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Lotse

jest elementem pomocniczym dla sterowania firmy HEIDEN-
HAIN iTNC 530 w skréconej formie. Petna instrukcja dla
programowania i obstugi TNC znajduje si € w podreczniku
obstugi. Tam tez znajdujg sie informacje

« 0 programowaniu parametrow Q

+ 0 centralnej pamieci narzedzi

« o korekcji narzedzi 3D

* O pomiarze narzedzi

Wazne informacje zostajg podkreslone w Lotse przy pomocy
nstepujgcych symboli:

@ Wazna wskazowka!
Ostrzezenie: przy nie uwzglednianiu
*_\ niebezpieczenstwo dla operatora lub maszyny!

Maszyna i TNC muszg zostac¢ przygotowane przez
producenta maszyn do opisanej funkcji!

Rozdziat w podreczniku obstugi. Tu operator znajdzie
wyczerpujgce informacje na aktualny temat.

Ten Lotse obowigzuje dla TNC z nastepujgcymi numerami software

Sterowanie NC-software-numer

iTNC 530* 340 420-xx

*) Export-Version
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Podstawy

Podstawy
Programy/pliki

[Ijlj Patrz ,Programowanie, zarzgdzanie plikami“.
Programy, tabele i teksty TNC zapamietuje w plikach.
Oznaczenie pliku sktada sig z dwoch komponentow:

GWINT.H
! |
Nazwa pliku Typ pliku

maksymalna dfugos¢: patrz tabela po prawej
16 znakow

Otwieranie nowego programuobrdébki

PGM wybrac katalog, w ktérym program zostanie zostanie
MGT zapisany do pamieci

wpisac¢ nowg nazwe pliku z typem pliku

wybrac¢ jednostke miary w programie (mm lub inch)

potwyrob (BLK-forma) wyznaczy¢ dla grafiki:
podac o$ wrzeciona

wspotrzedne MIN-punktu: najmniejsza wspotrzedna X, YiZ
wspotrzedne MAX-punktu: najwieksza wspotrzedna X, YiZ

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0. 2 X+100 Y+100 Z+0

PlikiwTNC Typ pliku
Programy

e w formacie HEIDENHAIN .H

e w formacie DIN/ISO .
Tabeledla

® narzedzi .T

e punktow zerowych .D

® palet .P

® danych skrawania CDT

® POZyCji .PNT
Tekstyjako

e pliki ASCII A

MAX
- - X




Ustalenierozplanowania ekranumonitora Praca reczna st oz
[@ Patrz ,Wstep, iTNC 530" - |
: ] -12.3780
—~ ¥ -496.626 N_ |
< wyswietli¢ softkeys dla okreslenia rozplanowania ekranu § H‘f; : 2;: 1
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program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

program

program po lewej
segmenty programu po prawej

program po lewej
grafika programowania
PO prawej

Program wpr. do pamieci i edycia

1 BLK FORM @.1 2 XeB Y4D Z-42 BERTN. PO 1)
- Make hole cattern 10 2796431

- Parameter definition

3 & - Hake hole pattern 1D 27343kL1 = Make pocke!
= Rowah out

2 BLK FORM ©.2 o108 YeI00 Z0

4 TOOL CALL 1 T SASeQ

- Finiznina
5 CVDL DEF 262 FREZ.UEWN, GUINTU - Hake hole pattern
0335-+10  SEREDHICH NOFINALN = entar, orlLy
- Pecking
0239-+1.5  smak - Tasoirg
OZ01--18  JELEBOMDSC GUINTU £ P 2GS

O355-+0 ILOSC KROMDU DO Wk,
O253-+750 JPRED, POS. DWGLER,
0351=s1 IROOZART FREZDWMIA

a200-.2 JEETPIECING UWVEOKOST
203=+0 IVSPOLRZEDMNE POUIERZ,

Q209-+850  12-0R BEZPIECINR UYS.
Q207=+500 JPOSIU FREZDUANIA

PR Er = |

A program po lewej, segmenty programu po
prawej




Prostokatne wspotrzedne - absolutnie

Dane wymiarowe odnosza sie do aktualnego punktu zerowego.
Narzedzie przemieszcza sie na absolutne wspotrzedne.

Programowalnewwierszu NC osie

ruch prostoliniowy: 5 dowolnych osi

ruch kotowy: 2 osie liniowe jednej ptaszczyzny lub
3 osie liniowe z cyklem 19
PLASZCZYZNA OBROBKI

Prostokatnewspotrzedne —przyrostowo
Dane wymiarowe odnoszg sie do ostaniej zaprogramowanej pozycji

narzedzia.
Narzedzie przemieszcza sie do wymiary przyrostowe.

Y
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Podstawy

Srodek okreguibiegun: CC

Nalezy wprowadzi¢ srodek okregu CC, aby méc programowac kotowe
przemieszczenia przy pomocy funkcji toru C (patrz strona 21). CC
zostaje z drugiej strony wykorzystywany jako biegun dla danych
wymiarowych we wspotrzednych biegunowych.

CC zostaje wyznaczony we wspotrzednych prostokatnych*.

Absolutnie wyznaczony punktu srodkowy okregu lub biegun CC
odnosi sie zawsze do punktu odniesienia (bazy) obrabianego
przedmiotu.

Przyrostowo wyznaczony punkt srodkowy okregu lub biegun CC
odnosi sie zawsze do ostatniej zaprogramowanej pozycji narzedzia.

Osbazowakata

Kat — jak wspotrzedne biegunowe-kat PA i kat obrotu ROT — odnosza,
sie do osi bazowe;.

Ptaszczyznarobocza Os$ bazowai 0°-kierunek
X/Y X
Y/Z Y
Z/X Z

*Punkt srodkowy we wspotrzednych biegunowych: patrz programowanie SK

CCY

Y

ICCY

ICCX

CcC

CCX




Wspotrzedne biegunowe

Dane wymiarowe we wspotrzednych biegunowych odnoszg, sie do
bieguna CC.
Dana pozycja zostaje okreslona na ptaszczyznie roboczej poprzez

e promien PR = odstep pozycji od bieguna CC
e kat PA = kgt od osi bazowej kgta do odcinka CC - PR

Przyrostowe dane wymiarowe
Przyrostowe dane wymiarowe we wspotrzednych biegunowych
odnoszg sie do ostatniej zaprogramowanej pozyciji.

Programowanie wspé6trzednychbiegunowych

wybra¢ funkgcije toru

@ P-klawisz nacisna¢
odpowiedzie¢ na pytania dialogu

Definiowanie narzedzi

Danenarzedzi
Kazde narzedzie zostaje odznaczone numerem narzedzia od 1 do 254
lub nazwg narzedzia (tylko w przypadku tabeli narzedzi).

Zapis danych narzedzi
Dane narzedzi (dtugosc¢ L i promien R) moga zosta¢ wprowadzone:

e w formie tabeli narzedzi (centralnie, program TOOL.T)
lub
® bezposrednio w programie z TOOL DEF-wierszami (lokalnie)

Y

_\PR \\
/’ PA, X
‘ PA; eR
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10 o APA 0°
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N |
X
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X
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Podstawy

TooL numer narzedzia
DEF dtugos¢ narzedzia L z A
promien narzedzia R

Dtugos$¢ narzedzia nalezy zaprogramowac jako réznice dtugosci DL
w odniesieniu do narzedzia zerowego:

DL>0: narzedzie dtuzsze niz narzedzie zerowe

DL<O0: narzedzie krotsze niz narzedzie zerowe

Rzeczywistg dtugos¢ narzedzia ustali¢ przy pomocy przyrzagdu
wstepnego nastawienia; zaprogramowana zostaje uzyskana przy -
tym dtugosé. AL<0

Wywo+tanie danychnarzedzi AL=0 AL>0

TooL numer lub nazwa narzedzia
CALL 0$ wrzeciona réwnolegle: 0$ narzedzia

predkos¢ obrotowa wrzeciona S

<Y

posuw W Naddatki dla freza trzpieniowego

naddatek dla dtugosci narzedzia DL (np. zuzycie)

naddatek dla promienia narzedzia DR (np. zuzycie) | |
TOOL DEF 6 L+7.5 R+3 KR\<> /R\C

3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5
5 L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FVMAX Mo

Zmiananarzedzia
* Przy najezdzie na pozycje zmiany narzedzia zwrdcic uwage na
niebezpieczenstwo kolizji!
e Okresli¢ kierunek obrotu wrzeciona poprzez funkcje M: N
M3: bieg w prawo DL<0{ |

DR>0 =

M4: bieg w lewo e 1 | DL>0
¢ naddatki lda promienia lub dtugosci narzedzia maksyminie
+ 99,999 mm! '




Korekcje narzedzia
Przy obrébce TNC uwzglednia dtugos¢ L i promien R wywotanego
narzedzia.

Korekcjadtugosci
Poczgtek dziatania:
przemieszczenie narzedzia w osi wrzeciona

Koniec dziatania:
wywotanie nowego narzedzia lub narzedzia o dtugosci L=0

Korekcjapromienia
Poczatek dziatania:
przemieszczenie narzedzia na ptaszczyznie obrobki z RR lub RL

Koniecdziatania:
zaprogramowac wiersz pozycjonowania z RO

Praca bez korekcji promienia (np. wiercenie):
przemieszczenie narzedzia z RO

¥ S = start; € = koniec

Podstawy
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Podstawy
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Wyznaczanie punktu odniesieniabez3D-sondy
pomiarowej

Przy wyznaczaniu punktu odniesienia wskazanie TNC zostaje
ustawione na wspotrzadne znanej pozycji obrabianego przedmiotu::

zmiana na narzedzie zerowe 0 znanym promieniu

wybor trybu pracy Obstuga reczna lub El.kétko obrotowe
zarysowac powierzchnie bazowg w osi narzedzia i zapisa¢ dtugosc¢
narzedzia

zarysowac powierzchnie bazowe na ptaszczyznie obrobki i zapisaé
pozycje punktu $rodkowego narzedzia

Ustawienie i pomiar przy pomocy 3D-sondy pomiarowej

Szczegolnie szybko, tatwo i doktadnie dokonuje sie ustawienia
maszyny przy pomocy 3D-sondy pomiarowej firmy HEIDENHAIN.

Oprocz funkcji probkowania dla zbrojenia maszyny w trybach pracy
Manualnie i El. k6tko obrotowe, znajdujg sie do dyspozycji w trybach
pracy przebiegu programu cykle pomiarowe (patrz takze podrecznik
obstugi Cykle sondy pomiarowej):

e cykle pomiarowe dla uchwycenia i kompensacji uko$nego potozenia
obrabianego przedmiotu

e cykle pomiarowe dla automatycznego wyznaczania bazy

¢ cykle pomiarowe dla automatycznego wymiarowania przedmiotu z
poréwnaniem tolerancji i automatycznej korekcji narzedzia

YA




Najazd i opuszczenie konturu

Punkt startu P

P, lezy poza konturem i musi zosta¢ najechany bez korekcji promienia.

Punkt pomocniczy P,
P, lezy poza konturem i zostaje obliczony przez TNC.

TNC przemieszcza narzedzie od punktu startu P, do punktu
s\ pomocniczego P, z ostatnio zaprogramowanym posuwem!

Pierwszy punkt konturu P, i ostatni punkt konturu P_

Pierwszy punkt konturu P, zostaje zaprogramowany w APPR-wierszu
(angl: approach = dojazd). Ostatni punkt programu zostaje
zaprogramowany jak zwykle.

PunktkoncowykonturuP,,
P, lezy poza konturem i wynika z DEP-wiersza (angl: depart = odjazd).
P, zostaje najezdzany automatycznie z RO.

Funkcje toru przy najezdzaniu i opuszczaniu

Nacisnag¢ softkey z wymagang funkcjg toru:
DEP s Wi a s | . P
- 5 prosta z tangencjalnym przejsciem

[P i_ﬁ_' prosta prostopadle do punktu konturu

T_‘._ 1 _T._ tor kotowy z tangencjalnym przejsciem
[ =% odcinek prostej z tangencjalnym okregiem

= | przejsciowym do konturu

ql_ﬂ? * programowac korekcje promienia w APPR-wierszu!
e DEP-wiersze ustawiajg korekcje promienia na RO!

diopuszczenie

ajaz
konturu

13



Najazd po prostej ztangencjalnym przejsciem

i"'»:-ﬁ'-i_ wspotrzedne dla pierwszego punktu konturu P,
‘ . odstep dfugosci pomigdzy P,i P,
LEN > 0 wpisa¢

Q

'qE, korekcja promienia RR/RL

) 7 L X+40 Y+10 RO FMAX MB

N 8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
3 9 L X+35 Y+35

°

T 2

A=

-ag

Zz S

Najazd po prostej prostopadle do pierwszego punktu
konturu
[Treer i wspotrzedne dla pierwszego punktu konturu P,
= odstep dtugosci pomigdzy P, iP,
LEN > 0 wpisa¢
korekcja promienia RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX MB
8 APPR LN X+10 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35

14

35

YA

35

20
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YA
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Najazd po torze kotowym z tangencjalnym
przejsciem Y

35
’_'*'-_“"'i‘"ﬁ_" wspotrzedne dla pierwszego punktu konturu P, L
promien R £
R > 0 wpisaé o %
kat punktu srodkowego CCA 20 g
CCA > 0 wpisaé
korekcja promienia RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX MB
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Najazdiopuszczenie

konturu

Najazd po torze kotowym z tangencjalnym
przejsciem do konturuiodcinkiem prostej Y

35

=g wspotrzedne dla pierwszego punktu konturu P, ,
promien R 2

R > 0 wpisac g »

korekcja promienia RR/RL 20 g

7 L X+40 Y+10 RO FMAX MB
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100 10 o |
9 K

Mo

L X+20 Y+35




Najazdiopuszczenie

konturu

16

Odjazd po prostejztangencjalnym przejsciem

oL | odstep dtugosci pomiedzy P_iP,

"8 LEN>Owpisac

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LT LEN 12.5 F100 M2

Odjazd po prostej prostopadle do ostatniego
punktukonturu

‘ odstep dtugosci pomigdzy P_i P,
o B LEN > 0 wpisa¢

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LN LEN+20 F100 M2

YA
35 j
RR{—<
20 I P
© RR
o ¥
Py
g E“ | RO
! 30
YA
35 .
RRl«
PN
RO~y
20 ™ P
IR RR
B @\B
! 30




Odjazd po torze kotowym ztangencjalnym

YA

preejselem 3

promien R RR r=—

s R > 0 wpisac
kat punktu srodkowego CCA

20 S
23 L X+30 Y+35 RR F100 agc-% :
24 | Y+20 RR F10 &/ 180,

25 DEP CT CCA 180 R+8 F100 M2 Aan

Najazdiopuszczenie

konturu

Odjazd po torze kotowym z tangencjalnym
przejsciem do konturuiodcinkiem prostej

35

[0 ior wspotrzedne punktu koricowego P, RR =

promien R
R > 0 wpisac¢

20
23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100

25 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100 M2 12

10
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Funkcje toru dlawierszy pozycjonowania
DE] Patrz ,Programowanie: programowanie konturéow".

Uzgodnienie

Dla programowania przemieszczenh narzedzia zostaje zasadniczo
przyjeta reguta, iz narzedzie sie przesuwa a obrabiany przedmiot jest
w bezruchu.

Wprowadzenie pozycjidocelowych

Pozycje docelowe mogg zosta¢ wprowadzone w prostokgtnych lub
biegunowych wspotrzednych - zaréwno absolutnych jak
przyrostowych a takze mieszanych absolutnych i przyrostowych.

Danewwierszu pozycjonowania

Kompletny wiersz pozycjonowania zawiera nastepujgce dane:

e funkcja toru ksztattowego

® wspoirzedne punktu koncowego elementu konturu (pozycja docelowa)
e korekcja promienia RR/RL/R0

e posuw F

e funkcja dodatkowa M

Narzedzie na poczgtku programu obrébki tak wypozycjonowac
wstepnie, aby wykluczone byto uszkodzenie narzedzia i
obrabanego przedmiotu!

Funkcje toru ksztattowego

prosta

fazka pomigedzy dwoma
prostymi

zaokraglanie narozy

punkt sSrodkowy okregu lub
wspotrzedne biegunawpisac

tor kotowy wokot punktu
$srodkowego okregu CC

tor kotowy z promieniem

torkotowyztangencjalnym
przejsciem do nastepnego
elementu konturu

Swobodne programowanie
Konturu SK (w j.niem. FK)

«is

EIp

strona 19

strona 20

strona 20

strona 21

strona 21

strona 22

strona 23

strona 25




Prosta

L wspotrzedne punktu koncowego prostej
korekcja promienia RR/RL/R0O

posuw F

funkcja dodatkowa M

Przy pomocy wspotrzednych prostokgtnych:

7 L X+10 Y+40 RL F200 MB
8 L I X+20 |Y-15
9 L X+60 1Y-10

Przy pomocy wspo6trzednych biegunowych:

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP | PA+60

16 LP PA+180

e Biegun CC wyznaczy¢, zanim zostang zaprogramowane
@7 wspotrzedne biegunowe!
e Biegun CC programowac tylko we wspotrzednych
prostokagtnych!
¢ Biegun CC jest tak dtugo wazny, az zostanie okreslony nowy
biegun CC!

Y
40 P
ol | N
.
=)
A
Y,/ -
20 — X
10
60
YA
25
R\ | -
} X

45

Funkcjetoru
ksztattowego

19
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Wstawic¢ fazke pomiedzy dwoma prostymi

CHE dtugos$c¢ odcinka fazki
o posuw F dla fazki

7 L X+t0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 I Y+5
9 CHF 12 F250
10 L | X+5 Y+0

e Kontur nie moze rozpoczynac sie do CHF-wiersza!
@7 e Korekcja promienia przed i po CHF-wierszu musi by¢ taka
sama!
e Fazka musi by¢ wykonywalna przy pomocy wywotanego
narzedzia!

Zaokraglanie narozy

Poczatek i koniec fuku kotowego tworzg tangencjalne przejscia do
poprzedniego i nastepnego elementu konturu.

RND, promien R tuku kotowego
: posuw F dla zaokrgglania narozy

[

5 L X+10 Y+40 RL F300 MB
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Zaokraglenie musi by¢ wykonywalne przy pomocy wywotanego
narzedzia!

3024

|2
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Tor kotowyipunktsrodkowy okregu CC
wspotrzedne punktu srodkowego okregu CC

c wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego
‘\ kierunek ruchu obrotowego DR

Przy pomocy C i CP mozna zaprogramowac koto petne w wierszu.

Przy pomocy wspotrzednych prostokgtnych:

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Przy pomocy wspo6trzednych biegunowych:

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

@? e Biegun CC okresli¢, zanim zostang zaprogramowane
wspotrzedne biegunowe!
e Biegun CC programowac tylko we wspoétrzednych
prostokatnych!
¢ Biegun CC jest tak dtugo wazny, az zostanie okreslony nowy CC!
® Punkt koncowy okregu zostaje wyznaczony tylko z PA!

YA
S
CcC
25 g
R\
i 25 45
Yi
o2
25 g
. cc .
1 ]
1 ]
| 1
Ay .
25

Funkcjetoru
ksztattowego
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Tor kotowy CR z promieniem vi
CR , wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego
b4 promien R
duzy tuk kotowy: ZW > 180, R ujemny ]
maty tuk kotowy: ZW < 180, R dodatni DR-
kierunek ruchu obrotowego DR g%-» \‘—A>—=_§_—|—",,;=—
40 2
10 L X+40 Y+40 RL F200 MB punkt startu tuku kotowego SNEY
- g, 11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- tuk @ lub
§ € 11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+  Hk® <
28 L _
£ -
el
E E’ . 40 70
Ak@Di® VYhk®@ i@
10 L X+40 Y+40 RL F200 MB punkt startu tuku kotowego
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- tuk @ lub
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ +tuk @
40

22



Tor kotowy CT ztangencjalnym przejsciem

or wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego
,o; korekcja promienia RR/RL/R0O

posuw F

funkcja dodatkowa M

Przy pomocy wspotrzednych prostokgtnych:

5L X+0 Y+25 RL F250 MB
6 L X+25 Y+30

7 CT X+45 Y+20

8 L Y+0

Przy pomocy wspo6trzednych biegunowych:

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 MB
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

@7 ¢ Biegun CC wyznaczy¢, zanim zostang zaprogramowane

wspotrzedne biegunowe!

e Biegun CC programowac tylko we wspotrzednych

biegunowych!

¢ Biegun CC jest tak dtugo wazny, az zostanie okreslony nowy

CC!

30

25

20

35

Funkcjetoru
ksztattowego
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Liniasrubowa (tylkowe wspo6trzednychbiegunowych)
Obliczenia (kierunek frezowania od dotu do gory)

liczba zwojow: n = zwoje gwintu + wybieg gwintu na
poczagtku i koncu gwintu

catkowita wysoko$¢: h = skok P x liczba zwojow n

inkr.kgt wsp.bieg.: IPA = liczba zwojéw n x 360°

kat poczatkowy: PA = kat dla poczatku gwintu + kat dla
wybiegu gwintu

wspotrzedna poczgtku: Z = skok P x (zwoje gwintu + wybieg

gwintu na poczgtku gwintu)

FormaliniisSrubowej
gwintwewnetrzny kierunekpracy kier.obr. korekcjapromienia

prawoskretny Z+ DR+ RL
lewoskretny Z+ DR- RR
prawoskretny Z— DR- RR
lewoskretny Z- DR+ RL
gwintzewnetrzny
prawoskretny Z+ DR+ RR
lewoskretny Z+ DR- RL
prawoskretny Z- DR- RL
lewoskretny Z- DR+ RR

Gwint M6 x 1Tmm z 5 zwojami:

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 MB

14 LP PR+3 PA+270 RL

15 CP | PA-1800 |1 Z+5 DR- RL F50




Swobodne Programowanie Konturu SK

I:@ Patrz ,Ruchy po torze ksztattowym — Swobodne
Programowanie Konturu SK”

Jesli na rysunku technicznym przedmiotu brak wspotrzednych punktu
docelowego lub rysunki te zawierajg dane, ktérych nie mozna
wprowadzi¢ przy pomocy szarych klawiszy funkcji toru, to
przechodzimy do "Swobodnego Programowania Konturu SK".

Mozliwe dane do elementu konturu:

® znane wspotrzedne punktu koncowego

¢ punkty pomocnicze na elemencie konturu

e punkty pomocnicze w poblizu elementu konturu

¢ odniesienie wzgledne do innego elementu konturu
e dane o kierunku (kgcie) / dane o potozeniu

e dane o przebiegu linii konturu

Wtasciwe wykorzystanie SK-programowania:

* wszystkie elementy konturu muszg leze¢ na ptaszczyznie obrobki

* wpisac¢ wszystkie istniejgce dane do elementu konturu

e przy mieszaniu konwencjonalnych i SK-wierszy kazdy fragment,
zaprogramowany z SK, musi by¢ jednoznacznie okreslony. Dopiero
wowczas TNC pozwala na wprowadzenie konwencjonalnych funkcji
toru ksztattowego.

88.15° %

18
L

< %
45°

<,

20 105

S

0

A Te dane wymiarowe sg programowalne przy pomocy SK

Swobodne Programowanie
Konturu SK (niem. FK)
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Swobodne Programowanie
Konturu SK (niem.FK)
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Pracaz grafikg programowania

@5 Wybrac¢ podziat ekranu PROGRAM+GRAFIKA!

Grafika programowania ukazuje odpowiadajgcy dokonywanym
zapisom kontur obrabianego przedmiotu. Je$li istnieje kilka rozwigzan
dla konturu, to pojawia sie pasek softkey z nastepujgcymi funkcjami:

HOSTRAR
SOLUCRO

SELECCARQ
SOLUCRO

FINALIZRR
SELECRO

STRRT

Kolory standardowe grafiki programowania

Jednoznacznie okreslony element konturu

wyswietli¢ r6zne rozwigzania
wyswietlone rozwigzanie wybrac i przejac

zaprogramowac dalsze elementy konturu

utworzy¢ grafike do nastepnego zaprogramowanego
wiersza

Program wpr.

do pamieci i edycia

Element konturu odpowiada jednemu z kilku rozwigzan i

Wprowadzone dane nie sg wystarczajgce dla
obliczania elementu konturu

Element konturu z podprogramu

7

uSKAZ

FOCUIRT.

ROEUIAZ.
WTEOR




OtwieraniedialoguSK

SK-dialog otworzy¢ (klawisz FK)

prosta okrega

F'/ F,/' element konturu bez tangencjalnego przejscia

1 | __/  element konturu z tangencjalnym przejsciem

biegun dla SK-programowania

Wspotrzedne punktu koricowego X,Y lub PA, PR

wspotrzedne prostokagtne Xi'Y

wspotrzedne biegunowe odniesione do FPOL

@ dane przyrostowe

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL | X+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 | PA+30 DR+ RI15

30

YA
‘\
R15
30°
20
A
L1o——

20

Swobodne Programowanie
Konturu SK (niem. FK)
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Swobodne Programowanie
Konturu SK (niem.FK)
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Punktsrodkowy okreguCCwFC/FCT-wierszu

prostokatne wspoétrzedne punktu srodkowego okregu

& il
38|
3

wspotrzedne biegunowe punktu srodkowego okregu
w odniesieniu do FPOL

@ dane przyrostowe

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

Punkty pomocnicze
... P1, P2, P3 na konturze

[ I..'—Eﬁ-i | na prostych: do 2 punktéw pomocniczych
ol I, na okregach: do 3 punktéw pomocniczych
... obok konturu
' ( B ( wspotrzedne punktu pomocniczego
r;'_' odstep

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Yi

TR
1B -
X
20
YA
60.071 210
53 /,’
//
@J/' 70°
//
1
]
@ —
X

50
42.929




Kierunekidtugosé elementukonturu
Dane do prostych

kat wzniosu prostej

dtugosc¢ prostej

dane dotorukotowego

kat wzniosu stycznej wejscia

|/ diugosc odcinka tuku kotowego

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

Oznaczenie zamknietego konturu

= J poczatek: CLSD+
b koniec: CLSD-

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR R+15 CLSD-

Y

35

= ————
-

—_——— -
-

Swobodne Programowanie
Konturu SK (niem. FK)
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Swobodne Programowanie
Konturu SK (niem.FK)
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Wzgledne odniesienie dowierszaN:
podaniewspo6trzednych

=@  prostokatne wspotrzedne odniesione do wiersza N

e

12
13
14
15
16

| #E  wspotrzgdne biegunowe odniesione do wiersza N

¢ Dane z odniesieniem wzglednym podawac przyrostowo!
e CC mozna programowac takze z odniesieniem wzglednym!

FPOL X+10 Y+10

FL PR+20 PA+20

FL AN+45

FCT | X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
FL | PR+35 PA+0 RPR 13

10

Y
20
20 450
o\ |90°
200
"FPOL +
J/a N\
35
10




Wzg

ledne odniesienie dowiersza N:

kierunekiodlegtosé elementukonturu

e

17
18
19
20
21
22

kat wzniosu

prosta: réwnolegte elementy konturu
tor kotowy: rownolegle do stycznej wejsciowej

odlegtosc

Dane z odniesieniem wzglednym podac¢ przyrostowo!

FL LEN 20 AN+15

FL AN+105

FL LEN 12.5 PAR 17 DP 12.5
FSELECT 2

FL LEN 20 | AN+95

FL | AN+220 RAN 18

Swobodne Programowanie
Konturu SK (niem. FK)
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Swobodne Programowanie
Konturu SK (niem.FK)
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Wzgledne odniesienie dowierszaN:
punktsrodkowyokreguCC

' wspotrzedne prostokgtne punktu srodkowego okregu w
odniesieniu do wiersza N

wspotrzedne biegunowe punktu srodkowego okregu w
odniesieniu do wiersza N

[@? Dane z odniesieniem wzglednym podawac przyrostowo!

12
13
14
15
16
17

FL X+10 Y+10 RL

FL ...

FL X+18 Y+35

FL ...

FL ...

FC DR- R10 CCA+0 | CCX+20 | CCY-15

RCCX12 RCCY14

Yi

35

20

10

CcC

15—

10
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Podprogramy i powtdérzenia
czesciprogramu

Raz zaprogramowane kroki obrobki mozna powtornie wykonywaé
przy pomocy podprogramow i powtdrzen czesci programu.

Pracaz podprogramami

@ Program gtowny przebiega do wywotania podprogramu CALL LBL1

(@ Nastepnie podprogram —oznaczony przez LBL1 — zostaje
wykonany do konca podprogramu LBLO

®® Program gtéwny zostaje kontynuowany

Podprogramy ustawi¢ po zakonczeniu programu gtéwnego (M2)!

@b ¢ Na pytanie dialogowe REP odpowiedzie¢ z NO ENT!
e CALL LBLO nie jest dopuszczalne!

Pracaz powtoérzeniamiczesci programu

@ Program gtéwny przebiega do wywotania powtdrzenia segmentu
programu CALL LBL1 REP2/2

(® Segment programu pomiedzy LBL1 i CALL LBL1 REP2/2 zostaje
tak czesto powtarzany, jak to podanow REP

(3 Po ostatnim powtdrzeniu program gtéwny zostaje kontynuowany

Przewidziany do powtérzenia segment programu zostaje o
jeden raz wiecej wykonany, niz zaprogramowano powtorzen!

0 BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

L Z+100 M2

LBL1 <«

7

LBLO
END PGM ...

Podprogramy

<

® = skok; ® = skok powrotny

0 BEGIN PGM ...

@

LBL1

Piess

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

33




Pakietowane podprogramy:

podprogram w podprogramie

(M Program gtéwny przebiega do pierwszego wywotania
podprogramu CALL LBL1

@ Podprogram 1 zostaje wykonywany do drugiego wywotania
podprogramu CALL LBL2

® Podprogram 2 przebiega do konca podprogramu

@ Podprogram 1 zostaje kontynuowany i przebiega do swojego konca

®) Program gtéwny zostaje kontynuowany

@ * Podprogram nie moze sie sam wywotywac!
e Podprogramy mogg, zosta¢ pakietowane na maksymalnie 8
poziomach.

Podprogramy

34 ®© = skok; ® = skok powrotny P>

© OB = -= -4 @b 98 bc co sc == o= o= @8] oo co == = == S oo oo (D)

BEGIN PGM ...

§

CALL LBL1

;e

L Z+100 M2

LBL1 <«

% ®

CALL LBL2

5

LBLO

LBL2 <

A
P
LBLO
END PGM ...




Dowolny program jako podprogram

@ Wywotujgcy program gtowny A przebiega do wywotania CALL PGM B
@ Wywotany program B zostaje kompletnie wykonany

® Wywotujgcy program gtowny A zostaje kontynuowany

Wywotany program nie moze zosta¢ zakonczony przez M2 lub
M30!

7

CALL PGM B

END PGM A E END PGM B

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

A O = skok; ® = skok powrotny

Podprogramy

35



Pracazcyklami
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Pracaz cyklami

Czesto powtarzajgce sie zabiegi obrobkowe sg zapisane w pamleci
TNC w postaci cykli. Takze przeliczania wspo6trzednych i niektére
funkcje specjalne znajduja sie w dyspozyciji jako cykle.

* Dane wymiarowe w 0si narzedzi dziatajg zawsze
inkrementalnie, rowniez bez oznaczenia I-klawiszem!
e Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek

obraobki!
Przyktad
6 CYCL DEF 1.0 W ERCEN E GEEB.
7 CYCL DEF 1.1 QODSTEP 2
8 CYCL DEF 1.2 G.EBOKOSC -15
9 CYCL DEF 1.3 DOSUW 10

Posuwy zostajg podawane w mm/min, czas zwtoki w sekundach.
Definiowanie cykli

oL wybor przegladu cykli:
DEF

men | > wybOr grupy cykli

ROSCADO

@ wybor cyklu

Cykle dla wytwarzania odwiertow i gwintow

200

WIERCENIE GLEBOKIE strona 39
WIERCENIE strona 40
ROZWIERCANIE strona 41
WYTACZANIE strona 42
WIERCENIEUNIWERSALNE strona 43
POGLEBIANIEWSTECZNE strona 44
UNIWERSALNEWIERCENIEGLEB. strona 45
FREZOWANIEODWIERTOW strona 46
GWINTOWANIE strona 47
GWINTOWANIENOWE strona 48
WIERCENIE GWINTU GS strona 48
WIERCENIEGWINTUGSNOWE  strona 49
NACINANIEGWINTU strona 49
WIERCENIEGW. tAM.WIORA strona 50
FREZOWANIEGWINTOW strona 51

FREZOWANIE GWINTOW Z POGL. strona 52
FREZOWANIEODWIERTOWZ GWIN. strona 53
HELIX-FREZOW. ODW.ZGWIN.  strona 54
FREZOWANIEGWINTOWZEWN. strona 55

Ciag dalszy na nastgpnej stronie »



Kieszenie, czopyirowki wpustowe SL-cykle

Pracazcyklami

4 FREZOWANIEKIESZENI strona 56 14 KONTUR strona 68
212 OBROBKAKIESZENINAGOTOWO strona 57 20 DANEKONTURU strona 69
213 OBROBKACZOPUNAGOTOWO strona 58 21  WIERCENIEWSTEPNE strona 70

5 KIESZEN OKRAGLA strona 59 22 PRZECIAGANIE strona 70
214 KIESZEN OKRAGLANAGOTOWO strona 60 23 OBROBKANAGOTOWOGLEBOKOSC strona 71
215 CZOP OKRAGLY NAGOTOWO strona 61 24 OBROBKANAGOTOWOBOK strona 71

3 FREZOWANIEROWKOW strona 62 25 LINIAKONTURU strona 72
210 ROWEKRUCHEMWAHADLOWYM strona 63 27 POW.BOCZNACYLINDRA strona 73
211  OKRAGLYROWEK strona 64 28 ROWEKNAPOW.BOCZNEJCYLINDRA strona 74

Wzory punktowe Cykle dlawierszowania

220 WZORYPUNKTOWENAOKREGU strona 65 30 ODPRACOWANIEDANYCH 3D strona 75
221  WZORY PUNKTOWE NA LINIACH strona 66 230 WIERSZOWANIE strona 76
231 PLASZCZ. REGULACJI strona 77

Cykle dla przeliczaniawspé6trzednych
7  PUNKTZEROWY strona 78
247 WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA strona 79
8 ODBICIELUSTRZANE strona 80
10 OBROT strona 81
19 PLASZCZ.OBROBKI strona 82
11 WSPOLCZYNNIKWYMIAROWY strona 83

26 WSPOLCZYNNIKWYMIAROWY SPEC. OSI strona 84
Cykle specjalne

9 CZAS ZWLOKI strona 85
12 PGMCALL strona 85
13  ORIENTACJA strona 86

32 TOLERANCJA strona 87




Pracazcyklami
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Wspomaganie graficzne

przy programowaniu cykli

TNC wspomaga operatora przy definiowaniu cykli poprzez graficzng,
prezentacje parametrow wprowadzenia.

Wywotanie cykli

Nastepujgce cykle dziatajg od ich definicji w programie obrobki:
e cykle dla przeliczania wspoirzednych

e cykl CZAS ZWLOKI

e SL-cykle KONTURiDANE KONTURU

e wzory punktowe

e cykl TOLERANCJA

Wszystkie inne cykle dziatajg po wywotaniu z

e CYCL CALL: dziata wierszami

e CYCL CALL PAT: dziata wierszami w potgczeniu z tabelami punktow
e M99: dziata wierszami

e M89: dziata modalnie (w zaleznos$ci od parametréw maszyny)

frece Program wpr. do pamieci i1 edycia

reczna

Rodzaj frez? wsp.=+1l, przec.=-1

?;;q —
5 Fp ¥
L X-28 @351 —
EECEIST: e o |
270-01.8
-'“”; PJ";« fJ‘4
e e s
o m!
02s?

m!




Cykle dlawytwarzania odwiertéwigwintow

WIERCENIEGLEBOKIE (1)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 1 WIERCENIE GLEBOKIE
odstep bezpieczenstwa: @
gtebokos¢ wiercenia: odstep powierzchnia przedmiotu - dno odwiertu:

gtebokosé dosuwu: ©
czas zwtoki w sekundach
posuw F

Jezeli gtebokos¢ dosuwu jest wieksza lub réwna gtebokosci
wiercenia, to narzedzie przemieszcza sie jednym chodem roboczym
na gtebokos¢ wiercenia.

6 CYCL DEF 1.0 W ERCEN E GLEB.
7 CYCL DEF 1.1 ODST 2

8 CYCL DEF 1.2 GLEBOKCOSC - 15
9 CYCL DEF 1.3 DOSUW 7.5

10 CYCL DEF 1.4 CZAS ZW.. 1
11 CYCL DEF 1.5 F80

12 L Z+100 RO FMAX M

13 L X+30 Y+20 FMAX MB

14 L Z+2 FMAX MDY

15 L X+80 Y+50 FMAX MR9

16 L Z+100 FNVAX M2

z A

o — -
. AII% f X
/v
Y
50 ()
20 @»
@ =

Cykle dlawytwarzania
odwiertéwigwintow
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Cykle dlawytwarzania
odwiertéwigwintow
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WIERCENIE (200)
CYCL DEF: wybra¢ cykl 200 WIERCENIE

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: odstep powierzchnia przedmiotu - dno odwiertu: Q201
posuw wgtebny: Q206

gteboko$¢ dosuwu: Q202

czas zwtoki u gory: Q210

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. bezpieczny odstep: Q204

czas zwitoki na dole: Q211

TNC pozycjonuje wstepnie automatycznie narzedzie w osi narzedzi.
Przy gtebokosci dosuwu wiekszej lub rownej gtebokosci narzedzie
przemieszcza sie jednym chodem roboczym na gtebokos¢.

11

12
13
14
15
16

CYCL DEF 200 BOHREN

@00 = 2 ; SI CHERHEI TS- ABST.
@01 = -15 ; TIEFE

Q06 = 250 ;F Tl EFENZUST.
@02 =5 ; ZUSTELL- Tl EFE
@10 =0 ' V.-ZEI'T OCBEN
Q03 = +0 ; KOOR. OBERFL.
@04 = 100 ;2. S.-ABSTAND
@11 = 0.1 ;V.-ZEIT UNTEN

L Z+100 RO FMAX M
L X+30 Y+20 FNMAX M3
CYCL CALL

L X+80 Y+50 FMAX MB9
L Z+100 FMAX M2

Q203

z A

@Q206

Q200 Q204

[s~a

Q202
Q201

=
zv

-
X
Yi
50 ()
20 4
—w@\ o
¢ X
30 80




PRZECIAGANIE (201)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 201 PRZECIAGANIE

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: odstep powierzchnia przedmiotu - dno odwiertu: Q201
posuw wgtebny: Q206

czas zwtoki u dotu: Q211

posuw powrotu: Q208

wspotrz. powierz. przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

TNC pozycjonuje narzedzie wstepnie automatycznie w osi narzedzi.

11

12
13
14
15
16

cyYcL
Q00
Q01
Q06
Q11
Q08
Q03
Q04

DEF 201 ROZW ERCAN E

2 ; ODSTEP BEZPI ECZ.
-15 ; GLEBOKOSC

100 ; F DOSUW WAL.

0,5 ;CZAS ZW.. NA DOLE
250 ; F POAROT

+0 ; WEPL. POW ERZ.

100 ;2. CDST. BEZP.

L Z+100 RO FMAX M
L X+30 Y+20 FMAX MB

CyCL

CALL

L X+80 Y+50 FMAX MB9
L Z+100 FMAX M2

z A
@one
{}ono Q204
Q203
Q201
Q211
-
X
Y
N
O
¢ X
30 80

Cykle dlawytwarzania
odwiertéwigwintow
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Cykle dlawytwarzania
odwiertéwigwintow
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WYTACZANIE (202)

? e Maszyna i TNC musza by¢ przygotowane przez producenta dla
cykluWytaczanie!
¢ Wytaczanie zostaje wykonane przy wyregulowanym wrzecionie!

Niebezpieczenstwo kolizji! Tak wybrac¢ kierunek wyjscia z
materiatu, aby narzedzie odsunetfo sie od brzegu odwiertu!

CYCL DEF: wybra¢ cykl 202 WYTACZANIE
odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokos¢: odstep powierzchnia przedmiotu — dno odwiertu: Q201
posuw wgtebny: Q206
czas zwitoki u dotu: Q211
posuw powrotu: Q208
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) na dnie odwiertu: Q214
kat dla orientacji wrzeciona: Q336

TNC pozycjonuje narzedzie wstepnie automatycznie w osi narzedzi.

Q203

4y \

Q206

(=

Q200

/

Q204

Q211

Q201

Q208

=Y



WIERCENIEUNIWERSALNE (203)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 203 WIERCENIE UNIWERSALNE

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: odstep powierzchnia przedmiotu — dno odwiertu: Q201

posuw wgtebny: Q206

gtebokos¢ dosuwu: Q202

czas zwitoki u gory: Q210

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

ilo$¢ zdejmowanego materiatu po kazdym dosuwie: Q212

liczba tamania wi6ra do powrotu: Q213

minimalna gteboko$¢ dosuwu jezeli wprowadzono zdejmowany
materiat: Q205

czas zwtoki u dotu: Q211

posuw powrotu: Q208

odsunigcie przy tamaniu wiora: Q256

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi automatycznie. Przy
gtebokosci dosuwu wiekszej lub réwnej gtebokosci narzedzie
przemieszcza sig jednym chodem roboczym na gtebokosSc.

Q203

z A

Q210

=

Q208
Q204

Q200

Q211

Q202

Q201

=Y

Cykle dlawytwarzania
odwiertéwigwintow
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Cykle dlawytwarzania
odwiertéwigwintow
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POGLEBIANIEWSTECZNE (204)

e Maszyna i TNC musza by¢ przygotowane przez producenta
dla cyklu pogtebianie wsteczne!
e Obrobka zostaje wykonana z wyregulowanym wrzecionem!

¢ Niebezpieczenstwo kolizji! Tak wybra¢ kierunek wyjscia z
. materiatu, aby narzedzie odsuneto sie do brzegu odwiertu!
e Uzywac cyklu tylko z wytaczadtamiwstecznymi!

CYCL DEF: wybrac¢ cykl 204 POGLEBIANIE WSTECZNE
odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokos$c¢ zagtebienia: Q249
grubo$¢ materiatu: Q250
wymiar mimosrodu: Q251
wysokos¢ ciecia: Q252
posuw pozycjonowania wstepnego: Q253
posuw pogtebiania: Q254
czas zwitoki na dnie pogtebienia: Q255
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4): Q214
kat dla orientacji wrzeciona: Q336
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UNIWERSALNEWIERCENIE GLEBOKIE (205)

CYCLDEF: wybra¢ cykl 205 UNIWERSALNE WIERCENIE GLEBOKIE
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: odstep powierzchnia przedmiotu — dno odwiertu: Q201
posuw wgtebny: Q206

gtebokos¢ dosuwu: Q202

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

ilos$¢ zdejmowanego materiatu po kazdej gtebokosci dosuwu: Q212
minimalna gteboko$¢ dosuwu jesli wprowadzono zdejmowany
materiat: Q205

odstep wyprzedzenia u gory: Q258

odstep wyprzedzenia u dotu: Q259

gtebokosc¢ wiercenia do tamania wiora: Q257

powrdt przy tamaniu wiora: Q256

czas zwitoki u dotu: Q211

Q203

z A @ons
Q200 Q204
Q257
Q202
7 \/// Q201
Q211 >%
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FREZOWANIEODWIERTOW (208)

pozycjonowanie wstepne na srodku odwiertu z RO
CYCL DEF: wybra¢ cykl 208 FREZOWANIE ODWIERTOW
odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokos¢: odstep powierzchni przedmiotu — dna odwiertu: Q201
posuw wgtebny: Q206
dosuw na jedng linie srubowg: Q334
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
zadana $rednica odwiertu: Q335
wywiercona wstepnie $rednica: Q342
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GWINTOWANIE (2) zuchwytem wyréwnawczym

zmieni¢ narzedzie na uchwyt wyrownawczy dtugosci
CYCL DEF: wybra¢ cykl 2 GWINTOWANIE
odstep bezpieczenstwa: @
gtebokos¢ wiercenia: dtugos¢ gwintu = odstep pomiedzy
powierzchnig przedmiotu i koncem gwintu:
czas zwitoki w sekundach: warto$¢ pomiedzy 0i 0,5 sekundy
posuw F = predkos¢ obrotowa wrzeciona S x skok gwintu P

Dla gwintu prawoskretnego nalezy aktywowa¢ wrzeciono z M3,
dla lewoskretnego z M4!

25 CYCL DEF 2.0 GN NTOMN E

26 CYCL DEF 2.1 ODST 3

27 CYCL DEF 2.2 GLEB -20

28 CYCL DEF 2.3 CZAS ZW.CKI 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100

30 L Z+100 RO FMAX Mo

31 L X+50 Y+20 FMAX M3

32 L Z+3 FVAX MB9
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GWINTOWANIENOWE (206) zuchwytemwyréwnawczym

zmieni¢ na uchwyt wyréwnawczy dtugosci
CYCL DEF: wybra¢ cykl 206 GWINTOWANIE NOWE
odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokos¢ wiercenia: dtugos¢ gwintu = odstep pomiedzy
powierzchnig przedmiotu i koncem gwintu: Q201
posuw F = predkos$¢ obrotowa wrzeciona S x skok gwintu P: Q206
czas zwtoki u dotu (wartos¢ pomiedzy 0i 0,5 sekundy) wpisa¢: Q211
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

Dla gwintu prawoskretnego nalezy aktywowac wrzeciono
z M3, dla lewoskretnego z M4!

GWINTOWANIEGS* (17) bezuchwytuwyréwnawczego

e Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez producenta
dla gwintowania bez uchwytu wyréwnawczego!
e Obrobka zostaje wykonywana z wyregulowanym wrzecionem!

CYCL DEF: wybrac¢ cykl 177 GWINTOWANIE GS
odstep bezpieczenstwa: @
gtebokos¢ wiercenia: dtugos¢ gwintu = odstep pomiedzy
powierzchnig, przedmiotu i koncem gwintu:
skok gwintu: ©
Znak liczby okresla gwint prawoskretny i lewoskretny:
e gwint prawoskretny: +
e gwint lewoskretny: —

*

wyregulowane wrzeciono




GWINTOWANIEGS*NOWE (207) bezuchwytu
wyréwnujgcego

e Maszyna i TNC muszg zosta¢ przygotowane przez producenta
dla gwintowania bez uchwytu wyréwnawczego!
e Obrobka zostaje wykonana z wyregulowanym wrzecionem!

CYCL DEF: wybra¢ cykl 207 GWINTOWANIE GS NOWE

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokosc¢ wiercenia: dtugosc gwintu = odstep pomiedzy
powierzchnig przedmiotu i koncem gwintu: Q201

skok gwintu: Q239

Znak liczby okresla gwint prawoskretny i lewoskretny:

e gwint prawoskretny: +

e gwint lewoskretny: -

wpotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

NACINANIEGWINTU (18)

e Maszyna i TNC muszg zosta¢ przygotowane przez
producenta dla NACINANIA GWINTU!
e Obrobka zostaje wykonana z wyregulowanym wrzecionem!

CYCL DEF: wybra¢ cykl 18 NACINANIE GWINTU
gtebokosc¢: dtugos¢ gwintu = odstep pomiedzy powierzchnig
przedmiotu i koncem gwintu:
skok gwintu: ©
Znak liczby okresla gwint prawoskretny i lewoskretny:
e gwint prawoskretny: +
e gwint lewoskretny: —

*

wyregulowane wrzeciono

Cykle dlawytwarzania
odwiertéwigwintow
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LAMANIEWIORAPRZY GWINTOWANIU(209)

e Maszyna i TNC muszg zosta¢ przygotowane przez
producenta dla gwintowania!
e Obrobka zostaje wykonywana z wyregulowanym wrzecionem!

CYCL DEF: wybra¢ cykl 209 GWINTOWANIE LAMANIE WIORA
odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokos$¢ gwintu: dtugos¢ gwintu = odstep pomiedzy powierzchniag
przedmiotu i koncem gwintu: Q201
skok gwintu: Q239
Znak liczby okresla gwint prawoskretny i lewoskretny:
e gwint prawoskretny: +
® gwint lewoskretny: —
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
gtebokos¢ wiercenia przy tamaniu wiora: Q257
odsuniecie przy tfamaniu widra: Q256
kat dla orientacji wrzeciona: Q336

Q203

Z A 3
Q204




FREZOWANIEGWINTU (262)

pozycjonowanie wstepne na $rodku odwiertu z RO
CYCL DEF: wybra¢ cykl 262 FREZOWANIE GWINTU
zadana $rednica gwintu: Q335

skok gwintu: Q239

Znak liczby okresla gwint prawoskretny i lewoskretny:
e gwint prawoskretny: +

e gwint lewoskretny: —

gtebokos¢ gwintu: odstep powierzchni przedmiotu —konca gwintu: Q201
liczba zwojow do wykonania wtérnego: Q355

posuw pozycjonowania wstepnego: Q253

rodzaj frezowania: Q351

e wspotbiezne: +1

e przeciwbiezne: -1

odstep bezpieczenstwa: Q200

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

posuw frezowania: Q207

Prosze uwzgledni¢, iz TNC wykonuje przed dosuwem przemie-
szczenie wyréwnujace w osi narzedzi. Wielkos¢
przemieszczenia wyrownujgcego zalezy od skoku gwintu.
Prosze uwzgledni¢ dos-

tatecznie duzo miejsca w odwiercie!

=
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A4 Q239

Z | Q253

Q200 Q204
5/ Q201
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FREZOWANIE GWINTU ZPOGLEBIANIEM (263)

pozycjonowac wstepnie na srodku odwiertu z RO Q356 Q239
CYCL DEF: wybra¢ cykl 263 FREZOWANIE GWINTU Z -
POGLEBIANIEM Z A 3=
zadana $rednica gwintu: Q335 .\
skok gwintu: Q239 > Q253
Znak liczby okresla gwint prawoskretny i lewoskretny: Q200 Q204
e gwint prawoskretny: +

gtebokos$¢ pogtebiania: odstep powierzchni przedmiotu — dna
odwiertu: Q356

posuw pozycjonowania wstepnego: Q253

rodzaj frezowania: Q351

e wspodtbiezne: +1

e gwint lewoskretny: — ’é/ Q201
gtebokos¢ gwintu: odstep powierzchni przedmiotu — konca gwintu: Q201 J
Q203
X
-

e przeciwbiezne: -1
odstep bezpieczenstwa: Q200

odstep bezpieczenstwa z boku: Q357
gtebokos¢ pogtebiania czotowo: Q358 Q359
przesuniecie pogtebiania czotowo: Q359 z A |:|
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203 ‘ S
2. odstep bezpieczenstwa: Q204 §E ;
< ‘ |
| y

posuw pogtebiania: Q254
posuw frezowania: Q207

Q358

LS
| B

Q357
|22




FREZOWANIEODWIERTOW (264)

pozycjonowanie na $srodku odwiertu z RO
CYCL DEF: wybra¢ cykl 264 FREZOWANIE ODWIERTOW
zadana $rednica gwintu: Q335 z A
skok gwintu: Q239
Znak liczby okresla gwint prawoskretny i lewoskretny:
e gwint prawoskretny: +
e gwint lewoskretny: —
gtebokos¢ gwintu: odstep powierzchni przedmiotu — konca gwintu: Q201 .
gtebokosc¢ wiercenia odstep powierzchni przedmiotu — dna /v
odwiertu: Q356
posuw pozycjonowania wstepnego: Q253
rodzaj frezowania: Q351 f/
e wspotbiezne: +1 @

® przeciwbiezne: -1

Cykle dlawytwarzania

odwiertéwigwintow

gtebokos¢ dosuwu: Q202
odstep wyprzedzenia u gory: Q258

gtebokosc¢ wiercenia do tamania wiora: Q257
odsunigcie przy famaniu wiora: Q256

czas zwitoki u dotu: Q211

gtebokos¢ pogtebienia czotowo: Q358

przesuniecie pogtebianie czotowo: Q359

odstep bezpieczenstwa: Q200

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

posuw dosuniecia wgtebnego ( posuw wgtebny): Q206
posuw frezowania: Q207

Q358
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HELIX-FREZOWANIEGWINTU (265)

pozycjonowanie wstepne na srodku odwiertu z RO
CYCL DEF: wybra¢ cykl 265 HELIX-FREZOWANIE GWINTU
zadana $rednica gwintu: Q335
skok gwintu: Q239
Znak liczby okresla gwint prawoskretny i lewoskretny:
* gwint prawoskretny: +
e gwint lewoskretny: —
gtebokos¢ gwintu: odstep powierzchni przedmiotu — konca gwintu: Q201
posuw pozycjonowania wstepnego: Q253
gtebokos¢ pogtebiania czotowo: Q358
przesuniecie pogtebiania czotowo: Q359
zabieg pogtebiania: Q360
odstep bezpieczenstwa: Q200
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
posuw pogtebiania: Q254
posuw frezowania: Q207
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=
pozycjonowanie wstepne na $rodku odwiertu z RO |
CYCL DEF: wybra¢ cykl 267 FREZOWANIE GWINTU N
ZEWNETRZNEGO z A Q253
zadana $rednica gwintu: Q335 Q335

FREZOWANIEGWINTUZEWNETRZNEGO (267)
%@204

skok gwintu: Q239 <:::d A
Znak gwintu okresla gwint prawoskretny i lewoskretny:

e gwint prawoskretny: +
e gwint lewoskretny: — C
gtebokos¢ gwintu: odstep powierzchni przedmiotu — konca gwintu: Q201

liczba zwojow dla wykonania wtérnego: Q355

posuw pozycjonowania wstepnego: Q253 i

rodzaj frezowania: Q351 Q239

e wspotbiezne: +1 N
@ =2

® przeciwbiezne: -1

Q201

(—

— N
Y %<

Q203

Cykle dlawytwarzania

odwiertéwigwintow

odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokos¢ pogtebiania czotowo: Q358

przesuniecie pogtebiania czotowo: Q359
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203 Y‘
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
posuw pogtebiania: Q254
posuw frezowania: Q207

f
" Q335




Kieszenie, czopyirowki

wpustowe

Kleszenle, CzZopyl rowki wpustowe
FREZOWANIE KIESZENI (4)
( Cykl ten wymaga freza z zgbem przednim tngcym przez srodek
. (DIN 844) lub wiercenia wstepnego na $rodku kieszeni! ; (D)
Frez rozpoczyna z dodatniego kierunku osi dtuzszej strony i w Z ‘
przypadku kwadratowych kieszeni, w dodatnim kierunku Y.
pozycjonowanie wstepne przez srodek kieszeni z korekcjg promienia RO ! ®
CYCL DEF: wybra¢ cykl 4 FREZOWANIE KIESZENI —@;\ -
odstep bezpieczenstwa: @ 4 © ! X
gtebokosé frezowania: gtebokosé kieszeni: |
gtebokos$é dosuwu: © .
posuw przy dosunieciu w gtab |
1. dtugos¢ boku: dtugos¢ kieszeni, rownolegle do pierwszej osi /
gtéwnej ptaszczyzny obrobki: ©
2. dtugose boku: szerokosé kieszeni, znak liczby zawsze dodatni: €
posuw
obroét w kierunku ruchu wskazowek zegara: DR-
frezowanie wspotbiezne przy M3: DR+ Y A 80
frezowanie przeciwbiezne przy M3: DR-
promien zaokraglenia: promien dla narozy kieszeni
12 CYCL DEF 4.0 FREZOMAN E KI ESZENI
13 CYCL DEF 4.1 ODSTEP 2 55 7 DR+ N
14 CYCL DEF 4.2 G_EBOKOSC - 10 Cﬂ
15 CYCL DEF 4.3 DOSUW 4 F80 35 @f‘> Q
16 CYCL DEF 4.4 X80 ¢D
17 CYCL DEF 4.5 Y40 A DR- /
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ PROM EN 10 e
19 L Z+100 RO FMAX Mo R\
20 L X+60 Y+35 FMAX M3 _"@
21 L Z+2 FMAX MP9 LN 60 100




OBROBKAKIESZENINAGOTOWO (212)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 212 OBROBKA KIESZENI NA GOTOWO
odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokosc¢: odstep powierzchni przedmiotu — dna kieszeni: Q201
posuw wgtebny: Q206
gtebokos¢ dosuwu: Q202
posuw frezowania: Q207
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
Srodek 1. osi: Q216
Srodek 2. osi: Q217
1. dtugosé boku: Q218
2. dtugos¢ boku: Q219
promien naroza: Q220
naddatek 1. osi: Q221

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia na ptaszczyznie obrobki
automatycznie. Przy gtebokosci dosuwu wigkszej lub réwnej
gtebokosci narzedzie przemieszcza sie jednym chodem roboczym na
gtebokosc.

Q206
zi
Q200 Q204
Q203

Q202
Q201

-

X

i Q218
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Q217 =
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2\ !

T X

Q216 Q221
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OBROBKANAGOTOWO CZOPOW (213)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 213 OBROBKA NA GOTOWO CZOPOW
odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokos$¢: odstep powierzchni przedmiotu — podstawy czopu: Q201
posuw wgtebny: Q206
gtebokos$¢ dosuwu: Q202
posuw frezowania: Q207
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
Srodek 1. osi: Q216
$rodek 2. osi: Q217
1. dtugo$é boku: Q218
2. dtugosc¢ boku: Q219
promien naroza: Q220
naddatek 1. osi: Q221

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia na ptaszczyznie obrobki
automatycznie. Przy gtebokosci dosuwu wiekszej lub rownej
gtebokosci narzedzie przemieszcza sie jednym chodem roboczym na
gtebokosc.

@0206
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KIESZEN OKRAGLA (5)

Cykl ten wymaga freza z tngcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844) lub wiercenia wstepnego na $rodku kieszeni!

pozycjonowanie wstepne przez srodek kieszeni z korekcjg
promienia RO

CYCL DEF: wybra¢ cykl 5

odstep bezpieczenstwa: @

gtebokosc¢ frezowania: gtebokose kieszeni:
gtebokos¢ dosuwu: ©

posuw dosuwu w gtgb

promien okregu R: promien kieszeni okraggtej
posuw
obrot w kierunku ruchu wskazowek zegara: DR—

frezowanie wspoétbiezne przy M3: DR+
frezowanie przeciwbiezne przy M3: DR-

17
18
19
20
21
22
23
24
25

CYCL DEF 5.
CYyCL DEF 5.
CYyCL DEF 5.
CYyCL DEF 5.
CYyCL DEF 5.
CYyCL DEF 5.
L Z+100 RO

Kl ESZEN OKRAGLA
CDSTEP 2
GLEBOKOSC -12
DOSUW 6 F80
PROM EN 35

F100 DR+

FMAX Mo

aghrWNELO

L X+60 Y+50 FMAX M3

L Z+2 FMAX

MB9
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OBROBKANAGOTOWO KIESZENIOKRAGLEJ (214)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 214 OBROBKA NA GOTOWO KIESZENI
OKRAGLEJ

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: odstep powierzchni przedmiotu — dna kieszeni: Q201

posuw wgtebny: Q206

gteboko$¢ dosuwu: Q202

posuw frezowania: Q207

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

$rodek 1. osi: Q216

srodek 2. osi: Q217

Srednica pétwyrobu: Q222

Srednica czesci gotowej: Q223

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi na ptaszczyznie obrobki
automatycznie. Przy gtebokosci dosuwu wiekszej lub rownej
gtebokosci narzedzie przemieszcza sie jednym chodem roboczym na
gtebokosc.

~ ‘ @Q206

Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
'
X
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Q217
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OBROBKANAGOTOWO CZOPUOKRAGLEGO (215)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 215 OBROBKA NA GOTOWO CZOPU
OKRAGLEGO

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: odstep powierzchni przedmiotu — podstawy czopu: Q201

posuw wgtebny: Q206

gtebokos¢ dosuwu: Q202

posuw frezowania: Q207

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

$rodek 1. osi: Q216

Srodek 2. osi: Q217

Srednica potwyrobu: Q222

$rednica czesci gotowej: Q223

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na ptaszczyznie obrobki
automatycznie. Przy gtebokosci dosuwu wigkszej lub réwnej
gtebokosci narzedzie przemieszcza sie jednym chodem roboczym na
gtebokosc.

@0206

zA
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
A
X
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Q217
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FREZOWANIEROWKOW (3)

¢ Cyklwymaga freza z tngcym przez srodek zebem czotowym
. (DIN 844) lub wiercenia wstepnego w punkcie startu!
e Srednica freza nie moze by¢ wieksza niz szerokos$¢ rowka i
nie mniejsza od potowy szerokosci rowka!

Kieszenie, czopyirowki

wpustowe

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

62 21

pozycjonowanie wstepne na srodku rowka i z przesunigeciem o
promien narzedzia do rowka z korekcjg promienia RO

CYCL DEF: wybrac¢ cykl 3FREZOWANIE ROWKOW

odstep bezpieczenstwa: @

gtebokos¢ frezowania: gtebokos$é rowka:

gtebokos¢ dosuwu: ©

posuw wgtebny: predkos¢ przemieszczenia przy przecinaniu
1. dtugos$¢ boku: dtugosé rowka: ©

Okresli¢ pierwszy kierunek skrawania przez znak liczby

2. dtugos¢ boku: szerokosé rowka: €

posuw (dla frezowania)

TOCL
TOCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF 1 L+0 R+6
CALL 1 Z S1500

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

L Zz+100 RO
L X+16 Y+25 RO FMAX M3

L Z+2 MB9

W0 wwwww
OO WNEO

FRECZOMANI E RONVKOW
CDSTEP 2

GLEBOKOSC - 15
DOSUW 5 F80

X50

Y15

F120

FVAX M6

zA
L ®
YA
25 —@‘»’__ ):9
i
o\ '
T 50 X
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ROWEKRUCHEMWAHADLOWYM (210)

Srednica freza nie moze by¢ wigksza niz szeroko$¢ rowka i
. nie mniejsza niz jedna trzecia szerokosci rowka!

CYCL DEF: wybra¢ cykl 210 ROWEK RUCHEM WAHADLOWYM

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos$¢: odstep powierzchni przedmiotu — dna rowka: Q201

posuw frezowania: Q207

gtebokos¢ dosuwu: Q202

zakres obrobki (0/1/2):0brébka zgrubna i wykanczajaca, tylko
obrobka wykanczajgca: Q215

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

Srodek 1. osi: Q216

srodek 2. osi: Q217

1. dtugos¢ boku: Q218

2. dtugos¢ boku: Q219

kat obrotu, o ktéry caty rowek zostaje obrocony: Q224

dosuw przy obrébce na gotowo: Q338

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si narzedzi i na ptaszczyzniie obrobki
automatycznie. Przy obrobce zgrubnej narzedzie zagtebia sie ruchem
wahadtowym w materiat od jednego konca do drugiego konca rowka.
Wiercenie wstepne nie jest dlatego tez konieczne.
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Kieszenie, czopyirowki
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OKRAGLYROWEK (211)

Srednica freza nie moze by¢ wieksza niz szeroko$¢ rowka i
. nie mniejsza niz jedna trzecia szerokosci rowka!

CYCL DEF: cykl 211 OKRAGLY ROWEK wybrac¢

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: odstep powierzchni przedmiotu — dno rowka: Q201

posuw frezowania: Q207

gtebokos¢ dosuwu: Q202

zakres obrobki (0/1/2): obrobka zgrubna i wykanczajgca, tylko
obrébka lub tylko wykanczajgca: Q215

wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

Srodek 1. osi: Q216

Ssrodek 2. osi: Q217

Srednica wycinka kota: Q244

2. dtugos¢ boku: Q219

kat startu rowka: Q245

kat rozwarcia rowka: Q248

dosuw przy obrobce wykanczajgcej: Q338

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na ptaszczyznie obrobki
automatycznie. Przy obrébce zgrubnej narzgdzie pogtegbia sie ruchem
HELIX wahadtowym od jednego do drugiego konca rowka w materiat.
Wiercenie wstepne nie jest dlatego tez konieczne.
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Wzory punktowe

Wzory punktowe na okregu (220)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 220 WZORY PUNKTOWE NA OKREGU
Srodek 1. osi: Q216
Srodek 2. osi: Q217
Srednica wycinka kota: Q244
kat startu: Q245
kat koncowy: Q246
krok kata: Q247
liczba zabiegdw obrébkowych: Q241
odstep bezpieczenstwa: Q200
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
przejazd na bezpieczng wysokos¢: Q301

e

e Cykl220 WZORY PUNKTOWE NA OKREGU dziata od jego
definiciji!

e Cykl 220 wywotuje automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl

obrobki!

e Z cyklem 220 mozna kombinowac¢nastepujgce cykle:
1, 2,3, 4,5, 17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207,
208, 209, 212, 213, 214, 215, 262, 263, 264, 265, 267

e Odstep bezpieczenstwa, wspotrz. powierzchni przedmiotu i

2. odstep bezpieczenstwa dziatajg zawsze z cyklu 220!

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na ptaszczyznie obrobki
automatycznie.
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Wzorypunktowe

WZORY PUNKTOWE NALINIACH (221)
CYCL DEF: wybra¢ cykl 221 WZORY PUNKTOWE NA LINIACH
punkt startu 1. osi: Q225
punkt startu 2. osi: Q226 Z A
odstep 1. osi: Q237
odstep 2. osi: Q238
liczba szpalt: Q242 Q200 Q204
liczba wierszy: Q243 Q203
potozenie przy obrocie: Q224
odstep bezpieczenstwa: Q200
wspotrz. powierzchni przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
przejazd na bezpieczng wysokos$¢: Q301
-
@} e Cykl 221 WZORY PUNKTOWE NA LINIACH dziata od swojej X
definicji!
e Cykl 221 wywotuje automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl
obrobki! YA
¢ Przy pomocy cyklu 221 mozna kombinowa¢ nastepujace cykle:
1,2, 3, 4,5, 17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, Q@3
208, 209, 212, 213, 214, 215, 262, 263, 264, 265, 267 e Q238
e Odstep bezpieczenstwa, wspotrz. powierzchni przedmiotu i
i iatai ]
2. bezpieczny odstep dziatajg zawsze z cyklu 221! ,@ s a e )
TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na ptaszczyznie obrobki @/@/ Q282 @
automatycznie. Q\\\’ O
/@/@/ \0224
Q226 &y
N
Q225




SL-cykle

Informacje ogéine
SL-cykle sg wowczas przydatne, kiedy kontur sktada sie z kilku
konturéw czesciowych (maksymalnie 12 wysepek lub kieszeni).

Kontury czesciowe sg definiowane w podprogramach.

W przypadku konturow czesciowych nalezy uwzglednic:

® Przy kieszeni kontur przebiega wewnatrz, w przypadku
wysepki zewnatrz!

® Przemieszczenia dosuwu i odsuwu a takze dosuwy w 0Si
narzedi nie mogg by¢ programowane!

e W cyklu 14 KONTUR przedstawione kontury czesciowe
muszg dawac kazdorazowo zamkniete kontury!

e Pamie¢ dla jednego SL-cyklu jest ograniczona. To znaczy w
jednym cyklu SL moze by¢ zaprogramowanych ok. 1024
wierszy prostych.

@ Kontur dla cyklu 25 LINIA KONTURU nie moze by¢ konturem
zamknietym!

@ Przed przebiegiem programu prosze przeprowadzi¢ symulacje
graficzng. Pokazuje ona, czy kontury wtasciwie zdefiniowano!

SL-cykle
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KONTUR (14)

W cyklu 14 KONTUR zostajg przedstawione podprogramy, ktore
zostang zebrane w jeden zamkniety kontur .

CYCL DEF: wybrac¢ cykl 14 KONTUR
numery znacznikow (label) dla konturu: przedstawi¢ LABEL-
numery podprogramow, ktore zebrane sg w jeden zamkniety

kontur.

Rﬂ_ﬂ? Cykl 14 KONTUR dziata od swojej definiciji!

4 CYCL DEF 14.0 KONTUR
5 CYCL DEF 14.1 ZNACZN K KONTURU 1/2/3

36 L Z+200 RO FMAX M2
37 LBL1

38 L X+0 Y+10 RR

39 L X+20 Y+10

40 CC X+50 Y+50

45 LBLO
46 LBL2

58 LBLO

A ® i@ to kieszenie, © i O to wysepki




DANEKONTURU (20)

W cyklu 20 DANE KONTURU zostajg okresline informacje dotyczace Y ‘
obrobki dla cykli 21 do 24.

CYCL DEF: wybrac¢ cykl 20 DANE KONTURU

gtebokos¢ frezowania Q1:

odstep powierzchni przedmiotu — dna kieszeni; przyrostowo
natozenie toru wspotczynnik Q2:

Q2 x promien narzedzia daje boczny dosuw k

naddatek na obrébke wykanczajgca z boku Q3:

naddatek na obrobke wykanczajacg Scianek kieszeni/wysepek
naddatek na obrébke wykanczajgca dna Q4:

naddatek na obrébke wykanczajaca dla dna kieszeni

wspotrz. powierzchni przedmiotu Q5:

wspoétrzedna powierzchni przedmiotu w odniesieniu do aktualnego
punktu zerowego; absolutnie

Odstep bezpieczenstwa Q6:

odstep narzedzia — powierzchni przedmiotu; przyrostowo
bezpieczna wysokos¢ Q7:

wysokos¢, na ktorej nie moze doj$¢ do kolizji z obrabianym
przedmiotem; absolutnie

wewnetrzny promien zaokraglenia Q8:

promien zaokrgglenia toru punktu sSrodkowego narzedzia na narozach
wewnetrznych

kierunek obrotu? w kierunku ruchu wskazéwek zegara = -1 Q9:
e w kierunku ruchu wskazéwek zegara Q9= -1
e w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara Q9= +1

@7 Cykl 20 DANE KONTURU dziata od jego definicji!

R Q9=_+1 _/
N -
ks X
zA
Q6
71// %010 ﬂm &
Qs
-
X

SL-cykle

69



SL-cykle

70

WIERCENIEWSTEPNE (21)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 21 WIERCENIE WSTEPNE
gtebokos¢ dosuwu Q10; przyrostowo
posuw wgtebny Q11
rozwiertak numer Q13: numer narzedzia do rozwiercania

ROZWIERCANIE (22)
Rozwiercanie nastepuje rownolegle do konturu dla kazdej gtebokosci
dosuwu.

CYCL DEF: wybra¢ cykl 22 ROZWIERCANIE
gtebokos¢ dosuwu Q10; przyrostowo
posuw wgtebny Q11
posuw rozwiercania Q12
narzedzie rozwiercania zgrubnego numer Q18
posuw ruchu wahadtowego Q19

Y

©




OBROBKAWYKANCZAJACADNO (23)

Przewidziana do obrobki ptaszczyzna zostaje obrobiona na gotowo o
naddatek dla obrobki na gotowo dna, rownolegle do konturu.

CYCL DEF: wybra¢ cykl 23 OBROBKA NA GOTOWO DNA
posuw wgtebny Q11
posuw rozwiercania doktadnego Q12

OBROBKAWYKANCZAJACABOKU (24)
Obroébka wykanczajaca pojedynczych konturéw czesciowych.

CYCL DEF: wybra¢ cykl 24 OBROBKA WYKANCZAJACA BOKU
kierunek obrotu? kierunek ruchu wskazéwek zegara = -1 Q9:
e w kierunku ruchu wskazéwek zegara Q9=-1
e w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara Q9 = +1
gtebokos¢ dosuwu Q10; przyrostowo
posuw wgtebny Q11
posuw rozwiercania Q12
naddatek na obrobke wykanczajacg z boku Q14: naddatek dla
kilkakrotnej obrobki wykanczajgcej
e Suma Q14 + promien wykanczaka musi by¢ mniejsza niz
qI_ﬂ? suma Q3 (cykl 20) + promien rozwiertaka!
e Cykl 22 ROZWIERCANIE wywota¢ przed cyklem 24!

zA
@011 %
zA
@on
@ ~

Q10 :

Q12
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LINIAKONTURU (25)

Przy pomocy tego cyklu zostajg okreslone dane dla obrobki otwartego
konturu, zdefiniowane w podprogramie konturu.

CYCL DEF: wybrac cykl 25 LINIAKONTURU
gtebokosc¢ frezowania Q1; przyrostowo
naddatek na obrébke wykanczajacg z boku Q3: naddatek na obrobke
wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki
wspotrz. powierzchni przedmiotu Q5: wspoétrzedna powierzchni
przedmiotu; absolutnie
bezpieczna wysokos$¢ Q7: wysokos$c¢, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem; absolutnie
gtebokos$¢ dosuwu Q10; przyrostowo
posuw wgtebny Q11
posuw frezowania Q12
rodzaj frezowania? przeciwbiezne = -1 Q15
e frezowanie wspotbiezne: Q15=+1
¢ frezowanie przeciwbiezne: Q15=-1
e ruchem wahadtowym, przy kilku dosuwach: Q15=0

SL-cykle

RH_ﬂ? e Cykl 14 KONTUR moze zawierac tylko jeden label-numer!
e Podprogram moze zawiera¢ ok. 1024 odcinkéw proste;j!
e Po wywotaniu cyklu nie programowac wymiaréw
tancuchowych, niebezpieczenstwo kolizji.
¢ Po wywofaniu cyklu najechac zdefiniowang, absolutng
pozycje.
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POWIERZCHNIABOCZNACYLINDRA (27)

0 Cykl wymaga freza z tngcym przez srodek zebem czotowym
. (DIN 844)!

Przy pomocy cyklu 27 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA mozna
zdefiniowany uprzednio na rozwinigciu powierzchni bocznej kontur
przenies¢ na ostone cylindra.
zdefiniowac¢ kontur w podprogramie i poprzez cykl 14 KONTUR okresli¢
CYCL DEF: wybra¢ cykl 27 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA
gtebokos¢ frezowania Q1
naddatek na obrébke wykanczajgca z boku Q3: naddatek na
wykanczanie (Q3>0 lub Q3<0 zapisac)
odstep bezpieczenstwa Q6: odstep pomigdzy narzedziem i
powierzchnig obrabianego przedmiotu
gtebokos¢ dosuwu Q10
posuw wgtebny Q11
posuw frezowania Q12
promien cylindra Q16: promien cylindra
rodzaj wymiarowania? stopnie=0 mm/cale=1 Q17: wspoétrzedne w
podprogramie w stopniach lub mm

e Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez producenta
dla cyklu POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA!

® Przedmiot musi zosta¢ zamocowany centrycznie!
@ ¢ O$ narzedzi musi leze¢ prostopadle do osi stotu
obrotowego!
e Cykl 14 KONTUR moze zawiera¢ tylko jeden label-numer!
e Podprogram moze zawiera¢ ok.1024 odcinkéw prostej!

W Rozwiniecie powierzchni bocznej

zA
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POWIERZCHNIABOCZNACYLINDRA (28)

0 Cykl wymaga freza z thgcym przez srodek zebem czotowym
. (DIN 844)!

Przy pomocy cyklu 28 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA mozna
zdefiniowany uprzednio na rozwinieciu powierzchni bocznej rowek
bez znieksztatcen scianek bocznych przenie$¢ na ostone cylindra.

zdefiniowac kontur w podprogramie i poprzez cykl 14 KONTUR okresli¢
CYCL DEF: wybra¢ cykl 28 POWIERZCHNI BOCZNA CYLINDRA
gtebokos$¢ frezowania Q1
naddatek na wykanczanie z boku Q3: naddatek na wykanczanie
(Q3>01ub Q3<0 zapisac)
odstep bezpieczenstwa Q6: odstep pomiedzy narzedziem i
powierzchnig obrabianego przedmiotu
gtebokos¢ dosuwu Q10
posuw wgtebny Q11
posuw frezowania Q12
promien cylindra Q16: promienn danego cylindra
rodzaj wymiarowania? stopnie=0 mm/cale=1 Q17: wspdtrzedne w
podprogramie w stopniach lub mm
szeroko$¢é rowka Q20

% e Maszyna i TNC musza zosta¢ przygotowane przez
producenta dla cyklu POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA!

® Przedmiot musi by¢ zamocowany centrycznie!
@5 ¢ O$ narzedzia musi leze¢ prostopadle do osi stotu
obrotowego!
e Cykl 14 KONTUR moze zawierac tylko jeden label-numer!
e Podprogram moze zawiera¢ ok. 1024 odcinkoéw proste;j!

‘¥ Rozwiniecie powierzchni bocznej
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Cykle dlawierszowania

ODPRACOWYWANIEDANYCH 3D (30)

( Cykl wymaga freza z tngcym przez Srodek zebem czotowym
. (DIN 844)!

CYCL DEF: wybra¢ cykl 30 ODPRACOWYWANIE DANYCH 3D
PGM-nazwa Dane digitalizacji (przeksztatcanie na forme cyfrowa)
MIN-punkt zakres
MAX-punkt zakres
odstep bezpieczenstwa: @
gtebokos¢ dosuwu: ©
posuw wgtebny: ©
poSsuw:

funkcja dodatkowa M

7 CYCL DEF 30. 0 ODPRACOMANI E DANYCH 3D
8 CYCL DEF 30.1 PGVDI G T.: DATNEGA

9 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-35

10 CYCL DEF 30.3 X+250 Y+125 Z+15

11 CYCL DEF 30.4 ODST 2

12 CYCL DEF 30.5 DOSUW 5 F125

13 CYCL DEF 30.6 F350

@@
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Cykle dlawierszowania
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WIERSZOWANIE (230)

( TNC pozycjonuje narzedzie — wychodzac z aktualnej pozyciji

. — najpierw na pftaszczyznie obrobki i nastepnie w osi narzedzi
do punktu startu. Tak wypozycjonowac narzedzie, aby nie
doszto do kolizji z obrabianym przedmiotem lub
mocowadtem!

CYCL DEF: wybra¢ cykl 230 WIERSZOWANIE
punkt startu 1. osi: Q225
punkt startu 2. osi: Q226
punkt startu 3. osi: Q227
1. dtugos¢ boku: Q218
2. dtugosc¢ boku: Q219
liczba przejs¢: Q240
posuw wgtebny: Q206
posuw frezowania: Q207
posuw poprzecznie: Q209
odstep bezpieczenstwa: Q200

Cykle dlawierszowania
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POWIERZCHNIAREGULACJI (231)

' TNC pozcyjonuje narzedzie — wychodzac z aktualnej pozycji — Z A

. najpierw na ptaszczyznie obrobki i nastepnie w osi narzedzia
w punkcie startu (punkt 1). Tak wypozycjonowa¢ wstepnie
narzedzie, aby nie doszto do koliziji z obrabianym

przedmiotem lub mocowadtem! @
Q236
CYCL DEF: wybra¢ cykl 231 POWIERZCHNIA REGULACJI @
punkt startu 1. osi: Q225 gggg @)

punkt startu 2. osi: Q226

punkt startu 3. osi: Q227 e @) W
2. punkt 1. osi: Q228 R\

. punkt 2. osi: Q229

-punﬁ?- osi: 8;2(1) Q228 Q231 Q234 Q225
. pun . OSi:

-
X

Cykle dlawierszowania

. punkt 2. osi: Q232

. punkt 3. osi: Q233
. punkt 1. osi: Q234 YA
. punkt 2. osi: Q235
. punkt 3. osi: Q236
liczba przejs¢: Q240
posuw frezowania: Q207

ABhAhbhoOwwmNDN

Q235
Q232

Q229
Q226




Cykle dlaprzeliczania
wspotrzednych
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Cykle dlaprzeliczaniawspoétrzednych

Przy pomocy cykli dla przeliczania wspotrzednych mozna kontury

® przesungct cykl 7 PUNKT ZEROWY

e odbija¢ symetr. cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE
e obracac (naptaszczyznie) cykl 10 OBROT

e wychyli¢ zptaszczyzny cykl 19 PLASZCZ. OBROBKI

® zmniejszac¢/powigkszacC cykl 11 WSPL.WYMIAROWY

cykl 26 WSPL.WYM. SPEC.OSI

Cykle dla przeliczania wsp&trzednych tak dtugo dziatajg po ich definiciji,
az zostang wycofane lub na nowo zdefiniowane.

Pierwotny kontur powinien zosta¢ okreslony w podprogramie.
Zapisywane wartosci mogg by¢ podawane absolutnie jak i
przyrostowo.

PRZESUNIECIEPUNKTU ZEROWEGO (7)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 7 PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO
zapisa¢ wspotrzedne nowego punktu zerowego lub numer punktu
zerowego z tabeli punktéw zerowych

Wycofanie przesunigcia punktu zerowego: ponowna definicja cyklu z
wartosciami zapisu 0

9 CALL LBL1 wywotanie podprogramu obrobki
10 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY

11 CYCL DEF 7.1 X+60

12 CYCL DEF 7.2 Y+40

13 CALL LBL1 wywotanie podprogramu obrobki

Przeprowadzi¢ przesuniecie punktu zerowego przed innymi
przeliczaniami wspo6trzednych!

Y
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WYZNACZENIEPUNKTU ODNIESIENIA (247)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 247 WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA
numer dla punktu odniesienia: zapisa¢ numer z aktywnej tabeli
punktow zerowych, w ktorej znajdujg sie REF-wspotrzedne
wyznaczanego punktu odniesienia

Wycofanie
Ostatnio wyznaczony w trybie pracy Manualnie punkt odniesienia
aktywujemy ponownie poprzez wprowadzenie funkcji dodatkowej M104.

@7 * Aktywowac zgdang tabele punktow, takze za pomocg wiersza
NC SEL TABLE.

e TNC wyznacza punkt odniesienia tylko w osiach, aktywnych w
tabeli punktow zerowych.

e Cykl 247 interpretuje zapamigtane w tabeli punktow
zerowych wartosci zawsze jako wspotrzedne, odnoszace sie
do punktu zerowego maszyny. Parametr maszynowy 7475
nie ma na to wptywu.

40
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Cykle dlaprzeliczania
wspotrzednych
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ODBICIELUSTRZANE (8)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE
zapisac¢ odbitg 0$: Xlub Y albo XiY

ODBICIE LUSTRZANE wycofa¢: ponowna definicja cyklu z
wprowadzeniem NO ENT

15
16
17
18
19
20
21

&

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL1

DEF 7.0 PUNKT ZEROW
DEF 7.1 X+60

DEF 7.2 Y+40

DEF 8.0 ODB. LUSTRZ.
DEF 8.1 Y

LBL1

¢ O$ narzedzi nie moze zostac¢ odbita!
¢ Cykl dokonuje zawsze odbicia lustrzanego konturu
oryginalnego (tu w przyktadzie zawarte w podprogramie

LBL1)!

40
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OBROT (10)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 10 OBROT
zapisac kat obrotu:
e zakres wprowadzenia —360° do +360°
* 0$ bazowa dla kata obrotu

Ptaszczyznarobocza Os$bazowai 0°-kierunek

X/Y X
Y/Z Y
Z/X z

OBROT wycofa¢: ponowna definicja cyklu z kgtem obrotu O

12 CALL LBL1

13 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 OBROT

17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL1

40
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Cykle dlaprzeliczania
wspotrzednych



Cykle dlaprzeliczania
wspotrzednych
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PLASZCZYZNAOBROBKI(19)

Cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI wspomaga prace z gtowicami
pochylnymii/lub stotami pochylnymi.

wywotac narzedzie
przemiescic¢ narzedzie w osi narzedzi (unika si€ kolizji)
w razie konieczno$ci osie obrotu z L-wierszem na zgdany kat
pozycjonowaé
CYCL DEF: cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI
kgt pochylenia odpowiedniej osi lub kat przestrzenny zapisac
w razie koniecznosci posuw osi obrotu przy automatycznym
pozycjonowaniu zapisac
w razie potrzeby zapisac odstep bezpieczenstwa
aktywowac korekcje: przemiesci¢ wszystkie osie
zaprogramowac obrobke, jakby ptaszczyzna nie byta nachylona

Wycofanie cyklu PLASZCZYZNE OBROBKI pochyli¢:
Ponowna definicja cyklu z kgtem nachylenia O.

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez producenta dla
nachylenia PLASZCZYZNY OBROBKI!

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5 L Z+350 RO FMAX

6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 PLASZCZ. OBROBKI

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ABST 50
9 L Z+200 RO F1000

10 L X-50 Y-50 RO




WSPOLCZYNNIKWYMIAROWY (11)
YA v A

CYCL DEF: wybrac¢ cykl 11 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY

wspotczynnik wymiarowy SCL (angl: scale = podziatka) zapisac:
e zakres wprowadzenia 0,000001 do 99,999999:
zmnigjszy¢ ... SCL< 1 (22.5)

powigkszy¢ ... SCL > 1
40 @
WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY wycofac¢: ponowna definicja cykluz SCL1 30 N
(27)
11 CALL LBL1 AR
12 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROW
13 CYCL DEF 7.1 X+60 T a6 00

14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZ. WM AROWY

=

Cykle dlaprzeliczania
wspotrzednych

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1

WSPOLCZYNNIKWYMIAROWY dziata na ptaszczyznie obrobkilub w
trzech osiach gtéwnych (zaleznie od parametrumaszynowego 7410)!



WSPOLCZYNNIKWYMIAROWY SPECYFICZNY OSI (26)

CYCL DEF: wybrac cykl 26 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY
SPECYFICZNY OSI
0$ i wspotczynnik: osie wspotrzednych i wspotczynniki
specyficznego dla osi wydtuzenia lub speczania
wspotrzedne centrum: centrum wydfuzania lub speczania

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY SPECYFICZNY OSIl wycofa¢: ponowna
definicja cyklu ze wspotczynnikiem 1 dla zmienionych osi.

Osie wspotrzednych z pozycjami dla toréw kotowych nie mogag,
zostac wydtuzane lub speczane z r6znymi wspotczynnikami!

Cykle dlaprzeliczania
wspotrzednych

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 WSPOL. WM AROWY SPEC. Csl
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

84
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Cykle specijalne

CZAS ZWLOKI (9)
Przebieg programu zostaje na czas CZASU ZWLOKI zatrzymany.

CYCL DEF: wybra¢ cykl 9 CZAS ZWLOKI
zapisac¢ czas zwtoki w sekundach

48 CYCL DEF 9.0 CZAS ZW.CKI
49 CYCL DEF 9.1 CZAS ZW.. 0.5

PGMCALL (12)

CYCL DEF: wybra¢ cykl 12 PGM CALL
zapisa¢ nazwe wywotywanego programu

Rﬂ_ﬂ? Cykl 12 PGM CALL musi zosta¢ wywotany!
7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1 LOTI31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX MD9

Yo. o0 000000000O0OO0O0CO O O

. 7 s 0000 @
5 g
' o o
7 CYCL DEF 12.0 ° » 0 BEGIN PGM
PGM CALL o0 nor3i mm
o

8 CYCL DEF 12.1 io o
LOT31 of | |oi

o o 0
9 ... M99 5 ol
. < of !
' o o '
5 ol | |oi

o o !
' o/ “°—END PGM LOT31
5 ol o
R ) o 00O 0

lo0oooo0ooo0oo0oo00oo0oo000 00 g

Cykle specjalne
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Cykle specjanle
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ORIENTACJAwrzeciona

CYCL DEF: wybra¢ cykl 13 ORIENTACJA
wpisac kgt orientacji w odniesieniu do osi bazowej kata ptaszczyzny
roboczej:
e zakres wprowadzenia 0 do 360°
¢ dokfadnos¢ wprowadzenia 0,1°
wywotac cykl przy pomocy M19 lub M20

Maszyna i TNC muszg zosta¢ przygotowane przez producenta
dla ORIENTACJI wrzeciona!

12 CYCL DEF 13.0 ORI ENTACIA
13 CYCL DEF 13.1 KAT 90




TOLERANCJA (32)

Maszyna i TNC muszg, zostac¢ przygotowane przez
producenta dla szybkiego frezowania konturu!

@% Cykl 32 TOLERANCJA dziata od jego definiciji!

TNC wygtadza automatycznie kontur pomiedzy dowolnymi
(skorygowanymi lub nieskorygowanymi) elementami konturu. W ten
SposOb narzedzie przemieszcza sie nieprzerwanie na powierzchni
obrabianego przedmiotu. Jezeli to konieczne, TNC redukuje
automatycznie zaprogramowany posuw, tak iz program zostaje
odpracowywany zawsze "bez szarpnie¢” z najwigksza mozliwg,
szybkoscia.

Poprzez wygtadzanie powstaje powstaje odchylenie od konturu.
Wielkos$¢ tego odchylenia (WARTOSC TOLERANCJI) okreslona jest
przez producenta maszyn w parametrze maszynowym. Przy pomocy
cyklu 32 zmieniamy te nastawiong z gory warto$¢ (patrz rysunek po
prawej u gory).

CYCL DEF: wybra¢ cykl 32 TOLERANCJA
tolerancja T: dopuszczalne odchylenie konturu w mm
obrébka wykanczajgca/zgrubna: wybra¢ nastawienie filtra
0: frezowanie z wyzszg doktadnoscig konturu
1: frezowanie z wigekszym posuwem
tolerancja dla osi obrotu: dopuszczalne odchylenie potozenia osi
obrotu w stopniach przy aktywnym M128.

zA

>

Cykle specjalne
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Grafikaiwyswietlacze

statusu

88

Grafikaiwyswietlacze statusu

l:@ Patrz ,,Grafiki i wySwietlacze statusu”

Okreslenie obrabianego przedmiotuw oknie grafiki
Dialog dla BLK-FORM pojawia sie automatycznie, jesli zostanie otwarty

nowy program.

otworzy¢ nowy program lub w juz otwartym programie nacisng¢
softkey BLK FORM

0$ wrzeciona
MIN- i MAX-punkt

Nastepnie do wyboru grupa czesto koniecznych funkcji.

Grafikaprogramowania

@ Wybra¢ podziat ekranu monitora POGRAM+GRAFIKA!

Podczas zapisu programu TNC moze przedstawi¢ programowany
kontur przy pomocy dwuwymiarowej grafiki:

BRAF ICO
FUTOMAT.

a1

STRRT

STRRT

automatyczne rysowanie przy programowaniu
uruchomienie manualne grafiki

uruchamianie grafiki wierszami

Program wpr.

do pamieci i edycia

MR

- ...
-

ROZUIAZ,

POSVIRC.

STRET
POy, BLOH

i




Grafika testowaii grafika przebiegu programu

Wybra¢ podziat ekranu monitora GRAFIKA lub
PROGRAM+GRAFIKA!

W trybie pracy Test programu i w trybach pracy przebiegu programu
TNC moze symulowac graficznie obrobke.
Przez softkey mozna wybrac¢ nastepujgce perspektywy:

widok z gory

przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja

ANlm

Praca
recana

Test programu

38°h 6@°y —-i--i--

[2.]2]

=l

1l
N

Grafikaiwyswietlacze statusu
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Wyéwietlaczestatusu Uykonanie programu, automatycz. Test erograms
Wybra¢ podziat ekranu monitora PROGRAM+STATUS lub o pemin oy
POZYCJA+STATUS! o o it 2%
ﬁ W dolnej cze$ci ekranu monitora, w trybach pracy przebiegu * f'"l..ﬁ:"'.;' = — :
g programu, znajdujg sie informacje o 8L % v i T ®
% ® pozycjinarzedzia & L %o v-eo 210
.E ° pOSUWie 8 BT ¥eP0 ¥odd
‘0 e aktywnych funkcjach dodatkowych ==y il
; -9.978 Y +317.758 2 +279.128i '
'S 3 Poprzez softkeys mogg zostac dalsze informacje o statusie w oknie C +@.080 B +0.0808
X g ekranu monitora: ’. '
h RIZECT P
E E i f ; poLozente | Pouozenie | pouozmge | POLOZENIE | POLCTENIE | grameg
G4 estRo0 informacje o programie o roi| o | easome | oz | vevamzie | SRS
staTUS pozycje narzedzi
sTATS dane narzedzi
WERKIELG
S przeliczenia wspotrzednych
LERECHN.
STRTLS podprogramy,
EE powtdrzenia czesci programu
reRn. pomiar narzedzia
BPALP.
i aktywne funcje dodatkowe M

20



DIN/1SO-Programmierung

Programowanie przemieszczenianarzedzia przy
pomocywspotrzednych prostokatnych

GO0 pozycjonowanie z przesuwu szybkiego
GO1 interpolacjaliniowa
GO02 interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazowek zegara

GO03 interpolacja kotowa w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara

GO5 interpolacja kotowa bez danej o kierunku ruchu
GO06 interpolacja kotowa z tangencjalnym przejsciem konturu
GO7* rownolegty do osi wiersz pozycjonowania

Programowanie przemieszczenianarzedzia przy
pomocywspotrzednychbiegunowych

G10 interpolacja liniowa z przesuwu szybkiego
G11 interpolacjaliniowa

G12 interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek
zegara

G13 interpolacja kotowa w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazowek zegara

G15 interpolacja kotowa bez danej o kierunku ruchu

G16 interpolacja kotowa z tangencjalnym przejsciem
konturu

Cyklewiercenia

G83

G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G84

G206
G85

G207
G86

G209
G262
G263
G264
G265
G267

wiercenie gtebokie

wiercenie

rozwiercanie

wytaczanie

wiercenie uniwersalne

pogtebianie wsteczne

uniwersalne wiercenie gtebokie
frezowanie odwiertow

gwintowanie

gwintowanie NOWE

gwintowanie GS (regulowane wrzeciono)
gwintowanie GS (regulowane wrzeciono) NOWE
nacinanie gwintu

gwintowanie famanie wiora

frezowanie gwintu

frezowanie gwintow pogtebianych
frezowanie gwintu wierconych
Helix-frezowanie gwintu

frezowanie gwintu zewnetrznego

*)funkcjadziatawdanymwierszu programowym

Programowanie DIN/ISO
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Programowanie DIN/ISO
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Kieszeni, czopy i rowki

SL-cykle grupalll

G75 frezowanie kieszeni prostokgtnych, kierunek
obrobki w zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

G76 frezowanie kieszeni prostokatnych, kierunek
obroébki w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara

G212 obrobka kieszeni na gotowo

G213 obrobka czopu na gotowo

G77 frezowanie kieszeni okrggtych, kierunek obrobki w
kierunku ruchu wskazowek zegara

G78 frezowanie kieszeni okrggtych, kierunek obrébki w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara

G214 obrdbka kieszeni okrggtej na gotowo

G215 obrdbka czopu okrggtego na gotowo

G74 frezowanie rowkow

G210 rowek ruchem wahadtowym

G211 okragty rowek

Wzory punktowe

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

okreslenie podprogramoéw konturu

dane konturu

wiercenie wstepne

rozwiercanie

obrobka na gotowo dna

obrobka na gotowo boku

linia konturu

powierzchnia boczna cylindra

frezowanie rowkoéw na powierzchni bocznej cylindra

Wierszowanie

G60 odpracowywanie danych 3D
G230 wierszowanie
G231 powierzchnia regulacji

Cykle dla przeliczaniawspé6trzednych

G220 wzory punktowe na okregu
G221 wzory punktowe na liniach

SL-cykle grupall

G37  okreslenie podprograméw konturu

G56  wiercenie wstepne

G57 rozwiercanie

G58  frezowanie konturu w kierunku ruchu wskazéwek zegara
G59 frezowaniekonturu w kierunku przeciwnym do

kierunku ruchu wskazowek zegara

G53 przesuniecie punktu zerowego z tabeli punktow
zerowych
G54  bezposredni zapis przesuniecia punktu zerowego

G247 wyznaczanie punktu odniesienia (bazy)

G28 odbicie lustrzane konturow

G73 obracanie uktadu wspoétrzednych

G72  wspotczynnik wymiarowy; kontury zmniejszac/
powigkszac

G80 ptaszczyznaobrobki




Cykle specjalne

Cykle sondy pomiarowej

G04*
G36
G39
G79*

zwtoka czasowa

orientacja wrzeciona
zadeklarowanie programu do cyklu
wywotanie cyklu

Cykle sondy pomiarowej

G55~

G400*
G401*
G402*
G403*
G404*
G405*

pomiar wspotrzednych

obrot podstawowy 2 punkty

obroét podstawowy 2 odwierty

obroét podstawowy 2 czopy

obroét podstawowy przez stot obrotowy
wyznaczenie obrotu podstawowego

obrot podstawowy przez stot obrotowy, punkt
Srodkowy odwiertu

*)funkcja dziataw danymwierszu programowym

G410~
G411~
G412*
G413~
G414~
G415*
G416*
G417~
G418*
G420~
G421~
G422*
G423~
G424~
G425*
G426~
G427~
G430*
G431~
G440~
G480*
G481~
G482*
G483*

punkt odniesienia srodek kieszeni prostokgtnej
punkt odniesienia srodek czopu prostokgtnego
punkt odniesienia srodek odwiertu

punkt odniesienia $rodek czopu okragtego
punkt odniesienia naroze zewnatrz

punkt odniesienia naroze wewnatrz

punkt odniesienia srodek okregu odwiertow
punkt odniesienia 0$ sondy pomiarowej
punkt odniesienia srodek 4 odwiertow
pomiar kat

pomiar odwiert

pomiar czop okragty

pomiar kieszen prostokgtna

pomiar czop prostokatny

pomiar rowek wewnatrz

pomiar zebro zewnatrz

pomiar dowolnej wspotrzednej

pomiar okreg odwiertow

pomiar ptaszczyzna

kompensacja cieplna

TT kalibrowac

pomiar dtugosci narzedzia

pomiar promienia narzedzia

pomiar dtugosci i promienia narzedzia

Programowanie DIN/ISO
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Okreslenie ptaszczyznyobrobki

Danewymiarowe

G17 ptaszczyzna X/Y, o$ narzedzia Z
G18 ptaszczyzna Z/X, o$ narzedziaY
G19 ptaszczyznaY/Z, o$ narzedzia X
G20 czwarta 0$jako 0$ narzedzia

Fazka, zaokraglenie, najazd konturu/ odsuw

G90 dane wymiarowe absolutne
G91 dane wymiarowe przyrostowe (wymiar tancuchowy)

Okreslenie jednostki miary (poczatek programu)

G24* fazka o dtugoscifazkiR

G25* zaokrgglanie narozy z promieniem R

G26* najazd tangencjalnie konturu na okregu z promieniem R
G27* odsuw tangencjalnie od konturu na okregu z promieniem R

Definicjanarzedzia

G70 jednostka miarycale (inch)
G71 jednostka miary mm

Zdefiniowanie p6twyrobu dla grafiki

G99* definicja narzedzia o dtugosci Li promieniu Rw
programie

Korekcje promienianarzedzia

G30 okreslenie ptaszczyzny, wspotrzedne MIN-punktu

G31 dane wymiarowe (z G90, G91), wspotrzedne
MAX-punktu

Inne funkcje G

G40 bez korekcji promienia

G41 korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu

G42 korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu

G43 rownolegta do osi korekcja promienia, przedtuzenie
odcinka przemieszczenia

G44 rownolegta do osi korekcja promienia, skrocenie
odcinka przemieszczenia

G29 przejgc ostatnig pozycje jako biegun
G38 zatrzymac przebieg programu

G51* wywotac nastepny numer narzedzia (tylko przy
centralnej pamigci narzedzi)

G98* wyznaczyc¢ znacznik (label-numer)

*)funkcja dziatajgca w danymwierszu programowym



Funkcje Q-parametrow

DOO
DO1

D02

DO3

D04
DO5
D06
DO7

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

przyporzadkowac¢ bezposrednio warto$¢
utworzy¢ sume z dwoch wartosci i
przyporzgdkowac

utworzy¢ roznice z dwoch wartosci i
przyporzgdkowac

utworzy¢ iloczyn z dwoch wartosci i
przyporzgdkowac

utworzyc¢ iloraz z dwoch wartosci i przyporzgdkowac
obliczy¢ pierwiastek z liczby i przyporzadkowac
okresli¢ sinus kgta w stopniach i przyporzgdkowac

okresli¢ cosinus kgta w stopniach i
przyporzgdkowac

obliczy¢ pierwiastek z sumy kwadratow dwoch liczb i
przyporzadkowac (Pitagoras)

jeslirowny, to skok do podanego znacznika (label)

jesli nierowny, to skok do podanego znacznika (label)
jesliwiekszy, to skok do podanego znacznika (label)
jesli mniejszy, to skok do podanego znacznika (label)

kat z arctan z dwoch bokow lub sin i cos kata
okresli¢ i przyporzgdkowac

wydawanie tekstu na ekranie monitora

wydawanie tekstu lub tresci parametrow poprzez
interfejs danych

przekazanie wartosci liczbowych lub parametrow Q
do PLC

Programowanie DIN/ISO
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Adresy

PQUUZIrrFFXCTIITOTMTTMOO®> R

poczatek programu

o$ nachyleniao X

o$ nachyleniaoY

o$ obrotuo Z

definiowanie funkcji parametréw Q

tolerancja dla promienia zaokrggleniazM112

posuw w mm/min w wierszach pozycjonowania

czas zwitoki w sek przy G04

wspotczynnik wymiarowy przy G72

funkcje G (patrz lista funkcji G)

wspotrzedne biegunowe- kat

kat obrotu przy G73

X-wspoitrzedna punktu srodkowego okregu/bieguna
Y-wspoéirzedna punktu Srodkowego okregu/bieguna
Z-wspotrzedna punktu srodkowego okregu/bieguna
znacznik (numer label) wyznaczy¢ przy G98

skok do znacznika (numer label)

dtugos¢ narzedzia przy G99

funkcja dodatkowa

numer wiersza

parametry cykli w cyklach obrobki

wartosc¢ lub parametr Q przy definicjach parametrow Q
oznaczenie parametru (miejsca parametru)

*N< Xs<c-H--0nwonoxnxoxxn

wspotrzedne biegunowe-promien przy G10/G11/
G12/G13/G15/G16/

promien okregu przy G02/G03/G05
promien zaokrgglenia przy G25/G26/G27
dtugosc¢ fazki przy G24

promien narzedzia przy G99

predkos¢ obrotowa wrzeciona w obr/min
kat dla orientacji wrzeciona przy G36
numer narzedzia przy G99

wywotanie narzedzia

wywotac nastepne narzedzie przy G51

0s rownolegtfa do X

o$ rownolegtado Y

os$ rownolegta do Z

0$ X

osY

0sZ

znak dla konca wiersza




Instrukcje pomocniczne M

MO0
MO1
MO02

MO03
MO04
MO05
MO06

M08
M09
M13
M14
M30
M89

M90

M91

M92

M93

program STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo off
warunkowy STOP programu

program STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo off
skok powrotny do wierszal/w razie kon.
wykasowanie wskazania statusu

wtgczenie wrzeciona, ruch w prawo

wtgczenie wrzeciona, ruch w lewo

wrzeciono wytgczone

wymiana narzedzia/program STOP (zaleznie od
parametru maszynowego) wrzeciono STOP
chtodziwo wtgczone (on)

chtodziwo wytgczone (off)

wrzeciono on ruch w prawo/chtodziwo wtgczone
wrzeciono on ruch w lewo/ chtodziwo wtgczone
podobna funkcja jak M02

wolna instrukcja pomocnicza lub wywotanie cyklu,
dziata modalnie (zaleznie od parametru
maszynowego)

stata predkos$¢ torowa na narozach

(dziata tylko w trybie z op6znieniem)

w wierszu pozycjonowania: wspoétrzedne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny

w wierszu pozycjonowania: wspoétrzedne odnoszg,
sie do okreslonej przez producenta maszyn pozycji
zarezerwowana

M94

M95
M96

M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104
M105
M106
M107
M108
M109

M110

M111
M114

M115

zredukowanie wskazania osi obrotu na wartos$¢
ponizej 360 stopni

zarezerwowana

zarezerwowana

obrobka matych stopni konturu
koniec korekcji toru
wywotanie cyklu, dziata wierszami

automatyczna wymiana narzedzia po uptywie okresu
trwatosci

M101 wycofaé

posuw przy pogtebianiu zredukowac na
wspotczynnik F

ponownie aktywowac ostatnio wyznaczong baze
obrobka z drugim k -wspotczynnikiem

obrobka z pierwszym k-wspotczynnikiem

patrz podrecznik obstugi

M107 wycofaé

stata predkos¢ torowa ostrza narzedzia na danych
promieniach (zwiekszanie i redukowanie posuwu)

stata predkos$c¢ torowa ostrza narzedzia na danych
promieniach (tylko redukowanie posuwu)
M109/M110 wycofac

autom. korekcja geometrii maszyny przy pracy z
osiamipochylnymi

M114 wycofaé

Instrukcje pomocnicze M
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M116
M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129
M130

M134

M135

posuw osi pochyleniaw mm/min
M116 wycofaé

dofgczenie pozycjonowania kotkiem obrotowym
podczas przebiegu programu

obliczanie z wyprzedzeniem pozycji ze
skorygowanym promieniem LOOK AHEAD

bez uwzgledniania punktow przy odpracowywaniu
nie skorygowanych wierszy prostych
przemieszczenie osi obrotu po optymalnej drodze
M126 wycofaé

pozycje ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu osi
pochylenia zachowa¢ (TCPM)"

M128 wycofaé

w wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do
nie pochylonego uktadu wspo6trzednych

zatrzymanie doktadnoéciowe przy pozycjonowaniu z

osiami obrotu
M134 wycofaé

M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M200

M204

posuw F w milimetrach na jeden obrét wrzeciona
posuw Fw milimetrach na minute

wybor osi pochylenia dlaM114, M128 i cyklu
Nachylenie ptaszczyzny obrobki

odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia
anulowa¢ nadzorowanie sondy pomiarowej
wykasowanie modalnych informacji programowych
wykasowanie obrotu podstawowego
uwzglednienie kinematyki maszyny w pozycjach
RZECZ./ZAD. na koncu wiersza

M144 wycofaé

funkcje dodatkowe
dla laserowych maszyn tngcych
patrz podrecznik obstugi

") TCPM: Tool Center Point Management
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