ-
centa obrabiarek)

m » W razie potrzeby mozna przetgczy¢ na
specyficzne maszynowe cykle uktadu
pomiarowego. Takie cykle uktadu pomiarowego
moga by¢ zaimplementowane przez producenta
maszyn

44 HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018






Wykorzystywanie cykli obrobkowych | Praca z cyklami obrébki

3.1 Praca z cyklami obrébki

Specyficzne cykle maszynowe

Na wielu obrabiarkach dostepne sg cykle. Te cykle sg
zaimplementowane przez producenta obrabiarki dodatkowo do
cykli zainstalowanych przez firme HEIDENHAIN na sterowaniu. Dla
nich dostepna jest oddzielna grupa numeréw cykli:

= Cykle 300 do 399
Cykle specyficzne dla maszyny, kiére nalezy definiowaé przy
pomocy klawisza CYCLE DEF .

= Cykle 500 do 599
specyficzne dla maszyny cykle sondy pomiarowej, ktére nalezy
definiowac¢ przy pomocy klawisza TOUCH PROBE .

@ Prosze uwzgledni¢ odpowiedni opis funkcji w instrukc;ji
obstugi maszyny.

W niektorych przypadkach zostajg uzywane w cyklach

specyficznych dla obrabiarki takze parametry przekazu,

wykorzystane przez HEIDENHAIN w cyklach standardowych. Aby

unika¢ przy jednoczesnym korzystaniu z DEF-aktywnych cykli

(cykle, ktore sterowanie odpracowuje automatycznie przy definicji

cyklu) i CALL-aktywnych cykli (cykle, ktére muszg zosta¢ wywotane

dla odpracowania)

Dalsze informacje: "Wywotanie cykli", Strona 48

probleméw odnosnie nadpisywania wielokrotnie wykorzystywanych

parametréw przekazu. Nalezy uwzgledni¢ nastepujgcy sposob

postepowania:

» Zadaniczo programowac¢ DEF-aktywne cykle przed CALL-
aktywnymi cyklami

» Pomiedzy definicjag CALL-aktywnego cyklu i odpowiednim
wywotaniem tylko wowczas programowac¢ DEF-aktywny cykl,
jesli nie wystepuje skrzyzowanie parametréw przekazu tych
obydwu cykli
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Definiowanie cyklu przy pomocy softkeys
> Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli CEEE L R =

» Wybra¢ pozgdang grupe cykli, np. cykle
~ sumT wiercenia

> Wybra¢ cykl, np. FREZOWANIE GWINTU.
Sterowanie otwiera dialog i odpytuje wszystkie
konieczne wartosci. Jednoczesnie sterowanie
wyswietla na prawej potowie ekranu grafike. I
Przewidziane do zapisu parametry sg H “ |
podswietlone jasnym ttem

» Nalezy podaé wszystkie wymagane przez
sterowanie parametry. Kazdy zapis nalezy
potwierdzi¢ klawiszem ENT .

> Sterowanie zamyka dialog po wprowadzeniu
wszystkich koniecznych danych

s
20 caLL LB 2

21 CALL LBL "safe"
22 T0OL CALL "NC_SPOT_DRILL_D16" Z $2000

RIMRRLIRY

WARTOSGT
STANDARD.

Definiowanie cyklu przy pomocy funkcji GOTO
(IDZ DO)

oL > Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli

Goro » Sterowanie pokazuje w oknie wyskakujgcym
przeglad cykli

» Nalezy wybraé¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg
pozadany cykl lub

» podaé¢ numer cyklu. Za kazdym razem klawiszem
ENT potwierdzi¢. Sterowanie otwiera dialog cyklu
jak uprzednio opisano

o
N
<
3
)
o

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018 47



Wykorzystywanie cykli obrobkowych | Praca z cyklami obrébki

Wywotanie cykli

0 Warunki

Przed wywotaniem cyklu nalezy programowac¢ w kazdym
przypadku:

B BLK FORM dla prezentac;ji graficznej (konieczna tylko
dla grafiki testowej)

= Wywofanie narzedzia

® Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/
M4)

m Definicje cyklu (CYCL DEF)
Prosze zwréci¢ uwage na dalsze warunki, ktére zostaty
przedstawione w nastepnych opisach cykili.

Nastepujgce cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie NC.
Te cykle nie moga i nie powinny byé wywotywane:

® cykle 220 wzory punktéw na okregu i 221 wzory punktéw na
liniach

SL-cykl 14 KONTUR

SL-cykl 20 DANE KONTURU

Cykl 32 TOLERANCJA

Cykle dla przeliczania wspotrzednych

cykl 9 CZAS PRZERWY

Wszystkie cykle sondy dotykowej

Wszystkie pozostate cykle mozna wywotac przy pomocy opisanych
ponizej funkgc;ji.

Wywotanie cyklu z CYCL CALL

Funkcja CYCL CALL wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki
jeden raz. Punktem startu cyklu jest ostatnia zaprogramowana
przed CYCL CALL-wierszem pozycja.

» Programowanie wywotania cyklu: nacisngé
klawisz CYCL CALL .

» Zapisa¢ wywotanie cyklu: nacisng¢ softkey
CYCL CALL M

» W razie koniecznosci poda¢ funkcje dodatkowg
M (np. M3, aby wigczy¢ wrzeciono) lub
klawiszem END zakonczy¢ dialog

Wywotanie cyklu z CYCL CALL PAT

Funkcja CYCL CALL PAT wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrébki na wszystkich pozycjach, ktére zostaty zdefiniowane w
definicji wzorca PATTERN DEF lub w tabeli punktéw .

Dalsze informacje: "Definiowanie szablonow PATTERN DEF",
Strona 55

Dalsze informacje: "Tabele punktéw", Strona 62
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Wywotanie cyklu z CYCL CALL POS

Funkcja CYCL CALL POS wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl
obroébki jeden raz. Punktem startu cyklu jest pozycja, zdefiniowana
w CYCL CALL POS-wierszu.

Sterowanie najezdza podang w bloku CYCL CALL POSpozycje z

logika pozycjonowania:

® Jesli aktualna pozycja narzedzia na osi narzedzia jest
wigksza niz gorna krawedz obrabianego detalu (Q203), to
sterowanie pozycjonuje najpierw na ptaszczyznie obrébki na
zaprogramowang pozycje. Nastepnie na osi narzedzia

® Jesli aktualna pozycja narzedzia na osi narzedzia lezy ponizej
gornej krawedzi obrabianego detalu (Q203), to sterowanie
pozycjonuje najpierw na osi narzedzia na bezpieczng wysokos$¢.
Nastepnie na ptaszczyznie obrdobki na zaprogramowang pozycije

o W bloku CYCL CALL POSnalezy programowaé zawsze
trzy osie wspotrzednych. Poprzez wspétrzedng na
osi narzedzia mozna w fatwy sposéb zmieni¢ pozycje
startu. Dziata ona jak dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego.

Zdefiniowany w bloku CYCL CALL POSposuw
obowigzuje tylko dla najazdu na zaprogramowang w tym
bloku pozycje startu.

Sterowanie najezdza na pozycje, zdefiniowang w bloku
CYCL CALL POSzasadniczo z nieaktywng korekcjg
promienia (RO).

Jezeli przy pomocy CYCL CALL POS wywotujemy cykl, w
ktérym zdefiniowana jest pozycja startu (np. cykl 212),
to wowczas dziata zdefiniowana w cyklu pozycja jako
dodatkowe przesuniecie do pozycji zdefiniowanej w
bloku CYCL CALL POS. Nalezy dlatego tez okreslang w
cyklu pozycje startu definiowa¢ zawsze z 0.

Wywotanie cyklu z M99/M89

Dziatajgca blokami funkcja M99 wywotuje ostatnio zdefiniowany
cykl obrobki jeden raz. M99 mozna zaprogramowac na koncu bloku
pozycjonowania, sterowanie przemieszcza wéwczas na te pozycje,
wywotuje nastepnie ostatnio zdefiniowany cykl obrébki.

Jezeli sterowanie ma wykonywaé cykl po kazdym bloku
pozycjonowania automatycznie, to prosze zaprogramowac
pierwsze wywotanie cyklu z M89.

Aby anulowac¢ dziatanie M89 , prosze zaprogramowac.

" M99 w tym wierszu pozycjonowania, w ktérym najezdzamy
punkt startu, lub

® Przy pomocy CYCL DEF definiujemy nowy cykl obrébki

0 Sterowanie nie obstuguje M89 w kombinacji z FK!
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Praca z osig rownolegta

Sterowanie wykonuje ruchy dosuwowe w osi rownolegtej (osi W),
ktorg zdefiniowano w bloku TOOL CALLjako o$ wrzeciona. W
odczycie statusu wyswietlane jest "W", wliczanie narzedzia
nastepuje w osi W.

Mozliwe jest to tylko w przypadku tych cykli:

Cykl Funkcje osi W
200 WIERCENIE m
201 ROZWIERCANIE n
202 WYTACZANIE m
203 UNIWERSL WIERC. m
204 WSTECZNE POGLEB. ]
205 WIERCENIE GLEB.UNIW. m
208 SPIRALNE FREZ. OTW. ]
225 GRAWEROWANIE m
232 FREZOW.PLANOWE n
233 FREZOWANIE PLANOWE m
241 WIERC.GL.JEDNOKOL. m

HEIDENHAIN nie zaleca pracy z TOOL CALL W ! Nalezy
stosowa¢ FUNCTION PARAXMODE lub FUNCTION
PARAXCOMP.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe
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3.2

Przeglad
Wszystkie cykle 20 do 25 i z numerami wiekszymi od 200,

Warunki dla zastosowania cykli w
programie

wykorzystujg zawsze identyczne parametry cyklu, jak np.

bezpieczng wysokos¢ Q200, ktorg nalezy podac przy kazdym

definiowaniu cyklu. Poprzez funkcje GLOBAL DEF istnieje

mozliwos¢ centralnego definiowania tych parametréw cyklu na
poczatku programu, tak iz dziatajg one globalnie dla wszystkich
uzywanych w programie NC cykli obrébki. W odpowiednim cyklu
obraébki robi sie tylko odnosnik do wartosci, zdefiniowanej na

poczatku programu.

Nastepujace funkcje GLOBAL DEF znajduja sie do dyspozycii:

Softkey

100
GLOBAL DEF
OGOLNIE

Wzorce obrébkowe

GLOBAL DEF OGOLNIE
Definiowanie obowigzujgcych
0golnie parametrow cykli

Strona
53

1e5
GLOBAL DEF
WIERCENIE

GLOBAL DEF WIERCENIE
Definiowanie specjalnych
parametréw cykli wiercenia

53

11e
GLOBAL DEF
FREZ.KIESZ

GLOBAL DEF FREZOWANIE
KIESZENI

Definiowanie specjalnych
parametréw cykli frezowania
kieszeni

53

111
GLOBAL DEF
FREZ . KONT .

GLOBAL DEF FREZOWANIE
KONTURU

Definiowanie specjalnych
parametréw frezowania kontu-
ru

54

125
GLOBAL DEF
POZYCJON .

GLOBAL DEF POZYCJONO-
WANIE

Definiowanie zachowania przy
pozycjonowaniu dla CYCL
CALL PAT

54

1ze
GLOBAL DEF
DIGITAL .

GLOBAL DEF PROBKOWA-
NIE

Definiowanie specjalnych
parametréw cykli uktadu
pomiarowego
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Pzaca reczna

a Programowanie

DECLARE
GONTOUR

CONTOUR
DEF

SEL
CONTOUR

4
Lo

WZOR
KONTURU

©

PATTERN SEL

—
DEF PATTERN
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GLOBAL DEF zapis

» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisng¢
» Wybra¢ funkcje specjalne: klawisz SPEC FCT ‘ i —
nacisngé ¢ : —

P » Wybor funkgji dla zadawania parametréw
PROGRAMU programu

> Softkey GLOBAL DEF nacisng¢

GLOBAL
DEF

100 » Woybra¢ pozadang funkcje GLOBAL-DEF, np. = e e T

" ogaunte softkey GLOBAL DEF OGOLNIE nacisngé i) prscria s

» Woprowadzi¢ konieczne definicje, potwierdzi¢ za
kazdym razem przy pomocy klawisza ENT .

Wykorzystywanie danych GLOBAL DEF

Jesli na poczatku programu zapisano odpowiednie funkcje

now. Z Ie. aPregramnwanle | J
I = - o 07:45

GLOBAL DEF, to mozna przy definiowaniu dowolnego cyklu T =
obrébki odwotywac sig to tych globalnie obowigzujgcych wartosci.
Prosze postapi¢ przy tym w nastepujgcy sposob: e [ -
» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisng¢ ‘
» Wybor cykli obrobki: klawisz CYCLE DEF | [ =
nacisng¢ I l —
— > Wybra¢ pozadang grupe cykli, np. cykle —— e e
GWINT wiercenia _ H _ i ” | ‘ STANDARD.
200 » Wybra¢ pozgdany cykl, np. wiercenie
%% » Jesli dostepne sg do nich globalne

parametry, to sterowanie wyswietla softkey
WARTOSCI STANDARD. .

WARTOSCT > Softkey WARTOSCI STANDARD. nacisngc:

sterowanie zapisuje stowo PREDEF (w
j.angielskim: predefiniowany) do definicji cyklu.
W ten sposéb przeprowadzono powigzanie z
odpowiednim GLOBAL DEF-parametrem, ktéry
zdefiniowano na poczatku programu

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli zmienia sie pozniej ustawienia programowe z GLOBAL DEF

, to te zmiany oddziatywujg na caty program NC. Tym samym

moze zmieni¢ sie catkowicie przebieg obrdbki.

» GLOBAL DEF stosowac docelowo. Nalezy przeprowadzic¢
graficzny test programu przed odpracowaniem

» W cyklach obrébki podac¢ statg wartos¢, wowczas GLOBAL
DEF nie zmienia wartosci
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Ogdlnie obowiazujace dane

» Odstep bezpieczenstwa: odstep pomiedzy powierzchnig
czotowg narzedzia i powierzchnig obrabianego detalu przy
automatycznym najezdzie na pozycje startu cyklu na osi
narzedzi

» 2. bezpieczny odstep: pozycja, na ktérg sterowanie
pozycjonuje narzedzie przy koncu etapu obrébki. Na tej
wysokosci zostaje wykonany najazd na nastepng pozycje
obrdbki na ptaszczyznie obrdbki

» F pozycjonowania: posuw, z ktérym sterowanie przemieszcza
narzedzie w obrebie cyklu

» F powrotu: posuw, z ktérym sterowanie pozycjonuje powrotnie
narzedzie

o Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli obrébkowych
2xX.

Globalne dane dla obrébki wierceniem

» Powro6t tamanie wiora: wartos¢, o jakg sterowanie odsuwa
narzedzie przy famaniu widra

» Czas zatrzymania na dole: czas w sekundach, w ktérym
narzedzie przebywa na dnie odwiertu

» Czas przebywania na gorze: czas w sekundach, w ktérym
narzedzie przebywa na bezpiecznej wysokosci

o Parametry obowigzujg dla cykli wiercenia, gwintowania i
frezowania gwintow 200 do 209, 240, 241 i 262 do 267.

Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami

kieszeni 25x

» Wspotczynnik natozenia: promien narzedzia x natozenie toréw
ksztattowych daje boczne wciecie

» Rodzaj frezowania: wspdtbiezne/przeciwbiezne

» Rodzaj wciecia w materiat: po linii Srubowej, ruchem
wahadtowym lub prostopadte wejscie w materiat

o Parametry obowigzujg dla cykli frezowania 251 do 257.
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Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami
konturu

> Bezpieczny odstep: odstep pomiedzy powierzchnig czotowg
narzedzia i powierzchnig obrabianego przedmiotu przy
automatycznym najezdzie na pozycje startu cyklu na osi
narzedzi

> Bezpieczna wysokos$¢: bezwzgledna wysoko$é, na ktérej
nie moze dojs¢ do kolizji z obrabianym detalem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu cyklu)

» Wspotczynnik natozenia: promien narzedzia x natozenie torow
ksztattowych daje boczne wciecie

» Rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne

o Parametry obowigzujg dla cykli SL 20, 22, 23, 24 i 25.

Globalne dane dla zachowania przy pozycjonowaniu

» Zachowanie przy pozycjonowaniu: powrdt w osi narzedzia
przy koncu etapu obrébki: odsuniecie na 2-gg bezpieczng
wysoko$¢ lub na pozycje poczatku unit

o Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli obrobki, jesli
wywotuje sie dany cykl przy pomocy funkcji CYCL CALL
PAT .

Globalne dane dla funkcji probkowania

> Bezpieczny odstep: odstep pomiedzy trzpieniem sondy i
powierzchnig obrabianego detalu przy automatycznym dosuwie
na pozycje probkowania.

> Bezpieczna wysokos¢: wspotrzedna na osi uktadu
impulsowego, na ktorej sterowanie przemieszcza sonde
pomiedzy punktami pomiaru, o ile zostata aktywowana opcja
Przejazd na bezpieczna wysokos¢

» Przejazd na bezpieczna wysokos$é: wybra¢, czy sterowanie ma
przemieszczaé pomigedzy punktami pomiarowymi na bezpieczny
odstep czy tez na bezpieczng wysokosé

o Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli uktadu
impulsowego 4xx.
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3.3 Definiowanie szablonéw PATTERN DEF

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji PATTERN DEF definiujemy w prosty sposéb
regularne wzorce obrdbki, ktére mozna wywotac przy pomocy
funkcji CYCL CALL PAT . Jak i w definicjach cykli, dostepne sg
takze dla definicji wzorcow grafiki pomocnicze, uwydatniajgce
odpowiednie parametry zapisu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Funkcja PATTERN DEF oblicza wspotrzedne obrébki w
osiach X i Y. Dla wszystkich osi narzedzia poza Z istnieje
niebezpieczenstwo kolizji podczas nastepnych zabiegow
obrébkowych!

» PATTERN DEF stosowac wytagcznie z osig narzedzia Z .

Nastepujgce wzorce obrobkowe znajdujg sie do dyspozycji:

Softkey Wzorce obrébkowe Strona
PUNKT PUNKT 57
Definiowanie do 9 dowolnych
pozycji obrobki
RZAD RZAD 57

\

Definiowanie pojedynczego
rzedu, prostego lub skrecone-
go

WZO0RZEC WZORZEC 58
Definiowanie pojedynczego
szablonu, prostego, skrecone-

go lub znieksztatconego

i

RAMKA 59
Definiowanie pojedynczej

ramki, prostej, skreconej lub
znieksztatconej

bl
D
=4
=
a

OKREG 60
Definiowanie kofa petnego

A
o
~
o

Wycinek kota 61
Definiowanie wycinka kota

£
<
o
H
+ 1
=
o
~
D
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PATTERN DEF zapis

» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisngé¢
» Wybra¢ funkcje specjalne: klawisz SPEC FCT
nacisngé
KONTUR/~ » Wybrac funkcje obrobki konturu i punktow
T » Softkey PATTERN DEF nacisnaé
RzeD » Wybra¢ wymagany szablon obrébki, np. softkey
ot pojedynczego rzedu nacisng¢

» Wprowadzi¢ konieczne definicje, potwierdzi¢ za
kazdym razem przy pomocy klawisza ENT

Wykorzystywanie PATTERN DEF

Kiedy tylko zostanie wprowadzona definicja szablonu, mozna jg
wywota¢ poprzez funkcje CYCL CALL PAT .

Dalsze informacje: "Wywotanie cykli", Strona 48

Sterowanie wykonuje wéwczas ostatnio zdefiniowany cykl obrobki
na zdefiniowanym przez uzytkownika szablonie obrobki.

o Wzorzec obrébki pozostaje tak diugo aktywny, az
zostanie zdefiniowany nowy albo zostanie wybrana
poprzez funkcje SEL PATTERN tablica punktéw.

Przy pomocy funkcji szukania bloku mozna wybrac¢
punkt, z ktérego mozna rozpoczynac lub kontynuowac
obrébke

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowanie programu
NC

Sterowanie odsuwa narzedzie pomiedzy punktami startu
z powrotem na bezpieczng wysoko$¢. Jako bezpieczng
wysokos¢ wykorzystuje sterowanie albo wspoétrzedng
osi wrzeciona przy wywofaniu cyklu albo wartos¢ z
parametru cyklu Q204, w zaleznosci od tego, ktdra
wartos¢ jest wieksza.

Jesli powierzchnia wspotrzednych w PATTERN DEF
jest wieksza niz w cyklu, to obliczany jest 2. bezpieczny
odstep na powierzchnie wspotrzednych PATTERN DEF.

Jesli powierzchnia wspotrzednych cyklu jest wigksza niz
w PATTERN DEF, to obliczany jest bezpieczny odstep
na sume obydwu powierzchni wspétrzednych.

Przed CYCL CALL PAT mozna zastosowac funkcje
GLOBAL DEF 125 (znajduje sie pod SPEC FCT/wytyczne
programu) z Q352=1. Wéwczas sterowanie pozycjonuje
miedzy odwiertami zawsze na 2. bezpieczny odstep,
zdefiniowany w cyklu.
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Definiowanie pojedynczych pozycji obrobkowych

Mozna zapisaé maksymalnie 9 pozycji obrébkowych, zapis
potwierdzi¢ kazdorazowo klawiszem ENT .

POS1 musi by¢ programowana ze wspotrzednymi
absolutnymi. POS2 do POS9 moze by¢ programowana
absolutnie i/lub inkrementalnie.

Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie
zdefiniowana nieréwna 0, to ta wartos¢ dziata dodatkowo
do wartosci powierzchni obrabianego detalu Q203,
zdefiniowanej w cyklu obrobki.

PUNKT

» POS1: X-wspt. pozycji obrébki (absolutna):
podac wspotrzedng X

» POS1: Y-wspt. pozycji obrébki (absolutna):
podac wspotrzedng Y

» POS1: Wspét.powierz.obrab.przedmiotu
(absolutna): podac wspotrzedng Z, z ktérej ma
rozpoczac sie obrébka

> POS2: X-wspt. pozycji obrébki (absolutna lub
inkrementalna): poda¢ wspotrzedng X

» POS2: Y-wspt. pozycji obrébki (absolutna lub
inkrementalna): poda¢ wspotrzedng Y

> POS2: Wspét.powierz.obrab.przedmiotu

(absolutna lub inkrementalna): poda¢ wspétrzedng
z

Definiowanie pojedynczego rzedu

Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie
zdefiniowana nieréwna 0, to ta warto$¢ dziata dodatkowo
do wartosci powierzchni obrabianego detalu Q203,
zdefiniowanej w cyklu obrébki.

RZAD

pe

> Punkt startu X (absolutny): wspoétrzedna punktu
startu rzedu na osi X

> Punkt startu Y (absolutny): wspotrzedna punktu
startu rzedu na osi Y

> Odlegtos¢ pozycji obrobki (inkrementalnie):
odstep pomiedzy pozycjami obrébki. Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

> Liczba zabiegdéw obrébkowych: ogdéina liczba
pozycji obrobkowych

» Potoz.po obrocie catego wzorca (absolutne):
kat obrotu wokot podanego punktu startu. O$
odniesienia: 0$ giéwna aktywnej ptaszczyzny
obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

> Wspot.powierz.obrab.przedmiotu (absolutna):
podaé wspétrzedng Z, z ktérej ma rozpoczac sie
obrébka
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Przyktad
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6,5 Z+0)

[rraca reczna @P_xpuq;amuwame r‘")-'i
) Progranamants 3
e

Przyktad
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)

- = v
[&Fraca reczna a:xvugﬁ:nma‘r:w { .
e

TNG: \nc_prog)\PAT. W
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Definiowanie pojedynczego wzorca

Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie
zdefiniowana nieréwna 0, to ta warto$¢ dziata dodatkowo
do warto$ci powierzchni obrabianego detalu Q203,
zdefiniowanej w cyklu obrobeki.

Parametry Potozenie po obrocie osi gtownej oraz
Pot.po obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do
wykonanego uprzednio Potoz.po obrocie catego wzorca.

Przyktad
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

[rraca reczna aP[DgIamuwanle
7} Progzamowanie

N
L\S

WZORZEC
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Punkt startu X (absolutny): wspotrzedna punktu
startu szablonu na osi X

Punkt startu Y (absolutny): wspoétrzedna punktu
startu szablonu na osi Y

Odlegtos¢ pozycji obrébki X (inkrementalnie):
odstep pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku X.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

Odlegtos¢ pozycji obrébki Y (inkrementalnie):
odstep pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku Y.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

Liczba kolumn: ogdlna liczba kolumn szablonu

> Liczba wierszy: ogolna liczba wierszy szablonu
> Potoz.po obrocie catego wzorca kat obrotu,

o ktéry zostaje obrécony caty wzér wokot
zapisanego punktu startu. O$ odniesienia: 0$
gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia
wartos¢ pozytywna lub negatywna

Potozenie po obrocie osi gtownej: kat obrotu, o
ktory wytgcznie o8 gldwna ptaszczyzny obrébki
zostaje znieksztatcona w odniesieniu do podanego
punktu startu. Mozliwa do wprowadzenia wartosé
pozytywna lub negatywna.

Pot.po obrocie osi pomocniczej: kat obrotu,

o ktéry wytgcznie 0o$ pomocnicza ptaszczyzny
obrébki zostaje znieksztatcona w odniesieniu

do podanego punktu startu. Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna.
Wspot.powierz.obrab.przedmiotu (absolutna):
zapisa¢ wspotrzedng Z, z ktdrej ma rozpoczgc sie
obrébka
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Definiowanie pojedynczej ramki

Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie
zdefiniowana nieréwna 0, to ta warto$¢ dziata dodatkowo
do warto$ci powierzchni obrabianego detalu Q203,
zdefiniowanej w cyklu obrobeki.

Parametry Potozenie po obrocie osi gtownej oraz
Pot.po obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do
wykonanego uprzednio Potoz.po obrocie catego wzorca.

RAMKI

» Punkt startu X (absolutny): wspétrzedna punktu
startu ramki na osi X

» Punkt startu Y (absolutny): wspétrzedna punktu
startu ramki na osi Y

> Odlegtos¢ pozycji obrébki X (inkrementalnie):
odstep pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku X.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

> Odlegtos¢ pozycji obrébki Y (inkrementalnie):
odstep pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku Y.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

» Liczba kolumn: ogdlna liczba kolumn szablonu

> Liczba wierszy: ogolna liczba wierszy szablonu

> Potoz.po obrocie catego wzorca kat obrotu,
o ktéry zostaje obrécony caty wzér wokot
zapisanego punktu startu. O$ odniesienia: 0$
gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia
wartos¢ pozytywna lub negatywna

> Potozenie po obrocie osi gtéwnej: kat obrotu, o
ktory wytgcznie o8 gldwna ptaszczyzny obrébki
zostaje znieksztatcona w odniesieniu do podanego
punktu startu. Mozliwa do wprowadzenia wartosé
pozytywna lub negatywna.

> Pot.po obrocie osi pomocniczej: kat obrotu,
o ktéry wytgcznie 0o$ pomocnicza ptaszczyzny
obrébki zostaje znieksztatcona w odniesieniu
do podanego punktu startu. Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna.
> Wspot.powierz.obrab.przedmiotu (absolutna):
podac wspétrzedng Z, z ktdrej ma rozpoczaé sie
obrébka
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Przyktad
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
+0)

Brraca reczna @Pmmamuwame
7} Progzamowanie
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Definiowanie kota pelnego

Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie
zdefiniowana nieréwna 0, to ta warto$¢ dziata dodatkowo
do warto$ci powierzchni obrabianego detalu Q203,
zdefiniowanej w cyklu obrobeki.

Przyktad
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)

Koko

60

> Srodek okregu odwiertow X (absolutny):
wspotrzedna $rodka okregu na osi X

> Srodek okregu odwiertow Y (absolutny):
wspoéirzedna srodka okregu na osi Y

> Srednica okregu odwiertéw: srednica okregu
odwiertow

> Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji
obrébki. O$ odniesienia: 0$ gtéwna aktywne;j
ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z).
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

> Liczba zabiegow obrébkowych: ogdina liczba
zabiegow obrébkowych na okregu

> Wspot.powierz.obrab.przedmiotu (absolutna):
podac wspétrzedna Z, z ktdrej ma rozpoczaé sie
obrobka

Brraca reczna ﬂ?[uqramwﬂnle »
) Progranawants E 3
‘e
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Definiowanie wycinka kota

Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie
zdefiniowana nieréwna 0, to ta warto$¢ dziata dodatkowo
do warto$ci powierzchni obrabianego detalu Q203,
zdefiniowanej w cyklu obrobeki.

WYCI.KOkR

> Srodek okregu odwiertow X (absolutny):
wspotrzedna $rodka okregu na osi X

> Srodek okregu odwiertow Y (absolutny):
wspoéirzedna srodka okregu na osi Y

> Srednica okregu odwiertéw: srednica okregu
odwiertow

> Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji
obrébki. O$ odniesienia: 0$ gtéwna aktywne;j
ptaszczyzny obrdébki (np. X dla osi narzedzia Z).
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

> Krok kata/Kat koncowy: inkrementalny kat
biegunowy pomiedzy dwoma pozycjami obrobki.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna
lub negatywna. Alternatywnie mozna zapisac kat
konicowy (przetgczy¢ z softkey)

> Liczba zabiegow obrébkowych: ogdina liczba
zabiegow obrébkowych na okregu

> Wspot.powierz.obrab.przedmiotu (absolutna):
podaé wspétrzedng Z, z ktérej ma rozpoczac sie
obrobka
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Przyktad
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

[ praca reczna @quramuwame .
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3.4 Tabele punktow

Zastosowanie

Jesli chcemy odpracowac cykl lub kilka cykli jeden po drugim,
na nieregularnym wzorcu punktowym, to nalezy utworzy¢ tabele
punktéw.

Jezeli uzywa sie cykli wiercenia, to wspétrzedne ptaszczyzny
obrobki w tabeli punktéw odpowiadajg wspétrzednym punktu
srodkowego odwiertu. Jezeli uzywane sa cykle frezowania, to
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki w tabeli punktéw odpowiadajg
wspotrzednym punktu startu odpowiedniego cyklu (np. wspotrzedne
punktu srodkowego okragtego wybrania). Wspotrzedne w osi
wrzeciona odpowiadajg wspotrzednej powierzchni obrabianego
detalu.

Wprowadzenie tabeli punktéow

» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisng¢
» Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngc¢

NAZWA PLIKU?

ENT » Podac nazwe i typ pliku tabeli punktéw.
Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT

» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE
i nacisng¢. Sterowanie przechodzi do okna
programu i wyswietla pustg tabele punktéow
T > Z softkey WIERSZ WSTAW dotgczyé nowy wiersz
usTAu w tabeli. Poda¢ wspétrzedne pozgdanego

miejsca obrébki

Powtorzy¢ te operacje, az wszystkie Zgdane wspotrzedne zostang
wprowadzone.

o Nazwa tabeli punktéw musi rozpoczynac sie z litery .

Z softkey KOLUMNY SORTOWAC/ WYGASIC (czwarty
pasek softkey) mozna okresli¢, jakie wspotrzedne majg
by¢ podawane w tabeli punktéw.
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Wygaszenie pojedynczych punktéw dla obrébki

W tabeli punktéw mozna w kolumnie FADE tak oznaczy¢
zdefiniowany w odpowiednim wierszu punkt, iz zostanie on
opcjonalnie skrywany dla obrobki.

» Wybrac¢ punkt w tabeli, ktéry ma by¢ skryty
» Kolumne FADE wybra¢
Nt > Aktywowac skrywanie lub
i » Dezaktywowac¢ wygaszanie

ENT

wybra¢ tabele punktéw w programie NC

W trybie pracy Programowanie wybra¢ program NC , dla ktérego
aktywowana jest tabela punktow:

» Wywota¢ funkcje dla wyboru tabeli punktow:
nacisnac¢ klawisz PGM CALL .
PLNKTY > Softkey PUNKTY TABELA WYBRAC nacisng¢
— » Softkey PLIK WYBRAC nacisng¢

» Wybrac tabele punktoéw i z softkey OK
potwierdzi¢

Jesli tabela punktéw nie jest zachowana w tym samym folderze jak
program NC, to nalezy wprowadzi¢ kompletng nazwe $ciezki.

Przyktad
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*
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Wywotanie cyklu w potaczeniu z tabelami punktéw

Jezeli sterowanie wywota ostatnio zdefiniowany cykl obrébki
w punktach, ktére zdefiniowane sg w tabeli punktéw, to prosze
zaprogramowac¢ wywotanie cyklu przy pomocy CYCL CALL PAT:

» Programowanie wywotania cyklu: nacisngé
klawisz CYCL CALL .

» Wywotanie tabeli punktow: softkey
CYCL CALL PAT nacisng¢

» Podac posuw, z ktérym sterowanie przemieszcza
miedzy punktami lub softkey F MAX (bez wpisu:
przemieszczenie z ostatnio zaprogramowanym
posuwem)

» W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje dodatkowg
M . Klawiszem END potwierdzi¢

Sterowanie odsuwa narzedzie pomiedzy punktami startu z
powrotem na bezpieczng wysoko$¢. Jako bezpieczng wysokos$¢
sterowanie wykorzystuje albo wspotrzedng osi wrzeciona

przy wywotaniu cyklu albo warto$é z parametru cyklu Q204, w
zalezno$ci od tego, ktora wartos¢ jest wieksza.

Przed CYCL CALL PAT mozna zastosowac funkcje GLOBAL DEF
125 (znajduje sie pod SPEC FCT/wytyczne programu) z Q352=1.
Wéwczas sterowanie pozycjonuje miedzy odwiertami zawsze na 2.
bezpieczny odstep, zdefiniowany w cyklu.

Jezeli przy pozycjonowaniu wstepnym w osi wrzeciona chcemy
dokonac przemieszczenia ze zredukowanym posuwem, to prosze
korzysta¢ z funkcji dodatkowej M103 .

Sposdb dziatania tabeli punktow z SL-cyklami i cyklem 12

Sterowanie interpretuje punkty jako dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego.

Sposéb dziatania tabeli punktéow z cyklami 200 do 208 i 262 do
267

Sterowanie interpretuje punkty ptaszczyzny obrébki jako
wspotrzedne punktu srodkowego odwiertu. Jesli chcemy
wykorzysta¢ zdefiniowang w tabeli punktéw wspotrzedng w osi
wrzeciona jako wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gérng
obrabianego detalu (Q203) zdefiniowa¢ z wartoscig 0.
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Sposéb dziatania tabeli punktow z cyklami 251 do 254

Sterowanie interpretuje punkty ptaszczyzny obrébki jako
wspotrzedne punktu startu cyklu. Jesli chcemy wykorzystaé
zdefiniowang w tabeli punktéw wspotrzedng w osi wrzeciona jako
wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gérng obrabianego
detalu (Q203) zdefiniowa¢ z wartoscig 0.

o Sterowanie odpracowuje z CYCL CALL PAT tabele
punktow, ktéra byta ostatnio zdefiniowana. Nawet jesli
tabela punktéw byta definiowana w pakietowanym z
CALL PGMprogramie NC .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli w tabeli punktéw programowana jest bezpieczna wysokosc¢
dla dowolnych punktéw, to sterowanie ignoruje dla wszystkich
punktow 2. bezpieczny odstep cyklu obrdbki!

» Nalezy programowac uprzednio GLOBAL DEF 125
POZYCJONOWANIE i sterowanie uwzglednia tylko przy
odpowiednim punkcie bezpieczng wysoko$¢ z tabeli punktow.
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41 Podstawy

Przeglad

Sterowanie udostepnia nastepujgce cykle dla najrézniejszych
zabiegow obrébki wierceniem :

Softkey

2498

Cykl

240 CENTROWANIE

z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym, 2. bezpieczna
wysokosé, do wyboru wprowadze-
nie srednicy nakietkowania/gtebo-
kosci nakietkowania

Strona
69

200

200 WIERCENIE

z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym, 2-ga Bezpieczna
wysokosc¢

71

201

201 ROZWIERCANIE

z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym, 2-ga Bezpieczna
wysokos$¢

73

202

202 WYTACZANIE

z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym, 2-ga Bezpieczna
wysokos$¢

75

203

203 UNIWERSALNE WIERCENIE
z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym, 2. bezpieczna
wysoko$¢, tamanie widra, degresja

78

204

204 POGLEBIANIE WSTECZNE
z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokos¢

84

2e5 ‘ll

205 UNIWERSALNE WIERCENIE
GLEBOKIE

z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym, 2. bezpieczna
wysokos¢, tamanie widra, odstep
rezerwowy

88

208

208 FREZOWANIE PO LINII
SRUBOWEJ

z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokosc¢

96

241

68

241 WIERCENIE DZIALOWE
GLEBOKIE

z automatycznym pozycjonowa-
niem wstepnym na zagtebiony
punkt startu, definiowanie predkosci
obrotowej i chtodziwa
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4.2 CENTROWANIE (cykl 240, DIN/ISO:
G240)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Narzedzie dokonuje nakietkowania z zaprogramowanym
posuwem F az do zapisanej srednicy nakietkowania lub na
wprowadzong gtebokosé nakietkowania

3 Jezeli zdefiniowano, narzedzie przebywa pewien czas na dnie
nakietkowania

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczny
odstep lub na 2. bezpieczny odstep. 2. bezpieczny odstep Q204
dziata dopiero, kiedy jest on programowany o wartosci wiekszej
niz bezpieczny odstep Q200

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcja
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Q344 (Srednica), lub
Q201 (gtebokosé) okresla kierunek pracy. Jesli
zaprogramowana jest srednica lub gtebokosé¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos$¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obrébkowe: wiercenie | CENTROWANIE (cykl 240, DIN/ISO: G240)

Parametry cyklu

240 >

70

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie)
odstep wierzchotek ostrza narzedzia —
powierzchnia obrabianego detalu; wprowadzi¢
warto$¢ dodatnig. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999,9999

Q343 Wybor srednica/gtebokos¢ (1/0): Q343:
wybragé, czy nalezy nakietkowa¢ na wprowadzong
gtebokosc¢ czy tez na $rednice. Jezeli sterowanie
ma centrowac na wprowadzong $rednice, to
nalezy zdefiniowa¢ kgt wierzchotkowy narzedzia w
kolumnie T-Angle tabeli narzedzi TOOL.T.

0: centrowanie na zapisang gteboko$¢

1: centrowanie na zapisang Srednice

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
nakietkowania (wierzchotek stozka nakietkowania)
Dziata tylko, jesli Q343=0 zdefiniowano. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q344 Srednica pogtebiania (znak liczby):
Srednica nakietkowania. Dziata tylko, jesli Q343=1
zdefiniowano. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczania narzedzia przy centrowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q203
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Cykle obrébkowe: wiercenie | WIERCENIE (cykl 200)

4.3 WIERCENIE (cykl 200)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej
gtebokosci wciecia

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem
na bezpieczny odstep, przebywa tam - jesli wprowadzono
- | przejezdza nastepnie ponownie z FMAX na bezpieczng
wysokos$¢ nad pierwszg gtebokoscig wciecia

4 Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o
dalsza gtebokos¢ wejscia w materiat

5 Sterowanie powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie
osiggnieta podana gtebokos¢ wiercenia (czas przebywania z
Q211 dziata przy kazdym wcieciu)

6 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie od dna odwiertu z
FMAX na bezpieczny odstep lub na 2. bezpieczny odstep.

2. bezpieczny odstep Q204 dziata dopiero, kiedy jest on
programowany o wartosci wiekszej niz bezpieczny odstep Q200

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcja
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla
kierunek pracy. Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Jedli wiercenie by¢ wykonywane bez tamania wiora,

to nalezy zdefiniowa¢ w parametrze Q202 wieksza
wartos¢ niz gtebokos¢ Q201 plus obliczona gtebokosé
z kata wierzchotkowego. Przy tym mozna podac¢ takze
znacznie wigkszg wartosc.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obréobkowe: wiercenie | WIERCENIE (cykl 200)

Parametry cyklu

zo0 » Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie)
%' odstep wierzchotek ostrza narzedzia —
powierzchnia obrabianego detalu; wprowadzi¢
warto$¢ dodatnig. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999,9999

> Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep Q203
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

» Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi w
materiat Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Gtebokosc¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig
gtebokosci wciecia. Sterowanie dojezdza jednym
chodem roboczym na gtebokosé jezeli:
= gleboko$¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie réwne
= gtebokosé¢ weciecia jest wigksza niz gtebokosc¢
» Q210 Przerwa czasowa ha gorze ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na
bezpiecznej wysokosci, po tym kiedy zostato
wysuniete przez sterowanie z odwiertu dla
usuniecia wiorow. Zakres wprowadzenia 0 do
3600,0000

» Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

» Q211 Przerwa czasowa ha dnie ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

> Q395 Referencja srednicy (0/1)?: do wyboru,
czy zapisana gteboko$¢ ma odnosi¢ sie do
wierzchotka narzedzia czy tez do cylindrycznej
czesci narzedzia. Jesli sterowanie ma przyjmowac
za baze gtebokos¢ cylindrycznej czesci narzedzia,
to nalezy zdefiniowac¢ kat wierzchotkowy narzedzia
w kolumnie T-ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.
0 = gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka
narzedzia
1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej
czesci narzedzia
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Cykle obréobkowe: wiercenie | ROZWIERCANIE (cykl 201,DIN/ISO: G201)

4.4 ROZWIERCANIE (cykl 201,DIN/ISO:
G201)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Narzedzie rozwierca z wprowadzonym posuwem F do
zaprogramowanej gtebokosci

3 Narzedzie przebywa na dnie odwiertu, jesli to zostato
wprowadzone

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza narzedzie z posuwem
F z powrotem na bezpieczny odstep lub na 2. bezpieczny

odstep. 2. bezpieczny odstep Q204 dziata dopiero, kiedy jest on
programowany o wartosci wiekszej niz bezpieczny odstep Q200

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcja
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi harzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obrébkowe: wiercenie | ROZWIERCANIE (cykl 201,DIN/ISO: G201)

klu

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy rozwiercaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z
odwiertu w mm/min. Jesli podajemy Q208 =

0, to obowigzuje posuw rozwiercania. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q203
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Cykle obrébkowe: wiercenie | WYTACZANIE (cykl 202, DIN/ISO: G202)

4.5 WYTACZANIE (cykl 202, DIN/ISO: G202)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Narzedzie wierci z posuwem wiercenia na gtebokosé

3 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa — jesli to wprowadzono —
z obracajgcym sie wrzecionem do wyjscia z materiatu

4 Nastepnie sterowanie przeprowadza orientacje wrzeciona na te
pozycje, ktéra zdefiniowana jest w parametrze Q336 .

5 Jesli zostata wybrane wyjscie narzedzia z materiatu, to
sterowanie przemieszcza narzedzie w wprowadzonym kierunku
0,2 mm (warto$c stata)

6 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzia z posuwem
powrotu na bezpieczng wysokosc¢ lub stad z FMAX na 2.
bezpieczny odstep. 2. bezpieczny odstep Q204 dziata dopiero,
kiedy jest on programowany o wartosci wigkszej niz bezpieczny
odstep Q200. Jesli Q214=0 to nastepuje odsuniecie przy
$ciance odwiertu

7 Na koniec sterowanie pozycjonuje narzedzie ponownie na
Srodek odwiertu
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Cykle obréobkowe: wiercenie | WYTACZANIE (cykl 202, DIN/ISO: G202)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

@ Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.
Cykl ten mozna wykorzystywac na obrabiarkach z
wyregulowanym wrzecionem.

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (sSrodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcja
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Po wykonaniu obrébki sterowanie pozycjonuje narzedzie
ponownie na punkt startu na ptaszczyznie obroébeki.

Tym samym mozna nastepnie przyrostowo dalej
pozycjonowac.

Jesli przed wywotaniem cyklu funkcje M7 i M8 byly
aktywne, to sterowanie odtwarza ten stan ponownie przy
koncu cyklu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gteboko$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

> Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wybierany jest niewtasciwy kierunek wyjscia z materiatu,
to istnieje zagrozenie kolizji. Ewentualne odbicie lustrzane

na ptaszczyznie roboczej nie jest uwzgledniane dla wyjscia z
materiatu. Jakkolwiek aktywne transformacje sg uwzgledniane
przy wyjsciu z materiatu.

» Prosze sprawdzié, gdzie znajduje sie ostrze narzedzia, jesli
zaprogramujemy orientacje wrzeciona pod katem, ktéry
podawany jest w Q336 (np. w trybie pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.). Przy tym zadna transformacja nie
moze by¢ aktywna.

» Tak wybraé kat, aby wierzchotek ostrza narzedzia lezat
réwnolegle do kierunku wyjscia z materiatu

> Tak wybrac¢ kierunek wyjscia z materiatu Q214, aby narzedzie
odsuneto sie od brzegu odwiertu
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Cykle obréobkowe: wiercenie | WYTACZANIE (cykl 202, DIN/ISO: G202)

Parametry cyklu

> Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno Q203
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wytaczaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

» Q211 Przerwa czasowa na dnie ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

» Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z
odwiertu w mm/min. Jesli podajemy Q208 = 0, to
obowigzuje posuw wciecia na gteboko$¢. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie
FMAX, FAUTO

> Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q214 Kier.odjazdu od mat.(0/1/2/3/4)?: okresli¢
kierunek, w ktérym sterowanie odsuwa narzedzie
na dnie odwiertu (po orientacji wrzeciona)
0: nie odsuwac narzedzia od materiatu
1: narzedzie odsungé w minus-kierunku osi
gtéwnej
2: narzedzie odsung¢ w minus-kierunku osi
pomocniczej
3: narzedzie odsung¢ w plus-kierunku osi gtéwnej
4: narzedzie odsung¢ w plus-kierunku osi
pomocniczej

> Q336 Kat dla orientacji wrzeciona? (absolutny):
kat, pod ktérym sterowanie pozycjonuje narzedzie
przed wyjsciem z materiatu. Zakres wprowadzenia
-360,000 bis 360,000
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Cykle obréobkowe: wiercenie | WIERCENIE UNIWERSALNE (cykl 203, DIN/ISO: G203)

4.6 WIERCENIE UNIWERSALNE (cykl 203,
DIN/ISO: G203)

Przebieg cyklu

Zachowanie bez tamania wiéra, bez zdejmowania materiatu:

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi wrzeciona na biegu
szybkim FMAX na podang BEZPIECZNA WYSOKOSCQ200 nad
powierzchnig detalu

2 Narzedzie wykonuje wiercenie z podanym WARTOSC POSUWU
WGL. Q206 na pierwszg GLEBOKOSC DOSUWU Q202

3 Nastepnie sterowanie wysuwa narzedzie z odwiertu, na
BEZPIECZNA WYSOKO0SCQ200

4 Teraz sterowanie wchodzi na posuwie szybkim ponownie w
odwiert i wierci nastepnie o wartos¢ GLEBOKOSC DOSUWUQ202
POSUW WGLEBNYQ206WARTOSC POSUWU WGL. Q206

5 Przy pracy bez tamania wiéra sterowanie odsuwa narzedzia po
kazdym wcieciu z POSUW RUCHU POWROTN. Q208 z odwiertu
na BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 i czeka tam PRZER. CZAS.NA
GORZE Q210.

6 Ta operacja jest tak dtugo powtarzana, az zostanie osiggnieta
Gtebokos¢ Q201 .

7 Kiedy GLEBOKOSC Q201 zostanie osiggnieta, to sterowanie
wysuwa narzedzie z FMAX z odwiertu na BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200 lub na 2-GA BEZPIECZNA WYS. Parametr
2-GA BEZPIECZNA WYS. Q204 dziata dopiero, kiedy zostanie
on zaprogramowany o wartosci wieskzej niz BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200
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Cykle obrébkowe: wiercenie | WIERCENIE UNIWERSALNE (cykl 203, DIN/ISO: G203)

Zachowanie z tamaniem wiéra, bez zdejmowania materiatu:

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi wrzeciona na biegu
szybkim FMAX na podang BEZPIECZNA WYSOKOSCQ200 nad
powierzchnig detalu

2 Narzedzie wykonuje wiercenie z podanym WARTOSC POSUWU
WGL. Q206 na pierwszg GLEBOKOSC DOSUWU Q202

3 Nastepnie sterowanie odsuwa narzedzie o wartos¢ POW.PRZY
LAMAN.WIORA Q256 .

4 Teraz nastepuje ponownie wciecie o wartos¢ GLEBOKOSC
DOSUWU Q202 z WARTOSC POSUWU WGL. Q206

5 Sterowanie wcina w materiat ponownie tak dtugo, az zostanie
osiggnieta LICZBA LAMAN WIORA Q213 , lub odwiert osiggnie
pozgdang GLEBOKOSC Q201 . Jedli zdefiniowana liczba taman
widra zostanie osiggnieta, ale odwiert nie ma jeszcze pozgdane;j
GLEBOKOSC Q201 , to sterowanie przemieszcza narzedzie z
POSUW RUCHU POWROTN. Q208 z odwiertu na BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200

6 Jesli podano sterowanie czeka PRZER. CZAS.NA GORZE Q210 .

7 Nastepnie sterowanie wchodzi w materiat na posuwie szybkim,
az do warto$ci POW.PRZY LAMAN.WIORA Q256 nad ostatnig
gtebokoscig wciecia w materiat

8 Operacje 2 do 7 s3 tak dtugo powtarzane, az zostanie
osiggnieta GLEBOKOSC Q201 .

9 Kiedy GLEBOKOSC Q201 zostanie osiggnieta, to sterowanie
wysuwa narzedzie z FMAX z odwiertu na BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200 lub na 2-GA BEZPIECZNA WYS. Parametr
2-GA BEZPIECZNA WYS. Q204 dziata dopiero, kiedy zostanie
on zaprogramowany o wartosci wiekszej niz BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200
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Cykle obréobkowe: wiercenie | WIERCENIE UNIWERSALNE (cykl 203, DIN/ISO: G203)

Zachowanie z tamaniem wiéra, ze zdejmowaniem materiatu:

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podang BEZPIECZNY ODSTEPQ200 nad
powierzchnig detalu

2 Narzedzie wykonuje wiercenie z podanym WARTOSC POSUWU
WGL. Q206 na pierwszg GLEBOKOSC DOSUWU Q202

3 Nastepnie sterowanie odsuwa narzedzie o wartos¢ POW.PRZY
LAMAN.WIORA Q256 .

4 Teraz nastepuje ponownie wciecie o wartos¢ GLEBOKOSC
DOSUWU Q202 minus WART. ZMNIEJ. DOSUWU Q212 w
WARTOSC POSUWU WGL. Q206. Stale malejaca roznica z
aktualizowanej wartosci GLEBOKOSC DOSUWU Q202 minus
WART. ZMNIEJ. DOSUWU Q212, nie moze by¢ mniejsza niz
MIN. GLEBOK. DOSUWU Q205 (przyktad: Q202=5, Q212=1,
Q213=4, Q205= 3: pierwsza gtebokos¢ wciecia w materiat
wynosi 5 mm, druga gtebokos$¢ wciecia wynosi 5 -1 =4
mm, trzecia gtebokos¢ wciecia wynosi 4 - 1 =3 mm, czwarta
gtebokos¢ wciecia wynosi takze 3mm)

5 Sterowanie wcina w materiat ponownie tak dtugo, az zostanie
osiggnieta LICZBA LAMAN WIORA Q213 , lub odwiert osiggnie
pozadang GLEBOKOSC Q201 . Jesli zdefiniowana liczba taman
wibra zostanie osiggnieta, ale odwiert nie ma jeszcze pozgdane;j
GLEBOKOSC Q201 , to sterowanie przemieszcza narzedzie z
POSUW RUCHU POWROTN. Q208 z odwiertu na BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200

6 Jesli podano sterowanie czeka PRZER. CZAS.NA GORZE Q210 .
7 Nastepnie sterowanie wchodzi w materiat na posuwie szybkim,

az do warto$ci POW.PRZY LAMAN.WIORA Q256 nad ostatnig
gtebokoscig wciecia w materiat

8 Operacje 2 do 7 sg tak dlugo powtarzane, az zostanie
osiggnieta GLEBOKOSC Q201 .

9 Jesli podano sterowanie czeka PRZERWA CZAS. DNIE Q211

10 Kiedy GLEBOKOSC Q201 zostanie osiggnieta, to sterowanie
wysuwa narzedzie z FMAX z odwiertu na BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200 lub na 2-GA BEZPIECZNA WYS. Parametr
2-GA BEZPIECZNA WYS. Q204 dziata dopiero, kiedy zostanie
on zaprogramowany o wartosci wiekszej niz BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gteboko$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawa¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Parametry cyklu

283
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Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi w
materiat Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Gtebokosc¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig
gtebokosci wciecia. Sterowanie dojezdza
jednym chodem roboczym na gtebokosé jezeli:
= gleboko$¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie
rowne
® gtebokos¢ wciecia jest wieksza niz
gtebokos¢
Q210 Przerwa czasowa ha gorze ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na
bezpiecznej wysokosci, po tym kiedy zostato
wysuniete przez sterowanie z odwiertu dla
usuniecia wiorow. Zakres wprowadzenia 0 do
3600,0000

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?
(inkrementalnie): wartos¢, o ktérg sterowanie
zmniejsza Q202 Gl.dosuwu po kazdym wcieciu w
materiat. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q213 Liczba laman wiora przed wycof.?: liczba
operacji tamania wiéra zanim sterowanie ma
wysunac¢ narzedzie z odwiertu dla usuniecia
wioréw. Dla famania widra sterowanie odsuwa
kazdorazowo narzedzie o wartos¢ odcinka
powrotnego Q256 . Zakres wprowadzenia 0 do
99999

Q205 Min. glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
jesli Q212 WART. ZMNIEJ. DOSUWU podano, to
sterowanie ogranicza wciecie do Q205 . Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

=
z A é Q206 @ozog
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201

©
G2

Przyktad
11 CYCL DEF 203 UNIWERSL WIERC.
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;WARTOSC POSUWU WGL.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZER. CZAS.NA GORZE

Q203=+20 ;WSPOLRZEDNE
POWIERZ.

Q204=50 ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
Q212=0.2 ;WART. ZMNIEJ. DOSUWU
Q213=3 ;LICZBA LAMAN WIORA
Q205=3 ;MIN. GLEBOK. DOSUWU
Q211=0.25 ;PRZERWA CZAS. DNIE

Q208=500 ;POSUW RUCHU
POWROTN.

Q256=0.2 ;POW.PRZY
LAMAN.WIORA

Q395=0 ;REFERENCJA GLEB.

=Y
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» Q211 Przerwa czasowa na dnie ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

> Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z
odwiertu w mm/min. Jezeli podany jest Q208=0,
to sterowanie wysuwa narzedzie z posuwem
Q206 . Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FMAX, FAUTO

> Q256 Powrét przy tamaniu wiéra?
(inkrementalnie): wartosc¢, o ktorg sterowanie
wysuwa narzedzie przy tamaniu widra Zakres
wprowadzenia 0,000 do 99999,999

> Q395 Referencja srednicy (0/1)?: do wyboru,
czy zapisana gteboko$¢ ma odnosi¢ sie do
wierzchotka narzedzia czy tez do cylindrycznej
czesci narzedzia. Jesli sterowanie ma przyjmowac
za baze gtebokos¢ cylindrycznej czesci narzedzia,
to nalezy zdefiniowac¢ kat wierzchotkowy narzedzia
w kolumnie T-ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.
0 = gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka
narzedzia
1 = gtebokos$¢ w odniesieniu do cylindrycznej
czesdci narzedzia
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4.7 POGLEBIANIE WSTECZNE (cykl 204,
DIN/ISO: G204)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu wytwarza sie pogtebienia, ktére znajdujg

sie na dolnej stronie obrabianego detalu.

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Tam sterowanie przeprowadza orientacje wrzeciona na 0°-
pozycje i przesuwa narzedzie o wymiar mimosrodu

3 Nastepnie narzedzie wcina sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego w rozwiercony odwiert, az ostrze znajdzie sie na
bezpiecznej wysokosci ponizej dolnej krawedzi obrabianego
detalu

4 Sterowanie przemieszcza teraz narzedzie ponownie na srodek
odwiertu. Sterowanie wigcza wrzeciono i jesli zachodzi potrzeba
chtodziwo oraz przemieszcza narzedzie z posuwem pogtebiania
na zadana gteboko$¢ pogtebiania

5 Jezeli podano, narzedzie przebywa pewien czas na dnie
nakietkowania Nastepnie narzedzie ponownie wysuwa sie z
odwiertu, wykonuje ruch ukierunkowania wrzeciona i ponownie
przesuwa sie 0 wymiar mimosrodu

6 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczny
odstep lub na 2. bezpieczny odstep. 2. bezpieczny odstep Q204
dziata dopiero, kiedy jest on programowany o wartosci wiekszej
niz bezpieczny odstep Q200

7 Na koniec sterowanie pozycjonuje narzedzie ponownie na
Srodek odwiertu
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Cykle obrébkowe: wiercenie | POGLEBIANIE WSTECZNE (cykl 204, DIN/ISO: G204)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

@ Obrabiarka i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta obrabiarek.

Cykl ten mozna wykorzystywac tylko na obrabiarkach z
wyregulowanym wrzecionem.

Ten cykl pracuje tylko z tak zwanymi wytaczadtami
wstecznymi.

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcja
promienia RO .

Po wykonaniu obrébki sterowanie pozycjonuje narzedzie
ponownie na punkt startu na ptaszczyznie obroébeki.

Tym samym mozna nastepnie przyrostowo dalej
pozycjonowac.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy przy pogtebianiu. Uwaga: dodatni znak liczby
pogtebia w kierunku dodatniej osi wrzeciona.

Podac¢ tak dtugos¢ narzedzia, aby dolna krawedz
wytaczadta byta wymiarowana, a nie ostrze.

Sterowanie uwzglednia przy obliczaniu punktu startu
pogtebienia dtugos¢ krawedzi ostrza wytaczadta i
grubos¢ materiatu.

Jesli przed wywotaniem cyklu funkcje M7 i M8 byly
aktywne, to sterowanie odtwarza ten stan ponownie przy
koncu cyklu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wybierany jest niewtadciwy kierunek wyjscia z materiatu,
to istnieje zagrozenie kolizji. Ewentualne odbicie lustrzane

na ptaszczyznie roboczej nie jest uwzgledniane dla wyjscia z
materiatu. Jakkolwiek aktywne transformacje sg uwzgledniane
przy wyjsciu z materiatu.

> Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze narzedzia, jesli
zaprogramujemy orientacje wrzeciona pod kagtem, ktéry
podawany jest w Q336 (np. w trybie pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.). Przy tym zadna transformacja nie
moze by¢ aktywna.

» Tak wybraé kat, aby wierzchotek ostrza narzedzia lezat
réwnolegle do kierunku wyjscia z materiatu

» Tak wybrac kierunek wyjscia z materiatu Q214, aby narzedzie
odsuneto sie od brzegu odwiertu
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Parametry cyklu

284
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Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q249 Glebokosc poglebiania? (inkrementalnie):
odstep dolna krawedz detalu — dno pogtebienia.
Dodatni znak liczby wytwarza pogtebienie

w dodatnim kierunku osi wrzeciona. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q250 Grubosc materialu? (inkrementalnie):
grubosc¢ obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0,0001 do 99999,9999

Q251 Rozmiar mimosrodu? (inkrementalnie):
wymiar mimosrodu wytaczadta; zaczerpng¢ z listy
danych narzedzi Zakres wprowadzenia 0,0001 do
99999,9999

Q252 Wys.ustawienia krawedzi skraw.?
(inkrementalnie): odstep dolnej krawedzi
wytaczadla — ostrze gtéwne; zaczerpnaé z listy
danych narzedzi Zakres wprowadzenia 0,0001 do
99999,9999

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu

w materiat obrabianego przedmiotu lub przy
wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/

min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Q254 Predkosc posuwu poglebiania?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU

Q255 Przerwa czasowa w sekundach ?: przerwa
czasowa w sekundach na dnie zagtebienia. Zakres
wprowadzenia 0 bis 3600,000

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Z\
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Przyktad

11 CYCL DEF 204 WSTECZNE POGLEB.
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q249=+5 ;GLEBOK. POGLEBIANIA

Q250=20 ;GRUBOSC MATERIALU

Q251=3.5 ;ROZMIAR MIMOSRODU

Q252=15 ;WYS. USTAWIENIA

Q253=750 ;PREDK. POS. ZAGLEB.
Q254=200 ;PREDK. POS. POGLEB.
Q255=0 ;PRZERWA CZASOWA

Q203=+20 ;WSPOLRZEDNE

POWIERZ.
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> Q214 Kier.odjazdu od mat.(0/1/2/3/4)?: okresli¢
kierunek, w ktérym sterowanie ma przesungc¢
narzedzie o wymiar mimosrodu (po orientac;ji
wrzeciona); podanie 0 nie jest dozwolone
1: odsuna¢ narzedzie w ujemnym kierunku osi
gtéwnej
2: odsung¢ narzedzie w ujemnym kierunku osi
pomocniczej
3: odsung¢ narzedzie w dodatnim kierunku osi
gtéwnej
4: odsung¢ narzedzie w dodatnim kierunku osi
pomocniczej

> Q336 Kat dla orientacji wrzeciona? (absolutnie):
kat, pod ktérym sterowanie pozycjonuje narzedzie
przed wcieciem w materiat i przed wyjsciem z
odwiertu. Zakres wprowadzenia -360,0000 do
360,0000
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4.8 WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE
(cykl 205, DIN/ISO: G205)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Jesli wprowadzono punkt startu w zagtebieniu, to sterowanie
przemieszcza sie ze zdefiniowanym posuwem pozycjonowania
na odstep bezpieczenstwa nad tym punktem startu

3 Narzedzie wierci z podanym posuwem F do pierwszej
gtebokosci wciecia

4 Jezeli wprowadzono tamanie wiora, to sterowanie przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong warto$¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania wiora, to sterowanie
odsuwa narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng wysoko$¢é
i nastepnie znowu z FMAX na zapisany dystans postoju nad
pierwszg gtebokoscig wciecia

5 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci wciecia. Gtebokos¢ wciecia zmniejsza sie z kazdym
wejsciem w materiat o ilo§¢ zdejmowanego materiatu — jeSli to
wprowadzono

6 Sterowanie powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie
osiggnieta gtebokos$¢ odwiertu

7 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono —
dla wysuniecia z materiatu i zostaje odsuniete po tej przerwie
czasowej z posuwem ruchu powrotnego na bezpieczng
wysokos$¢ lub na 2.bezpieczng wysokos¢. 2. bezpieczny odstep
Q204 dziata dopiero, kiedy jest on programowany o wartosci
wiekszej niz bezpieczny odstep Q200
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Cykle obrobkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Jesli wprowadzimy te dystanse postoju Q258 nieréwne
Q259 , to sterowanie zmienia réwnomiernie dystans
postoju pomiedzy pierwszym i ostatnim wcieciem.

Jesli poprzez Q379 wprowadzono pogrgzony punkt
startu, to sterowanie zmienia tylko punkt startu ruchu
wejscia w materiat. Przemieszczenia powrotu nie
zostajg zmienione przez sterowanie, odnoszg sie one do
wspotrzednej powierzchni obrabianego detalu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Parametry cyklu
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Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego detalu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia) Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi w
materiat Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Gtebokosc¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig
gtebokosci wciecia. Sterowanie dojezdza jednym
chodem roboczym na gtebokosé jezeli:

= gleboko$¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie réwne
= gtebokosé¢ weciecia jest wigksza niz gtebokosc¢
Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?
(inkrementalnie): wartos¢, o ktorg sterowanie
zmniejsza gtebokos¢ wciecia Q202 . Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q205 Min. glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
jesli Q212 WART. ZMNIEJ. DOSUWU podano, to
sterowanie ogranicza wciecie do Q205 . Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q258 Odstep wyprzedzenia u gory?
(inkrementalnie): bezpieczna wysokosc¢ dla
pozycjonowania na posuwie szybkim, jesli
sterowanie przemieszcza narzedzie po powrocie z
odwiertu ponownie na aktualng gtebokos$¢ wciecia.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q259 Odstep wyprzedzenia u dotu?
(inkrementalnie): bezpieczny odstep dla
pozycjonowania na posuwie szybkim, jesli
sterowanie przemieszcza narzedzie po wyjsciu
z odwiertu ponownie na aktualng gtebokosc¢
wciecia; warto$¢ przy ostatnim wcieciu. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999
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> Q257 Gteb.wiercenia do tamania wiéra?
(inkrementalnie): wciecie, po ktérym sterowanie
przeprowadza tamanie wiéra. Nie nastepuje
tamanie widra, jesli wprowadzono 0. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q256 Powrét przy tamaniu wiora?
(inkrementalnie): wartos¢, o ktorg sterowanie
wysuwa narzedzie przy tamaniu wiéra Zakres
wprowadzenia 0,000 do 99999,999

» Q211 Przerwa czasowa na dnie ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

» Q379 Punkt startu gtebiej? (inkrementalnie w
odniesieniu do Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ.,
uwzglednia Q200): punkt startu wiasciwej obrébki
wierceniem. Sterowanie przemieszcza sie z
Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. o wartos¢ Q200
BEZPIECZNA WYSOKOSC nad zagtebionym
punktem startu. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999,9999

» Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: definiuje
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
ponownym najezdzie na Q201 GLEBOKOSC po
Q256 POW.PRZY LAMAN.WIORA. Poza tym posuw
ten dziata, jesli narzedzie jest pozycjonowane
na Q379 PUNKT STARTU (nieréwny 0). Zapis w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

» Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z
materiatu po obrébce w mm/min. Jesli podano
Q208=0, to sterowanie wysuwa narzedzie z
posuwem Q206 . Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie FMAX, FAUTO

> Q395 Referencja srednicy (0/1)?: do wyboru,
czy zapisana gteboko$¢ ma odnosic sie do
wierzchotka narzedzia czy tez do cylindrycznej
czesdci narzedzia. Jesli sterowanie ma przyjmowac
za baze gtebokos¢ cylindrycznej czesci narzedzia,
to nalezy zdefiniowac kat wierzchotkowy narzedzia
w kolumnie T-ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.
0 = gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka
narzedzia
1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej
czesci narzedzia
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Cykle obrobkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

Zachowanie pozycjonowania przy pracy z Q379

Przede wszystkim przy pracy z bardzo dtugimi wierttami jak np.
wierttami lufowymi lub wydtuzonymi wierttami spiralnymi nalezy
uwzglednia¢ wiele aspektow. W znacznej mierze decydujgcy jest
pozycja, na ktdrej wigczane jest wrzeciono. Jesli brak koniecznego
prowadzenia narzedzia, to w przypadku bardzo dtugich wiertet
moze doj$¢ do ztamania narzedzia.

Dlatego tez zalecana jest praca z parametrem PUNKT STARTU
Q379. Przy pomocy tego parametru mozna wptywaé na pozycje, na
ktorej sterowanie wigcza wrzeciono.

Poczatek wiercenia

Parametr PUNKT STARTU Q379 uwzglednia przy tym
WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 i parametr BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200 Jaka zaleznosc¢ istnieje miedzy tymi parametrami
i jak obliczana jest pozycja startu, uwidacznia nastepujgcy przyktad:

PUNKT STARTU Q379=0

E  Sterowanie wigcza wrzeciono na BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q200 nad WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 .

PUNKT STARTU Q379>0

Poczatek wiercenia znajduje sie na okre$lonej wartosci nad
zagtebionym punktem startu Q379. Ta wartos¢ obliczana jest
w nastepujgcy sposob: 0,2 x Q379 Jesli wynik tego obliczenia
miatby by¢ wiekszym niz Q200, to ta warto$¢ pozostaje zawsze
réwna Q200.

Przykiad:

WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 =0
BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 =2
PUNKT STARTU Q379 =2

Poczatek wiercenia obliczany jest w nastepujgcy sposoéb:

0,2 x Q379=0,2*2=0,4; poczatek wiercenia lezy 0,4 mm/cala nad
zagtebionym punktem startu. Czyli jesli zagtebiony punkt startu
lezy na -2, to sterowanie rozpoczyna operacje wiercenia przy
-1,6 mm.

W ponizszej tabeli przedstawione sg rézne przyktady, jak
obliczany jest poczgtek wiercenia:
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Cykle obrébkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

Poczatek wiercenia z zaglebionym punktem startu

Q200 Q379 Q203 Pozycja, na ktérg Wspétczynnik 0,2 * Q379 Poczatek wiercenia
pozycjonuje sie
wstepnie z FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, dlatego |-23
tez uzywana jest wartosc 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, -98
dlatego tez uzywana jest wartos¢
2)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
dlatego tez uzywana jest wartos$c
5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Cykle obrobkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

Usuwanie widra

Takze ten punkt, w ktérym sterowanie przeprowadza usuwanie
wibra odgrywa decydujgca role przy pracy z wydtuzonymi
narzedziami. Pozycja powrotu przy usuwaniu wiéra nie musi lezeé

na

pozycji poczatku wiercenia. Zdefiniowana pozycja dla usuwania

wiéra moze zapewnic, iz wiertto pozostaje w prowadzeniu.
PUNKT STARTU Q379=0

Usuwanie widra nastepuje na BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200
nad WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 .

PUNKT STARTU Q379>0

94

Usuwanie wiéra odbywa sie na okreslonej wartosci nad
zagtebionym punktem startu Q379. Ta warto$¢ obliczana jest
nastepujgco: 0,8 x Q379 Jesli wynik tego obliczenia miatby
by¢ wiekszym niz Q200, to ta warto$¢ pozostaje zawsze réwna
Q200.

Przyktad:

WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 =0
BEZPIECZNA WYSOKO0SCQ200 =2
PUNKT STARTU Q379 =2

Pozycja usuwania wiora obliczana jest w nastepujgcy sposob:
0,8 x Q379=0,8*2=1,6; pozycja usuwania wiora lezy 1,6 mm/
cala nad zagtebionym punktem startu. Czyli jesli zagtebiony
punkt startu lezy na -2, to sterowanie przemieszcza dla
usuwania widra na -0,4 mm.

W ponizszej tabeli przedstawione sg rézne przyktady, jak
obliczana jest pozycja dla usuwania widra (pozycja wycofania):
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Cykle obrobkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

Pozycja dla usuwania wiéra (pozycja wycofania) przy
zagtebionym punkcie startu

Q200 Q379 Q203 Pozycja, na ktérg Wspétczynnik 0,8 * Q379 Pozycja powrotu
pozycjonuje sie
wstepnie z FMAX .
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, dlatego |-8
tez uzywana jest wartosc¢ 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, -23
dlatego tez uzywana jest wartos¢
2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
dlatego tez uzywana jest warto$¢
2)
0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, dlatego |-5
tez uzywana jest wartos¢ 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
dlatego tez uzywana jest wartosc
5.
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
dlatego tez uzywana jest wartos¢
5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80

dlatego tez uzywana jest wartosc
20.)
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Cykle obrébkowe: wiercenie | FREZOWANIE PO LINII SRUBOWEJ (cykl 208)

49 FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEJ (cykI
208)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu. Nastepnie sterowanie najezdza podang
srednice na okregu zaokraglenia (jesli dostepne jest miejsce)

2 Narzedzie frezuje z zapisanym posuwem F po linii Srubowej do
zapisanej gtebokosci wiercenia

3 Jesli zostanie osiggnieta gtebokos¢ wiercenia, to sterowanie
wykonuje jeszcze raz koto petne, aby usung¢ pozostawiony przy
zagtebianiu materiat

4 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie ponownie na
Srodek odwiertu

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczny
odstep lub na 2. bezpieczny odstep. 2. bezpieczny odstep Q204
dziata dopiero, kiedy jest on programowany o wartosci wiekszej
niz bezpieczny odstep Q200.
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Cykle obrébkowe: wiercenie | FREZOWANIE PO LINII SRUBOWEJ (cykl 208)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Jesli zostata wprowadzona srednica odwiertu réwna
Srednicy narzedzia, to sterowanie wierci bez interpolaciji
linii Srubowej, bezposrednio na zadang gtebokosé.

Aktywne odbicie lustrzane nie ma wptywu na
zdefiniowany w cyklu rodzaj frezowania.

Prosze zwréci¢ uwage, ze narzedzie przy zbyt duzym
dosuwie zaréwno samo sie uszkodzi jak i obrabiany
przedmiot.

Aby unikng¢ zapisu zbyt duzych wcieé, prosze
zapisac¢ w tabeli narzedzi TOOL.T w kolumnie ANGLE
maksymalnie mozliwy kat wciecia narzedzia. Sterowanie
oblicza wéwczas automatycznie maksymalnie
dozwolone wcigcie i w razie potrzeby zmienia
wprowadzong warto$c.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gteboko$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obrébkowe: wiercenie | FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEJ (cykl 208)

Parametry cyklu

98

>

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia
obrabianego detalu Zakres wprowadzenia 0 bis
99999,9999

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu po linii
srubowej w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q334 Dosuw na linie sSrubowa ? Gtebokos¢
wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosuniete po linii Srubowej (=360°)
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q335 Srednica nominalna? (absolutna): srednica
odwiertu. Jesli zostata wprowadzona zadana
Srednica odwiertu rowna $rednicy narzedzia, to
sterowanie wierci bez interpolacji linii Srubowe;j,
bezposrednio na zadang gtebokosc¢. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q342 Wywiercona wstepnie srednica?
(absolutna): kiedy tylko wprowadzimy pod

Q324 wartos¢ wiekszg od 0, to sterowanie nie
przeprowadzi sprawdzenia stosunku Srednicy

w odniesieniu do srednicy zadanej i Srednicy
narzedzia. W ten sposéb mozna wyfrezowac
odwierty, ktorych srednica jest wiecej niz
dwukrotnie wieksza od $rednicy narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrobki frezowaniem przy M3

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne (Jesli podaje sie 0,
to nastepuje obrébka ruchem wspotbieznym)

Q203
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Cykle obrébkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)

410 WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE

(cykl 241, DIN/ISO: G241)

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi wrzeciona na biegu
szybkim FMAX na podany Odstep bezpieczenstwa Q200 nad
WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203

W zaleznosci od "Zachowanie pozycjonowania przy pracy z
Q379", Strona 92 sterowanie wigcza obroty wrzeciona albo na
Odstep bezpieczenstwa Q200 albo na okreslonej wartosci nad
ptaszczyzng wspotrzednych. patrz Strona 92

Sterowanie wykonuje ruch wejsciowy w zaleznosci od
zdefiniowanego w cyklu kierunku obrotu, prawoskretnym,
lewoskretnym lub nieruchomym wrzecionem

Narzedzie wierci z posuwem F do wprowadzonej gtebokosci
wiercenia lub, jesli zdefiniowano mniejszg warto$¢ wciecia, na te
gtebokos¢ wciecia. Glebokosé wciecia zmniejsza sie z kazdym
wejsciem w materiat o ilos¢ zdejmowanego materiatu. Jesli
wprowadzono gtebokos¢ zatrzymania, to sterowanie ogranicza
posuw po osiggnieciu tej gtebokosci o wspoétczynnik posuwu

Na dnie wierconego otworu narzedzie z pracujgcym wrzecionem
przebywa - jesli wprowadzono - do momentu wycofania
narzedzia

Sterowanie powtarza te operacje (4 do 5), az zostanie
osiggnieta gteboko$¢ odwiertu

Po osiggnieciu tej pozycji przez sterowanie, wytgcza sie
chtodziwo. Jak i obroty na warto$¢, podang w Q427 OBROTY
WEJ/WYJ. .

Sterowanie pozycjonuje narzedzie z posuwem powrotu na
pozycje powrotu. Jakg warto$¢ posiada w danym przypadku
pozycja wycofania, mozna zaczerpng¢ z nastepujgcego
dokumentu: patrz Strona 92

Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokos¢, sterowanie
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos¢
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Cykle obrobkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gteboko$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawa¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obréobkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)

Parametry cyklu

a1 > Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie)
db odstep wierzchotek ostrza narzedzia — Q203
WSPOLRZEDNE POWIERZ.. Zakres wprowadzenia
0 bis 99999.9999

» Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep Q203
WSPOLRZEDNE POWIERZ. — dno odwiertu. Zakres Q203
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

» Q211 Przerwa czasowa na dnie ?: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

> Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutnie): odstep do punktu zerowego detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

» Q379 Punkt startu gtebiej? (inkrementalnie w
odniesieniu do Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ.,
uwzglednia Q200): punkt startu wtasciwej obrobki
wierceniem. Sterowanie przemieszcza sie z
Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. o wartos¢ Q200
BEZPIECZNA WYSOKOSC nad zagtebionym
punktem startu. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999,9999

» Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: definiuje
predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy
ponownym najezdzie na Q201 GLEBOKOSC po
Q256 POW.PRZY LAMAN.WIORA. Poza tym posuw
ten dziata, jesli narzedzie jest pozycjonowane
na Q379 PUNKT STARTU (nieréwny 0). Zapis w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

» Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?: predkosc¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z odwiertu
w mm/min. Jesli zostanie podany Q208=0, to
sterowanie wysuwa wowczas narzedzie z Q206
WARTOSC POSUWU WGL. . Zakres wprowadzenia
0 do 99999,999 alternatywnie FMAX, FAUTO
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Cykle obrobkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)

> Q426 Kier.obr wtacz./wytacz. (3/4/5)?: kierunek
obrotu, w ktérym narzedzie ma sie obracac przy
wejsciu do odwiertu i przy wyjsciu z odwiertu.
Zapis:
3: wrzeciono obracac¢ z M3
4: wrzeciono obraca¢ z M4
5: przejazd ze stojacym wrzecionem

» Q427 Obroty wrzeciona wej./wyj.?: predkosc
obrotowa, z ktérg narzedzie powinno wchodzié¢
w odwiert i przy wychodzi¢ z odwiertu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999

> Q428 Predkos¢ obr.wrzec.wiercenie?: predkos¢
obrotowa, z ktérg narzedzie ma wykonac
wiercenie. Zakres wprowadzenia 0 do 99999

> Q429 M-funk. chtodziwo ON?: funkcja dodatkowa
M dla wtaczenia chtodziwa. Sterowanie wigcza
chtodziwo, jesli narzedzie znajduje sie w odwiercie
na Q379 PUNKT STARTU . Zakres wprowadzenia 0
bis 999

> Q430 M-funk. chtodziwo OFF?: funkcja
dodatkowa M dla wytagczenia chtodziwa.
Sterowanie wytgcza chtodziwo, jesli narzedzie
znajduje sie w odwiercie na Q201 GLEBOKOSC .
Zakres wprowadzenia 0 bis 999

> Q435 Gtebokos¢ przebywania? (inkrementalnie):
wspoitrzedna osi wrzeciona, na ktorej narzedzie
ma przebywac. Funkcja nie jest aktywna
przy zapisie 0 (nastawienie standardowe).
Zastosowanie: przy wytwarzaniu odwiertow
przelotowych, niektére narzedzia wymagaja
krotkiego czasu przerwy przed wyjsciem od
dna odwiertu, aby odtransportowac wiéry w
gore. Wartos¢ zdefiniowaé mniejszg niz Q201
GLEBOKOSC , zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

> Q401 Wspétczynnik posuwu w %?: wspotczynnik,
o ktéry sterowanie redukuje posuw po osiggnieciu
Q435 GLEBOKOSC PRZEBYW. . Zakres
wprowadzenia 0 do 100

> Q202 Maksymalna gteboko$¢ dosuwu?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosuniete Q201 GLEBOKOSC
nie musi by¢ wielokrotnoscig Q202 . Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?
(inkrementalnie): wartos¢, o ktérg sterowanie
zmniejsza Q202 Gl.dosuwu po kazdym wcieciu w
materiat. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

» Q205 Min. glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
jesli Q212 WART. ZMNIEJ. DOSUWU podano, to
sterowanie ogranicza wciecie do Q205 . Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999
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Cykle obrébkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)

Zachowanie pozycjonowania przy pracy z Q379

Przede wszystkim przy pracy z bardzo dtugimi wierttami jak np.
wierttami lufowymi lub wydtuzonymi wierttami spiralnymi nalezy
uwzglednia¢ wiele aspektéw. W znacznej mierze decydujgcy jest
pozycja, na ktdrej wigczane jest wrzeciono. Jesli brak koniecznego
prowadzenia narzedzia, to w przypadku bardzo dtugich wiertet
moze doj$¢ do ztamania narzedzia.

Dlatego tez zalecana jest praca z parametrem PUNKT STARTU
Q379. Przy pomocy tego parametru mozna wptywaé na pozycje, na
ktorej sterowanie wigcza wrzeciono.

Poczatek wiercenia

Parametr PUNKT STARTU Q379 uwzglednia przy tym
WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 i parametr BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200 Jaka zaleznosc¢ istnieje miedzy tymi parametrami
i jak obliczana jest pozycja startu, uwidacznia nastepujgcy przyktad:

PUNKT STARTU Q379=0

E  Sterowanie wigcza wrzeciono na BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q200 nad WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 .

PUNKT STARTU Q379>0

Poczatek wiercenia znajduje sie na okre$lonej wartosci nad
zagtebionym punktem startu Q379. Ta wartos¢ obliczana jest
w nastepujgcy sposob: 0,2 x Q379 Jesli wynik tego obliczenia
miatby by¢ wiekszym niz Q200, to ta warto$¢ pozostaje zawsze
réwna Q200.

Przykiad:

WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 =0
BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 =2
PUNKT STARTU Q379 =2

Poczatek wiercenia obliczany jest w nastepujgcy sposoéb:

0,2 x Q379=0,2*2=0,4; poczatek wiercenia lezy 0,4 mm/cala nad
zagtebionym punktem startu. Czyli jesli zagtebiony punkt startu
lezy na -2, to sterowanie rozpoczyna operacje wiercenia przy
-1,6 mm.

W ponizszej tabeli przedstawione sg rézne przyktady, jak
obliczany jest poczgtek wiercenia:
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Cykle obréobkowe: wiercenie | WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)

Poczatek wiercenia z zaglebionym punktem startu

Q200 Q379 Q203 Pozycja, na ktérg Wspétczynnik 0,2 * Q379 Poczatek wiercenia
pozycjonuje sie
wstepnie z FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, dlatego |-23
tez uzywana jest wartosc 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, -98
dlatego tez uzywana jest wartos¢
2)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
dlatego tez uzywana jest wartos$c
5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Usuwanie wiodra

Takze ten punkt, w ktérym sterowanie przeprowadza usuwanie
wibra odgrywa decydujgca role przy pracy z wydtuzonymi
narzedziami. Pozycja powrotu przy usuwaniu wiéra nie musi lezeé
na pozycji poczatku wiercenia. Zdefiniowana pozycja dla usuwania
wiéra moze zapewnic, iz wiertto pozostaje w prowadzeniu.

PUNKT STARTU Q379=0

= Usuwanie wiora nastepuje na BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200
nad WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 .

PUNKT STARTU Q379>0

Usuwanie wiéra odbywa sie na okreslonej wartosci nad
zagtebionym punktem startu Q379. Ta warto$¢ obliczana jest
nastepujgco: 0,8 x Q379 Jesli wynik tego obliczenia miatby
by¢ wiekszym niz Q200, to ta warto$¢ pozostaje zawsze réwna
Q200.

Przyktad:

WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 =0
BEZPIECZNA WYSOKO0SCQ200 =2
PUNKT STARTU Q379 =2

Pozycja usuwania wiora obliczana jest w nastepujgcy sposob:
0,8 x Q379=0,8*2=1,6; pozycja usuwania wiora lezy 1,6 mm/
cala nad zagtebionym punktem startu. Czyli jesli zagtebiony
punkt startu lezy na -2, to sterowanie przemieszcza dla
usuwania widra na -0,4 mm.

W ponizszej tabeli przedstawione sg rézne przyktady, jak
obliczana jest pozycja dla usuwania widra (pozycja wycofania):
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Pozycja dla usuwania wiéra (pozycja wycofania) przy
zagtebionym punkcie startu

Q200 Q379 Q203 Pozycja, na ktérg Wspétczynnik 0,8 * Q379 Pozycja powrotu
pozycjonuje sie
wstepnie z FMAX .
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, dlatego |-8
tez uzywana jest wartosc¢ 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, -23
dlatego tez uzywana jest wartos¢
2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
dlatego tez uzywana jest warto$¢
2)
0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, dlatego |-5
tez uzywana jest wartos¢ 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
dlatego tez uzywana jest wartosc
5.
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
dlatego tez uzywana jest wartos¢
5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80
dlatego tez uzywana jest wartosc
20.)
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411 Przyklady programowania

Przyktad: cykle wiercenia

100
90+

10 20 80 90100

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia (promien narzedzia 3)
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie cyklu

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 1, wtgczy¢ wrzeciono
Wywotanie cyklu

Najazd odwiertu 2, wywotanie cyklu

Najazd odwiertu 3, wywotanie cyklu

Najazd odwiertu 4, wywotanie cyklu

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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wane przez sterowanie z CYCL CALL PAT. 100 7

Promienie narzedzi sg tak wybrane, iz wszystkie kroki 907
robocze mozna zobaczy¢ w grafice testowej 65 -
Przebieg programu 55

= Centrowanie (promien narzedzia 4)
= Wiercenie (promien narzedzia 2,4)

B Gwintowanie (promien narzedzia 3)
Dalsze informacje: "Podstawy", Strona 112

30

1020 40 80 90100

Definicja detalu

Wywotanie narzedzia nakietek (promien 4)
Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokosc¢

Definiowanie wszystkich pozycji wiercenia w szablonie
punktowym

Definicja cyklu Centrowanie

Przy pomocy tej funkcji sterowanie pozycjonuje w przypadku
CYCL CALL PAT miedzy punktami na 2. bezpieczny odstep.
Funkcja ta dziata do M30.

=
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Cykle obrobkowe: wiercenie | Przyklady programowania

Wywotanie cyklu w potaczeniu z szablonem punktow
Wyjscie narzedzia z materiatu

Wywotanie narzedzia wiertto (promien 2,4)
Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokosc¢

Definicja cyklu Wiercenie

Wywotanie cyklu w potaczeniu z szablonem punktow
Wyjscie narzedzia z materiatu

Wywotanie narzedzia gwintownik (promien 3)
Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokos¢

Definicja cyklu Gwintowanie

Wywotanie cyklu w potgczeniu z szablonem punktow

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Podstawy

5.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujace cykle dla
najrézniejszych rodzajéw obrébki gwintowaniem:

Softkey Cykl Strona
Z 206 GWINTOWANIE NOWE 113
%9 Zz uchwytem wyréwnaw-

czym, z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym,
2. bezpieczna wysokos¢

207 R 207 GWINITOWANIE GS 116
@ NOWE
bez uchwytu wyréwnawcze-
go, z automatycznym pozycjo-
nowaniem wstepnym, 2-ga
bezpieczna wysokosé

zes _ T 209 GWINTOWANIE 121
a0 LAMANIE WIORA
bez uchwytu wyréwnaw-
czego, z automatycznym
pozycjonowaniem wstep-
nym, 2. bezpieczna wysoko$¢,
tamanie widra

282 262 FREZOWANIE GWINTU 129
) cykl dla frezowania gwintu w
wywiercony wstepnie odwiert
w materiale
23 263 FREZOWANIE 133
A GWINTOW WPUSZCZANYCH

cykl dla frezowania gwintu
w wywierconym wstepnie
materiale z wytworzeniem fazki

wpuszczane;j
264 264 FREZOWANIE ODWIER- 137
a0 TOW Z GWINTEM

cykl dla wiercenia w materiale
i nastepnie frezowania gwintu
przy pomocy narzedzia

285 265 FREZOWANIE ODWIER- 141
A TOW Z GWINTEM HELIX
cykl dla frezowania gwintéw w
petnym materiale

267 267 FREZOWANIE GWINTU 145
im ZEWNETRZNEGO
cykl dla frezowania gwintu
zewnetrznego z wytworzeniem
fazki wpuszczanej

112 HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018



Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym
(cykl 206, DIN/ISO: G206)

5.2 GWINTOWANIE z uchwytem
wyréwnawczym (cykl 206, DIN/ISO:
G206)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
wiercenia

3 Nastepnie zostaje odwrécony kierunek obrotu wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej odsuniete na bezpieczng
wysokos$¢. Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokosc,
sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokosé

4 Na bezpiecznej wysokosci kierunek obrotu wrzeciona zostaje
ponownie odwrécony
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Cykle obrobkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos$¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie
wyréownawczym dtugosci. Uchwyt wyréwnawczy
dtugosci kompensuje wartosci tolerancji posuwu i liczby
obrotéw w czasie obrobki.

Dla prawoskretnych gwintéw uaktywni¢ wrzeciono przy
pomocy M3, dla lewoskretnych gwintéw przy pomocy
M4,

Istnieje mozliwos¢ ustawienia poprzez parametr

CfgThreadSpindle (nr 113600) nastepujacych opcji:

® sourceOverride (nr 113603): potencjometr
wrzeciona (regulowanie posuwu nie jest aktywne)
i FeedPotentiometer (regulowanie obrotéw nie
jest aktywne). Sterowanie dopasowuje nastepnie
odpowiednio predkos¢ obrotowa.

® thrdWaitingTime (nr 113601): ten czas jest
odczekiwany na dnie gwintu po zatrzymaniu
wrzeciona

®  thrdPreSwitch (nr 113602): wrzeciono zsotaje o ten
czas zatrzymane przed osiggnieciem dna gwintu

Potencjometr predkos$ci obrotowej wrzeciona nie jest
aktywny.

Jesli w tabeli narzedzi w kolumnie Pitch zapisujemy
skok gwintu gwintownika, to sterowanie poréwnuje
skok gwintu z tabeli narzedzi ze zdefiniowanym w cyklu
skokiem gwintu. Sterowanie wydaje rowniez komunikat
o btedach, kiedy wartosci te nie sg zgodne. W cyklu
206 sterowanie oblicza skok gwintu na podstawie
programowanych obrotéw i zdefiniowanego w cyklu
posuwu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gteboko$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)

114
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow | GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym
(cykl 206, DIN/ISO: G206)

Parametry cyklu

208
Ed

iz

>

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Wartos¢ orientacyjna: 4x skok gwintu.

4

Q201 Gtebokos¢ gwintu? (inkrementalnie): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy gwintowaniu.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?: podac¢
wartos¢ pomiedzy 0i 0,5 sekund, aby unikng¢
zaklinowania narzedzia przy powrocie. Zakres
wprowadzenia 0 do 3600,0000

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna); wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspoirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Okresli¢ posuw: F=S x p

F: Posuw mm/min)

S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
p: Skok gwintu (mm)

Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu
Jesli podczas gwintowania zostanie nacisniety klawisz NC-stop , to
sterowanie pokazuje softkey, przy pomocy ktérego mozna wysung¢
narzedzie z materiatu.
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Przyktad

25

CYCL DEF 206 GWINTOWANIE NEU
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q201=-20 ;GLEBOKOSC GWINTU
Q206=150 ;WARTOSC POSUWU WGL.
Q211=0.25 ;PRZERWA CZAS. DNIE

Q203=+25 ;WSPOLRZEDNE
POWIERZ.

Q204=50 ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
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(cykl 207, DIN/ISO: G207)

5.3 GWINTOWANIE bez uchwytu
wyréwnawczego GS (cykl 207,
DIN/ISO: G207)

Przebieg cyklu

Sterowanie nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami

roboczymi bez uchwytu wyréwnawczego.

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokosé
wiercenia

3 Nastepnie zostaje odwrdcony kierunek obrotu wrzeciona
i narzedzie zostaje wysuwane z odwiertu na bezpieczng
wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokosc,
sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokosé

4 Na bezpiecznej wysokos$ci sterowanie zatrzymuje wrzeciono

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

@ Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.
Cykl mozna wykorzystywa¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.
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(cykl 207, DIN/ISO: G207)

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.
Istnieje mozliwos¢ ustawienia poprzez parametr
CfgThreadSpindle (nr 113600) nastepujacych opcji:
® sourceOverride(nr 113603): potencjometr
wrzeciona (regulowanie posuwu nie jest aktywne)
i FeedPotentiometer (regulowanie obrotéw nie
jest aktywne). Sterowanie dopasowuje nastepnie
odpowiednio predkos¢ obrotowa.
= thrdWaitingTime (nr 113601): ten czas jest
odczekiwany na dnie gwintu po zatrzymaniu
wrzeciona

B thrdPreSwitch (nr 113602): wrzeciono zostaje o ten
czas zatrzymane przed osiggnieciem dna gwintu

B limitSpindleSpeed (nr 113604 ): ograniczenie
obrotéw wrzeciona
True: (dla niewielkich gtebokosci gwintu obroty
wrzeciona sg tak ograniczone, iz wrzeciono pracuje
ok. 1/3 czasu ze statg predkoscig obrotowg)
False: (bez ograniczenia)

Potencjometr predkosci obrotowej wrzeciona nie jest
aktywny.

Jesli programujemy przed cyklem M3 (albo M4),

to wrzeciono obraca sie po zakonczeniu cyklu
(programowana w wierszu TOOL-CALL predkosé
obrotowa).

Jesli programujemy przed cyklem M3 (albo M4), to
wrzeciono zatrzymuje sie po zakonczeniu cyklu. Przed
nastepng obrobkg nalezy ponownie wigczy¢ wrzeciono
przy pomocy M3 (lub M4).

Jesli w tabeli narzedzi w kolumnie Pitch zapisywany
jest skok gwintu gwintownika, to sterowanie poréwnuje
skok gwintu z tabeli narzedzi ze zdefiniowanym w cyklu
skokiem gwintu. Sterowanie wydaje rowniez komunikat
o btedach, kiedy wartoéci te nie sg zgodne.

Przy gwintowaniu wrzeciono i 0$ narzedzia sg ze sobg
synchronizowane. Synchronizacja moze nastepowaé
przy obracajgcym sie badz takze przy stojagcym
wrzecionie.

Jesli zaden z parametréw dynamiki (np. bezpieczny
odstep, obroty wrzeciona,...) nie zostanie zmieniony,
to mozliwe jest pdzniej wiercenie gwintu giebie;.
Bezpieczny odstep Q200 powinien by¢ jednakze
wybrany tak duzym, aby 0$ narzedzia mogta opusci¢
odcinek przyspieszenia w obrebie tego zakresu.
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

> Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Parametry cyklu

>

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu? (inkrementalnie): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q239 Skok gwintu ?: skok gwintu. Znak liczby
okresla gwint prawoskretny lub lewoskretny:

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 bis +99,9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
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Wysunigcie narzedzia z materiatu przy przerwaniu
programu

Wyjscie z materiatu w trybie manualnym

Jesli chcemy przerwac operacje nacinania gwintu, to naciskamy
klawisz NC-stop. Na dolnym pasku z softkey pojawia sie klawisz
dla wycofania z gwintu. Jesli nacisniemy ten softkey i klawisz
NC-start, to narzedzie wysuwa sie z odwiertu z powrotem do
punktu startu obrébki. Wrzeciono zatrzymuje sie automatycznie i
sterowanie wydaje komunikat.

Wyjscie z materiatu w trybie pracy Przebieg programu

sekwencja wierszy, pojedynczy wiersz
Jesli chcemy przerwac¢ operacje nacinania gwintu, to
naciskamy klawisz NC-stop. Sterowanie pokazuje softkey
RECZNA OBSLUGA . Po nacisnigeciu RECZNA OBSLUGA , mozna
odsungc¢ narzedzie na aktywnej osi wrzeciona. Jesli chcemy
po przerwie kontynuowaé obrébke, to nalezy nacisng¢ softkey
POZYCJA URUCHOM. i NC-start. Sterowanie przemieszcza
narzedzie ponownie na pozycje przed NC-stop.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy wyjsciu z materiatu przemieszcza sie narzedzie
zamiast np. w dodatnim kierunku w kierunku ujemnym, to istnieje
zagrozenie kolizji.

> Przy wyjsciu z materiatu mozliwe jest przemieszczenie
narzedzia w dodatnim jak i w ujemnym kierunku osi narzedzia

» Prosze upewnic sie, w jakim kierunku narzedzie wysuwane
jest z odwiertu
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54 GWINTOWANIE LAMANIE WIORA
(cykl 209, DIN/ISO: G209)

Przebieg cyklu

Sterowanie nacina gwint kilkoma wcigciami w materiat na podang
gtebokosc¢. Poprzez parametr mozna okreslié, czy przy tamaniu
widra narzedzie ma zostac catkowicie wysunigte z odwiertu czy tez
nie.

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na
posuwie szybkim FMAX na zadang bezpieczng wysoko$¢ nad
powierzchnig obrabianego przedmiotu i przeprowadza tam
orientacje wrzeciona

2 Narzedzie przemieszcza sie na zadang gtebokos¢ wciecia,
odwraca kierunek obrotu wrzeciona i — w zaleznosci od definicji—
przesuwa sie o okreslony odcinek lub wyjezdza z odwiertu
dla usuniecia wioréw. Jesli zdefiniowano wspétczynnik dla
zwiekszania predkosci obrotowej, to sterowanie wychodzi z
odwiertu z odpowiednio wiekszymi obrotami wrzeciona

3 Nastepnie kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie
odwrécony i dokonuije sie przejazdu na nastepng gtebokosc
dosuwu

4 Sterowanie powtarza te operacje (2 do 3), az zostanie
osiggnieta wprowadzona gtebokos$¢ gwintu

5 Nastepnie narzedzie zostaje odsuniete na bezpieczng
wysokos$¢. Jesli wprowadzono 2-gi bezpieczny odstep,
sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX na te odlegto$é

6 Na bezpiecznej wysokosci sterowanie zatrzymuje wrzeciono
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Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

®

Maszyna i sterowanie muszg byé przygotowane przez
producenta maszyn.

Cykl mozna wykorzystywac na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

122

DIN/ISO: G209)

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018



Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | GWINTOWANIE LAMANIE WIORA (cykl 209,
DIN/ISO: G209)

o Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrobki).

Istnieje mozliwos¢ ustawienia poprzez parametr

CfgThreadSpindle (nr 113600) nastepujacych opcji:

® sourceOverride (nr 113603): potencjometr
wrzeciona (regulowanie posuwu nie jest aktywne)
i FeedPotentiometer (regulowanie obrotéw nie
jest aktywne). Sterowanie dopasowuje nastepnie
odpowiednio predkos¢ obrotowa.

® thrdWaitingTime (nr 113601): ten czas jest
odczekiwany na dnie gwintu po zatrzymaniu
wrzeciona

B thrdPreSwitch (nr 113602): wrzeciono zsotaje o ten
czas zatrzymane przed osiggnieciem dna gwintu

Potencjometr predkosci obrotowej wrzeciona nie jest
aktywny.

Jesli poprzez parametr cyklu Q403 zdefiniowano
wspotczynnik predkosci obrotowej dla szybkiego
powrotu, to sterowanie ogranicza predkos¢ obrotowg do
maksymalnej predkosci obrotowej aktywnego stopnia
przekfadni.

Jesli programujemy przed cyklem M3 (albo M4),
to wrzeciono obraca sie po zakonczeniu cyklu
(programowana w wierszu TOOL-CALL predkosé
obrotowa).

Jesli programujemy przed cyklem M3 (albo M4), to
wrzeciono zatrzymuje sie po zakonczeniu cyklu. Przed
nastepng obrobkag nalezy ponownie wigczy¢ wrzeciono
przy pomocy M3 (lub M4).

Jesli w tabeli narzedzi w kolumnie Pitch zapisywany
jest skok gwintu gwintownika, to sterowanie poréwnuje
skok gwintu z tabeli narzedzi ze zdefiniowanym w cyklu
skokiem gwintu. Sterowanie wydaje rowniez komunikat
o btedach, kiedy wartoéci te nie sg zgodne.

Przy gwintowaniu wrzeciono i 0$ narzedzia sg ze sobg
synchronizowane. Synchronizacja moze nastepowaé
przy obracajgcym sie badz takze przy stojagcym
wrzecionie.

Jesli zaden z parametréw dynamiki (np. bezpieczny
odstep, obroty wrzeciona,...) nie zostanie zmieniony,
to mozliwe jest pdzniej wiercenie gwintu giebie;.
Bezpieczny odstep Q200 powinien by¢ jednakze
wybrany tak duzym, aby 0$ narzedzia mogta opusci¢
odcinek przyspieszenia w obrebie tego zakresu
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

> Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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DIN/ISO: G209)

Parametry cyklu

208 RT >
=)

(20

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu? (inkrementalnie): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q239 Skok gwintu ?: skok gwintu. Znak liczby
okresla gwint prawoskretny lub lewoskretny:

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 bis +99,9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q257 Gteb.wiercenia do tamania wiéra?
(inkrementalnie): wciecie, po ktérym sterowanie
przeprowadza tamanie wiora. Nie nastepuje
tamanie widra, jesli wprowadzono 0. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q256 Powro6t przy tamaniu wiéra?: sterowanie
mnozy skok Q239 przez podang wartos¢ i
odsuwa narzedzie przy tamaniu widra o obliczong
wartosc¢. Jesli bedzie podany Q256 =0, to
sterowanie wychodzi kompletnie z odwiertu dla
usuwania widra (na bezpieczny odstep). Zakres
wprowadzenia 0,000 do 99999,999

Q336 Kat dla orientacji wrzeciona? (absolutny):
kat, pod ktoérym sterowanie pozycjonuje narzedzie
przed zabiegiem nacinania gwintu. W ten sposéb
mozna dokona¢ ponownego nacinania lub
poprawek. Zakres wprowadzenia -360,0000 do
360,0000

Q403 Wspt. zmiany obr. dla powrotu?:
wspotczynnik, o ktéry sterowanie zwigksza obroty
wrzeciona i tym samym posuw powrotu przy
wyjsciu z odwiertu. Zakres wprowadzenia 0.0001
do 10. Zwigkszenie maksymalnie na maksymalne
obroty aktywnego stopnia przektadni
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Q203

I

Przyktad

26 CYCL DEF 209 GWINTOW. LAM.

WIORA
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25

Q204=50
Q257=5
Q256=+1

Q336=50
Q403=1.5

;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;GLEBOKOSC GWINTU
;SKOK GWINTU

;WSPOLRZEDNE
POWIERZ.

;2-GA BEZPIECZNA WYS.
;GLEB. LAMANIA WIORA

;POW.PRZY
LAMAN.WIORA

;KAT WRZECIONA
;WSPOLCZ. OBROTOW
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Wysunigcie narzedzia z materiatu przy przerwaniu
programu

Wyjscie z materiatu w trybie manualnym

Jesli chcemy przerwac operacje nacinania gwintu, to naciskamy
klawisz NC-stop. Na dolnym pasku z softkey pojawia sie klawisz
dla wycofania z gwintu. Jesli nacisniemy ten softkey i klawisz
NC-start, to narzedzie wysuwa sie z odwiertu z powrotem do
punktu startu obrébki. Wrzeciono zatrzymuje sie automatycznie i
sterowanie wydaje komunikat.

Wyjscie z materiatu w trybie pracy Przebieg programu

sekwencja wierszy, pojedynczy wiersz
Jesli chcemy przerwac¢ operacje nacinania gwintu, to
naciskamy klawisz NC-stop. Sterowanie pokazuje softkey
RECZNA OBSLUGA . Po nacisnigeciu RECZNA OBSLUGA , mozna
odsungc¢ narzedzie na aktywnej osi wrzeciona. Jesli chcemy
po przerwie kontynuowaé obrébke, to nalezy nacisng¢ softkey
POZYCJA URUCHOM. i NC-start. Sterowanie przemieszcza
narzedzie ponownie na pozycje przed NC-stop.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy wyjsciu z materiatu przemieszcza sie narzedzie
zamiast np. w dodatnim kierunku w kierunku ujemnym, to istnieje
zagrozenie kolizji.

> Przy wyjsciu z materiatu mozliwe jest przemieszczenie
narzedzia w dodatnim jak i w ujemnym kierunku osi narzedzia

» Prosze upewnic sie, w jakim kierunku narzedzie wysuwane
jest z odwiertu
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5.5 Podstawy do frezowania gwintow

Warunki

Obrabiarka jest wyposazona w chtodzenie wewnetrzne
wrzeciona (ciecz chtodzgco-smarujgca przynajmniej 30 bardw,
cisnienie powietrza min. 6 barow)

Poniewaz przy frezowaniu gwintdw powstajg z reguty
odksztatcenia na profilu gwintu, konieczne sg korekty zwigzane
ze specyfikg narzedzi, ktérg to mozna zaczerpng¢ z katalogu
narzedzi lub uzyskac od producenta narzedzi. Korekcja
nastepuje przy TOOL CALL poprzez delte promienia DR

Cykle 262, 263, 264 i 267 mogg by¢ uzywane tylko z
prawoskretnymi narzedziami. Dla cyklu 265 mozna uzywac
narzedzi prawoskretnych i lewoskretnych

Kierunek pracy wynika z nastepujgcych parametrow
wprowadzenia: znak liczby skoku gwintu Q239 (+ = gwint
prawoskretny /— = gwint lewoskretny) i rodzaj frezowania
Q351 (+1 = wspotbiezne /-1 = przeciwbiezne). Na
podstawie ponizszej tabeli widoczne sg zalezno$ci pomigdzy
wprowadzanymi parametrami w przypadku prawoskretnych
narzedzi.

Gwint Skok Rodzaj Kierunek pracy
wewnetrzny frezowania (obrébki)
prawoskretny + +1(RL) Z+

lewoskretny - -1(RR) Z+
prawoskretny + -1(RR) Z-

lewoskretny - +1(RL) Z-

Gwint Skok Rodzaj Kierunek pracy
zewnetrzny frezowania (obrébki)
prawoskretny + +1(RL) Z—-

lewoskretny - -1(RR) Z-
prawoskretny + -1(RR) Z+

lewoskretny - +1(RL) Z+

o Sterowanie odnosi zaprogramowany posuw przy

frezowaniu gwintow do krawedzi ostrza narzedzia.
Poniewaz sterowanie wy$wietla posuw w odniesieniu do
toru punktu srodkowego, wyswietlona wartos$¢ nie jest
zgodna z zaprogramowang wartoscig.

Kierunek zwoju gwintu zmienia sie, jesli odpracowujemy
cykl frezowania gwintu w potgczeniu z cyklem 8
ODBICIE LUSTRZANE tylko w jednej osi.
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli programuje sie dane wciecia na gtebokos¢ z réoznymi
znakami liczby, to moze doj$¢ do kolizji.

» Prosze zaprogramowac dane gtebokosci zawsze z tym
samym znakiem liczby. Przyktad: jesli programowany jest
parametr Q356 GLEBOK. POGLEBIENIA z ujemnym znakiem
liczby, to nalezy programowac¢ parametr Q201 GLEBOKOSC
GWINTU takze z ujemnym znakiem liczby

> Jesli np. chcemy powtérzy¢ cykl tylko z operacjg pogtebiania,
to jest takze mozliwe podanie dla GLEBOKOSC GWINTU
wartosci 0. Wéwczas kierunek pracy jest okreslony przez
GLEBOKOSCGLEBOK. POGLEBIENIA .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli w przypadku ztamania narzedzia wysuwamy je tylko w
kierunku osi narzedzia z odwiertu, to moze dojs¢ do kolizji!

» W przypadku ztamania narzedzia zatrzymac przebieg
programu

> Przejs¢ do trybu pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

» Najpierw przemieszczac narzedzie ruchem linearnym w
kierunku srodka odwiertu

» Narzedzie wysung¢ z materiatu w kierunku osi narzedzia
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5.6 FREZOWANIE GWINTU (cykl 262,
DIN/ISO: G262)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na posuwie Y
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

2 Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtdrzen do wykonania

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii
srubowej helix do nominalnej srednicy gwintu. Przy tym zostaje
przeprowadzone jeszcze przed najazdem po linii Srubowej
(helix) przemieszczenie wyrébwnawcze w osi narzedzia, aby
rozpoczg¢ z toru gwintu na zaprogramowanym poziomie startu X

4 W zaleznosci od parametru Dodatk.obrébka, narzedzie frezuje
gwint jednym, kilkoma ruchami z przestawieniami lub ruchem
ciggtym po linii Srubowej

5 Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyZnie obrdébki

6 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokosc¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokosé
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrdbki).

Jesli programowana jest gtebokosé gwintu = 0, to
sterowanie nie wykonuje cyklu.

Przemieszczenie dosuwu na nominalng srednice
gwintu nastepuje na pétkolu od srodka. Jesli srednica
narzedzia jest 4-krotny skok mniejsza niz nominalna
srednica gwintu to zostaje przeprowadzone boczne
pozycjonowanie wstepne.

Prosze zwréci¢ uwage, iz sterowanie wykonuje przed
ruchem najazdowym przemieszczenie wyrdéwnujgce

w osi narzedzia. Rozmiar tego przemieszczenia
wyréwnujgcego wynosi maksymalnie potowe skoku
gwintu. Zwréci¢ uwage na dostatecznie duzo miejsca w
odwiercie!

Jezeli zostanie zmieniona gteboko$¢ gwintu, to
sterowanie zmienia automatycznie punkt startu dla
przemieszczenia helix.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jedli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Parametry cyklu

262

™)

>

Q335 Srednica nominalna?: srednica nominalna
gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q239 Skok gwintu ?: skok gwintu. Znak liczby
okresla gwint prawoskretny lub lewoskretny:

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 bis +99,9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu? (inkrementalnie): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q355 Liczba przejs¢ dodatkowych?: liczba
zwojow gwintu o ktére narzedzie zostaje
przesuniete:

0 = jedna linia Srubowa na gtebokos¢ gwintu

1 = nieprzerwana linia Srubowa na catej dtugosci
gwintu

>1 = kilka toréw helix z najazdem i odjazdem,
miedzy nimi TNC przesuwa narzedzie o Q355 razy
skok gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE GWINTU (cykl 262, DIN/ISO: G262)

» Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu
w materiat obrabianego przedmiotu lub przy
wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

» Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3
+1 = frezowanie wspotbiezne
-1 = frezowanie przeciwbiezne (Jesli podaje sie 0,
to nastepuje obrébka ruchem wspotbieznym)

> Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

» Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO

> Q512 Posuw najazdu?: predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy najezdzie w mm/min. W przypadku
niewielkich srednic gwintéw mozna poprzez
zredukowanie posuwu najazdu zmniejszy¢
zagrozenie ztamania narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie
FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

Y
N
<
=
e
)
o
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH (cykl
263, DIN/ISO: G263)

5.7 FREZOWANIE GWINTOW

WPUSZCZANYCH (cykl 263,
DIN/ISO: G263)

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

Pogtebianie

2

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokos¢ pogtebiania minus bezpieczna
wysokos$¢ i nastepnie z posuwem pogtebiania na gtebokosé
pogtebiania

Jezeli wprowadzono bezpieczny odstep z boku, to sterowanie
pozycjonuje narzedzie od razu z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokos¢ pogtebiania

Nastepnie sterowanie przemieszcza sie, w zalezno$ci od ilosci
miejsca ze srodka lub z bocznym pozycjonowaniem wstepnym
do srednicy rdzenia i wykonuje ruch okrezny

Pogtebianie czotowo

5

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Giebokos¢ pogtebiania czotowo

Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka
poprzez pétokrag na warto$é przesuniecia czotowego i
wykonuje ruch okrezny z posuwem pogtebiania

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po
potkolu do srodka odwiertu

Frezowanie gwintow

8

Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu dla gwintu,
ktora wynika ze znaku liczby skoku gwintu i rodzaju frezowania
Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem helix do
nominalnej srednicy gwintu i frezuje gwint przy pomocy 360°-
ruchu po linii Srubowe;j

10 Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do

punktu startu na ptaszczyznie obrdobki

11 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu

szybkim na bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokos¢
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH (cykI

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametrow cykli gtebokos¢ gwintu,
gtebokos¢ pogtebiania lub gtebokosé czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy jest okreslany wedtug
nastepujgcej kolejnosci:

1. gtebokos$¢ gwintu

2. gtebokos¢ pogtebiania

3. gtebokosé czotowo

Jesli nastawiany jest jeden z parametrow gtebokos$ci na
0, to sterowanie nie wypetni tego kroku obrébki.

Jezeli chcemy czotowo zagtebiaé, to prosze zdefiniowacé
parametr Gtebokos¢ pogtebiania z 0.

Prosze zaprogramowac Gtebokos$¢ gwintu przynajmniej
0 jedng trzecig skoku gwintu mniejszg niz Gtebokos¢
zagtebiania.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gteboko$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

> Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawa¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)

134

263, DIN/ISO: G263)

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018



Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH (cykl
263, DIN/ISO: G263)

Parametry cyklu

2B3

%%

>

Q335 Srednica nominalna?: srednica nominalna
gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q239 Skok gwintu ?: skok gwintu. Znak liczby
okresla gwint prawoskretny lub lewoskretny:

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 bis +99,9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu? (inkrementalnie): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q356 Gtebokos¢ pogtebienia? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
przedmiotu i ostrzem narzedzia. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu

w materiat obrabianego przedmiotu lub przy
wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/

min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3

+1 = frezowanie wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne (Jesli podaje sie 0,
to nastepuje obrobka ruchem wspétbieznym)
Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?
(inkrementalnie): odstep pomiedzy ostrzem
narzedzia i Sciankg odwiertu Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?
(inkrementalnie): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu i wierzchotek ostrza
narzedzia przy czotowym pogtebianiu Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?
(inkrementalnie): odstep, o jaki sterowanie
przesuwa srodek narzedzia ze srodka. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
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> Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspétrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q254 Predkosc posuwu poglebiania?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU

> Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO

> Q512 Posuw najazdu?: predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy najezdzie w mm/min. W przypadku
niewielkich srednic gwintéw mozna poprzez
zredukowanie posuwu najazdu zmniejszy¢
zagrozenie ztamania narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie
FAUTO
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264,

DIN/ISO: G264)

5.8 FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM

(cykl 264, DIN/ISO: G264)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

Wiercenie

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem wgtebnym do
pierwszej gtebokosci dosuwu

3 Jezeli wprowadzono tamanie widra, to sterowanie przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartos¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania wiora, to sterowanie
odsuwa narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng wysokosé
i nastepnie znowu z FMAX na zapisany dystans postoju nad
pierwszg gtebokoscig wciecia

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci wciecia.

5 Sterowanie powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie
osiggnieta gteboko$¢ odwiertu

Pogtebianie czotowo

6 Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Giebokosé¢ pogtebiania czotowo

7 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka
poprzez pétokrag na wartosé przesuniecia czotowego i
wykonuje ruch okrezny z posuwem pogtebiania

8 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po
potkolu do srodka odwiertu

Frezowanie gwintow

9 Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu dla gwintu,
ktora wynika ze znaku liczby skoku gwintu i rodzaju frezowania

10 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem helix do
nominalnej srednicy gwintu i frezuje gwint przy pomocy 360°-
ruchu po linii Srubowe;j

11 Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrobki

12 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokos¢
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264,

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametrow cykli gtebokos¢ gwintu,
gtebokos¢ pogtebiania lub gtebokosé czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy jest okreslany wedtug
nastepujgcej kolejnosci:

1. gtebokos$¢ gwintu

2. gtebokos¢ pogtebiania

3. gtebokosé czotowo

Jesli nastawiany jest jeden z parametrow gtebokos$ci na
0, to sterowanie nie wypetni tego kroku obrébki.
Prosze zaprogramowac gtebokos$¢ gwintu przynajmniej
o0 jedng trzecig skoku gwintu mniejszg niz gtebokosé
wiercenia.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos$¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264,
DIN/ISO: G264)

Parametry cyklu

(284 » Q335 Srednica nominalna?: srednica nominalna Y
& gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q239 Skok gwintu ?: skok gwintu. Znak liczby
okresla gwint prawoskretny lub lewoskretny:
+ = gwint prawoskretny
— = gwint lewoskretny
Zakres wprowadzenia -99,9999 bis +99,9999

> Q201 Gtebokos¢ gwintu? (inkrementalnie): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

> Q356 Gtebokosc wiercenia ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
przedmiotu i dnem odwiertu. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu
w materiat obrabianego przedmiotu lub przy
wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

» Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrobki frezowaniem przy M3
+1 = frezowanie wspotbiezne
-1 = frezowanie przeciwbiezne (Jesli podaje sie 0,
to nastepuje obrébka ruchem wspotbieznym)

> Q202 Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosuniete Q201 GLEBOKOSC
nie musi by¢ wielokrotnoscig Q202 . Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Gtebokosc¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig
gtebokosci wciecia. Sterowanie dojezdza jednym
chodem roboczym na gtebokos¢ jezeli:
= gteboko$¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie réwne
B glebokos¢ wciecia jest wieksza niz gtebokos¢
> Q258 Odstep wyprzedzenia u goéry?
(inkrementalnie): bezpieczna wysokosc¢ dla
pozycjonowania na posuwie szybkim, jesli
sterowanie przemieszcza narzedzie po powrocie z
odwiertu ponownie na aktualng gtebokos¢ wciecia.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Przykiad

©
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264,

140

Q257 Gteb.wiercenia do tamania wiéra?
(inkrementalnie): wciecie, po ktérym sterowanie
przeprowadza tamanie wiéra. Nie nastepuje
tamanie widra, jesli wprowadzono 0. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q256 Powro6t przy tamaniu wiora?
(inkrementalnie): wartos¢, o ktorg sterowanie
wysuwa narzedzie przy tamaniu wiéra Zakres
wprowadzenia 0,000 do 99999,999

Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?
(inkrementalnie): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu i wierzchotek ostrza
narzedzia przy czotowym pogtebianiu Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?
(inkrementalnie): odstep, o jaki sterowanie
przesuwa srodek narzedzia ze srodka. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkosc¢
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO

Q512 Posuw najazdu?: predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy najezdzie w mm/min. W przypadku
niewielkich srednic gwintdw mozna poprzez
zredukowanie posuwu najazdu zmniejszy¢
zagrozenie ztamania narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie
FAUTO

DIN/ISO: G264)

Q256=0.2 ;POW.PRZY
LAMAN.WIORA

Q358=+0 ;GLEB. STRONA
CZOLOWA

Q359=+0 ;PRZES. NA STR. CZOL.
Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q203=+30 ;WSPOLRZEDNE
POWIERZ.

Q204=50 ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
Q206=150 ;WARTOSC POSUWU WGL.
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q512=0 ;POSUW NAJAZD
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM HELIX

(cykl 265, DIN/ISO: G265)

5.9

HELIX (cykl 265, DIN/ISO: G265)

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

Pogtebianie czotowo

2

Przy pogtebianiu przed obrébkg gwintu narzedzie przemieszcza
sie z posuwem pogtebiania na gtebokos¢ pogtebiania czotowo.
Przy operacji pogtebiania po obrébce gwintu sterowanie
przemieszcza narzedzie na gtebokos¢ pogtebiania z posuwem
pozycjonowania wstepnego

Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka
poprzez poétokrag na wartosé przesuniecia czotowego i
wykonuje ruch okrezny z posuwem pogtebiania

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po
potkolu do srodka odwiertu

Frezowanie gwintow

5

Sterowanie przemieszcza narzedzie z zaprogramowanym
posuwem pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu dla
gwintu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii
Srubowej helix do nominalnej Srednicy gwintu

Sterowanie przemieszcza narzedzie po linii Srubowej ciggtej w
dot, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ gwintu

Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrdobki

Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokos¢
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM HELIX
(cykl 265, DIN/ISO: G265)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Znak liczby parametrow cykli gtebokos¢ gwintu,
gtebokosc¢ czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek
pracy jest okreslany wedtug nastepujacej kolejnosci:

1. gtebokos$¢ gwintu

2. gtebokosé czotowo

Jesli nastawiany jest jeden z parametrow gtebokos$ci na
0, to sterowanie nie wypetni tego kroku obrébki.

Jezeli zostanie zmieniona gtebokos¢ gwintu, to
sterowanie zmienia automatycznie punkt startu dla
przemieszczenia helix.

Rodzaj frezowania (przeciwbiezne/wspotbiezne)
okreslony jest poprzez gwint (prawo-/lewoskretny) i
kierunek obrotu narzedzia, poniewaz w tym przypadku
mozliwy jest tylko kierunek pracy od powierzchni
obrabianego przedmiotu w gtab.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gteboko$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

> Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM HELIX
(cykl 265, DIN/ISO: G265)

Parametry cyklu

2B5

42

>

Q335 Srednica nominalna?: srednica nominalna
gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q239 Skok gwintu ?: skok gwintu. Znak liczby
okresla gwint prawoskretny lub lewoskretny:

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 bis +99,9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu? (inkrementalnie): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu

w materiat obrabianego przedmiotu lub przy
wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/

min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?
(inkrementalnie): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu i wierzchotek ostrza
narzedzia przy czotowym pogtebianiu Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?
(inkrementalnie): odstep, o jaki sterowanie
przesuwa Srodek narzedzia ze Srodka. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q360 Oper. pogteb. (przed/po:0/1)? : wykonanie
fazki

0 = przed gwintowaniem

1 = po gwintowaniu

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM HELIX
(cykl 265, DIN/ISO: G265)

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q254 Predkosc posuwu poglebiania?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU

> Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267,

DIN/ISO: G267)

5.10 FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267,

DIN/ISO: G267)

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep nad powierzchnig
obrabianego detalu

Pogtebianie czotowo

2

Sterowanie dosuwa narzedzie do punktu startu dla czotlowego
pogtebiania, poczynajgc od srodka czopu na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki. Potozenie punktu startu wynika z
promienia gwintu, promienia narzedzia i skoku

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Giebokosé¢ pogtebiania czotowo

Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka
poprzez pétokrag na warto$é przesuniecia czotowego i
wykonuje ruch okrezny z posuwem pogtebiania

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po
potkolu do punktu startu

Frezowanie gwintow

6

Sterowanie pozycjonuje narzedzie do punktu startu, jesl
uprzednio nie dokonano czotowego pogtebienia. Punkt startu
frezowania gwintéw = punkt startu pogtebianie czotowe

Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtdrzen do wykonania

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii
Srubowej helix do nominalnej Srednicy gwintu

W zalezno$ci od parametru Dodatk.obrébka, narzedzie frezuje
gwint jednym, kilkoma ruchami z przestawieniami lub ruchem
ciggtym po linii Srubowe;j

10 Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do

punktu startu na ptaszczyznie obrobki

11 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu

szybkim na bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokosé
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Cykle obrobkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267,
DIN/ISO: G267)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek czopu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Konieczne przesuniecie dla pogtebiania na stronie
czotowej powinno zostaé¢ wczesniej ustalone. Nalezy
poda¢ warto$¢ od srodka czopu do srodka narzedzia
(nieskorygowana wartos¢).

Znak liczby parametrow cykli gtebokos¢ gwintu,
gtebokos¢ czotowo okresdla kierunek pracy. Kierunek
pracy jest okres$lany wedtug nastepujacej kolejnosci:

1. gtebokos¢ gwintu

2. glebokosé czotowo

Jesli nastawiany jest jeden z parametrow gtebokosci na
0, to sterowanie nie wypetni tego kroku obrébki.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrabki).

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gteboko$¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

> Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawa¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267,

DIN/ISO: G267)

Parametry cyklu

267

In

>

Q335 Srednica nominalna?: srednica nominalna
gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q239 Skok gwintu ?: skok gwintu. Znak liczby
okresla gwint prawoskretny lub lewoskretny:

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 bis +99,9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu? (inkrementalnie): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q355 Liczba przejs¢ dodatkowych?: liczba
zwojow gwintu o ktére narzedzie zostaje
przesuniete:

0 = jedna linia Srubowa na gtebokos¢ gwintu

1 = nieprzerwana linia Srubowa na catej dtugosci
gwintu

>1 = kilka toréw helix z najazdem i odjazdem,
miedzy nimi TNC przesuwa narzedzie o Q355 razy
skok gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu

w materiat obrabianego przedmiotu lub przy
wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/

min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3

+1 = frezowanie wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne (Jesli podaje sie 0,
to nastepuje obrobka ruchem wspétbieznym)
Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267,
DIN/ISO: G267)

» Q358 Gtebokosc¢ pogtebienia czotowo?
(inkrementalnie): odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu i wierzchotek ostrza
narzedzia przy czotowym pogtebianiu Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q359 Przes. pogtebienia czotowo?
(inkrementalnie): odstep, o jaki sterowanie
przesuwa srodek narzedzia ze $rodka. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspétrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

» Q254 Predkosc posuwu poglebiania?: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU

> Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO

> Q512 Posuw najazdu?: predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy najezdzie w mm/min. W przypadku
niewielkich srednic gwintéw mozna poprzez
zredukowanie posuwu najazdu zmniejszy¢
zagrozenie ztamania narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie
FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1
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Cykle obrobkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Przyklady programowania

5.11 Przykitady programowania

Przyktad: gwintowanie

Wspdtrzedne odwiertu zachowane sg w tablicy punktéw
TAB1. PNT i sg wywotywane przez sterowanie z Cycl
Call Pat . 100 7

Promienie narzedzi sg tak wybrane, iz wszystkie kroki 907
robocze mozna zobaczy¢ w grafice testowe;. 65
Przebieg programu 55 4

= Centrowanie
5 Wiercenie

. . 30+
= Gwintowanie

1020 40 80 90100

Definicja detalu

Wywotanie narzedzia, nawiertak (do nakietkow)

Narzedzie przemiescic¢ na bezpieczng wysokosé
(programowac F z wartoscig), sterowanie pozycjonuje po
kazdym cyklu na bezpieczng wysokos¢

Konfigurowanie tabeli punktéw

Definicja cyklu Centrowanie

Podac¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktéw
Poda¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktéw

Wywotanie cyklu w potgczeniu z tabelg punktéw TAB1.PNT,
posuw pomiedzy punktami: 5000 mm/min

Wyjscie narzedzia z materiatu
Wywotanie narzedzia, wiertto

Przemiescic¢ narzedzie na bezpieczng wysokosc¢ (F
zaprogramowac z wartoscig)

Definicja cyklu Wiercenie
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Przyklady programowania

Podac¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktow

Poda¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktéw

Wywotanie cyklu w potaczeniu z tabelg punktéw TAB1.PNT
Wyjscie narzedzia z materiatu

Wywotanie narzedzia, gwintownik

Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokosc¢

Definicja cyklu Gwintowanie

Podaé¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktéw
Podac¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktow
Wywotanie cyklu w potaczeniu z tabelg punktéw TAB1.PNT

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Tabela punktéw TAB1. PNT

=
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Cykle obrobkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | Podstawy

6.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie udostepnia nastepujgce cykle dla obrébki wybran,
czopow i rowkow:

Softkey Cykl Strona
251 251 WYBRANIE PROSTOKATNE 153
.. cykl obrébki zgrubnej/wykancza-

jacej z wyborem zakresu obrébki i
wcieciem po linii sSrubowej helix

252 252 WYBRANIE OKRAGLE 159
® cykl obrébki zgrubnej/wykancza-

jacej z wyborem zakresu obrobki i
wcieciem po linii Srubowej helix
253 253 FREZOWANIE ROWKOW 166
() - Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajg-

cej z wyborem zakresu obrébki oraz

z ruchem wahadtowym przy wcieciu

B 254 OKRAGLY ROWEK 171
-~ Cykl obrébki zgrubnej/wykancza-

jacej z wyborem zakresu obrébki i
wcieciem ruchem wahadtowym

258 256 CZOP PROSTOKATNY 177
7 \= Cykl obrébki zgrubnej/wykancza-

jacej z bocznym wecigciem, jesli

konieczne wielokrotne przejscie po

obwodzie
257 CZOP OKRAGLY 182
7.0 Cykl obrobki zgrubnej/wykancza-

jacej z bocznym wcieciem, jesli
konieczne wielokrotne przejscie po

obwodzie
= 233 FREZOWANIE PLANOWE 192
@ obrébka powierzchni ptaskiej z 3

limitami wtgcznie
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopoéw / frezowanie rowkéw | WYBRANIE
PROSTOKATNE (cykl 251, DIN/ISO: G251)

6.2 WYBRANIE PROSTOKATNE (cykl 251,
DIN/ISO: G251)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu wybrania prostokgtnego 251 mozna dokonywac
petnej obrébki wybrania prostokgtnego. W zaleznosci od
parametréw cyklu dostepne sg nastepujgce alternatywy obrébki:

®m Petna obrobka: obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrobka wykanczajgca boku

tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dann i obrobka wykanczajgca boku
Tylko obrébka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna

1 Narzedzie zagtebia sie na srodku kieszeni w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg gtebokosé
wciecia. Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy
parametru Q366

2 Sterowanie obrabia wybranie od wewnatrz na zewnatrz przy
uwzglednieniu wspotczynnika natozenia toréw (parametr Q370) i
naddatkéw na obrébke wykanczajgca (parametry Q368 i Q369)

3 Przy kohcu operacji usuwania materiatu sterowanie odsuwa
narzedzie tangencjalnie od Scianki wybrania, przemieszcza
na odstep bezpieczenstwa nad aktualng gtebokosé wciecia.
Stamtad na posuwie szybkim z powrotem na $rodek wybrania

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
frezowania

Obrébka wykanczajaca

5 O ile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajgcg, to
sterowanie wchodzi w materiat i dosuwa do konturu. Ruch
najazdu nastepuje przy tym z promieniem, aby umozliwi¢ ptynny
ruch najazdowy. Sterowanie obrabia najpierw na gotowo Scianki
wybrania, jezeli wprowadzono w kilku wcieciach.

6 Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno wybrania od
wewnatrz do zewnatrz. Dno kieszeni zostaje przy tym najechane
tangencjalnie
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopoéw / frezowanie rowkéw | WYBRANIE

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze
zagtebiac sie prostopadle w materiat (Q366=0),
poniewaz nie mozna zdefiniowac kata zagtebienia.
Nalezy uwzglednic, jesli Q224 potozenie przy rotacji
nie jest rowne 0, to nalezy definiowa¢ wymiary detalu
dostatecznie duze.

Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu
na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia RO.
Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi harzedzi
automatycznie. Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
uwzglednic.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okres$la kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos$¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu
ponownie na pozycji startu.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie przy koncu operacji
usuwania materiatu na posuwie szybkim z powrotem

na srodku wybrania. Narzedzie znajduje sie przy tym

w odstepie bezpieczenstwa nad aktualng gtebokoscig
wciecia. Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa,

iz narzedzie przy przemieszczeniu nie zostanie
zakleszczone przez zeskrawane widry.

Przy wcieciu po linii helix, sterowanie wydaje komunikat
o btedach, jesli obliczona wewnetrznie Srednica helix
jest mniejsza niz podwdjna $rednica narzedzia. Jesli
uzywamy narzedzia tngcego przez $rodek, to mozna
wytgczyé monitorowanie przy pomocy parametru
maszynowego suppressPlungeErr (nr 201006).

Sterowanie redukuje gtebokos$é wciecia na zdefiniowang
w tabeli narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli diugosc¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokos¢
wciecia Q202.

154

PROSTOKATNE (cykl 251, DIN/ISO: G251)

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018



Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | WYBRANIE
PROSTOKATNE (cykl 251, DIN/ISO: G251)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

> Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrébki 2 (tylko obrébka
na gotowo), to nastepuje pozycjonowanie wstepne na
pierwszg gtebokos¢ wciecia + bezpieczny odstep na biegu
szybkim. Podczas pozycjonowania na biegu szybkim istnieje
niebezpieczenstwo kolizji.

» Uprzednio wykonac¢ obrobke zgrubng

> Zapewni¢, aby sterowanie mogto wypozycjonowac
wstepnie narzedzie na posuwie szybkim, bez kolidowania z
obrabianym detalem
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156

>

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres
obroébki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka wykanczajgca

obrdébka zgrubna boku i obrébka wykanczajgca
gtebokosci sg tylko wykonywane, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek na obrobke
wykanczajgcg (Q368, Q369)

Q218 Dtugosé pierwszego boku ?
(inkrementalnie): dtugo$¢ wybrania, réwnolegle
do osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q219 Dtugosé drugiego boku ? (inkrementalnie):
dtugos¢ wybrania, rownolegle do osi pomocnicze;j
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999,9999

Q220 Promien naroza ?: promien naroza
wybrania. Jesli wprowadzono 0, to sterowanie
ustawia promien naroza rowny promieniowi
narzedzia. Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q224 Kat obrotu ? (absolutnie): kat, o ktory
zostaje obrécona cata obréobka. Centrum obrotu
lezy na pozycji, na ktérej znajduje sie narzedzie
przy wywotaniu cyklu. Zakres wprowadzenia
-360,0000 do 360,0000

Q367 Potozenie kieszeni (0/1/2/3/4)?: potozenie
wybrania odnos$nie pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek wybrania

1. pozycja narzedzia = lewe dolne naroze

2: pozycja narzedzia = prawe dolne naroze

3: pozycja narzedzia = prawe gorne naroze

4: pozycja narzedzia = lewe gorne naroze

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF (Jesli podaje sie 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
wybrania. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

PROSTOKATNE (cykl 251, DIN/ISO: G251)
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> Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete, wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

> Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek na obrébke
wykanczajgcg dla gtebokosci. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do X
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca? Przykiad
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrébce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajgca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999.9999

> Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspétrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?: Q370 x
promieh narzedzia daje boczny dosuw k. Zakres
wprowadzenia 0,0001 do 1,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?: rodzaj
strategii zagtebiania:

0: wciecie prostopadle. Niezaleznie od
zdefiniowanego w tabeli narzedzia kata wejscia w
materiat ANGLE sterowanie wchodzi prostopadle
1: wciecie po linii Srubowej helix. W tablicy
narzedzi musi zosta¢ zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kgt pogtebiania ANGLE nieréwny 0. W
przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o
btedach

2: wciecie ruchem wahadtowym. W tablicy
narzedzi musi zostac¢ zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0. W
przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat

o btedach. Dtugos¢ wychylenia przy ruchu
wahadtowym zalezy od kata wciecia, jako wartos¢
minimalng sterowanie wykorzystuje podwojng
Srednice narzedzia

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF

o
N
o
=

Q369

~J
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> Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy obrobce
wykanczajgcej boku i gtebokosci w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q439 Baza posuwu (0-3)?: okresli¢, do czego
odnosi sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego
narzedzia
1: posuw odnosi sie przy obrébce na gotowo boku
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu
srodkowego
2: posuw odnosi sie przy obrébce na gotowo
boku i obrébce na gotowo gtebokosci do ostrza
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego
3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
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(cykl 252, DIN/ISO: G252)

6.3 WYBRANIE OKRAGLE (cykl 252,
DIN/ISO: G252)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu wybrania okraggtego 252 mozna dokonywac
petnej obrébki wybrania okrggtego. W zaleznoéci od parametrow
cyklu dostepne sg nastepujgce alternatywy obrébki:

®m Petna obrobka: obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrobka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrobka wykanczajgca boku
Tylko obrébka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna

1 Sterowanie pozycjonuje najpierw narzedzie na posuwie szybkim
na bezpieczng wysokos¢ Q200 nad obrabianym detalem

2 Narzedzie wcina sie w $rodek kieszeni o wartos¢ gtebokosci
wciecia. Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy
parametru Q366

3 Sterowanie obrabia wybranie od wewnatrz na zewnatrz przy
uwzglednieniu wspétczynnika natozenia toréw (parametr Q370) i
naddatkow na obrébke wykanczajgcg (parametry Q368 i Q369)

4 Przy koncu operacji usuwania materiatu sterowanie odsuwa
narzedzie tangencjalnie od scianki wybrania, przemieszcza na
odstep bezpieczenstwa Q200, podnosi narzedzie na posuwie
szybkim o Q200 i stamtgd z powrotem na posuwie szybkim na
srodek wybrania

5 Kroki od 2 do 4 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ wybrania. Przy tym uwzgledniany
jest naddatek na obrébke wykanczajgcg Q369

6 Jesli zaprogramowano tylko obrobke wykanczajaca (Q215=1)
narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie o bezpieczny odstep
Q200 od $cianki wybrania, wznosi sie na biegu szybkim w osi
narzedzia na 2. bezpieczng wysokosé Q204 i powraca na biegu
szybkim na $rodek kieszeni
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Obrébka wykanczajaca
1 O ile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajgcg, to

sterowanie obrabia na gotowo najpierw Scianki wybrania, jesli
wprowadzono kilkoma wcieciami.

Sterowanie ustawia narzedzie w osi narzedzia na pozycje, ktéra
oddalona jest o naddatek na wykanczanie Q368 i o bezpieczny
odstep Q200 od scianki wybrania

Sterowanie obrabia wybranie od wewnatrz na zewnatrz na
srednice Q223

Nastepnie sterowanie ustawia narzedzie w osi narzedzia na
pozycje, ktéra oddalona jest o naddatek na wykanczanie Q368

i 0 bezpieczny odstep Q200 od Scianki wybrania i powtarza
operacje wykanczania $cianki wybrania na nowej gtebokosci
Sterowanie powtarza te operacje tak dlugo, az zaprogramowana
Srednica zostanie wykonana

Po wykonaniu $rednicy Q223, sterowanie przemieszcza
narzedzie z powrotem tangencjalnie o naddatek wykanczania
Q368 plus bezpieczny odstep Q200 na ptaszczyznie obrobki,
wznosi sie na posuwie szybkim w osi narzedzia na bezpieczny
odstep Q200 a nastepnie na srodek wybrania

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie w osi narzedzia
na gtebokos¢ Q201 i obrabia na gotowo dno wybrania od
wewnatrz do zewnatrz. Dno wybrania zostaje przy tym
najechane tangencjalnie.

Sterowanie powtarza te operacje, az zostang osiggniete
gtebokosci Q201 plus Q369

Nastepnie TNC odsuwa narzedzie tangencjalnie na odstep
bezpieczernstwa Q200 od Scianki kieszeni, wznosi narzedzie na
biegu szybkim w osi narzedzia na odlegto$¢ bezpieczng Q200 i
z powrotem na biegu szybkim na srodek kieszeni
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze
zagtebiac sie prostopadle w materiat (Q366=0),
poniewaz nie mozna zdefiniowac kata zagtebienia.
Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu
(Srodek okregu) na ptaszczyznie obrébki z korekcjg
promienia RO.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
uwzglednic.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okres$la kierunek
pracy (obrébki). Jedli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu
ponownie na pozycji startu.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie przy koncu operacji
usuwania materiatu na posuwie szybkim z powrotem

na srodku wybrania. Narzedzie znajduje sie przy tym

w odstepie bezpieczenstwa nad aktualng gtebokos$cig
wciecia. Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa,

iz narzedzie przy przemieszczeniu nie zostanie
zakleszczone przez zeskrawane widry.

Przy wcieciu po linii helix, sterowanie wydaje komunikat
o btedach, jesli obliczona wewnetrznie Srednica helix
jest mniejsza niz podwdjna $srednica narzedzia. Jesli
uzywamy narzedzia tngcego przez $rodek, to mozna
wytgczy¢é monitorowanie przy pomocy parametru
maszynowego suppressPlungeErr (nr 201006).

Sterowanie redukuje gtebokos$é wciecia na zdefiniowang
w tabeli narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokos¢
wciecia Q202.
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

> Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrébki 2 (tylko obrébka
na gotowo), to nastepuje pozycjonowanie wstepne na
pierwszg gtebokos¢ wciecia + bezpieczny odstep na biegu
szybkim. Podczas pozycjonowania na biegu szybkim istnieje
niebezpieczenstwo kolizji.

» Uprzednio wykonac¢ obrobke zgrubng

> Zapewni¢, aby sterowanie mogto wypozycjonowac
wstepnie narzedzie na posuwie szybkim, bez kolidowania z
obrabianym detalem
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Parametry cyklu

252

) e

>

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres
obroébki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka wykanczajgca

obrdébka zgrubna boku i obrébka wykanczajgca
gtebokosci sg tylko wykonywane, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek na obrdbke
wykanczajgcg (Q368, Q369)

Q223 Srednica okregu?: srednica obrobionego
na gotowo wybrania. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF (Jesli podaje sie 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
wybrania. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):

wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete, wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek na obrébke
wykanczajgcg dla gtebokosci. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkosc¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrébce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajaca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia O bis
99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?: Q370

X promien narzedzia daje boczny dosuw k.

Zachodzenie jest traktowane jako maksymalne

zachodzenie. Aby uniknac¢ sytuacji, kiedy na

narozach pozostaje reszta materiatu, moze

nastepowac redukowanie zachodzenia. Zakres

wprowadzenia 0,1 do 1,9999 alternatywnie

PREDEF

Q366 Strategia zagtebiania (0/1)?: rodzaj strategii

wciecia:

= 0 = pogtebianie prostopadte. W tablicy narzedzi
musi zosta¢ zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kat wciecia ANGLE wynoszacy 0 lub
90. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach

= 1 = pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi
musi zosta¢ zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny
0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach

= Alternatywnie PREDEF
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> Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy obrobce
wykanczajgcej boku i gtebokosci w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q439 Baza posuwu (0-3)?: okresli¢, do czego
odnosi sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego
narzedzia
1: posuw odnosi sie przy obrébce na gotowo boku
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu
srodkowego
2: posuw odnosi sie przy obrébce na gotowo
boku i obrébce na gotowo gtebokosci do ostrza
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego
3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
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6.4 FREZOWANIE ROWKOW (cykl 253)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 253 mozna dokonywac petnej obrébki rowka.
W zalezno$ci od parametréw cyklu dostepne sg nastepujgce
alternatywy obroébki:

Petna obrébka: obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrobka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrobka wykanczajgca boku
Tylko obrébka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna

1

Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym poczynajgc
od lewego punktu srodkowego rowka ze zdefiniowanym w tabeli
narzedzi kgtem pogtebienia na pierwszg gtebokos¢ wciecia.
Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru
Q366

Sterowanie skrawa rowek od wewnatrz do zewnatrz przy
uwzglednieniu naddatkéw na obrébke wykarczajgca (parametry
Q368 i Q369)

Sterowanie odsuwa narzedzie o bezpieczny odstep Q200.
Jesli szeroko$¢ rowka odpowiada srednicy freza, to sterowanie
wysuwa narzedzie z powrotem po kazdym wcieciu z rowka

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos¢ rowka

Obrébka wykanczajaca

5

O ile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajgcg, to
sterowanie obrabia na gotowo najpierw Scianki rowka, jesli
wprowadzono kilkoma wcigciami. Scianka rowka zostaje przy
tym najechana tangencjalnie w lewym okregu rowka

Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno rowka od
wewnatrz do zewnatrz.
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

o Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze
zagtebiac sie prostopadle w materiat (Q366=0),
poniewaz nie mozna zdefiniowac kata zagtebienia.
Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu
na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia RO.
Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
uwzglednic.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Jesli szerokos$¢ rowka jest wieksza niz podwdjna
srednica narzedzia, to sterowanie skrawa rowek
odpowiednio od wewnatrz do zewnatrz. To znaczy
mozna réwniez przy uzyciu matych narzedzi frezowaé
dowolne rowki.

Sterowanie redukuje gtebokos$é wciecia na zdefiniowang
w tabeli narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokosc¢
wcigcia Q202.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli potozenie rowka zdefiniowano nieréownym 0, to sterowanie
pozycjonuje narzedzie tylko w osi narzedzia na 2. bezpieczny
odstep. To oznacza, ze pozycja przy koncu cyklu nie musi by¢
zgodna z pozycjg na poczatku cyklu!

» Nie nalezy programowac po cyklu zadnych wymiaréw
inkrementalnych

» Nalezy zaprogramowac po cyklu absolutng pozycje w
wszystkich osiach gtéwnych

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Woprowadzi¢ gtebokos$¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Parametry cyklu

253 > Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres YA
) = obrébki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka wykanczajgca
obrdébka zgrubna boku i obrébka wykanczajgca Q374
gtebokosci sg tylko wykonywane, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek na obrdbke
wykanczajgcg (Q368, Q369)

> Q218 Dtugos¢ rowka? (wartos$é rownolegle do osi g;

O’l'\ 3

02'\9

gtéwnej ptaszczyzny obrébki): wprowadzi¢ diuzszg
krawedz boczng rowka. Zakres wprowadzenia 0
bis 99999.9999

> Q219 Szerokosc rowka? (warto$¢ réwnolegle Y Y
do osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki): Q3671 Q367=2
wprowadzi¢ szerokosé rowka; jesli szerokosc _ @_
rowka wprowadzona jest rbwna srednicy 36720 -
narzedzia, to sterowanie dokonuje tylko obrébki K
zgrubnej (frezowanie rowkow podtuznych).
Maksymalna szerokos¢ rowka przy obrobce
zgrubnej: podwdjna $rednica narzedzia. Zakres Q36723 Q862

wprowadzenia 0 bis 99999,9999 - o —-—-=3
» Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ? :

(inkrementalny): naddatek na obrébke @ % | @ X

wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres

wprowadzenia 0 do 99999,9999

» Q374 Kat obrotu ? (absolutnie): kat, o ktéry =]
. ) . =
zostaje obrécony caty rowek. Centrum obrotu lezy zA N
na pozycji, na ktérej znajduje sie narzedzie przy
wywotaniu cyklu. Zakres wprowadzenia -360.000
bis 360.000

» Q367 Potozenie rowka (0/1/2/3/4)?: potozenie 07 A4
rowka odnos$nie pozycji narzedzia przy wywotaniu 0201

cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek rowka

1. pozycja narzedzia = lewy koniec rowka

2: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu
rowka

3: pozycja narzedzia = centrum prawego okregu
rowka

4: pozycja narzedzia = prawy koniec rowka

<V

Q338

XY
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Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrobki frezowaniem przy M3:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF (Jesli podaje sie 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego detalu — dno rowka.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):

wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete, wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0

Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek na obrobke
wykanczajgcg dla gtebokosci. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrébce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajaca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999.9999
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Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie

moze doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?: rodzaj
strategii wciecia w materiat:

= 0 = wciecie w materiat prostopadte. Kat wciecia
ANGLE w tabeli narzedzia nie jest ewaluowany.

= 1,2 = wciecie ruchem wahadtowym. W tablicy
narzedzi musi zosta¢ zdefiniowany dla
aktywnego narzedzia kat pogtebiania ANGLE
nierowny 0. W przeciwnym razie sterowanie
wydaje komunikat o btedach

= Alternatywnie PREDEF

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?: predkosé

przemieszczenia narzedzia przy obrébce

wykanczajgcej boku i gtebokosci w mm/

min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999

alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q439 Baza posuwu (0-3)?: okresli¢, do czego
odnosi sie zaprogramowany posuw:

0: posuw odnosi sie do toru punktu sSrodkowego
narzedzia

1: posuw odnosi sie przy obrébce na gotowo boku
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu
srodkowego

2: posuw odnosi sie przy obrobce na gotowo
boku i obrébce na gotowo gtebokosci do ostrza
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego
3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia

(cykl 253)

Q203=+0 ;WSPOLRZEDNE
POWIERZ.

Q204=50 ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
Q366=1 ;ZAGLEBIANIE
Q385=500 ;POSUW OBR.WYKAN.
Q439=0 ;BAZA POSUWU

9L X+50Y+50 RO FMAX M3 M99
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6.5 OKRAGLY ROWEK (cykl 254, DIN/ISO:
G254)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 254 mozna dokonywac petnej obrobki
okragtego rowka. W zalezno$ci od parametrow cyklu dostepne sg
nastepujgce alternatywy obrébki:

®m Petna obrobka: obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,

obrobka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrobka wykanczajgca boku

Tylko obrébka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna

1 Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym na srodku
rowka ze zdefiniowanym w tabeli narzedzi kagtem zagtebienia
na pierwszg gtebokos¢ wciecia. Strategie wejscia w materiat
okreslamy przy pomocy parametru Q366

2 Sterowanie skrawa rowek od wewnatrz do zewnatrz przy
uwzglednieniu naddatkéw na obrobke wykanczajacg (parametry
Q368 i Q369)

3 Sterowanie odsuwa narzedzie o bezpieczny odstep Q200.
Jesli szeroko$¢ rowka odpowiada Srednicy freza, to sterowanie
wysuwa narzedzie z powrotem po kazdym wcieciu z rowka

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos¢ rowka

Obrébka wykanczajaca

5 O ile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajgcg, to
sterowanie obrabia na gotowo najpierw Scianki rowka, jesli

wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianka rowka zostaje przy
tym najechana tangencjalnie

6 Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno rowka od
wewnatrz do zewnatrz
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze
zagtebiac sie prostopadle w materiat (Q366=0),
poniewaz nie mozna zdefiniowac kata zagtebienia.
Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu
na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia RO.
Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
uwzglednic.

Pozycja przy koncu cyklu nie musi by¢é zgodna z pozycja
na poczatku cyklu! Jesli potozenie rowka zdefiniowano
nieréwnym 0, to sterowanie pozycjonuje narzedzie tylko
W 0si harzedzia na 2. bezpieczng wysokosc.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Jesli szerokos$¢ rowka jest wieksza niz podwdjna
srednica narzedzia, to sterowanie skrawa rowek
odpowiednio od wewnatrz do zewnatrz. To znaczy
mozna réwniez przy uzyciu matych narzedzi frezowaé
dowolne rowki.

Jesli uzywa sie cyklu 254 Okragly rowek w potgczeniu z
cyklem 221, to potozenie rowka 0 nie jest dozwolone.
Sterowanie redukuje gtebokos$é wciecia na zdefiniowang
w tabeli narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli diugosc
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokos¢
wciecia Q202.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli potozenie rowka zdefiniowano nierdwnym 0, to sterowanie

pozycjonuje narzedzie tylko w osi narzedzia na 2. bezpieczny

odstep. To oznacza, ze pozycja przy koncu cyklu nie musi by¢

zgodna z pozycjg na poczatku cyklu!

» Nie nalezy programowac po cyklu zadnych wymiarow
inkrementalnych

» Nalezy zaprogramowa¢ po cyklu absolutng pozycje w
wszystkich osiach gtéwnych

172 HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018



Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | OKRAGLY ROWEK
(cykl 254, DIN/ISO: G254)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

> Woprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrébki 2 (tylko obrébka
na gotowo), to nastepuje pozycjonowanie wstepne na
pierwszg gtebokos¢ wciecia + bezpieczny odstep na biegu
szybkim. Podczas pozycjonowania na biegu szybkim istnieje
niebezpieczenstwo kolizji.

» Uprzednio wykonac¢ obrobke zgrubng

> Zapewni¢, aby sterowanie mogto wypozycjonowac
wstepnie narzedzie na posuwie szybkim, bez kolidowania z
obrabianym detalem
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Parametry cyklu

254 » Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres
; obrébki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka wykanczajgca

obrdébka zgrubna boku i obrébka wykanczajgca

gtebokosci sg tylko wykonywane, jesli

zdefiniowano odpowiedni naddatek na obrdbke

wykanczajgcg (Q368, Q369)

> Q219 Szerokosc rowka? (warto$¢ réwnolegle
do osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki):
wprowadzi¢ szerokosé rowka; jesli szerokos¢
rowka wprowadzona jest rowna srednicy
narzedzia, to sterowanie dokonuje tylko obrébki
zgrubnej (frezowanie rowkéw podtuznych).
Maksymalna szerokos¢ rowka przy obrobce
zgrubnej: podwodjna srednica narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q375 Kolo podzialowe-srednica ?: poda¢
srednice kota podziatowego. Zakres wprowadzenia
0 bis 99999.9999

> Q367 Baza dla dtug.rowka (0/1/2/3)?: potozenie
rowka odnosnie pozycji narzedzia przy wywotaniu
cyklu:
0: pozycja narzedzia nie zostaje uwzgledniana.
Potozenie rowka wynika z wprowadzonego $rodka
wycinka kota i kgta startu
1: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu
rowka. Kat startu Q376 odnosi sie do tej pozyciji.
Wprowadzony srodek wycinka kofa nie zostaje
uwzgledniony
2: Pozycja narzedzia = centrum osi srodkowej.
Kat startu Q376 odnosi sie do tej pozycji.
Wprowadzony srodek wycinka kofa nie zostaje
uwzgledniony
3: Pozycja narzedzia = centrum prawego okregu
rowka. Kat startu Q376 odnosi sie do tej pozyciji.
Wprowadzony srodek wycinka kofa nie zostaje
uwzgledniony.

> Q216 Srodek w 1-szej osi ? (absolutnie):
srodek wycinka kota w osi gtdéwnej ptaszczyzny
obrébki. Dziata tylko, jesli Q367 = 0. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
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obrobki. Dziata tylko, jesli Q367 = 0. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q376 Kat startu ? (absolutny): wprowadzi¢ kat
biegunowy punktu startu. Zakres wprowadzenia
-360.000 bis 360.000

> Q248 Kat rozwarcia rowka ? (inkrementalnie):
wprowadzi¢ kgt rozwarcia rowka. Zakres
wprowadzenia 0 do 360,000

> Q378 Katowy przyrost-krok ? (inkrementalny):
kat, o ktéry zostaje obrécony caty rowek. Srodek
obrotu lezy na $rodku wycinka kofa. Zakres
wprowadzenia -360.000 bis 360.000

» Q377 Liczba powtorzen?: liczba zabiegow
obrébkowych na wycinku kofa. Zakres
wprowadzenia 1 do 99999

» Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3:
+1 = frezowanie wspotbiezne
-1 = frezowanie przeciwbiezne
PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF (Jesli podaje sie 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

» Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego detalu — dno rowka.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete, wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

> Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek na obrobke
wykanczajgca dla gtebokosci. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Q216 Srodek w 2-szej osi ? (absolutnie): srodek
wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczyzny

Q200 Q204

_&

{1 369

Q203
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Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrobce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajgca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspétrzedna powierzchni detalu.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?: rodzaj
strateqii zagtebiania:

0: wcigcie prostopadle. Kat wcigcia ANGLE w
tabeli narzedzia nie jest ewaluowany.

1, 2: wciecie ruchem wahadtowym. W tablicy
narzedzi musi zosta¢ zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0.
Inaczej sterowanie wydaje komunikat o btedach z
PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy obrébce
wykanczajgcej boku i gtebokosci w mm/

min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q439 Baza posuwu (0-3)?: okresli¢, do czego
odnosi sie zaprogramowany posuw:

0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego
narzedzia

1: posuw odnosi sie przy obrébce na gotowo boku
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu
Srodkowego

2: posuw odnosi sie przy obrobce na gotowo
boku i obrébce na gotowo gtebokosci do ostrza
narzedzia, poza tym do toru punktu $rodkowego
3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia

(cykl 254, DIN/ISO: G254)

Q338=5 ;DOSUW -
OBR.WYKONCZ.

Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q203=+0 ;WSPOLRZEDNE
POWIERZ.

Q204=50 ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
Q366=1 ;ZAGLEBIANIE
Q385=500 ;POSUW OBR.WYKAN.
Q439=0 ;BAZA POSUWU

9L X+50Y+50 RO FMAX M3 M99
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | CZOP PROSTOKATNY

(cykl 256, DIN/ISO: G256)

6.6 CZOP PROSTOKATNY (cykl 256,
DIN/ISO: G256)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu czopu prostokgtnego 256 mozna dokonywaé
obrébki czopu. Jesli wymiary detalu sg wieksze niz maksymalnie
mozliwe boczne wciecie, to sterowanie przeprowadza kilka
bocznych wcie¢ az do osiggniecia przewidzianego wymiaru
koncowego.

1 Narzedzie przemieszcza sie z pozycji startu cyklu (Srodek
czopu) do pozycji startu obrébki czopu. Pozycje startu
okreslamy przy pomocy parametru Q437. Ustawienie
standardowe (Q437=0) lezy 2 mm z prawej obok pétwyrobu
czop.

2 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej bezpiecznej wysokosci,
to sterowanie przemieszcza sie na posuwie szybkim FMAX na
bezpieczny odstep i stgd z posuwem wciecia na gtebokosé na
pierwszg gtebokos¢ wciecia

3 Nastepnie narzedzia przemieszcza sie tangencjalnie do konturu
czopu i frezuje potem po obwodzie

4 Jesli wymiar gotowy nie moze by¢ osiggniety jednym przejsciem
po obwodzie, to sterowanie wcina narzedziem od aktualnej
gtebokosci bocznie i frezuje ponownie po obwodzie. Sterowanie
uwzglednia przy tym wymiary detalu, wymiar gotowy i
dozwolone boczne wciecie. Ta operacja powtarza sie, az
zostanie osiggniety zdefiniowany gotowy wymiar. Jesli punkt
startu uplasowano nie z boku lecz na narozu (Q437 nieréwne 0),
to sterowanie frezuje spiralnie od punktu startu do wewnatrz az
zostanie osiggniety gotowy wymiar.

5 Jesli dalsze wciecia na gtebokosci sg konieczne, to narzedzie
przemieszcza sie tangencjalnie od konturu z powrotem do
punktu startu obrébki czopu

6 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na nastepng
gtebokos¢ wciecia i obrabia czop na tej gtebokosci

7 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokosé
czopu

8 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu wytgcznie na
osi harzedzia na zdefiniowang w cyklu bezpieczng wysokosc¢.
Pozycja korncowa nie jest zgodna z pozycjg startu
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | CZOP PROSTOKATNY
(cykl 256, DIN/ISO: G256)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

o Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu
na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia RO.
Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
uwzglednic.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Sterowanie redukuje gtebokos$é wciecia na zdefiniowang
w tabeli narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokos¢
wcigcia Q202.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi harzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawié, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miejsce dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to

istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

» W zaleznos$ci od pozycji najazdu Q439, sterowanie wymaga
dostatecznego miejsca dla najazdu

> Obok czopu nalezy pozostawi¢ dostatecznie duzo miejsca dla
ruchu najazdowego

» Minimalnie $rednica narzedzia + 2mm

» Sterowanie pozycjonuje narzedzie przy koncu z powrotem
na bezpieczny odstep, jesli podano to na drugi bezpieczny

odstep. Pozycja koricowa narzedzia po cyklu nie jest zgodna
Z pozycja startu.
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | CZOP PROSTOKATNY
(cykl 256, DIN/ISO: G256)

Parametry cyklu

258

7=

> Q218 Dtugos¢ pierwszego boku ?: diugos¢ czopu,

rownolegle do osi gtdéwnej ptaszczyzny obrobki.
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q424 Wymiary pétwyrobu dtug.boku 1?: dlugos¢
potwyrobu czopu, rownolegle do osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki. Wymiar detalu dtugos¢
boku 1 wigkszy od 1. dtugosci boku podac.
Sterowanie wykonuje kilka bocznych wcigc, jeéli
réznica pomiedzy wymiarem detalu 1 i wymiarem
gotowym 1 jest wieksza niz dozwolone wciecie
boczne (promien narzedzia razy natozenie toréw
Q370). Sterowanie oblicza zawsze state boczne
wciecie. Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999
Q219 Dtugosé drugiego boku ?: dlugos¢ czopu,
réwnolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrébki. Wymiar potwyrobu dtugos¢ boku 2
wiekszy od 2. dtugosci boku podaé. Sterowanie
wykonuje kilka bocznych wcieé, jesli réznica
pomiedzy wymiarem detalu 2 i wymiarem gotowym
2 jest wigksza niz dozwolone wcigcie boczne
(promien narzedzia razy natozenie torow Q370).
Sterowanie oblicza zawsze state boczne wciecie.
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q425 Wymiary pétwyrobu dtug.boku 2?: dlugosc
czopu, rownolegle do osi pomochiczej ptaszczyzny
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

Q220 Promien / fazka (+/-)?: podac wartos¢

dla elementu formy promien lub fazka. Przy
zapisie dodatniej wartosci 0 do +99999,9999
sterowanie wytwarza zaokraglenie na kazdym
narozu. Zapisana wartos¢ odpowiada przy tym
promieniowi. Jesli zapiszemy ujemng wartos¢ 0 do
-99999,9999, to wszystkie naroza konturu zostajg
opatrzone fazkg, przy tym zapisana wartos¢
odpowiada dtugosci fazki.

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalnie): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki,
pozostawiany przez sterowanie przy skrawaniu.
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q224 Kat obrotu ? (absolutnie): kat, o ktory
zostaje obrocona cata obrébka. Centrum obrotu
lezy na pozycji, na ktorej znajduje sie narzedzie
przy wywotaniu cyklu. Zakres wprowadzenia
-360,0000 do 360,0000
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Cykle obrobkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | CZOP PROSTOKATNY
(cykl 256, DIN/ISO: G256)

> Q367 Potozenie czopu (0/1/2/3/4)?: potozenie Przyktad
czopu odnosnie pozycji narzedzia przy wywotaniu
cyklu:
0: pozycja narzedzia = Srodek czopu
1: pozycja narzedzia = lewe dolne naroze
2: pozycja narzedzia = prawe dolne naroze
3: pozycja narzedzia = prawe gorne naroze
4: pozycja narzedzia = lewe gorne naroze

> Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkos$¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3:
+1 = frezowanie wspotbiezne
-1 = frezowanie przeciwbiezne
PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF (Jesli podaje sie 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

» Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete, wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FMAX, FAUTO, FU, FZ

» Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

» Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspoétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?: Q370
X promien narzedzia daje boczny dosuw k.
Zachodzenie jest traktowane jako maksymailne
zachodzenie. Aby unikng¢ sytuaciji, kiedy na
narozach pozostaje reszta materiatu, moze
nastepowac redukowanie zachodzenia. Zakres
wprowadzenia 0,1 do 1,9999 alternatywnie
PREDEF
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | CZOP PROSTOKATNY
(cykl 256, DIN/ISO: G256)

» Q437 Pozycja najazdu (0...4)?: strategie najazdu
narzedzia okresli¢:
0: z prawej od czopu (ustawienie podstawowe)
1: lewe dolne naroze
2: prawe dolne naroze
3: prawe gorne naroze
4: lewe gorne naroze.
Jesli przy najezdzie z ustawieniem Q437=0
powstajg znaki najazdu na powierzchni czopu, to
nalezy wybrac inng pozycje najazdu.

» Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres
obrébki:
0: obrobka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrébka zgrubna
2: tylko obrébka wykanczajgca
obrébka zgrubna boku i obrébka wykanczajgca
gtebokosci sg tylko wykonywane, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek na obrobke
wykanczajgcg (Q368, Q369)

> Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek na obrobke
wykanczajgcg dla gtebokosci. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

» Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrébce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajaca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999.9999

> Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy obrébce
wykanczajgcej boku i gtebokosci w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | CZOP OKRAGLY (cykl

6.7 CZOP OKRAGLY (cykl 257,
DIN/ISO: G257)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu czopu okragtego 257 mozna dokonywac petnej

obrébki okragtego czopu. Sterowanie wytwarza czop okragtly

spiralnym wcieciem wychodzac ze $rednicy detalu.

1 Jesli narzedzie znajduje sie ponizej 2. bezpiecznego odstepu, to
sterowanie odsuwa narzedzie na 2. bezpieczny odstep

2 Narzedzie przemieszcza sie ze srodka czopu na pozycje startu
obrébki czopu. Pozycje startu okreslamy poprzez kat biegunowy
w odniesieniu do srodka czopu z parametrem Q376

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie na posuwie szybkim
FMAX na bezpieczng wysokos¢ Q200 i stgd z posuwem wciecia
na gtebokos¢ na pierwszg gtebokos¢ wciecia

4 Nastepnie sterowanie wytwarza czop okragty spiralnym
wcieciem przy uwzglednieniu wspofczynnika natozenia torow

5 Sterowanie odsuwa narzedzie po tangencjalnej trajektorii o
2 mm od konturu

6 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢ w materiat, to nowe wciecie na
gtebokos¢ nastepuje od punktu najblizej lezacego do odsuniecia

7 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokosé
czopu

8 Przy koncu cyklu narzedzie wznosi sie — po tangencjalnym
odjezdzie — na osi narzedzia na zdefiniowang w cyklu, 2.
bezpieczng wysokosé

182

257, DIN/ISO: G257)

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018



Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | CZOP OKRAGLY (cykl

257, DIN/ISO: G257)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

o Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu
na ptaszczyznie obrébki (Srodek czopu) z korekcjg
promienia RO.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
uwzglednic.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na kohcu cyklu
ponownie na pozyc;ji startu.

Sterowanie redukuje gtebokos$é wciecia na zdefiniowang
w tabeli narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokos¢
wciecia Q202.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Wprowadzi¢ gtebokos$¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miejsce dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to
istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Sterowanie wykonuje w tym cyklu ruch najazdowy

> Aby okresli¢ doktadng pozycje startu, nalezy podaé¢ w
parametrze Q376 kat startu miedzy 0° i 360°

» W zaleznosci od kata startu Q376 obok czopu musi by¢
dostepne jeszcze nastepujgce miejsce dodatkowe: minimalna
Srednica narzedzia + +2 mm

» Jesli wykorzystywana jest wartos¢ domy$ina -1, to sterowanie
obliczy automatycznie pozycje startu
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | CZOP OKRAGLY (cykl
257, DIN/ISO: G257)

Parametry cyklu

718

184

>

Q223 Srednica czesci gotowej ?: srednica
obrobionego na gotowo detalu. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q223 Srednica polwyrobu ?: $rednica
obrabianego detalu. Zapisa¢ srednice obrabianego
detalu wiekszg od $rednicy gotowego przedmiotu.
Sterowanie wykonuje kilka bocznych wciec,

jesli roznica pomiedzy srednicg detalu i

srednicg gotowego przedmiotu jest wieksza niz
dozwolone wcigcie boczne (promien narzedzia
razy naktadanie trajektorii Q370). Sterowanie
oblicza zawsze state boczne wciecie. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkosé przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF (Jesli podaje sie 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):

wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete, wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999
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Cykle obrobkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | CZOP OKRAGLY (cykl
257, DIN/ISO: G257)

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FMAX, FAUTO, FU, FZ

> Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?: Q370 x
promieh narzedzia daje boczny dosuw k. Zakres
wprowadzenia 0,0001 do 1,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q376 Kat startu ?: kat biegunowy w odniesieniu
do punktu srodkowego czopu, z ktérego narzedzie
najezdza czop. Zakres wprowadzenia 0 do 359°

> Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres
obrébki:
0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrébka zgrubna
2: tylko obrébka wykanczajgca

> Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek na obrobke
wykanczajgca dla gtebokosci. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q338 Dosuw obréobka wykanczajaca?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrébce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajgca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999.9999

> Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy obrébce
wykanczajgcej boku i gtebokosci w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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6.8 CZOP WIELOBOCZNY (cykl 258,

DIN/ISO: G258)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu Czop wielokatny mozna wytwarza¢ regularny
wielobok za pomocg obrébki zewnetrznej. Operacja frezowania
nastepuje spiralnym wcieciem wychodzgc ze srednicy pétwyrobu.

1

Jesli narzedzie znajduje sie na poczatku obrébki ponizej 2.
bezpiecznego odstepu, to sterowanie odsuwa narzedzie na 2.
bezpieczny odstep

Wychodzac ze srodka czopu sterowanie przemieszcza
narzedzie na pozycje startu obrobki czopu. Pozycja startu
zalezna jest miedzy innymi od $rednicy detalu oraz potozenia
rotacyjnego czopu. Kat rotacji okreslamy przy pomocy
parametru Q224

Narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX na
bezpieczng wysokos¢ Q200 i stad z posuwem wciecia na
gtebokos¢ na pierwszg gteboko$¢ wciecia

Nastepnie sterowanie wytwarza czop wieloboczny spiralnym
wcieciem przy uwzglednieniu wspotczynnika natozenia torow
Sterowanie przemieszcza narzedzie po tangencjalnej trajektorii
od zewnatrz do wewnatrz

Narzedzie wznosi sie w kierunku osi wrzeciona na biegu
szybkim na 2. bezpieczng wysokosé

Jesli koniecznych jest kilka wcie¢ w materiat, to sterowanie

pozycjonuje narzedzie ponownie w punkcie startu obrébki czopu

i wcina narzedziem na gtebokosé

Ta operacja powtarza sig, az zostanie osiggnieta gtebokosé
czopu

Przy koncu cyklu nastepuje najpierw tangencjalne

przemieszczenie odjazdu Nastepnie sterowanie przemieszcza
narzedzie w osi narzedzia na 2. bezpieczng wysokos$c¢
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Przed startem cyklu nalezy wypozycjonowaé
wstepnie narzedzie na ptaszczyznie obrobki. Prosze
przemieszczac¢ w tym celu narzedzie z korekcjg
promienia RO na srodek czopu.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
uwzglednic.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Sterowanie redukuje gtebokos$é wciecia na zdefiniowang
w tabeli narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokosc¢
wcigcia Q202.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi harzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawié, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o
btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie wykonuje w tym cyklu automatycznie ruch najazdowy

Jesli miejsce dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to

moze doj$¢ do kolizji.

> Okresli¢ z Q224, pod jakim kgtem ma by¢ wytwarzane
pierwsze naroze czopu wielokgtnego; zakres wprowadzenia:
-360° do +360°

» W zaleznosci od potozenia obrotowego Q224 obok czopu

musi by¢ dostepne jeszcze nastepujgce miejsce dodatkowe:
minimalna srednica narzedzia + 2 mm

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie pozycjonuje narzedzie przy kohcu z powrotem na
bezpieczny odstep, jesli podano to na drugi bezpieczny odstep.
Pozycja korncowa narzedzia po cyklu nie musi by¢ zgodna z
pozycjg startu.

» Sprawdzi¢ przemieszczenia obrabiarki

> Skontrolowa¢ w symulacji pozycje koncowg narzedzia po
cyklu

» Po cyklu programowac¢ absolutne wspotrzedne (nie
inkrementalne)
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Parametry cyklu

258 > Q573 Okrag wewnetrzny / obwéd (0/1)?: podac,
L Z1® czy wymiarowanie ma odnosi¢ sie do okregu
wewnetrznego czy tez do obwodu:
0= wymiarowanie odnosi sie do okregu
wewnetrznego 0573=0
1= wymiarowanie odnosi si¢ do obwodu

» Q571 Srednica okregu referencyjnego?: podaé
Srednice okregu referencyjnego. Czy podana tu
Srednica odnosi sie do obwodu czy tez do okregu
wewnetrznego podajemy w parametrze Q573.
Zakres wprowadzenia: 0 do 99999.9999

> Q222 Srednica polwyrobu ?: poda¢ $rednice
obrabianego detalu. Srednica detalu musi by¢
wieksza niz $rednica okregu referencyjnego.
Sterowanie wykonuje kilka bocznych wcigc, jesli
réznica pomiedzy srednicg detalu i Srednicg
gotowego przedmiotu jest wieksza niz dozwolone
wciecie boczne (promien narzedzia razy =
nakfadanie trajektorii Q370). Sterowanie zA %
oblicza zawsze state boczne wciecie. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q572 Liczba narozy?: podac liczbe narozy Q203
czopu wielokgtnego. Sterowanie rozmieszcza j f Q201

Q573=1

Q200 Q204

zawsze regularnie naroza na czopie. Zakres
wprowadzenia 3 do 30

> Q224 Kat obrotu ?: okresli¢, pod jakim katem
ma by¢ wytwarzane pierwsze naroze czopu
wielobocznego. Zakres wprowadzenia: -360° do
+360°

17
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> Q220 Promien / fazka (+/-)?: poda¢ wartos¢ Przyktad
dla elementu formy promien lub fazka. Przy
zapisie dodatniej wartosci 0 do +99999,9999
sterowanie wytwarza zaokraglenie na kazdym
narozu. Zapisana warto$¢ odpowiada przy tym
promieniowi. Jesli zapiszemy ujemng wartos¢ 0 do
-99999,9999, to wszystkie naroza konturu zostajg
opatrzone fazka, przy tym zapisana wartos¢
odpowiada dtugosci fazki.

> Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrobke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Jesli
zostanie tu podana warto$¢ ujemna, to sterowanie
pozycjonuje narzedzie po obrébce zgrubnej
ponownie na $rednice poza srednicg detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkos$¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrobki frezowaniem przy M3:
+1 = frezowanie wspotbiezne
-1 = frezowanie przeciwbiezne
PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF (Jesli podaje sie 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

» Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete, wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FMAX, FAUTO, FU, FZ
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» Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

» Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?: Q370 x
promien narzedzia daje boczny dosuw k. Zakres
wprowadzenia 0,0001 do 1,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres
obrobki:
0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrdbka zgrubna
2: tylko obrébka wykanczajgca
obrébka zgrubna boku i obrobka wykanczajgca
gtebokosci sg tylko wykonywane, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek na obrobke
wykanczajgcg (Q368, Q369)

> Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek na obréobke
wykanczajgcg dla gtebokosci. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrobce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajgca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia O bis
99999.9999

> Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy obrébce
wykanczajgcej boku i gtebokosci w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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6.9 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233,

DIN/ISO: G233)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 233 mozna frezowaé rowng powierzchnie
kilkoma wcieciami i przy uwzglednieniu naddatku na obrébke
wykanczajgca. Dodatkowo mozna w cyklu definiowac takze $cianki
boczne, ktére zostajg uwzgledniane przy obrébce powierzchni
planowej. W cyklu dostepne sg rézne strategie obrébki:

Strategia Q389=0: obrébka meandrowa, boczny dosuw poza
obrabiang powierzchnig

Strategia Q389=1: obrébka meandrowa, boczne wcigcie na
krawedzi obrabianej powierzchni

Strategia Q389=2: obrébka wierszami z wybiegiem, boczne
wciecie przy powrocie na biegu szybkim

Strategia Q389=3: obrobka wierszami bez wybiegu, boczne
wciecie przy powrocie na biegu szybkim

Strategia Q389=4: obrdbka spiralnie z zewnatrz do wewnatrz

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX
z aktualnej pozycji na ptaszczyznie obrébki do punktu startu

: punkt startu na ptaszczyznie obrdbki lezy z przesunigciem
0 promieh narzedzia i boczny bezpieczny odstep obok
obrabianego detalu
Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie
szybkim FMAX w osi wrzeciona na bezpieczny odstep
Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania
Q207 na osi wrzeciona na obliczong przez sterowanie pierwszg
gtebokos¢ weciecia
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(cykl 233, DIN/ISO: G233)

Strategie Q389=0 oraz Q389 =1

Strategie Q389=0 oraz Q389=1 réznig sie wybiegiem przy
frezowaniu planowym. Dla Q389=0 punkt kohcowy lezy poza
powierzchnig, dla Q389=1 na krawedzi powierzchni. Sterowanie
oblicza punkt koncowy 2 z dtugosci bocznej i bocznej bezpiecznej
odlegtosci. W przypadku strategii Q389=0 sterowanie przemieszcza
narzedzie dodatkowo o promien narzedzia poza powierzchnie
planowa.

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie z
zaprogramowanym posuwem frezowania do punktu koncowego

5 A potem sterowanie przesuwa narzedzie z posuwem
pozycjonowania wstepnego poprzecznie do punktu
startu nastepnego bloku; sterowanie oblicza dyslokacje
z zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia
i maksymalnego wspétczynnika nakfadania sie toréw
ksztattowych oraz bocznej bezpiecznej odlegtosci

6 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z posuwem
frezowania w kierunku przeciwnym z powrotem

7 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona.

8 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie
szybkim FMAX z powrotem do punktu startu

9 Jesli koniecznych jest kilka wciec, to sterowanie przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na osi wrzeciona na
nastepng gtebokos¢ wciecia

10 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany
naddatek na obrébke wykanczajgcg z posuwem obrébki na
gotowo

11 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z
powrotem na 2. bezpieczny odstep
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Strategie Q389=2 oraz Q389 =3

Strategie Q389=2 oraz Q389=3 rdznig sie wybiegiem przy
frezowaniu planowym. Dla Q389=2 punkt kohcowy lezy poza
powierzchnig, dla Q389=3 na krawedzi powierzchni. Sterowanie
oblicza punkt koncowy 2 z dtugosci bocznej i bocznej bezpiecznej
odlegtosci. W przypadku strategii Q389=2 sterowanie przemieszcza
narzedzie dodatkowo o promien narzedzia poza powierzchnie
planowa.

4

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu kohcowego

Sterowanie przemieszcza narzedzie na osi wrzeciona na
bezpieczng wysokos¢ nad aktualng gtebokos¢ weciecia oraz z
FMAXbezposrednio z powrotem do punktu startu nastepnego
wiersza. Sterowanie oblicza dyslokacje z zaprogramowanej
szerokosci, promienia narzedzia i maksymalnego wspétczynnika
nakladania sie torow ksztattowych oraz bocznej bezpiecznej
odlegtosci

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokos¢
wciecia i potem ponownie w kierunku punktu koricowego

Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Na koncu ostatniego toru
sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z
powrotem do punktu startu

Jesli koniecznych jest kilka wciec, to sterowanie przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na osi wrzeciona na
nastepng gteboko$¢ wciecia

Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

10 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z

powrotem na 2. bezpieczny odstep
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Strategia Q389=4

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
Posuw frezowania ruchem tangencjalnym do punktu
poczgtkowego toru frezowania

5 Sterowanie obrabia powierzchnie planowg z posuwem
frezowania z zewnatrz do wewnatrz z coraz krétszymi torami
frezowania. Poprzez state boczne wciecie narzedzie jest stale w
ruchu wcinania

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Na kohcu ostatniego toru
sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z
powrotem do punktu startu

7 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢, to sterowanie przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na osi wrzeciona na
nastepng gtebokos¢ wciecia

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

9 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z
powrotem na 2. odstep bezpieczny

Limit
Przy pomocy limitdbw mozna dokonaé ograniczenia w obrobce
powierzchni planowej, aby na przyktad uwzgledni¢ $cianki boczne Vi
lub stopnie przy obrébce. Zdefiniowana przy pomocy limitowania MAX
Scianka boczna zostaje obrabiana na wymiar, wynikajacy z punktu
startu i dlugo$ci bocznych powierzchni planowej. Przy obrébce - ]
zgrubnej sterowanie uwzglednia naddatek z boku - przy obrébce 4
wykanczajgcej naddatek dla pozycjonowania wstepnego narzedzia. | DR _{‘
_______ ]
A_ _____ e :
@3 > [
MIN X
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu
na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia RO.
Uwzgledni¢ kierunek obrébki.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
uwzglednic.

Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. tak zapisa¢, aby nie
mogto dojs¢ do kolizji z detalem lub mocowadtami.

Jesli Q227 PKT.STARTU 3CIEJ OSI oraz Q386
PUNKT KONCOWY 3. OSl sg podane takie same, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu (gtebokos¢ = 0
zaprogramowana).

Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang
w tabeli narzedzi dtugos¢ ostrzy LCUTS, jesli dlugos¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokosc¢
wciecia Q202.

Jesli Q370 ZACHODZENIE TOROW >1 definiujemy, to
juz od pierwszego toru obrdbki zostaje uwzgledniany
zaprogramowany wspotczynnik zachodzenia.

Cykl 233 monitoruje wpis dtugosci narzedzia/ostrza
LCUTS w tablicy narzedzi. Jesli dlugos¢ narzedzia badz
ostrzy nie jest wystarczajgca dla obrébki wykanczajgce;,
to sterowanie dzieli obrobke na kilka zabiegéw
obrébkowych.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to
sterowanie odwraca znak liczby obliczenia pozycjonowania
wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia na
posuwie szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

» Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o

btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | FREZOWANIE PLANOWE
(cykl 233, DIN/ISO: G233)

Parametry cyklu

> Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres

obraébki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka wykanczajgca

obrdébka zgrubna boku i obrébka wykanczajgca
gtebokosci sg tylko wykonywane, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek na obrdbke
wykanczajgcg (Q368, Q369)

Q389 Strategia obrabki (0-4)?: okresli¢, jak TNC
ma obrabiac powierzchnig:

0: obrébka meandrowa, boczne wcigcie z
posuwem pozycjonowania poza obrabiang
powierzchnig

1: obréobka meandrowa, boczne wciecie z
posuwem frezowania na krawedzi obrabianej
powierzchni

2: obrébka wierszami, powroét i boczne wciecie
Z posuwem pozycjonowania poza obrabiang
powierzchnig

3: obrébka wierszami, powro6t i boczne wceigcie z
posuwem pozycjonowania na krawedzi obrabiane;j
powierzchni

4: obrobka spiralna, rownomierne wciecie od
zewnatrz do wewnatrz

Q350 Kierunek frezowania?: o$ ptaszczyzny
obrébki, wedtug ktérej ma byé zorientowana
obrébka:

1: 0$ gtéwna = kierunek obrobki

2: 0$ pomocnicza = kierunek obrobki

Q218 Dtugosé pierwszego boku ?
(inkrementalnie): dtugos$¢ powierzchni w osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki, odniesiona do
punktu startu 1. osi. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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Cykle obrobkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | FREZOWANIE PLANOWE
(cykl 233, DIN/ISO: G233)

> Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ? (inkrementalnie): Przyktad
dtugosc¢ obrabianej powierzchni na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Poprzez znak
liczby mozna okresli¢ kierunek pierwszego wciecia
poprzecznego odnosnie PKT.STARTU 2GIEJ OSI .
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q227 Punkt startu w 3-ciej osi ? (absolutna):
wspotrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu,
wychodzac z ktérej ma zostaé obliczone wciecie.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q386 Punkt koncowy 3-ciej osi? (absolutna):
wspotrzedna na osi wrzeciona, na ktorej
powierzchnia ma by¢ frezowana Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalna): wartos$¢, z ktorg nalezy wykonac
ostatni dosuw Zakres wprowadzenia 0 bis
99999.9999

> Q202 MAX. GLEB. DOSUWU (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie jest wcinane za kazdym
razem w materiat, podaé warto$¢ wiekszg od 0.
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?: maksymalne
boczne wciecie k. Sterowanie oblicza rzeczywiste
boczne wciecie z 2. dlugosci boku (Q219) oraz
promieh narzedzia tak, iz kazdorazowo obrébka
nastepuje ze statym bocznym wcieciem. Zakres
zapisu: 0,1 do 1,9999.

> Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Q385 Posuw obraébki wykanczajacej?:
predkos$¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu ostatniego wciecia w mm/min. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

> Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy najezdzie
na pozycje startu i przy przemieszczeniu na
nastepny wiersz w mm/min; jesli przemieszczenie
diagonalne w materiale (Q389=1), to sterowanie
wykonuje wciecie poprzeczne z posuwem
frezowania Q207. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie FMAX, FAUTO
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | FREZOWANIE PLANOWE
(cykl 233, DIN/ISO: G233)

> Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?
(inkrementalnie) parametr Q357 ma wptyw na
nastepujgce sytuacje:
najazd na pierwsza gtebokos¢ wciecia: Q357 to
boczny odstep narzedzia od detalu
Obrébka zgrubna ze strategiami frezowania
Q389=0-3: przewidziana do obrobki powierzchnia
zostaje powiekszona w Q350 KIERUNEK
FREZOWANIA o warto$¢ z Q357, o ile w tym
kierunku nie okreslono ograniczenia
Obrébka wykanczajgca boku: tory zostajg
wydtuzone o Q357 w Q350 KIERUNEK
FREZOWANIA ;
zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

> Q347 1.limit?2: wybra¢ bok detalu, z ktérego
powierzchnia planowa zostaje ograniczona
Sciankg (nie jest mozliwe przy obrdbce spiralnej).
W zalezno$ci od potozenia Scianki bocznej
sterowanie ogranicza obrébke powierzchni
planowej do odpowiedniej wspétrzednej punktu
startu lub dtugosci bocznej: (nie jest mozliwe przy
obrébce spiralnej):
zapis 0: brak limitowania
zapis -1: limitowanie po stronie ujemnej osi
gtéwnej
zapis +1: limitowanie po stronie dodatniej osi
gtéwnej
zapis -2: limitowanie po stronie ujemnej osi
pomocniczej
zapis +2: limitowanie po stronie dodatniej osi
pomocniczej

> Q348 2.limit?: patrz parametr 1. limitu Q347
> Q348 3.limit?: patrz parametr 1. limitu Q347

» Q220 Promien naroza ?: promien dla naroza na
limitach (Q347 - Q349). Zakres wprowadzenia 0
bis 99999.9999

> Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
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Cykle obrobkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | FREZOWANIE PLANOWE
(cykl 233, DIN/ISO: G233)

» Q338 Dosuw obrdobka wykanczajaca?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrébce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajaca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia O bis
99999.9999

> Q367 Potoz.powierz. (-1/0/1/2/3/4)?: potozenie
powierzchni odnosnie pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:
-1: pozycja narzedzia = aktualna pozycja
0: pozycja narzedzia = Srodek czopu
1: pozycja narzedzia = lewe dolne naroze
2: pozycja narzedzia = prawe dolne naroze
3: pozycja narzedzia = prawe gorne naroze
4: pozycja narzedzia = lewe gorne naroze
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Cykle obréobkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | Przyktady programowania

6.10 Przykiady programowania

Przyktad: frezowanie wybrania, czopu i rowka

-40 -30 20

Definicja detalu

Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/obrébka
wykanczajgca

Wyjscie narzedzia z materiatu

Definicja cyklu Obrobka zewnetrzna

Wywotanie cyklu Obrobka zewnetrzna
Definicja cyklu Wybranie okragte
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Cykle obréobkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie rowkoéw | Przyktady programowania

Wywotanie cyklu Wybranie okragte
Wyjscie narzedzia z materiatu
Wywotanie narzedzia frez do rowkéw wpuszczanych

Definicja cyklu Rowki

Pozycjonowanie wstepne w X/Y nie jest konieczne

Punkt startu 2. rowka

Wywotanie cyklu Rowki

N
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Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw | Podstawy

7.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie oddaje dwa cykle do dyspozycji, przy pomocy ktorych

mozna wytwarza¢ bezposrednio wzorce punktowe:

Softkey Cykl Strona
220 WZOR PUNKTOWY NA 207
OKREGU
221 WZOR PUNKTOWY NA 210

B LINII

Nastepujace cykle obrébki mozna kombinowaé z cyklami 220 i 221:

o Jesli nalezy wytwarzaé nieregularne wzory punktowe, to

prosze uzywac tabeli punktéw z CYCL CALL PAT (patrz
"Tabele punktéw", Strona 62).

Funkcja pattern def udostepnia dalsze regularne
szablony punktowe (patrz "Definiowanie szablonow
PATTERN DEF", Strona 55).

cykl 200
cykl 201
cykl 202
cykl 203
cykl 204
cykl 205
cykl 206

cykl 207

cykl 208
cykl 209
cykl 240
cykl 251
cykl 252
cykl 253
cykl 254

cykl 256
cykl 257
cykl 262
cykl 263
cykl 264
cykl 265

cykl 267

206

WIERCENIE

ROZWIERCANIE DOKLADNE OTWORU
WYTACZANIE

UNIWERSALNE WIERCENIE

POGLEBIANIE WSTECZNE

WIERCENIE UNIWERSALNE GtEBOKIE
GWINTOWANIE NOWE z uchwytem wyréwnaw-
czym

GWINTOWANIE GS NOWE bez uchwytu wyrow-
nawczego

FREZOWANIE PO LINII SRUBOWEJ
GWINTOWANIE LtAMANIE WIORA
NAKIELKOWANIE

KIESZEN PROSTOKATNA

KIESZEN OKRAGLA

FREZOWANIE ROWKOW

OKRAGLY ROWEK (mozliwy w kombinaciji tylko
wraz z cyklem 221)

CZOP PROSTOKATNY

CZOP OKRAGLY

FREZOWANIE GWINTOW

FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
FREZOWANIE GWINTOW POD ODWIERTY

HELIX-FREZOWANIE GWINTOW PO LINII
SRUBOWEJ

FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH
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Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw | WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220, DIN/ISO: G220)

7.2 WZORY PUNKTOWE NA OKREGU
(cykl 220, DIN/ISO: G220)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim od
aktualnej pozycji do punktu startu pierwszej obrobki.
Kolejnosé:
B najazd na 2. bezpieczng wysokos¢ (0$ wrzeciona)
® najazd punktu startu na ptaszczyznie obrdbki

B Przemieszczenie na bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego detalu (0$ wrzeciona)

2 Od tej pozycji sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrébki

3 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie ruchem po
prostej lub ruchem kotowymna punkt startu nastepnej obrébki.
Narzedzie znajduje sie przy tym w bezpiecznym odstepie (lub 2.
bezpiecznym odstepie)

4 Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje
obrobki zostang wykonane

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

o Cykl 220 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 220 wywotuje
automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl obrobki.

Jesli jeden z cykli obrébki 200 do 209 i 251 do 267 z
cyklem 220 lub z cyklem 221, to zadziatajg: bezpieczna
wysokos$¢, powierzchnia obrabianego detalu i 2-

ga bezpieczna wysokos¢ z cyklu 220 badz 221. To
obowigzuje w obrebie programu NC tak dtugo, az
odpowiednie parametry zostang nadpisane. Przyktad:
jesli w programie NC definiowany jest cykl 200 z
Q203=0 a nastepnie programowany jest cykl 220 z
Q203=-5, to w nastepnych wywotaniach CYCL CALL

i M99 wykorzystywany jest Q203=-5. Cykle 220 i 221
nadpisujg nazwane powyzej parametry CALL-aktywnych
cykli obrébki (jesli w obydwu cyklach wystepujg te same
parametry wejsciowe).

Jesli odpracowujemy ten cykl w trybie pojedynczych
wierszy, to sterowanie zatrzymuje sie miedzy punktami
wzoru punktowego.
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Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw | WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220, DIN/ISO: G220)

Parametry cyklu

>

208

Q216 Srodek w 1-szej osi ? (absolutny): punkt
srodkowy wycinka kota na osi gtéwnej ptaszczyzny
obrébki. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q216 Srodek w 2-szej osi ? (absolutny): punkt
srodkowy wycinka kota na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrdbki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Q244 Kolo podzialowe-srednica ?: $rednica
wycinka kota. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999.9999

Q245 Kat startu ? (absolutny): kat pomiedzy
0sig gtéwng ptaszczyzny obrébki i punktem
startu pierwszej obrébki na wycinku kota. Zakres
wprowadzenia -360.000 bis 360.000

Q246 Kat koncowy ? kgt pomiedzy osig gtéwng
ptaszczyzny obrébki i punktem startu ostatniej
obrébki na wycinku kotfa (nie obowigzuje dla kota
petnego); wprowadzi¢ kgt korncowy nie rowny
kgtowi startu; jesli wprowadzono kat koncowy
wiekszym niz kat startu, to obrobka w ruchu
przeciwnym do RWZ, w innych przypadkach
zgodnie z RWZ Zakres wprowadzenia -360.000 bis
360.000

Q247 Katowy przyrost-krok ? (inkrementalnie):
kgt pomiedzy dwoma obrébkami na wyniku kota;
jesli krok kata jest réwny zeru, to sterowanie
oblicza krok kata z kata startu, kata koncowego
i liczby operaciji obrébki; jesli wprowadzono

krok kagta to sterowanie nie uwzglednia kata
koncowego; znak liczby kroku kata okresla
kierunek obrébki (— = zgodnie z ruchem
wskazowek zegara) Zakres wprowadzenia
-360,000 bis 360,000

Q241 Liczba powtorzen?: liczba zabiegow
obrébkowych na wycinku kofa. Zakres
wprowadzenia 1 do 99999

Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspétrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie

moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q217

FEl
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Q200 Q204
Q203
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Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw | WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220, DIN/ISO: G220)

» Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?: okreslic¢,
jak narzedzie ma przemieszczac sie miedzy
zabiegami obrobkowymi:

0: miedzy zabiegami obrobkowymi
przemieszczenie na bezpieczny odstep
1: miedzy zabiegami obrébkowymi
przemieszczenie na 2.bezpieczny odstep

> Q365 Rodzaj przem.? prosta=0/okr=1: okresli¢, z
jaka funkcjg toru narzedzie ma przemieszczac sie
miedzy zabiegami obrébkowymi:

0: miedzy zabiegami obrébkowymi
przemieszczenie po prostej

1: miedzy zabiegami obrébkowymi
przemieszczenie kotowo na srednicy wycinka kofa
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Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw | WZORY PUNKTOWE NA LINIACH (cykl 221, DIN/ISO: G221)

7.3 WZORY PUNKTOWE NA LINIACH (cykl

221, DIN/ISO: G221)

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej

pozycji do punktu startu pierwszej obrdbki

Kolejnosé:

® Najazd na 2. bezpieczng wysokosé (0$ wrzeciona)

® najazd punktu startu na ptaszczyznie obrdbki

= Przemieszczenie na bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego detalu (0$ wrzeciona)

Od tej pozyciji sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl

obrdébki

Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w kierunku

ujemnym osi gtdéwnej do punktu startu nastepnej obroébeki.

Narzedzie znajduje sie przy tym w bezpiecznym odstepie (lub 2.

bezpiecznym odstepie)

Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie zabiegi

obrobkowe pierwszego wiersza zostang wykonane. Narzedzie

znajduje sie na ostatnim punkcie pierwszego wiersza

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie do ostatniego

punktu drugiego wiersza i wykonuje tam obrébke

Stad sterowanie pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi

gtéwnej do punktu startu nastepnej obrdbki

Ta operacja (6) powtarza sie, az wszystkie powtdrzenia obrobki

drugiego wiersza zostang wykonane

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie do

punktu startu nastepnego wiersza

Ruchem wahadtowym zostajg odpracowane wszystkie dalsze

wiersze

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniul!

o Cykl 221 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 221 wywotuje

automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl obroébki.

Jesli jeden z cykli obrébki 200 do 209 i 251 do 267

z cyklem 221, to zadziatajg: bezpieczna wysokosc,
powierzchnia obrabianego przedmiotu i 2-ga bezpieczna
wysokosc i potozenie obrotowe z cyklu 221.

Jesli uzywa sie cyklu 254 Okragty rowek w potgczeniu z
cyklem 221, to potozenie rowka 0 nie jest dozwolone.
Jesli odpracowujemy ten cykl w trybie pojedynczych
wierszy, to sterowanie zatrzymuje sie miedzy punktami
wzoru punktowego.

210
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Cykle obréobkowe: definiowanie wzoréw | WZORY PUNKTOWE NA LINIACH (cykl 221, DIN/ISO: G221)

Parametry cyklu

Em > Q225 Punkt startu 1-szej osi ? (absolutnie):
‘ | wspoéirzedna punktu startu w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki

> Q226 Punkt startu 2-giej osi ? (absolutna):
wspoirzedna punktu startu w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

> Q237 Odstep w 1-szej osi ? (inkrementalnie):
odstep pojedynczych punktéw w wierszu

> Q238 Odstep w 2-giej osi ? (inkrementalnie):
odstep wierszy od siebie

» Q242 Liczba kolumn ?: liczba zabiegéw Q225
obrébkowych na wierszu

> Q243 Liczba wierszy ?: liczba wierszy

> Q224 Kat obrotu ? (absolutny): kat, o jaki zostaje
obrécony caty rysunek uktadu; srodek rotacji lezy
w punkcie startu 0200 0204

> Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie): Q203
odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia
i powierzchnig obrabianego detalu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspétrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?: okresli¢,
jak narzedzie ma przemieszczac sie miedzy
zabiegami obrobkowymi:
0: miedzy zabiegami obrébkowymi
przemieszczenie na bezpieczny odstep
1: miedzy zabiegami obrébkowymi
przemieszczenie na 2.bezpieczny odstep

3
N
<
x
2
Q
Q
X

-_—
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7.4 Przykiady programowania

Przyktad: okregi otworow

100

70+

25

30 90 100

Definicja detalu

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definicja cyklu Wiercenie

Definicja cyklu Okrag odwiertow 1, CYCL 200 jest
wywotywany automatycznie, Q200, Q203 i Q204 dziatajg z
cyklu 220

N
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Definicja cyklu Okrag odwiertow 2, CYCL 200 jest
wywotywany automatycznie, Q200, Q203 i Q204 dziatajg z
cyklu 220

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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8.1 SL-cykle

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury, Schemat: odpracowywanie przy
sktadajgce sie z 12 konturow czesciowych (wybrania lub wysepki). pomocy SL-cykli

Kontury czesciowe prosze wprowadzac jako podprogramy. Z listy
konturéw czesciowych (numery podprograméw), ktére zostang
podane w cyklu 14 KONTUR, sterowanie oblicza caty kontur.

o Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna
zaprogramowac¢ maksymalnie 16384 elementy konturu.

SL-cykle przeprowadzajg wewnetrznie obszerne i
kompleksowe obliczenia oraz wynikajgce z nich zabiegi
obrdbkowe. Dla upewnienia sie o prawidtowym przebiegu
programu nalezy przeprowadzi¢ w kazdym przypadku
graficzny test programu ! W ten prosty sposéb mozna
stwierdzi¢, czy wygenerowany przez sterowanie zabieg
obrdobkowy prawidtowo przebiega.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w

podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

Wiasciwosci podprogramow

® Przeliczenia wspotrzednych sg dozwolone. Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkéw konturéw, to dziatajg
one takze w nastepnych podprogramach, nie muszg zosta¢
wycofywane po wywotaniu cyklu

m  Sterowanie rozpoznaje wybranie, jesli kontur obwodzi sie od
wewnatrz, np. zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazowek
zegara z korekcjg promienia RR

m  Sterowanie rozpoznaje wysepke, jesli kontur obwodzi sie od
zewnatrz, np. zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara z korekcjg promienia RL

= Podprogramy nie mogg zawiera¢ zadnych wspotrzednych w osi
wrzeciona

® Nalezy programowac w pierwszym bloku NC podprogramu
zawsze obydwie osie

® Jezeli stosowane sg parametry Q, to nalezy przeprowadzacé

obliczenia i przyporzadkowania tylko w obrebie danego
podprogramu konturu
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Wiasciwosci cykli obrébki

Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokos¢ - nalezy pozycjonowaé narzedzie przed
wywotaniem cyklu na bezpieczng pozycje

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie
nie zatrzymuje sie, unika si¢ zaznaczen przy wyjsciu z materiatu
(obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy przecigganiu i
wykanczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych sterowanie dosuwa
narzedzie do konturu na torze kotowym stycznym

Przy obrébce na gotowo dna sterowanie przemieszcza narzedzie
réwniez po tangencjalnym torze kotowym do detalu (np.: 0$
wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspétbieznym lub
ruchem przeciwbieznym

Dane wymiarow obrobki,jak gtebokosé frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokos¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20 jako
DANE KONTURU.
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Przeglad
Softkey Cykl Strona
14 14 KONTUR (koniecznie 219
LBL 1...N wymagane)
EN 20 DANE KONTURU (koniecz- 223
E nie wymagane)
21 WIERCENIE WSTEP- 225
NE (uzycie pozostawione do
wyboru)
22 PRZECIAGANIE (koniecz- 227
nie wymagane)
23 WYKANCZANIE DNA 232
(uzycie do wyboru)
24 WYKANCZANIE 234
POWIERZCHNI BOCZNYCH
(uzycie do wyboru)
Rozszerzone cykle:
Softkey Cykl Strona
2 25 LINIA KONTURU 237
270 270 DANE TRAJEKTORII 245
I KONTURU
218
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8.2 KONTUR (cykl 14, DIN/ISO: G37)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

W cyklu 14 KONTUR wyszczegdlnia sie wszystkie podprogramy;,
ktére majg by¢ przeniesione do jednego ogdlnego konturu.

0 Cykl 14 jest DEF-aktywny, to znaczy dziata od jego
definicji w programie NC .

W cyklu 14 mozna wyszczegdlni¢ maksymalnie 12
podprogramow (podkonturow).

Parametry cyklu

14 » Numery znacznikéw dla konturu: wprowadzi¢

LBL 1...N wszystkie numery znacznikéw (label)
pojedynczych podprograméw, ktére majg byc
przeniesione do jednego konturu. Kazdy numer
klawiszem ENT potwierdzi¢. Podawanie danych
zamkng¢ klawiszem END . Zapis do 12 numeréw
podprogramow wigcznie, od 1 do 65 535

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018 219



Cykle obrébkowe: kieszen konturu | Naktadajace sie kontury

8.3 Naktadajace sie kontury

Podstawy

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego Y
konturu. W ten sposéb mozna powierzchnie wybrania powiekszy¢

poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna zmniejszy¢

wysepke.

X

Przyktad

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

0 Nizej pokazane przykfady programowania sg
podprogramami konturu, ktére zostajg wywotane w
programie gtéwnym cyklu 14 KONTUR.

Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.

Sterowanie oblicza punkty przeciecia S1i S2. Nie muszg one byé
programowane.

Wybrania sg programowane jako kotfa petne.

Podprogram 1: kieszen A

Podprogram 2: kieszen B

N
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Powierzchnia ,,sumarna“

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B tgcznie z powierzchnig
naktadania sie majg zosta¢ obrobione:

= Powierzchnie A i B muszg by¢ wybraniami

= Pierwsze wybranie (w cyklu 14) musi rozpoczynac sie poza
drugim wybraniem

.
o
2
e
N
o
=
=
)
>

Powierzchnia B:

Powierzchnia ,,réznicy“

Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez

w

m Powierzchnia A musi by¢ kieszenig i B musi by¢ wysepka.
® A musi rozpoczynac sie poza B.
® B musi zaczyna¢ sie w obrebie A

Powierzchnia A:
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Powierzchnia B:

Powierzchnia ,,przeciecia”

Powierzchnia przykryta zaréwno przez A jak i przez B ma zostaé
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozostac
nieobrobione).

= AiB muszg by¢ wybraniami
® A musi rozpoczynac¢ sie wewnagtrz B

Powierzchnia A:

o
o
2
]
N
o
>
3,
o
w

N
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8.4 DANE KONTURU (cykl 20,
DIN/ISO: G120)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

W cyklu 20 podaje sie informacje dotyczgce obrébki dla
podprogramow z konturami czesciowymi (wycinkowymi).

6 Cykl 20 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 20
jest aktywny w programie NC od momentu jego
zdefiniowania.

Podane w cyklu 20 informacje o obrébce obowigzuja dla
cykli 21 do 24.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli programowana jest gtebokos¢ = 0,
to sterowanie wykonuje odpowiedni cykl na gtebokosci =
0.

Jesli SL-cykle sg uzywane w programach z Q-
parametrami, nie wolno parametréw Q1 do Q20
zastosowac jako parametrow programu
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Parametry cyklu

28
KONTUR
DANE

Mozna sprawdza¢ parametry obrdbki przy zatrzymaniu programu i w

>

Q1 Glebokosc frezowania ? (inkrementalnie):
odlegtos¢ powierzchnia obrabianego detalu — dno
wybrania. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q2 Wspolczynnik zachodzenia ?: Q2 x promien
narzedzia daje boczny dosuw k. Zakres
wprowadzenia -0,0001 do 1,9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalnie): naddatek na obrobke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q4 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek dla obrébki
wykanczajgcej dna. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Q5 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna):; absolutna wspotrzedna powierzchni
detalu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q6 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia
i powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ? (absolutna):
bezwzgledna wysokos¢, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu). Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q8 Wew. promien zaokraglenia ?: promien
zaokrgglenia na wewnetrznych ,narozach®;
wprowadzona wartos¢ odnosi sie do toru punktu
srodkowego narzedzia i jest wykorzystywana
dla obliczania ptynniejszego przemieszczenia
pomiedzy elementami konturu. Q8 to nie
promien, wstawiany przez sterowanie

jako oddzielny element konturu pomiedzy
programowanymi elementami! Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q9 Kierunek obrotu ? CW = -1: kierunek obrdébki

dla wybrania

B Q9 = -1 ruch przeciwbiezny dla kieszeni i
wysepki

= Q9 = +1 ruch wspdtbiezny dla kieszeni i
wysepki

razie potrzeby nadpisywac innymi.
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Przyktad
57 CYCL DEF 20 DANE KONTURU
Q1=-20 ;GLEBOKOSC
FREZOWANIA
Q2=1 ;ZACHODZENIE TOROW
Q3=+0.2  ;NADDATEK NA STRONE
Q4=+0.1  ;NADDATEK NA DNIE
Q5=+30 ;WSPOLRZEDNE
POWIERZ.
Q6=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q7=+80 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=0.5 ;PROMIEN ZAOKRAGLENIA
Q9=+1 ;KIERUNEK OBROTU
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8.5 WIERCENIE WSTEPNE (cykl 21, DIN/ISO:

G121)

Przebieg cyklu

Stosuje sie cykl 21 WIERCENIE WSTEPNE, jesli nastepnie
wykorzystujemy narzedzie dla przeciggania konturu, nie
posiadajgce tngcego przez srodek kta czotowego (DIN 844). Ten
cykl wytwarza odwiert na tym zakresie, ktéry pézniej na przykiad
zostaje przeciggany z cyklem 22. Cykl 21 uwzglednia dla punktéw
wciecia w materiat naddatek na obrébke wykanczajacg boczng

i naddatek na obréobke wykanczajgcg na dnie, jak i promien
narzedzia przeciggajgcego. Punkty wciecia sg jednoczesnie
punktami startu przeciggania.

Przed wywotaniem cyklu 21 nalezy zaprogramowac¢ dwa dalsze

cykle:

® Cykl 14 KONTUR lub SEL CONTOUR - konieczny jest dla cyklu
21 WIERCENIE WSTEPNE, aby okresli¢ pozycje wiercenia na
ptaszczyznie

= Cykl 20 DANE KONTURU - konieczny jest dla cyklu 21
WIERCENIE WSTEPNE, aby okresli¢ np. gtebokos¢ wiercenia i
bezpieczny odstep

Przebieg cyklu:

1 Sterowanie pozycjonuje najpierw narzedzie na ptaszczyznie
(pozycja wynika z konturu, zdefiniowanego uprzednio przy
pomocy cyklu 14 lub SEL CONTOUR, a takze z informacji o
przeciggaczu)

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX
na bezpieczng odlegtos¢. (Bezpieczny odstep podajemy w cyklu
20 DANE KONTURU)

3 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F od aktualne;j
pozycji do pierwszej gtebokosci wciecia

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na posuwie
szybkim FMAX z powrotem i ponownie na pierwszg gtebokosé
wciecia, zmniejszong o dystans postoju t

5 Sterowanie samodzielnie ustala dystans zatrzymania:
®  Gtebokos¢ wiercenia do 30 mm: t = 0,6 mm
®  Glebokosc¢ wiercenia powyzej 30 mm: t = gtebokos¢é

wiercenia/50
® maksymalny dystans postoju: 7 mm

6 Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o
dalszg gtebokosé¢ wciecia

7 Sterowanie powtarza te operacje (1 do 4), az zostanie
osiggnieta wprowadzona gtebokos¢ wiercenia. Przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrébke wykanczajgcg dna

8 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokos¢ lub na zaprogramowang

w cyklu pozycje. W zaleznosci od parametrow ConfigDatum,
CfgGeoCycle (nr 201000), posAfterContPocket (nr 201007).
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Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

6 Sterowanie nie uwzglednia zaprogramowanej w bloku
TOOL CALLwartosci delta DR dla obliczenia punktow
wciecia w materiat.

W waskich miejscach sterowanie nie moze niekiedy
dokonac wiercenia wstepnego, przy pomocy narzedzia
wigkszego niz narzedzie do obrdébki zgrubne;j.

Jesli Q13=0, to wykorzystywane sg dane narzedzia,
znajdujgcego sie we wrzecionie.

Pozycjonowaé po zakonczeniu cyklu narzedzie na
ptaszczyznie nie inkrementalnie, lecz na pozycji
absolutnej, jesli nastawiono parametry ConfigDatum,
CfgGeoCycle (nr 201000), posAfterContPocket (nr
201007) na ToolAxClearanceHeight .

Parametry cyklu

7 > Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie): Y
Cd & wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete (znak liczby przy ujemnym kierunku
pracy ,—*). Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: predko$é
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q13 Numer/nazwa zdzieraka? lub QS13: numer X
lub nazwa zdzieraka. Mozna przy pomocy softkey
przejg¢ narzedzie bezposrednio z tabeli narzedzi.
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8.6 PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/ISO: G122)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 22 ROZWIERCANIE okreslamy dane
technologiczne dla rozwiercania.

Przed wywotaniem cyklu 22 nalezy zaprogramowacé dalsze cykle:
E Cykl 14 KONTUR lub SEL CONTUR

= Cykl 20 DANE KONTURU

= ewentualnie cykl 21 WEIRCENIE WSTEPNE

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy

tym uwzgledniany jest naddatek na obrébke wykanczajgcg z
boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Przy tym kontury wysepki (tu: C/D) zostajg wyfrezowanie ze
zblizeniem do konturu kieszeni (tu: A/B)

4 W nastepnym kroku sterowanie przemieszcza narzedzie na
nastepng gteboko$¢ wciecia i powtarza operacje skrawania, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokos¢ lub na zaprogramowang
w cyklu pozycje W zaleznosci od parametrow ConfigDatum,
CfgGeoCycle (nr 201000), posAfterContPocket (nr 201007).
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 W danym przypadku prosze uzyé freza z thgcym przez
Srodek zebem czotowym (DIN 844), albo wywiercic¢
wstepnie przy pomocy cyklu 21.

Zachowanie przy wcieciu cyklu 22 okreslamy przy
pomocy parametru Q19 i w tabeli narzedzi, w szpaltach
ANGLE i LCUTS :

® Jesli zdefiniowano Q19=0, to sterowanie zagtebia
sie w materiat zasadniczo prostopadle, nawet jesli
okres$lono dla aktywnego narzedzia kgt wciecia
(ANGLE)

®  Jesli zdefiniowano ANGLE=90°, to sterowanie wcina
sie w materiat prostopadle. Jako posuwu zagtebienia
uzywa sie posuwu ruchu wahadtowego Q19

= Jesli posuw wahadtowy Q19 zdefiniowano w cyklu 22
i ANGLE pomiedzy 0,1 i 89,999 w tablicy narzedzi, to
sterowanie wcina sie w materiat ze zdefiniowanym
ANGLE po linii srubowej

® Jesli zdefiniowano posuw ruchu wahadtowego
w cyklu 22 i brak ANGLE w tabeli narzedzi, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach

= Jesli uktad geometryczny nie pozwala na
wejscie w materiat po linii Srubowej (geometria
rowka), to sterowanie prébuje wejs¢ w materiat
ruchem wahadtowym. Dtugo$¢ odchylenia ruchu
wahadtowego zostaje obliczane z LCUTS i ANGLE
(dtugo$c¢ odchylenia ruchu wahadtowego = LCUTS /
tan ANGLE)

W przypadku konturéw kieszeni z ostrymi narozami
wewnetrznymi moze pozostac resztka materiatu przy
przecigganiu, jesli uzywa sie wspétczynnika natozenia
wiekszego od 1. Szczegdlnie tor przejscia, lezacy
najdalej wewnatrz nalezy skontrolowac w grafice
testowej i w razie koniecznosci nieznacznie zmienic
wspotczynnik natozenia. W ten sposdéb mozna osiggnaé
inne rozplanowanie przejs¢, co czesto prowadzi do
zgdanego rezultatu.

Przy dodatkowym rozwiercaniu sterowanie nie
uwzglednia zdefiniowanej wartosci zuzycia DR
rozwiertaka zgrubnego.

Jesli podczas obrébki aktywne jest M110 , to przy
skorygowanych wewnatrz tukach kotowych posuw
zostaje odpowiednio zredukowany.
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie
po zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na
bezpiecznej wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na
ptaszczyznie obrdbki.

» Pozycjonowac narzedzie po zakohczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrébki, np. L X+80 Y
+0 R0 FMAX

» Po cyklu programowaé absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie
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Parametry cyklu

> b

230

> Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):

wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
wcinane w materiat. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: posuw przy
ruchach przemieszczenia na osi wrzeciona.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw

przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q18 Narzedzie do obrébki zgrubnej? lub

QS18: numer lub nazwa narzedzia, z ktérym
sterowanie wykonato juz przecigganie wstepne.
Mozna przy pomocy softkey przejg¢ narzedzie
wstepnego rozwiercania bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprécz tego przy pomocy softkey
Nazwa narzedzia mozna poda¢ nazwe narzedzia.
Sterowanie dotgcza cudzystow automatycznie,
jesli opuszcza sie pole zapisu. Jezeli nie dokonano
wstepnego rozwiercania, to prosze wprowadzié¢
,0% jesli wprowadzimy tu okreslony numer lub
nazwe, sterowanie rozwierca tylko ten fragment,
ktéry nie mogt zostaé obrobiony przy pomocy
zgrubnego rozwiertaka. Jezeli nie mozna najechac
bezposrednio zakresu przeciggania na gotowo,

to sterowanie wcina sie ruchem wahadtowym;

w tym celu nalezy zdefiniowa¢ w tabeli narzedzi
TOOL.T dtugos¢ ostrzy LCUTS i maksymalny kat
wciecia ANGLE narzedzia. Zakres wprowadzenia
od 0 do 99999 przy zapisie numeru, maksymalnie
16 znakdw przy zapisie nazwy

Q19 Posuw przy ruchu pos.zwrotnym ?: posuw
wahadiowy w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z
materiatu po obrébce w mm/min. Jesli podano
Q208=0, to sterowanie wysuwa narzedzie z
posuwem Q12 . Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie FMAX, FAUTO

Przyktad
59 CYCL DEF 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA
Q10=+5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q11=100 ;WARTOSC POSUWU WGL.
Q12=750 ;POSUW PRZY ROZWIERC.
Q18=1 ;NARZ.DO OBR.ZGRUB.
Q19=150 ;POSUW PRZY R. WAHAD.

Q208=9999 ;POSUW RUCHU
POWROTN.

Q401=80 ;WSPOLCZYNNIK POSUWU
Q404=0 ;STRAT.PRZEC.WYKONCZ.
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/ISO: G122)

> Q401 Wspoétczynnik posuwu w %?: procentualny
wspotczynnik, o ktory sterowanie redukuje
posuw obrobki (Q12), jak tylko narzedzie zacznie
przemieszczac sie catym swoim obwodem w
materiale. Jesli uzytkownik korzysta z redukowania
posuwu, to moze on zdefiniowa¢ posuw
przeciggania tak duzym, iz przy okreslonym
w cyklu 20 nakfadaniu sie toréw (Q2) zostang
stworzone optymalne warunki skrawania.
Sterowanie redukuje wéwczas posuw na
przejsciach lub w waskich miejscach konturu jak
to zdefiniowat uzytkownik, tak iz czas obrébki
powinien tgcznie zosta¢ skrécony. Zakres
wprowadzenia 0,0001 bis 100,0000

> Q404 Strategia przeciag. wyk.(0.1)?: okreslic,
jak sterowanie ma wykonaé przecigganie
wykonczeniowe, jesli promien rozwiertaka
wykonczenia jest wiekszy niz potowa rozwiertaka
zgrubnego:
Q404=0:
Sterowanie przemieszcza narzedzie miedzy
obszarami przeciggania wykonczeniowego na
aktualnej gtebokosci wzdtuz konturu
Q404=1:
Sterowanie odsuwa narzedzie miedzy obszarami
przeciggania na gotowo na bezpieczny odstep i
nastepnie przechodzi do punktu startu nastepnego
obszaru przeciggania
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | OBROBKA NA GOTOWO DNA (cykl 23, DIN/ISO: G123)

8.7 OBROBKA NA GOTOWO DNA (cykl 23,
DIN/ISO: G123)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 23 OBROBKA NA GOTOWO DNA obrabiany
jest na gotowo zaprogramowany w cyklu 20 naddatek gteboko$ci.
Sterowanie przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy okrgg
tangencjalny) do obrabianej powierzchni, o ile istnieje dostatecznie
duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku dostatecznego
wolnego miejsca sterowanie przemieszcza narzedzie prostopadle
na gteboko$¢. Nastepnie pozostaty po rozwiercaniu naddatek dla
obrébki wykanczajgcej zostaje zdjety.

Przed wywotaniem cyklu 23 nalezy zaprogramowacé dalsze cykle:
Cykl 14 KONTUR lub SEL CONTUR

Cykl 20 DANE KONTURU

= ewentualnie cykl 21 WEIRCENIE WSTEPNE

= ewentualnie cykl 22 ROZWIERCANIE

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi na
bezpieczng wysokos¢ z posuwem FMAX.

2 Nastepnie wykonywane jest przemieszczenie w osi narzedzia z
posuwem Q11.

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy
okrag tangencjalny) do obrabianej powierzchni, o ile istnieje
dostatecznie duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku
dostatecznego wolnego miejsca sterowanie przemieszcza
narzedzie prostopadle na gtebokos¢

4 Pozostaty po rozwiercaniu naddatek dla obrobki wykanhczajgcej
zostaje zdjety.

5 Na koniec narzedzie przemieszcza si¢ w osi narzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokos¢ lub na zaprogramowang
w cyklu pozycje W zaleznosci od parametréw ConfigDatum,
CfgGeoCycle (nr 201000), posAfterContPocket (nr 201007).
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | OBROBKA NA GOTOWO DNA (cykl 23, DIN/ISO: G123)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Sterowanie ustala punkt startu dla obrébki
wykanczajgcej dna samoczynnie. Punkt startu zalezy od
ilosci miejsca w wybraniu.
Promieh wejscia dla wypozycjonowania na gteboko$ci
koncowej jest wyznaczony na state i niezalezny od kata
wciecia narzedzia.

Jesli podczas obrobki aktywne jest M110 , to przy
skorygowanych wewnatrz tukach kotowych posuw
zostaje odpowiednio zredukowany.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie
po zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na
bezpiecznej wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na
ptaszczyznie obrébki.

» Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrobki, np. L X+80 Y
+0 RO FMAX

» Po cyklu programowa¢ absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie

Parametry cyklu

P > Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: predkosé
) i przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw
przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrébki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z
materiatu po obrébce w mm/min. Jesli podano
Q208=0, to sterowanie wysuwa narzedzie z
posuwem Q12 . Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie FMAX, FAUTO
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Przyktad

60 CYCL DEF 23 FREZOW. NA GOT.DNA
Q11=100 ;WARTOSC POSUWU WGL.
Q12=350 ;POSUW PRZY ROZWIERC.

Q208=9999 ;POSUW RUCHU
POWROTN.
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl 24, DIN/ISO: G124)

8.8 OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl 24,
DIN/ISO: G124)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 24 FREZOW.NA GOT.BOKU obrabiany jest na
gotowo zaprogramowany w cyklu 20 naddatek gtebokosci. Mozna
wykonac ten cykl ruchem wspétbieznym lub przeciwbieznym.

Przed wywotaniem cyklu 24 nalezy zaprogramowac¢ dalsze cykle:
Cykl 14 KONTUR lub SEL CONTUR

Cykl 20 DANE KONTURU

= ewentualnie cykl 21 Wiercenie wstepne

= ewentualnie cykl 22 ROZWIERCANIE

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad detalem na punkt
startu pozycji najazdu. Ta pozycja na ptaszczyznie wynika z
tangencjalnego toru kotowego, po ktérym sterowanie prowadzi
narzedzie do konturu

2 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg
gtebokos¢ wciecia z posuwem wejscia w materiat

3 Sterowanie najezdza ptynnie na kontur i obrabia go do konca
na gotowo. Przy tym kazdy podkontur obrabiany jest na gotowo
oddzielnie

4 Sterowanie najezdza i odjezdza po tangencjalnym fuku
helix do konturu obrabianego na gotowo. Wysokos¢ startu
helix wynosi 1/25 bezpiecznego odstepu Q6 maksymalnie
jednakze pozostajg ostatnig gtebokos¢ wciecia w materiat nad
gtebokoscig korcowg

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokos¢ lub na zaprogramowang
w cyklu pozycje W zaleznosci od parametrow ConfigDatum,
CfgGeoCycle (nr 201000), posAfterContPocket (nr 201007).
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl 24, DIN/ISO: G124)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Suma naddatku obrdbki na got. boku(Q14) i promienia
narzedzia obrébki na gotowo musi by¢ mniejsza niz
suma naddatku obrébki na got. boku (Q3, cykl 20) i
promienia narzedzia przeciggania.

Jesli w cyklu 20 nie zdefiniowano naddatku, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach "Promien
narzedzia za duzy".

Naddatek boku Q14 pozostaje po obrébce
wykanczajgcej, czyli musi on by¢ mniejszy niz naddatek
w cyklu 20.

Jesli odpracowujemy cykl 24 bez uprzedniego
rozwiercenia przy pomocy cyklu 22, to obowigzuje
pokazane uprzednio obliczeniu; promien rozwiertaka ma
wowczas wartosc¢ 0%

Mozna uzywac¢ cyklu 24 takze dla frezowania konturu.
Nalezy woéwczas:

® zdefiniowa¢ przewidziany do frezowania kontur jako
pojedynczg wysepke (bez ograniczenia wybrania)

® zapisa¢ w cyklu 20 naddatek na obrébke
wykanczajgca (Q3) o wiekszej wartosci, niz suma z
naddatku na obrobke wykanczajgcg Q14 + promienia
uzywanego narzedzia

Sterowanie samo ustala punkt startu dla obrébki
wykanczajgcej. Punkt startu zalezy od ilo$ci miejsca w
kieszeni i zaprogramowanego w cyklu 20 naddatku.

Sterowanie oblicza punkt startu takze w zaleznosci
od kolejnosci przy odpracowywaniu. Jesli wybierany
jest cykl obrébki wykanczajgce klawiszem GOTO a
nastepnie uruchamiany program NC ,to punkt startu
moze leze¢ w innym miejscu niz miato by to miejsce
przy odpracowywaniu programu NC w zdefiniowanej
kolejnosci.

Jesli podczas obrébki aktywne jest M110 , to przy
skorygowanych wewnatrz tfukach kotowych posuw
zostaje odpowiednio zredukowany.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie
po zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na
bezpiecznej wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na
ptaszczyznie obrébki.

» Pozycjonowac narzedzie po zakohczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrébki, np. L X+80 Y
+0 R0 FMAX

» Po cyklu programowaé absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl 24, DIN/ISO: G124)

Parametry cyklu

e > Q9 Kierunek obrotu ? CW = -1: kierunek obrébki: Z

L. ,ﬁ +1: obrét w kierunku przeciwnym do RWZ “
—1: obrét w kierunku RWZ

> Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
wcinane w materiat. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: predko$é
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw
przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Q14 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek z boku Q14 pozostaje
zachowany po obrobce wykanczajgcej. (Ten
naddatek musi by¢ mniejszy niz naddatek w
cyklu 20). Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

» Q438 Numer/nazwa przeciaggacza Q438 lub
QS438: numer lub nazwa narzedzia, z ktérym
sterowanie przeciggato wybranie konturu.

Mozna przy pomocy softkey przejg¢ narzedzie
wstepnego rozwiercania bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprécz tego przy pomocy softkey Nazwa
narzedzia mozna poda¢ nazwe narzedzia. Jesli
pole danych wejsciowych jest zamykane, to
sterowanie wstawia automatycznie cudzystéw.
Zakres podawanych numeréw -1 do +32767,9
Q438=-1: ostatnio wykorzystywane narzedzie
jest stosowane do przeciggania (zachowanie
standardowe)

Q438=0: jesli nie rozwiercano wstepnie, podac 0.
Przeciggacz zostaje przyjmowany o promieniu 0.
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU (cykl 25, DIN/ISO: G125)

8.9 TOR KONTURU (cykl 25, DIN/ISO: G125)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 KONTUR - 7 A
obrabia¢ otwarte i zamkniete kontury.

Cykl 25 LINIA KONTURU wykazuje w poréwnaniu do obroébki Y

konturu z wierszami pozycjonowania znaczne zalety:

m  Sterowanie nadzoruje obrobke na $cinki i uszkodzenia konturu. F‘
Sprawdzi¢ kontur przy pomocy grafiki testowej

= Jesli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zostac ‘/'
ewentualnie wtérnie obrobiony na narozach wewnetrznych Z§/ I

= Obrébke mozna wykonywaé na catej dtugosci ruchem t
wspotbieznym lub przeciwbieznym. Rodzaj frezowania

pozostanie nawet zachowany, jesli nastgpi odbicie lustrzane
konturéw

B Przy kilku wcigciach sterowanie moze przesuwacé narzedzie tam

i z powrotem: w ten sposdb zmniejsza sie czas obrébki. X
® Mozna takze wprowadzi¢ wartosci naddatkéw, aby w

kilku przejsciach roboczych dokonywaé obrdbki zgrubne;j i

wykanczajgcej
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Cykle obréobkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU (cykl 25, DIN/ISO: G125)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to

sterowanie nie wykonuje tego cyklu.
Sterowanie uwzglednia tylko pierwszy znacznik (label) z
cyklu 14 KONTUR.
Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.
Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL
mozna zaprogramowa¢ maksymalnie 16384 elementy
konturu.
Cykl 20 DANE KONTURU nie jest konieczny.
Jesli podczas obrébki aktywne jest M110 , to przy
skorygowanych wewnatrz tfukach kotowych posuw
zostaje odpowiednio zredukowany.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie
po zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na
bezpiecznej wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na
ptaszczyznie obrébki.

» Pozycjonowac narzedzie po zakohczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrébki, np. L X+80 Y
+0 R0 FMAX

» Po cyklu programowaé absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU (cykl 25, DIN/ISO: G125)

Parametry cyklu

= » Q1 Glebokosc frezowania ? (inkrementalnie):
‘,. odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
detalu i dnem konturu. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalnie): naddatek na obréobke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q5 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): absolutna wspotrzedna powierzchni
detalu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> Q7 Bezpieczna wysokosc ? (absolutna):
bezwzgledna wysokos¢, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu). Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
wcinane w materiat. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: posuw przy
ruchach przemieszczenia na osi wrzeciona.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw
przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obroébki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q15 Rodzaj frezow.? przeciwbie.= -1:
Frezowanie wspotbiezne: zapis = +1
Frezowanie przeciwbiezne: zapis = —1
Na przemian frezowac wspotbieznie i
przeciwbieznie kilkoma wcieciami: zapis = 0

Y
N
<
=
e
)
o

©

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018 23



Cykle obréobkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU (cykl 25, DIN/ISO: G125)

> Q18 Narzedzie do obrébki zgrubnej? lub
QS18: numer lub nazwa narzedzia, z ktérym
sterowanie wykonato juz przecigganie wstepne.
Mozna przy pomocy softkey przejg¢ narzedzie
wstepnego rozwiercania bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprocz tego przy pomocy softkey
Nazwa narzedzia mozna poda¢ nazwe narzedzia.
Sterowanie dotgcza cudzystéw automatycznie,
jesli opuszcza sie pole zapisu. Jezeli nie dokonano
wstepnego rozwiercania, to prosze wprowadzié¢
,0% jesli wprowadzimy tu okreslony numer lub
nazwe, sterowanie rozwierca tylko ten fragment,
ktory nie mogt zosta¢ obrobiony przy pomocy
zgrubnego rozwiertaka. Jezeli nie mozna najechac
bezposrednio zakresu przeciggania na gotowo,
to sterowanie wcina sie ruchem wahadtowym;
w tym celu nalezy zdefiniowa¢ w tabeli narzedzi
TOOL.T dtugos¢ ostrzy LCUTS i maksymalny kat
wciecia ANGLE narzedzia. Zakres wprowadzenia
od 0 do 99999 przy zapisie numeru, maksymalnie
16 znakdw przy zapisie nazwy

> Q446 Akceptowana reszta materiatu? Podac¢,
do jakiej wartosci w mm akceptowana jest reszta
materiatu na konturze. Jesli podaje sie np.
0,01 mm, to sterowanie nie wykonuje wiecej od
grubosci reszty materiatu 0,01 mm zadnej obrébki
pozostatego materiatu. Zakres wprowadzenia
0,001 do 9,999

> Q447 Maksymalny odstep potaczenia?
Maksymalny odstep pomiedzy dwoma
przewidzianymi do przeciggania obszarami.
W obrebie tego zakresu odstepu sterowanie
przemieszcza bez ruchu wznoszenia, na
gtebokosci obrébki wzdtuz konturu. Zakres
wprowadzenia 0 do 999,9999

> Q448 Przedtuzenie toru? Wartos$¢ przedtuzenia
trajektorii narzedzia na poczatku i na koncu
konturu. Sterowanie przedtuza tor narzedzia
zasadniczo zawsze réwnolegle do konturu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99,999
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU 3D (cykl 276, DIN/ISO: G276)

8.10 TOR KONTURU 3D (cykl 276,
DIN/ISO: G276)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 KONTUR i
cyklem 270 DANE LINII KONTURU obrabiaé¢ otwarte i zamkniete
kontury. Mozna pracowac takze z automatycznym rozpoznawaniem
reszty materiatu. W ten sposéb mozna np. obrabia¢ dodatkowo
naroza wewnetrzne mniejszym narzedziem na gotowo.

Cykl 276 LINIA KONTURU 3D przetwarza w poréwnaniu do

cyklu 25 KONTUR OTWARTY takze wspotrzedne osi narzedzia,
zdefiniowane w podprogramie konturu. W ten sposéb cykl ten moze
obrabia¢ tréjwymiarowe kontury.

Zaleca sie programowanie cyklu 270 DANE LINIl KONTURU przed
cyklem 276 LINIA KONTURU 3D .

Obrabianie konturu bez wciecia: glebokos¢ frezowania Q1=0

1 Narzedzie przemieszcza sie na punkt startu obrébki. Ten punkt
startu wynika z pierwszego punktu konturu, wybranego rodzaju
frezowania oraz z parametrow ze zdefiniowanego uprzednio
cyklu 270 DANE LINII KONTURU jak np. Rodzaj dosuwu. Tu
sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokosé
wciecia

2 Sterowanie przemieszcza odpowiednio do zdefiniowanego
uprzednio cyklu 270 DANE LINII KONTURU do konturu i
wykonuje nastepnie obrébke do kohca konturu

3 Przy kohcu konturu nastepuje ruch odjazdowy, jak zdefiniowano
w cyklu 270 DANE LINII KONTURU .

4 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng
wysoko$¢

Obrébka konturu z wcieciem w materiat: gteboko$¢ frezowania Q1

nieréwna 0 oraz zdefiniowana gteboko$¢ wciecia Q10

1 Narzedzie przemieszcza sie na punkt startu obrébki. Ten punkt
startu wynika z pierwszego punktu konturu, wybranego rodzaju
frezowania oraz z parametrow ze zdefiniowanego uprzednio
cyklu 270 DANE LINII KONTURU jak np. Rodzaj dosuwu. Tu
sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokos¢
wciecia

2 Sterowanie przemieszcza odpowiednio do zdefiniowanego
uprzednio cyklu 270 DANE LINII KONTURU do konturu i
wykonuje nastepnie obrobke do konca konturu

3 Jesli wybrano obrobke ruchem wspétbieznym i przeciwbieznym
(Q15=0), to sterowanie wykonuje ruch wahadtowy. Wykonuje
ono wciecie na koncu i w punkcie startu konturu. Jesli Q15
nie jest rowne 0 to sterowanie przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokos¢ do punktu startu obrébki i tam na
nastepng gtebokos¢ wciecia

4 Ruch odjazdowy nastepuje jak zdefiniowano w cyklu 270 DANE
LINII KONTURU .

5 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢

6 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng
wysokos¢
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU 3D (cykl 276, DIN/ISO: G276)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Pierwszy blok NC w podprogramie konturu musi
zawiera¢ wartosci we wszystkich trzech osiach X, Y i Z.

Jesli dla najazdu i odjazdu wykorzystuje sie bloki APPR
i DEP, to sterowanie sprawdza, czy te ruchy najazdu i
odjazdu uszkadzajg ewentualnie kontur

Znak liczby parametru Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli programuje sie gtebokos¢ = 0,
to sterowanie wykorzystuje podane w podprogramie
konturu wspétrzedne osi narzedzia.

Jesli wykorzystywany jest cykl 25 KONTUR OTWARTY
, to mozna w cyklu KONTUR definiowac tylko jeden
podprogram.

W potgczeniu z cyklem 276 zalecanej est
wykorzystywanie cyklu 270 DANE LINIl KONTURU .
Cykl 20 DANE KONTURU nie jest w tym przypadku
konieczny.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
obliczac takze w obrebie podprogramu konturu.

Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL
mozna zaprogramowac maksymalnie 16384 elementy
konturu.

Jesli podczas obrébki aktywne jest M110 , to przy
skorygowanych wewnatrz tukach kotowych posuw
zostaje odpowiednio zredukowany.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie
po zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na
bezpiecznej wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na
ptaszczyznie obrébki.

» Pozycjonowac narzedzie po zakohczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrébki, np. L X+80 Y
+0 RO FMAX

» Po cyklu programowaé absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli pozycjonujemy narzedzie przed wywotaniem cyklu za
przeszkodg, to moze dojs¢ do kolizji.

» Tak pozycjonowaé narzedzie przed wywotaniem cyklu, iz
sterowanie moze najechac punkt startu konturu bez kolizji

» Jesli pozycja narzedzia lezy przy wywotaniu cyklu ponizej
bezpiecznej wysokosci, to sterowanie wydaje komunikat o
btedach
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU 3D (cykl 276, DIN/ISO: G276)

Parametry cyklu

278

|

>

Q1 Glebokosc frezowania ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
detalu i dnem konturu. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalnie): naddatek na obréobke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ? (absolutna):
bezwzgledna wysokos¢, na ktdrej nie moze
dojs¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na kohcu
cyklu). Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
wcinane w materiat. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: posuw przy
ruchach przemieszczenia na osi wrzeciona.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw

przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q15 Rodzaj frezow.? przeciwbie.= -1:
Frezowanie wspotbiezne: zapis = +1

Frezowanie przeciwbiezne: zapis = —1

Na przemian frezowac wspotbieznie i
przeciwbieznie kilkoma wcigciami: zapis = 0

Q18 Narzedzie do obrébki zgrubnej? lub

QS18: numer lub nazwa narzedzia, z ktérym
sterowanie wykonato juz przecigganie wstepne.
Mozna przy pomocy softkey przejgé narzedzie
wstepnego rozwiercania bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprocz tego przy pomocy softkey
Nazwa narzedzia mozna poda¢ nazwe narzedzia.
Sterowanie dotgcza cudzystéw automatycznie,
jesli opuszcza sie pole zapisu. Jezeli nie dokonano
wstepnego rozwiercania, to prosze wprowadzié¢
,0% jesli wprowadzimy tu okreslony numer lub
nazwe, sterowanie rozwierca tylko ten fragment,
ktory nie mogt zostaé obrobiony przy pomocy
zgrubnego rozwiertaka. Jezeli nie mozna najechac
bezposrednio zakresu przeciggania na gotowo,

to sterowanie wcina sie ruchem wahadtowym;

w tym celu nalezy zdefiniowac¢ w tabeli narzedzi
TOOL.T dtugos¢ ostrzy LCUTS i maksymalny kat
wciecia ANGLE narzedzia. Zakres wprowadzenia
od 0 do 99999 przy zapisie numeru, maksymailnie
16 znakdw przy zapisie nazwy
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Przyktad
62 CYCL DEF 276 LINIA KONTURU 3D

Q1=-20 ;GLEBOKOSC
FREZOWANIA

Q3=+0 ;NADDATEK NA STRONE
Q7=+50 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q10=-5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q11=150 ;WARTOSC POSUWU WGL.
Q12=500 ;POSUW PRZY ROZWIERC.
Q15=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q18=0 ;NARZ.DO OBR.ZGRUB.
Q446=+0,01;RESZTA MATERIALU
Q447=+10 ;ODSTEP SPRZEZENIA
Q448=+2 ;PRZEDLUZENIE TORU
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU 3D (cykl 276, DIN/ISO: G276)

> Q446 Akceptowana reszta materiatu? Podac,
do jakiej wartosci w mm akceptowana jest reszta
materiatu na konturze. Jesli podaje sie np.
0,01 mm, to sterowanie nie wykonuje wiecej od
grubosci reszty materiatu 0,01 mm zadnej obrobki
pozostatego materiatu. Zakres wprowadzenia
0,001 do 9,999

> Q447 Maksymalny odstep potaczenia?
Maksymalny odstep pomiedzy dwoma
przewidzianymi do przeciggania obszarami.
W obrebie tego zakresu odstepu sterowanie
przemieszcza bez ruchu wznoszenia, na
gtebokosci obrébki wzdtuz konturu. Zakres
wprowadzenia 0 do 999,9999

> Q448 Przedtuzenie toru? Wartos$¢ przedtuzenia
trajektorii narzedzia na poczatku i na koncu
konturu. Sterowanie przedtuza tor narzedzia
zasadniczo zawsze réwnolegle do konturu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99,999
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | TOR KONTURU (cykl 270, DIN/ISO: G270)

8.11 TOR KONTURU (cykl 270,
DIN/ISO: G270)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przy pomocy tego cyklu mozna okresli¢ rézne wtasciwosci cyklu 25
LINIA KONTURU.

o Cykl 270 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 270 jest
aktywny w programie NC .

Przy wykorzystywaniu cyklu 270 w podprogramie
konturu nie definiowa¢ korekcji promienia.

Definiowaé cykl 270 przed cyklem 25.

Parametry cyklu

278 > Q390 Rodzaj dosuwu/odsuwu?: definicja rodzaju
s najazdu/rodzaju odjazdu:
Q390=1:
Najazd konturu tangencjalnie na tuku kotowym
Q390=2:
Najazd konturu tangencjalnie po prostej
Q390=3:
Najazd konturu prostopadle
> Q391 Korek.promienia(0=R0/1=RL/2=RR)?:
definicja korekcji promienia:
Q391=0:
obrébka zdefiniowanego konturu bez korekgciji
promienia
Q391=1:
obrébka zdefiniowanego konturu z korekcja z lewej
Q391=2:
obrébka zdefiniowanego konturu z korekcja z
prawej

> Q392 Promien dosuwu/odsuwu?: dziata tylko,
jesli wybrano tangencjalny najazd na tuku
kotowym (Q390=1). Promien tuku wejsciowego/
wyjsciowego. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999,9999

> Q393 Kat punktu srodkowego?: dziata tylko, jesli
wybrano tangencjalny najazd na tuku kotowym
(Q390=1). Kat rozwarcia tuku wejsciowego. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999

> Q394 Odlegtos¢ punktu pomocniczego?: dziata
tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd po
prostej lub najazd prostopadle (Q390=2 lub
Q390=3). Odlegtos¢ punktu pomocniczego, od
ktérego sterowanie ma najecha¢ kontur. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999
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Przyktad

62 CYCL DEF 270 DANE LINIl KONTURU
Q390=1 ;RODZAJ DOSUWU
Q391=1 ;KOREKCJA PROMIENIA
Q392=3 ;PROMIEN
Q393=+45 ;KAT PUNKTU SRODK.
Q394=+2 ;ODLEGLOSC
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

8.12 ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE
(cykl 275, DIN ISO G275)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 KONTURobrabiaé
otwarte oraz zamkniete rowki lub rowki konturu na gotowo przy
pomocy metody frezowania wirowego (przecinkowego).

Przy frezowaniu przecinkowym mozna dokonaé przemieszczenia
z duzg gtebokoscig skrawania i znaczng predkoscig skrawania,
poniewaz poprzez rownomierne warunki skrawania nie dochodzi
do zaostrzonego wptywu czynnikdw zuzycia na narzedzie. Przy
zastosowaniu ptytek skrawajgcych mozna wykorzystywaé catg
dtugos¢ ostrzy i zwieksza¢ w ten sposéb osiggany wolumen
skrawania na jeden zgb. Przy tym frezowanie przecinkowe nie
narusza mechaniki maszyny.

W zaleznosci od wyboru parametréw cyklu do dyspozycji znajdujg sie
nastepujgce alternatywy obrébki:

® Peina obrébka: obrdbka zgrubna, obrébka wykarczajgca boku
m Tylko obrébka zgrubna

m Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna dla zamknietego rowka

Opis konturu zamknietego rowka musi rozpoczynac sie zawsze z

wiersza prostej (L-blok).

1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu opisu konturu i ruchem wahadtowym ze zdefiniowanym w
tabeli narzedzi kagtem wciecia na pierwszg gteboko$¢ wciecia.
Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru
Q366 .

2 Sterowanie dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do
punktu koncowego konturu. Podczas ruchu kotowego sterowanie
przesuwa narzedzie w kierunku obrébki o zdefiniowang gtebokosé
wciecia w materiat (Q436). Ruch wspétbiezny/przeciwbiezny
przemieszczenia kotowego okreslamy przy pomocy parametru
Q351.

3 W punkcie koncowym konturu sterowanie przemieszcza narzedzie
na bezpieczng wysokos¢ i pozycjonuje z powrotem do punktu
startu opisu konturu

4 Ta operacja powtarza sig, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos¢ rowka

Obrobka zgrubna dla zamknietego rowka

5 O ile zdefiniowano naddatek na obrobke wykanczajaca, to
sterowanie obrabia na gotowo najpierw scianki rowka, jesli
wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianke rowka sterowanie
najezdza przy tym tangencjalnie wychodzgc ze zdefiniowanego
punktu startu. Przy tym sterowanie uwzglednia ruch wspétbiezny/
przeciwbiezny

Schemat: odpracowywanie przy
pomocy SL-cykli

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 GEOMETRIA
KONTURU

13 CYCL DEF 14.1 PODPR.KONTURU 10

14 CYCL DEF 275 ROWEK KONTURU
TROCHOIDALNY ...

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

Obrébka zgrubna dla otwartego rowka

Opis konturu otwartego rowka musi rozpoczynac sie zawsze z
wiersza najazdu (APPR) .

1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu opisu konturu, wynikajgcy ze zdefiniowanych w APPR-
wierszu parametrow i pozycjonuje tam prostopadle na pierwszag
gtebokos¢ wciecia w materiat

2 Sterowanie dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do
punktu koncowego konturu. Podczas ruchu kotowego sterowanie
przesuwa narzedzie w kierunku obrébki o zdefiniowang gtebokosé
wciecia w materiat (Q436). Ruch wspotbiezny/przeciwbiezny
przemieszczenia kotowego okreslamy przy pomocy parametru
Q351.

3 W punkcie kornicowym konturu sterowanie przemieszcza narzedzie
na bezpieczng wysokos¢ i pozycjonuje z powrotem do punktu
startu opisu konturu

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos¢ rowka

Obrébka wykanczajgca otwartego rowka

5 O ile zdefiniowano naddatek na obrobke wykanczajacg, to
sterowanie obrabia na gotowo najpierw scianki rowka, jesli
wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianke rowka sterowanie
najezdza przy tym tangencjalnie wychodzac z wynikajgcego w
bloku APPRpunktu startu. Przy tym sterowanie uwzglednia ruch
wspotbiezny/przeciwbiezny
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

0 Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to

sterowanie nie wykonuje tego cyklu.
Przy zastosowaniu cyklu 275 ROWEK KONTURU
TROCHOIDALNY mozna definiowa¢ w cyklu 14
KONTUR tylko jeden podprogram konturu.
W podprogramie konturu definiujemy linie srodkowag
rowka ze wszystkimi znajdujgcymi sie do dyspozycji
funkcjami toru ksztattowego.
Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL
mozna zaprogramowac maksymalnie 16384 elementy
konturu.

Dla sterowania konieczny jest cykl 20 DANE KONTURU
nie w potgczeniu z cyklem 275.

Punkt startu zamknietego rowka nie moze leze¢ w
narozu konturu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie
po zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na
bezpiecznej wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na
ptaszczyznie obrébki.

» Pozycjonowac narzedzie po zakohczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrébki, np. L X+80 Y
+0 R0 FMAX

» Po cyklu programowaé absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie
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Cykle obrébkowe: kieszen konturu | ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

Parametry cyklu

275

>

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?: okresli¢ zakres
obraébki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka wykanczajgca

obrdébka zgrubna boku i obrébka wykanczajgca
gtebokosci sg tylko wykonywane, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek na obrdbke
wykanczajgcg (Q368, Q369)

Q219 Szerokos¢ rowka? (warto$é rownolegle
do osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki):
wprowadzi¢ szerokosé rowka; jesli szerokos¢
rowka wprowadzona jest rowna srednicy
narzedzia, to sterowanie dokonuje tylko obrébki
zgrubnej (frezowanie rowkow podtuznych).
Maksymalna szerokos¢ rowka przy obrobce
zgrubnej: podwojna Srednica narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q436 Wciecie na jeden obieg? (absolutna):
wartos¢, o ktérg sterowanie przemieszcza
narzedzie w kierunku obrobki po jednym obiegu.
Zakres wprowadzenia: 0 do 99999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?:
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
frezowaniu w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw

przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Cykle obréobkowe: kieszen konturu | ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

» Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1: rodzaj
obrébki frezowaniem przy M3:
+1 = frezowanie wspétbiezne
-1 = frezowanie przeciwbiezne
PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku
GLOBAL DEF (Jesli podaje sie 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

» Q201 Glebokosc ? (inkrementalnie): odstep
powierzchnia obrabianego detalu — dno rowka.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q202 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete, wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

> Q206 Wart.posuwu wglebnego ?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q338 Dosuw obréobka wykanczajaca?
(inkrementalnie): wymiar, o jaki narzedzie
zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy obrébce
wykanczajgcej. Q338=0: Obrobka wykanczajgca
przy jednym wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999.9999

> Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy obrébce
wykanczajgcej boku i gtebokosci w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q200 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999 alternatywnie
PREDEF

» Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
(absolutna): wspotrzedna powierzchni detalu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q204 2. bezpieczna odleglosc? (inkrementalnie):
wspoétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?: rodzaj
strategii zagtebiania:
0 = wciecie prostopadle. Niezaleznie od
zdefiniowanego w tabeli narzedzia kata wejscia w
materiat ANGLE sterowanie wcina prostopadle
1 = bez funkg;ji
2 = wciecie w materiat ruchem wahadtowym. W
tablicy narzedzi musi zosta¢ zdefiniowany dla
aktywnego narzedzia kat pogtebiania ANGLE
nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowanie
wydaje komunikat o btedach
Alternatywnie PREDEF
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Cykle obréobkowe: kieszen konturu | ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

> Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
(inkrementalnie): naddatek na obrébke
wykanczajgcg dla gtebokosci. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q439 Baza posuwu (0-3)?: okresli¢, do czego
odnosi sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu sSrodkowego
narzedzia
1: posuw odnosi sie przy obrobce na gotowo boku
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu
srodkowego
2: posuw odnosi sie przy obrébce na gotowo
boku i obrébce na gotowo gtebokosci do ostrza
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego
3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia

HEIDENHAIN | TNC 320 | Programowanie cykli | 10/2018 251



Cykle obréobkowe: kieszen konturu | Przykiady programowania

8.13 Przykiady programowania

Przyktad: frezowanie wybrania zgrubne i
wykanczajace

30

Definicja pétwyrobu
Wywotanie narzedzia rozwiertak, srednica 30
Wyjscie narzedzia z materiatu

Okreslenie podprogramu konturu

Okreslenie ogolnych parametréw obrobki

Definicja cyklu Rozwiercanie

Wywotanie cyklu Rozwiercanie

N
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Wyjscie narzedzia z materiatu
Wywotanie narzedzia rozwiertak wtérny, srednica 15

Definicja cyklu Rozwiercanie wtérne

Wywotanie cyklu Rozwiercanie wtérne
Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Podprogram konturu
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Cykle obréobkowe: kieszen konturu | Przykiady programowania

Przyktad: naktadajace sie na siebie kontury wiercic¢ i
obrabiaé¢ wstepnie, obrabia¢ na gotowo

50

35 65 100

Definicja detalu

Wywotanie narzedzia wiertto, srednica 12
Wyjscie narzedzia z materiatu

Okreslenie podprogramoéw konturu

Okreslenie ogolnych parametrow obrébki

Definicja cyklu Wiercenie wstepne

Wywotanie cyklu Wiercenie wstepne
Wyjscie narzedzia z materiatu

Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajgca,
Srednica 12

Definicja cyklu Przecigganie

N
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Cykle obréobkowe: kieszen konturu | Przyklady programowania

Wywotanie cyklu Przecigganie

Definicja cyklu Obrébka na gotowo dna

Wywotanie cyklu Obrobka na gotowo dna

Definicja cyklu Obrdbka na gotowo boku

Wywotanie cyklu Obrébka na gotowo boku
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Podprogram konturu 1: wybranie z lewej

Podprogram konturu 2: wybranie z prawej

Podprogram konturu 3: wysepka czworokatna z lewe;j

Podprogram konturu 4: wysepka trojkgtna z prawej
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Cykle obréobkowe: kieszen konturu | Przykiady programowania

Definicja detalu

Wywotanie narzedzia, srednica 20
Wyjscie narzedzia z materiatu

Okreslenie podprogramu konturu

Okreslenie parametréw obrébki

Wywotanie cyklu
Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Podprogram konturu

N
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Cykle obrobkowe: powierzchnia boczna cylindra | Podstawy

9.1 Podstawy

Przeglad cykli powierzchni bocznej cylindra

Softkey Cykl Strona
= 27 OSLONA CYLINDRA 261

28 POWIERZCHNIA BOCZNA 264
CYLINDRA
frezowanie rowkow

29 POWIERZCHNIA BOCZNA 269
CYLINDRA
frezowanie mostka

39 POWIERZCHNIA BOCZNA 272
CYLINDRA

frezowanie konturu zewnetrz-

nego

260
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 27,

DIN/ISO: G127, opcja software 1)

9.2 POWIERZCHNIA BOCZNA
CYLINDRA (cykl 27, DIN/ISO: G127,
opcja software 1)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale kontur na ostone cylindra. Prosze uzywac
cyklu 28, jesli chcemy frezowac¢ rowki prowadzace na cylindrze.

Kontur prosze opisa¢ w podprogramie, ktory zostanie ustalony
poprzez cykl 14 (KONTUR).

W podprogramie opisuje sie kontur zawsze przy pomocy
wspotrzednych X i 'Y, niezaleznie od tego jakie osie obrotu sg do
dyspozycji na obrabiarce. Tym samym opis konturu jest niezalezny
od konfiguracji maszyny. Jako funkcje toru ksztattowego znajdujg
sie L, CHF, CR, RND i CT do dyspozyciji.

Dane dla osi kagta (wspétrzedna X) mozna wprowadzaé do wyboru
w stopniach lub w mm (cale) (prosze ustali¢ w definicji cyklu Q17).

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy
tym uwzgledniany jest naddatek na obrébke wykanczajaca z
boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Na koncu konturu sterowanie przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokos¢ i z powrotem do punktu wciecia

4 Kroki od 1 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzia na
bezpieczng wysokos¢
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Cykle obrobkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 27,

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Obrabiarka i sterowanie muszg by¢ przygotowane
przez producenta maszyn do uzywania interpolacji
powierzchni bocznej cylindra.

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspotrzedne ostony
cylindra.

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL
mozna zaprogramowac maksymalnie 16384 elementy
konturu.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Uzywac frezu z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

O$ wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu
cyklu prostopadle do osi stotu obrotowego. Jesli tak nie
jest, sterowanie wydaje meldunek o btedach. Niekiedy
konieczne jest przetgczenie kinematyki.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylone;j
ptaszczyznie obrébki.

Bezpieczny odstep musi by¢ wigekszy niz promien
narzedzia.

Czas obrdobki moze sie zwiekszyc, jesli kontur sktada sie
z wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

262
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 27,
DIN/ISO: G127, opcja software 1)

Parametry cyklu

ER L > Q1 Glebokosc frezowania ? (inkrementalnie):

=71 odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i
dnem konturu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

» Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrdbke
wykanczajgcg na ptaszczyznie powierzchni
bocznej cylindra; naddatek dziata w kierunku
korekcji promienia. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> Q6 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalny):
odstep pomiedzy powierzchnig czotowg
narzedzia i powierzchnig boczng cylindra. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
wcinane w materiat. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: posuw przy
ruchach przemieszczenia na osi wrzeciona.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw
przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q16 Promien cylindra ?: promien cylindra,
na ktérym ma byc¢ obrabiany kontur. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

» Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1:
programowac wspétrzedne osi obrotu w
podprogramie w stopniach lub mm (inch)
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Cykle obrébkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie rowkéw

9.3 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA
frezowanie rowkéw (cykl 28, DIN/ISO:
G128, opcja software 1)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies$¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale rowek prowadzacy na ostone cylindra. W
przeciwienstwie do cyklu 27 sterowanie tak ustawia narzedzie przy
tym cyklu, ze Scianki przy aktywnej korekcji promienia przebiegajg
prawie réwnolegle do siebie. Dokfadnie rownolegle do siebie
przebiegajgce $cianki otrzymujemy wéwczas, kiedy uzywamy
narzedzia, doktadnie tak duzego jak szerokos¢ rowka.

Im mniejszym jest narzedzie w stosunku do szerokosci rowka, tym
wieksze powstang znieksztatcenia w przypadku toréw kotowych

i uko$nych prostych. Aby zminimalizowac te uwarunkowane
przemieszczeniem znieksztatcenia, mozna zdefiniowac parametr
Q21. Ten parametr podaje tolerancje, przy pomocy ktorej
wytwarzany rowek zostaje przyblizony przez sterowanie do rowka,
wytworzonego narzedziem o srednicy odpowiadajgcej szerokosci
rowka.

Prosze zaprogramowac tor punktu srodkowego konturu z podaniem
korekcji promienia narzedzia. Poprzez korekcje promienia okresla
sie, czy sterowanie wytworzy rowek ruchem wspétbieznym czy tez
przeciwbieznym.

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wcigcia

2 Sterowanie przemieszcza narzedzie prostopadle na pierwsza
gtebokos¢ wciecia. Przemieszczenie najazdu nastepuje
tangencjalnie lub po prostej z posuwem frezowania Q12.
Zachowanie najazdu jest zalezne od parametru ConfigDatum
CfgGeoCycle (nr 201000) apprDepCylWall (nr 201004)

3 Na pierwszej glebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur wzdtuz Scianki rowka; przy tym zostaje
uwzgledniony naddatek na obrdbke wykanczajgcg z boku

4 Przy koncu konturu sterowanie przesuwa narzedzie do lezgcej
na przeciw $cianki rowka i powraca do punktu wciecia

5 Kroki od 2 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

6 Jedli zdefiniowana zostanie tolerancja Q21, wéwczas
sterowanie wykonuje dopracowanie, aby otrzymac mozliwie
réwnolegte Scianki rowka

7 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzia z
powrotem na bezpieczng wysokosé
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Cykle obrébkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie rowkéw
(cykl 28, DIN/ISO: G128, opcja software 1)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

@ Ten cykl wykonuje przystawiong obrobke. Aby méc
wykonacé ten cykl, pierwszg osig obrabiarki pod stotem
maszyny musi by¢ o$ obrotowa. Oprécz tego narzedzie
musi byé pozycjonowane prostopadle do powierzchni
bocznej.

o Nalezy okresli¢ zachowanie najazdu, poprzez
ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr 201000),
apprDepCylWall (nr 201004)

m CircleTangential:
wykonaé tangencjalny najazd i odjazd
B LineNormal: przemieszczenie do punktu startu
konturu nastepuje nie tangencjalnie, lecz normalnie,
czyli po prostej
W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspotrzedne ostony
cylindra.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Uzywac¢ frezu z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

Os$ wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu cyklu
prostopadle do osi stotu obrotowego.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylone;j
ptaszczyznie obrébki.

Bezpieczny odstep musi by¢ wigkszy niz promien
narzedzia.

Czas obrobki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sklada sie
z wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
obliczac takze w obrebie podprogramu konturu.
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie rowkéw
(cykl 28, DIN/ISO: G128, opcja software 1)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy wywotaniu cyklu wrzeciono nie jest wigczone, to moze
dojs¢ do kolizji.

» Przy pomocy parametru displaySpindleErr (nr 201002), on/off

ustawia sie, czy sterowanie wydaje komunikat o btedach jesli
wrzeciono nie jest wtgczone

» Ta funkcja musi zosta¢ dopasowana przez producenta
obrabiarek.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie pozycjonuje narzedzie przy koncu z powrotem na
bezpieczny odstep, jesli podano to na drugi bezpieczny odstep.
Pozycja koncowa narzedzia po cyklu nie musi by¢ zgodna z
pozycjg startu.

» Sprawdzi¢ przemieszczenia obrabiarki

» Skontrolowa¢ w symulacji pozycje kohcowg narzedzia po
cyklu

» Po cyklu programowac absolutne wspoétrzedne (nie
inkrementalne)
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Cykle obrobkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie rowkéw
(cykl 28, DIN/ISO: G128, opcja software 1)

Parametry cyklu

R » Q1 Glebokosc frezowania ? (inkrementalnie):

@ odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i
dnem konturu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

» Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na Sciance rowka. Naddatek na
obrébke wykanczajgcg zmniejsza szerokosé
rowka o dwukrotng wprowadzong warto$¢. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Q6 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalny):
odstep pomiedzy powierzchnig czotowg
narzedzia i powierzchnig boczng cylindra. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

> Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
wcinane w materiat. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: posuw przy
ruchach przemieszczenia na osi wrzeciona.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw
przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Q16 Promien cylindra ?: promien cylindra,
na ktérym ma byc¢ obrabiany kontur. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

» Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1:
programowac wspétrzedne osi obrotu w
podprogramie w stopniach lub mm (inch)

> Q20 Szerokosc rowka ?: szeroko$¢ wytwarzanego

rowka. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie rowkéw
(cykl 28, DIN/ISO: G128, opcja software 1)

> Q21 Tolerancja?: jesli uzywamy narzedzia, ktére
jest mniejsze od programowanej szerokosci
rowka Q20, to powstang uwarunkowane
przemieszczeniem znieksztatcenia na sciance
rowka w przypadku okregow i ukosnych prostych.
Jesli zdefiniujemy tolerancje Q21, to sterowanie
przybliza za pomocg dodatkowego przejscia
frezowania tak ksztatt rowka, jakby frezowano
rowek narzedziem, doktadnie tak duzym jak
szerokosc rowka. Przy pomocy Q21 definiujemy
dozwolone odchylenie od tego idealnego rowka.
Liczba przejs¢ dopracowania zalezy od promienia
cylindra, uzywanego narzedzia i gtebokosci rowka.
Czym mniejszg jest zdefiniowana tolerancja,
tym dokfadniejszy bedzie rowek a takze tym
dtuzej bedzie trwato dopracowanie. Zakres
wprowadzenia 0,0001 do 9,9999
Zalecane: uzywanie tolerancji wynoszacej 0.02
mm.
Funkcja nieaktywna: zapisac 0 (nastawienie
podstawowe).
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Cykle obrébkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie mostka

(cykl 29, DIN/ISO: G129, opcja software 1)

9.4 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA
frezowanie mostka (cykl 29, DIN/ISO:
G129, opcja software 1)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies$¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale mostek na ostone cylindra. Sterowanie

tak ustawia narzedzie przy tym cyklu, ze Scianki przy aktywnej
korekcji promienia przebiegajg zawsze réwnolegle do siebie.
Prosze zaprogramowac tor punktu srodkowego mostka z podaniem
korekcji promienia narzedzia. Poprzez korekcje promienia okresla
sie, czy sterowanie wytworzy mostek ruchem wspotbieznym czy tez
przeciwbieznym.

Na koncach mostka sterowanie wigcza poétokrag, ktérego promien
odpowiada potowie szerokosci mostka.

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem startu obroébeki.
Punkt startu sterowanie oblicza z szerokosci mostka i sSrednicy
narzedzia. Punkt ten lezy z przesunieciem o p6t szerokosci
mostka i Srednice narzedzia obok pierwszego zdefiniowanego w
podprogramie konturu punktu. Korekcja promienia okresla, czy
start nastepuje z lewej (1, RL=wspétbieznie) czy tez z prawej od
mostka (2, RR=przeciwbieznie)

2 Po wypozycjonowaniu na pierwszg gtebokos¢ wciecia,
sterowanie przemieszcza narzedzie po tuku kotowym z
posuwem frezowania Q12 tangencjalnie do $cianki mostka.

W razie koniecznosci uwzgledniany jest naddatek na obrobke
wykanczajgcg z boku

3 Na pierwszej glebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 wzdtuz $cianki mostka, az czop zostanie w petni
wykonany

4 Nastepnie narzedzie odsuwa si¢ tangencjalnie od Scianki
mostka z powrotem do punktu startu obrobki

5 Kroki od 2 do 4 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

6 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzia z
powrotem na bezpieczng wysokosé
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra | POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie mostka
(cykl 29, DIN/ISO: G129, opcja software 1)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

@ Ten cykl wykonuje przystawiong obrobke. Aby méc
wykonacé ten cykl, pierwszg osig obrabiarki pod stotem
maszyny musi by¢ o$ obrotowa. Oprécz tego narzedzie
musi byé pozycjonowane prostopadle do powierzchni
bocznej.

o W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspétrzedne ostony
cylindra.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Uzywac¢ frezu z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na $rodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

O$ wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu
cyklu prostopadle do osi stotu obrotowego. Jesli tak nie
jest, sterowanie wydaje meldunek o btedach. Niekiedy
konieczne jest przetgczenie kinematyki.

Bezpieczny odstep musi by¢ wiekszy niz promien
narzedzia.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

Przy pomocy parametrow CfgGeoCycle (nr 201000),
displaySpindleErr (nr 201002), on/off dokonuje sie
ustawienia, czy sterowanie ma wydawaé komunikat

o btedach (on) czy tez nie (off), jezeli przy wywotaniu
cyklu wrzeciono nie dziata. Ta funkcja musi zosta¢ takze
dopasowana przez producenta maszyn.
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28 >

Parametry cyklu

Q1 Glebokosc frezowania ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i
dnem konturu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrébke
wykanczajgcg na sciance mostka. Naddatek

na obrébke wykarnczajgca zwieksza szerokosé
mostka o dwukrotng wprowadzong wartosc.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Q6 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalny):
odstep pomiedzy powierzchnig czotowg
narzedzia i powierzchnig boczng cylindra. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
wcinane w materiat. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: posuw przy
ruchach przemieszczenia na osi wrzeciona.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw

przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q16 Promien cylindra ?: promien cylindra,

na ktérym ma byc¢ obrabiany kontur. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1:
programowac wspétrzedne osi obrotu w
podprogramie w stopniach lub mm (inch)

Q20 Szerokos¢ mostka?: szeroko$¢ wytwarzanego

mostka. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999
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9.5 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA

KONTUR (cykl 39, DIN/ISO: G139,
opcja software 1)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna wytwarzaé kontur na powierzchni
bocznej cylindra. Kontur definiujemy na rozwinietej powierzchni
bocznej cylindra. Sterowanie tak ustawia narzedzie przy tym cyklu,
iz Scianka wyfrezowanego konturu przebiega réwnolegle do osi
cylindra przy aktywnej korekcji promienia.

Kontur prosze opisa¢ w podprogramie, ktéry zostanie ustalony
poprzez cykl 14 (KONTUR).

W podprogramie opisuje sie kontur zawsze przy pomocy
wspotrzednych X i'Y, niezaleznie od tego jakie osie obrotu sg do

dyspozycji na obrabiarce. Tym samym opis konturu jest niezalezny

od konfiguracji maszyny. Jako funkcje toru ksztattowego znajdujg
sie L, CHF, CR, RND i CT do dyspozyc;ji.

W przeciwienstwie do cykli 28 i 29 definiujemy w podprogramie
konturu rzeczywisty, przewidziany do wykonania kontur.

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem startu obrobki.
Punkt startu sterowanie plasuje z przesunieciem o $rednice
narzedzia obok pierwszego zdefiniowanego w podprogramie
konturu punktu

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie prostopadle
na pierwszg gtebokos¢ wciecia. Przemieszczenie najazdu
nastepuje tangencjalnie lub po prostej z posuwem frezowania
Q12. W razie koniecznosci uwzgledniany jest naddatek na
obrébke wykanczajaca z boku. (zachowanie najazdu jest
zalezne od parametru ConfigDatum CfgGeoCycle (nr 201000)
apprDepCylWall (nr 201004))

Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 wzdtuz konturu, az zdefiniowany tor konturu
zostanie w petni wykonany

Nastepnie narzedzie odsuwa sie tangencjalnie od Scianki
mostka z powrotem do punktu startu obrébki

Kroki od 2 do 4 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzia z
powrotem na bezpieczng wysokos¢
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Prosze uwzglednié przy programowaniu!

®

Ten cykl wykonuje przystawiong obrobke. Aby méc
wykonacé ten cykl, pierwszg osig obrabiarki pod stotem
maszyny musi by¢ os obrotowa. Oprdcz tego narzedzie
musi byé pozycjonowane prostopadle do powierzchni
bocznej.

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspétrzedne ostony
cylindra.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Prosze zwréci¢ uwage, aby narzedzie miato
dostatecznie duzo miejsca dla ruchu dosuwu i odsuwu z
boku.

Cylinder musi by¢ zamocowany na $rodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

Os wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu cyklu
prostopadle do osi stotu obrotowego.

Bezpieczny odstep musi by¢ wiekszy niz promien
narzedzia.

Czas obrdobki moze sie zwiekszyc, jesli kontur sktada sie
z wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

Nalezy okre$li¢ zachowanie najazdu, poprzez
ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr 201000),
apprDepCylWall (nr 201004)
m CircleTangential:

wykonac tangencjalny najazd i odjazd
® LineNormal: przemieszczenie do punktu startu

konturu nastepuje nie tangencjalnie, lecz normalnie,
czyli po prostej

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy wywotaniu cyklu wrzeciono nie jest wigczone, to moze
dojs¢ do kolizji.
> Przy pomocy parametru displaySpindleErr (nr 201002), on/off

ustawia sie, czy sterowanie wydaje komunikat o btedach jesli
wrzeciono nie jest wigczone

» Ta funkcja musi zosta¢ dopasowana przez producenta
obrabiarek.
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Parametry cyklu

=

274

>

Q1 Glebokosc frezowania ? (inkrementalnie):
odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i
dnem konturu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
(inkrementalny): naddatek na obrdbke
wykanczajgcg na ptaszczyznie powierzchni
bocznej cylindra; naddatek dziata w kierunku
korekcji promienia. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Q6 Bezpieczna odleglosc ? (inkrementalny):
odstep pomiedzy powierzchnig czotowg
narzedzia i powierzchnig boczng cylindra. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q10 Glebokosc dosuwu ? (inkrementalnie):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
wcinane w materiat. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?: posuw przy
ruchach przemieszczenia na osi wrzeciona.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?: posuw

przy przemieszczeniach na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q16 Promien cylindra ?: promien cylindra,

na ktérym ma byc¢ obrabiany kontur. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999,9999

Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1:
programowac wspétrzedne osi obrotu w
podprogramie w stopniach lub mm (inch)

DIN/ISO: G139, opcja software 1)
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Cykle obrobkowe: powierzchnia boczna cylindra | Przyklady programowania

9.6 Przykiady programowania

Przyktad: powierzchnia boczna cylindra przy pomocy

cyklu 27
Cylinder zamocowany na $rodku stotu

0
obrotowego

= Punkt odniesienia znajduje sie na stronie
spodniej, w centrum stotu obrotowego

Maszyna z gtowicg B i stotem C
Y (2)

; - | X(C)
30 50 157

Wywotanie narzedzia, srednica 7

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Nachyli¢

Okreslenie podprogramu konturu

Okreslenie parametréw obrébki

Pozycjonowac wstepnie stét obrotowy, wigczy¢ wrzeciono,
wywotac cykl

Wyjscie narzedzia z materiatu

Odsung¢, anulowac funkcje PLANE

Koniec programu

Podprogram konturu

Dane w osi obrotu w mm (Q17=1)
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Przyktad: powierzchnia boczna cylindra przy pomocy

o = Cylinder zamocowany na $rodku stotu Y@
obrotowego.

® Maszyna z gtowicg B i stotem C

B Punkt odniesienia znajduje sie na srodku
stotu obrotowego

® Opis toru punktu srodkowego w
podprogramie konturu

40 60 157
X (C)

Wywotanie narzedzia, o$ narzedzia Z, srednica 7
Wyjscie narzedzia z materiatu

Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie

Nachyli¢

Okreslenie podprogramu konturu

Okreslenie parametrow obrébki

Dopracowanie aktywne

wywotac cykl

Wyjscie narzedzia z materiatu

Odsunag¢, anulowa¢ funkcje PLANE

Koniec programu

Podprogram konturu, opis toru punktu srodkowego

Dane w osi obrotu w mm (Q17=1)

Pozycjonowac¢ wstepnie stot obrotowy, wigczy¢ wrzeciono,
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10.1 SL-cykle z kompleksowa formuta
konturu

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli i kompleksowej formuty konturu mozna
zestawia¢ kompleksowe kontury, sktadajgce sie z podkonturéw
(wybrania lub wysepki). Pojedyncze podkontury (dane geometrii)
nalezy podawac jako oddzielne programy NC . W ten sposéb
wszystkie kontury czesciowe mogg zosta¢ dowolnie czesto ponownie
wykorzystywane. Z wybranych konturéw czesciowych, potgczonych
ze sobg przy pomocy formuty konturu, sterowanie oblicza caty kontur.

o Pamiec¢ dla jednego cyklu SL (wszystkie programy
opisu konturéw) jest ograniczona do maksymalnie 128
konturéw . Liczba mozliwych elementéw konturu zalezy
od rodzaju konturu (wewnetrzny/zewnetrzny) i liczby
opiséw konturéw oraz wynosi maksymalnie 16384

‘l

elementéw konturu. Schemat: odpracowywanie przy
Przy pomocy SL-cykli z formutg konturu zaktada sie pomocy SL-cykli i kompleksowej
strukturyzowany program i otrzymuje mozliwosc, formuty konturu

zachowania powtarzajgcych sie czesto konturéw w
pojedynczych programach NC . Poprzez formute konturu
taczy sie kontury czesciowe w jeden kontur i okresla, czy
chodzi o wybranie czy tez o wysepke.

Funkcja SL-cykle z formutg konturu jest rozmieszczona
na masce obstugi sterowania na kilku polach i stuzy jako
podstawa dla dalszych udoskonalen.
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Wiasciwosci konturéw czesciowych

Sterowanie rozpoznaje wszystkie kontury jako wybranie. Prosze
nie programowac korekcji promienia

Sterowanie ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M
Przeliczenia wspotrzednych sg dozwolone. Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkéw konturéw, to dziatajg

one takze w nastepnych podprogramach, nie muszg zosta¢
wycofywane po wywotaniu cyklu

Podprogramy mogg zawiera¢ wspotrzedne osi wrzeciona, zostang
one jednakze ignorowane

W pierwszym bloku wspétrzednych podprogramu okreéla sie
ptaszczyzne obrobki

Podkontury mogg w razie koniecznosci by¢ zdefiniowane z
réznymi gtebokosciami

Wiasciwosci cykli obrébki

Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokos¢

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie
nie zatrzymuje sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu z materiatu
(obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy przecigganiu i
wykanczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych sterowanie dosuwa
narzedzie do konturu na torze kotowym stycznym

Przy obrébce na gotowo dna sterowanie przemieszcza narzedzie
réwniez po tangencjalnym torze kotowym do detalu (np.: 0$
wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspotbieznym lub
ruchem przeciwbieznym

Dane wymiaréw obrobki,jak glebokos¢ frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokos¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20 jako
DANE KONTURU.
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Cykle obréobkowe: kieszen konturu z formutg konturu | SL-cykle z kompleksowga formuta konturu

Wyborprogramu NC z definicjami konturu

Przy pomocy funkcji SEL CONTOUR wybierany jest program NC
z definicjami konturu, z ktérych sterowanie zaczerpuje opisy

konturéw:
> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
KONTUR/~ » Menu dla funkgji: softkey obrdbki konturu i
o punktéw nacisnaé
0 » Softkey SEL CONTOUR nacisngé¢
CONTOUR » Podaé petng nazwe programu NC z definicjami

konturu. Klawiszem END potwierdzi¢

o SEL CONTOUR-wiersz zaprogramowac przed SL-
cyklami. Cykl 14 KONTUR nie jest wiecej konieczny przy
zastosowaniu SEL CONTUR .

Definiowanie opiséw konturow

Przy pomocy funkcji DECLARE CONTOUR podawana jest Sciezka
do programu NC dla tych programéw NC , z ktérych sterowanie
pobiera opisy konturéw. Oprécz tego mozna dla tego opisu konturu
wybrac¢ oddzielng gtebokos¢ (funkcja FCL 2):

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
KONTUR/~ » Menu dla funkgciji: softkey obrobki konturu i
= punktéw nacisnaé
Peeirne » Softkey DECLARE CONTOUR nacisngc¢
ConTouR » Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzié,

klawiszem ENT potwierdzi¢

» Podac petng nazwe programu NC z opisami
konturu, klawiszem END potwierdzi¢ i jesli jest to
pozadane

» zdefiniowaé oddzielng gtebokos¢ dla wybranego
konturu

o Przy pomocy podanych oznacznikéw konturu QC mozna
w formule konturu dokona¢ obliczenia tych réznych
konturéw pomiedzy nimi.
Jezeli uzywamy konturéw z oddzielnymi gtebokosciami,
to nalezy przyporzadkowac gtebokosé wszystkim
podkonturom (w razie koniecznos$ci przyporzgdkowaé
znaczenie 0).
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Wprowadzenie kompleksowej formuly konturu

Poprzez softkeys mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we
wzorze matematycznym.

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
ONTUR - » Menu dla funkcji: softkey obrobki konturu i
e punktéw nacisngé
oo » softkey FORMULA KONTURU nacisng¢:
KONTURU sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys:
Softkey Funkcja tacza
e skrawany z
np. QC10 = QC1 & QC5
o e potaczony z
3 np.QC25 = QC7 | QC18
o- o potaczony z, ale bez skrawania
53 np. QC12 = QC5 ~ QC25
oo bez
np. QC25 = QC1\ QC2

otworz nawias
np.QC12 =QC1 * (QC2 + QC3)

zamknij nawias
np.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

definiowanie pojedynczego konturu
np.QC12 = QC1
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Naktadajace sie kontury

Sterowanie traktuje programowany kontur jako wybranie. Przy
pomocy funkcji formuty konturu mozna przeksztatca¢ kontur w
wysepke.

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania
nowego konturu. W ten sposdb mozna powierzchnie wybrania
powiekszy¢ poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna
zmniejszy¢ wysepke.

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

6 Nastepujace przyktady programowania sg programami
opisu konturu, zdefiniowanymi w programie definicji
konturu. Program definicji konturu z kolei zostaje
wywotany poprzez funkcje SEL CONTOUR we wiasciwym
programie gtéwnym.

Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.

Sterowanie oblicza punkty przeciecia S1i S2, one nie musza by¢
programowane.

Wybrania sg programowane jako kota peine.

Program opisu konturu 1: kieszen A

Program opisu konturu 2: kieszen B

2
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Powierzchnia ,,sumarna*“

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B fgcznie z powierzchnig

naktadania sie majg zosta¢ obrobione:

® Powierzchnie A i B nalezy programowac¢ w oddzielnych
programach NC bez korekcji promienia

® W formule konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy
pomocy funkgcji ,potgczone z”

Program definiowania konturu:

Powierzchnia ,,réznicy“
Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez

@

= Powierzchnie A i B nalezy programowac w oddzielnych
programach NC bez korekcji promienia

= W formule konturu powierzchnia B zostaje przy pomocy funkcji
bez zostaje odjeta od powierzchni A

Program definiowania konturu:
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Powierzchnia ,,przeciecia”

Powierzchnia przykryta zaréwno przez A jak i przez B ma zostac

obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozostac
nieobrobione).

® Powierzchnie A i B nalezy programowac¢ w oddzielnych
programach NC bez korekcji promienia

® W formule konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy
pomocy funkcji ,skrawane z”

Program definiowania konturu:

Odpracowywanie konturu przy pomocy SL-cykli

o Obrébka zdefiniowanego catego konturu nastepuje przy
pomocy cykli SL 20 - 24 (patrz "Przeglad”, Strona 218).

N
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Przyktad: obrébka zgrubna i wykanczajaca
naktadajacych sie konturéw przy pomocy formuty
konturu

T T T

35 65 100

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia frez zgrubny
Wyjscie narzedzia z materiatu
Okreslenie programu definicji konturu

Okreslenie ogdinych parametréw obrobki
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Definicja cyklu Przecigganie

Wywotanie cyklu Przecigganie
Wywotanie narzedzia frez wykanczajacy

Definicja cyklu Obrdbka na gotowo dna

Wywotanie cyklu Obrobka na gotowo dna

Definicja cyklu Obrdbka na gotowo boku

Wywotanie cyklu Obrébka na gotowo boku

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Program definiowania konturu
Definicja oznacznika konturu dla programu NC ,OKRAG1”

Przyporzgdkowanie wartosci dla uzywanych parametrow w
PGM ,OKRAG31XY”

Definicja oznacznika konturu dla programu NC
LOKRAG31XY”

Definicja oznacznika konturu dla programu , TROJKAT”
Definicja oznacznika konturu dla programu ,KWADRAT”

Formuta konturu
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Program opisu konturu: okrag z prawej

Program opisu konturu: okrag z lewej

Program opisu konturu: tréjkat z prawej

Program opisu konturu: kwadrat z lewej
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10.2 SL-cykle z prosta formuta konturu

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli i prostej formuty konturu mozna zestawia¢
kompleksowe kontury, sktadajgce sie z do 9 podkonturéw (wybrania
lub wysepki). Pojedyncze podkontury (dane geometrii) nalezy
podawac jako oddzielne programy NC . W ten sposéb wszystkie
kontury czesciowe mogg zosta¢ dowolnie czesto ponownie
wykorzystywane. Z wybranych podkonturéw sterowanie oblicza caty
kontur.

Schemat: odpracowywanie przy
pomocy SL-cykli i kompleksowej
formuty konturu

0 Pamiec¢ dla jednego cyklu SL (wszystkie programy
opisu konturéw) jest ograniczona do maksymalnie 128
konturéw . Liczba mozliwych elementéw konturu zalezy
od rodzaju konturu (wewnetrzny/zewnetrzny) i liczby
opiséw konturéw oraz wynosi maksymalnie 16384
elementdéw konturu.
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Wiasciwosci podkonturéow

Prosze nie programowac korekcji promienia

Sterowanie ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M
Przeliczenia wspétrzednych sg dozwolone. Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkéw konturéw, to dziatajg
one takze w nastepnych podprogramach, nie muszg zosta¢
wycofywane po wywotaniu cyklu

Podprogramy mogg zawiera¢ wspotrzedne osi wrzeciona,
zostang one jednakze ignorowane

W pierwszym bloku wspétrzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrobki

Wiasciwosci cykli obrébki

Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokosé

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny —
narzedzie nie zatrzymuje sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu
z materiatu (obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy
przecigganiu i wykariczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych sterowanie dosuwa
narzedzie do konturu na torze kotowym stycznym

Przy obrébce na gotowo dna sterowanie przemieszcza
narzedzie réwniez po tangencjalnym torze kotowym do detalu
(np.: 0$ wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspétbieznym lub
ruchem przeciwbieznym

Dane wymiarow obrobki,jak gtebokosé frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokos¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20
jako DANE KONTURU.
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Wprowadzenie prostej formuty konturu

Poprzez softkeys mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we
wzorze matematycznym:

» Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
KONTUR/~ » Menu dla funkgji: softkey obrobki konturu i
=N punktéw nacisngé
o » Softkey CONTOUR DEF nacisngé: sterowanie
DEF rozpoczyna zapis formuty konturu

» Wprowadzi¢ nazwe podkonturu. Pierwszy
podkontur musi by¢ zawsze najgtebszg
kieszenig, klawiszem ENT potwierdzi¢

WYSEPKA » Okresli¢ poprzez softkey, czy dany podkontur
e e jest kieszenig czy tez wysepka, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Poda¢ nazwe drugiego podkonturu. Potwierdzi¢
wybor klawiszem ENT

» Zapisac¢ w razie potrzeby gtebokos¢ drugiego
podkonturu, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Kontynuowac dialog jak to opisano uprzednio, az
do wprowadzenia wszystkich podkonturéw

0 Liste podkonturéw rozpoczynaé zasadniczo zawsze z
najgtebszej kieszenil!

Jesli kontur jest zdefiniowany jako wysepka, to
sterowanie interpretuje zapisang gtebokos¢ jako
wysoko$¢ wysepki. Wprowadzona warto$é bez znaku
liczby odnosi sie wéwczas do powierzchni obrabianego
detalu!
Jesli zapisano gtebokosc¢ rowng 0, to wykonywana
jest zdefiniowana dla kieszeni w cyklu 20 gtebokosé,
wysepki wystajg wowczas do powierzchni obrabianego
przedmiotu!

Odpracowywanie konturu przy pomocy SL-cykli

o Obrébka zdefiniowanego catego konturu nastepuje przy
pomocy cykli SL 20 - 24 (patrz "Przeglad", Strona 218).
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11.1 Podstawy

Przeglad

Przy pomocy funkcji przeliczania wspétrzednych sterowanie
moze wykonac raz zaprogramowany kont