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Elementy obstugi CNC PILOT

Elementy obstugi na ekranie

Klawisze numerowe

Klawisz Funkcja
—~ Przetacza rysunki pomocnicze pomiedzy
L) obrébkg zewnetrzng i wewnetrzng (tylko dla
programowania cykli)
Bez funkgji
J
D Softkeys: wybrac¢ funkcje na ekranie

Klawisz Blok funkcyjny
n n Klawisze numeryczne 0-9:
Zapis liczb
Obstuga menu
- Punkt dziesietny
/4 Prze%chani_e pomiedzy dodatnimi i ujemnymi
wartosciami

a E Przechodzi w menu softkey na lewo/na prawo

Klawisz Escape: anulowanie w dialogach i

ESC [
przejscie do przodu w menu

u Przechodzi w menu PLC do nastepnego
menu

Klawisz wstawiania: OK w dialogach i nowe
wiersze NC w edytorze

Klawisze tryboéw pracy

Usuwanie bloku: usuwa wybrany obszar

Backspace: usuniecie znaku po lewej stronie
kursora

CE-klawisz: usuwa komunikaty o btedach w
trybie pracy maszyny

Klawisz Funkcja
Tryby pracy maszyny:
Tryb manualny
Przebieg programu
Tryby pracy programowania
smart.Turn
DINplus
DIN/ISO

o Enter: potwierdzenie zapisu

IHE@B

Specjalne klawisze

Dane narzedzi i dane technologiczne

[E)
Organizacja:

Parametry
Organizacja plikow
Transfer

Diagnoza

Klawisz Funkcja
H Klawisz btedu: otwiera okno btedéw
Uruchamia zintegrowany kalkulator

Klawisz Info: pokazuje dodatkowe informacje
w edytorze parametrow

GOTO Funkcje specjalne, jak alternatywne zapisy
lub aktywowanie klawiszy alfanumerycznych

-

smart.Turn-klawisze
Klawisz Funkcja

Pulpit obstugi maszyny

Klawisz Funkcja

Przejscie do nastepnego formularza

Cykl Start

Do nastepnej / poprzedniej grupy

Cykl Stop

Klawisze nawigacyjne
Klawisz Funkcja

Posuw-stop

. . Kursor w goére / w dot

Kursor w lewo / w prawo

Strona ekranu/dialogu do tytu/do przodu

Do poczatku programu/listy lub konca

E programu/listy

T
(=1
m

Wrzeciono stop

U@GB@

. Wrzeciono On - M3/M4-kierunek

Wrzeciono "naciskac" - M3/M4-kierunek
Wrzeciono obraca sig tak dtugo, jak dtugo

naciskamy na klawisz.

Klawisze kierunkowe +X/-X
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CNC PILOT 640, software i funkcje

Niniejsza instrukcja opisuje funkcje, dostepne w CNC PILOT z
numerami software NC 688946-02 oraz 688947-02 .

Programowanie smart.Turn i DIN PLUS nie sg zawarte w niniejszej
instrukcji. Funkcje te sg opisane w instrukcji ,Programowanie
smart.Turn i DIN PLUS* (ID 685556-xx). Prosze zwrdcic¢ sie do firmy
HEIDENHAIN, dla uzyskania tej instrukgiji.

Producent maszyn dopasowuje uzyteczny zakres wydajnosci
sterowania do danej maszyny poprzez zmiane odpowiednich
parametrow. Dlatego tez opisane sg w tej instrukcji funkcje, ktére nie
znajdujg sie w dyspozycji na kazdej CNC PILOT .

CNC PILOT Funkgcje, ktére nie znajdujg sie do dyspozycji na kazdej
maszynie, to na przyktad:

Pozycjonowanie wrzeciona (M19) i napedzane narzedzie
Obrébka przy pomocy osi C lub osi Y

Prosze nawigzac¢ kontakt z producentem maszyn, aby zapozna¢ sie z
indywidualnym wspomaganiem sterowanej maszyny.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowania. Udziat w takiego rodzaju kursach jest szczegdlnie

polecany, aby méc intensywnie zapoznac sie z funkcjami CNC PILOT .

Przystosowany do wymogow MANUALplus 620 oraz CNC PILOT
640 firma HEIDENHAIN oferuje paket software DataPilot MP620 i
DataPilot CP 640 dla Personal Computer. Oprogramowanie
DataPilot przeznaczone jest do pracy w wyposazonym w maszyny
warsztacie, dla biur wzorcowych, dla przygotowywania obrébki i dla
celéw szkoleniowych. DataPilot stosowane jest na PC-tach z
systemem operacyjnym WINDOWS.

Przewidziane miejsce eksploataciji

CNC PILOT odpowiada klasie A zgodnie z europejskga normg EN
55022 i jest przewidziane do eksploatacji szczegdlnie w centrach
przemystowych.

Wskazowka dotyczgca przepiséw prawnych

Niniejszy produkt dysponuje Open Source Software. Dalsze
informacje znajdujg sie w sterowaniu pod

Tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/edycja
MOD-funkcja
Softkey LICENCJA WSKAZOWKI

HEIDENHAIN CNC PILOT 640



Nowe funkcje software 688945-02

W symulacji mozna dokonac odbicia lustrzanego oraz zachowa¢ w
pamigci aktualny opis konturu (pétwyrdb i czesé gotowa). W
smart.Turn mozna ponownie wstawi¢ te kontury (patrz strona 491)

W przypadku maszyn z przeciwwrzecionem mozna obecnie w menu
TSF wybrac¢ wrzeciono obrabianego przedmiotu (patrz strona 94)

Dla maszyn z przeciwwrzecionem mozna dokonac¢ przesuniecia
punktu zerowego dla przeciwwrzeciona (patrz Strona 94)

Dokumentacja uzytkownika dostepna jest takze w kontekstowym
systemie pomocy TURNguide (patrz Strona 64)

W trybie menedzera projekidéw mozna utworzy¢ foldery projektowe,
aby administrowa¢ centralnie przynaleznymi plikami (patrz
Strona 119)

Przy pomocy manualnego systemu zmiany mozna dokonywac
podczas przebiegu programu zmiany narzedzi, nie znajdujgcych sie
w glowicy rewolwerowej (patrz Strona 502)

W trybie pracy Nauczenie znajdujg sie do dyspozyciji takze cykle
grawerowania (patrz Strona 340)

Podczas kopiowania danych narzedziowych mozna wybraé oknie
dialogowym, ktére dane sg zachowywane lub fadowane (patrz
Strona 578)

Dla konwersowania funkcji G, M oraz numerdéw wrzeciona jak i
odbicia lustrzanego odcinkéw przemieszczenia i wymiaréw narzedzi
dostepna jest obecnie funkcja G30 (patrz instrukcja obstugi
smart.Turn oraz programowania DIN)

Dla przejecia przedmiotu przez drugie przesuwalne wrzeciono lub
dla docisniecia konika do przedmiotu dostepna jest funkcja G
"Przejazd na zderzenie" (G916) (patrz instrukcja obstugi smart.Turn
oraz programowanie DIN)

Przy pomocy funkcji G925 mozna definiowa¢ oraz monitorowac
maksymalng site docisku dla osi. Przy pomocy tej funkcji mozna na
przyktad wykorzystywac¢ przeciwwrzeciono jako mechatroniczny
konik (patrz instrukcja obstugi smart.Turn oraz programowanie DIN)

Dla unikniecia kolizji przy niekompletnie wykonanych operacjach
obcinania mozna obecnie przy pomocy funkcji G917 aktywowaé
kontrole obcinania przy uzyciu monitorowania btedu op6znienia
(patrz instrukcja obstugi smart.Turn oraz programowanie DIN)



Przy pomocy opcji Synchroniczny bieg wrzeciona G720 mozna
synchronizowac obroty dwdch lub wiecej wrzecion odnosnie kata, z
wpotczynnikiem przetozenia lub ze zdefiniowanym offsetem (patrz
instrukcja obstugi smart.Turn oraz programowanie DIN)

Dla frezowania zazebienia zewnetrznego oraz profiléw dostepny jest
w kombinacji z biegiem synchronicznym (G720) wrzeciona
gtéwnego i narzedziowego nowy cykl "frezowanie obwiedniowe"
(G808) (patrz instrukcja obstugi smart.Turn oraz programowanie
DIN)

Przy pomocy G924 funkcji mozna programowac obecnie
"modulowane obroty", aby unika¢ drgan rezonansowych (patrz
instrukcja obstugi smart.Turn oraz programowanie DIN)

HEIDENHAIN CNC PILOT 640



Nowe funkcje software 688945-03 und 688946-01

W trybie pracy Organizacja mozna zezwoli¢ na dostep do
sterowania z softkey ,Zewnetrzny dostep” lub go zablokowac¢ (patrz
takze , Tryb pracy organizacja” na stronie532)

Kalkulator jest aktywowalny teraz w kazdej aplikacji i pozostaje
aktywnym takze po zmianie trybu pracy. Warto$ci liczbowe mozna z
softkeys Aktualna warto$¢ pobraé i Warto$¢ przejaé¢ pobrac z
aktywnego pola zapisu lub przekaza¢ do aktywnego pola zapisu
(patrz takze ,Kalkulator” na stronie56)

Uktady pomiarowe nastolne mozna obecnie w menu ,Ustawienia
maszyny” kalibrowa¢ (patrz takze ,Kalibrowanie uktadu
impulsowego nastolnego” na stronie96)

Punkt zerowy przedmiotu mozna teraz takze wyznaczy¢ w kierunku
osi Z przy pomocy uktadu pomiarowego (patrz takze ,Nastawienie
maszyny” na stronie89)

W trybie nauczenia zostaty wprowadzone dla obrébki wykanczajgce;j
w cyklach toczenia poprzecznego naddatki potwyrobu Rl i RK (patrz
takze ,Toczenie poprzeczne radialnie na gotowo — rozszerzone” na
stronie241)

Na maszynach z osig B mozliwa jest obrobka wierceniem i
frezowaniem na lezgcych ukos$nie w przestrzeni ptaszczyznach.
Oprécz tego mozna bardziej elastycznie z osig B wykorzystywac
narzedzia przy obrdbce toczeniem (patrz instrukcja obstugi
smart.Turn i programowanie DIN).

W sterowaniu dostepnych jest obecnie wiele cykli uktadu
pomiarowego dla rozmaitych mozliwosci ich wykorzystania (patrz
instrukcja obstugi smart.Turn oraz programowanie DIN):

Kalibrowanie impulsowej sondy pomiarowe;j

Pomiar okregu, wycinka kota, kata oraz pozycji osi C
Kompensacja obciggania

Pomiar jednopunktowy, dwupunktowy

Szukanie otworu lub czopu

Wyznaczenie punktu zerowego w osi Z lub C
Automatyczny pomiar narzedzi



Nowa funkcja TURN PLUS generuje na podstawie okreslonej z gory
kolejnosci obrébki automatycznie programy NC dla obrébki
toczeniem i frezowaniem (patrz instrukcja obstugi smart.Turn i
programowanie DIN).

Przy pomocy funkcji G940 mozliwe jest obliczanie dtugosci
narzedzia w potozeniu definicji osi B (patrz instrukcja obstugi
smart.Turn i programowanie DIN).

Dla zabiegdw obrébkowych, wymagajgcych zmiane zamocowania,
mozna z G44 zdefiniowa¢ punkt rozdzielajgcy na opisie konturu
(patrz instrukcja obstugi smart.Turn i programowanie DIN).

Przy pomocy funkcji G927 mozliwe jest przeliczanie dtugosci
narzedzia w potozeniu referencyjnym narzedzia (o$ B=0) (patrz
instrukcja obstugi smart.Turn i programowanie DIN).

Nacinania zdefiniowane z G22 mozna teraz obrabia¢ przy pomocy
nowego cyklu 870 toczenie poprzeczne ICP (patrz instrukcja obstugi
smart.Turn i programowanie DIN).

HEIDENHAIN CNC PILOT 640



Nowe funkcje software 68894x-02

W ICP zostata wprowadzona dodatkowa funkcja ,,Przesuniecie
punktu zerowego” (patrz takze ,Przesuniecie punktu zerowego” na
stronie383)

W konturach ICP mozna obecnie poprzez formularz zapisu danych
oblicza¢ wymiary pasowania i gwinty wewnetrzne (patrz takze
,Pasowania i gwint wewnetrzny” na stronie378)

W ICP zostata wprowadzona dodatkowa funkcja ,Powielanie
linearne, kotowe oraz odbicie lustrzane” (patrz takze ,Wycinek
konturu powiela¢ liniowo” na stronie383)

Czas systemowy moze zosta¢ ustawiony teraz w formularzu zapisu
danych (patrz takze ,Wyswietlanie czasu pracy” na stronie97)

Cykl obcinania G859 zostat rozszerzony o parametry K, SD oraz U
(patrz takze ,,Obcinanie” na stronie258)

Przy toczeniu poprzecznym ICP mozna obecnie definiowaé kat
najazdu i odjazdu (patrz takze ,|ICP-toczenie poprzeczne na gotowo
radialnie” na stronie249)

Z TURN PLUS mozna obecnie generowac takze programy dla
obrébki przeciwwrzecionem a takze dla obrobki multinarzedziami
(patrz instrukcja obstugi smart.Turn a takze Programowanie DIN)

W funkcji G797 Frezowanie powierzchni mozna teraz
wyselekcjonowac takze kontur frezowania (patrz instrukcja obstugi
smart.Turn oraz Programowanie DIN)

Funkcja G720 zostata rozszerzona o parametr Y (patrz instrukcja
obstugi smart.Turn oraz Programowanie DIN)

Funkcja G860 zostata rozszerzona o parametry O oraz U (patrz
instrukcja obstugi smart.Turn oraz Programowanie DIN)
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O niniejszej instrukciji

Ponizej znajduje sie lista uzywanych w tej instrukcji symboli
wskazowek

Ten symbol wskazuje, iz w przypadku opisanej funkgiji
O nalezy uwzglednia¢ szczegdlne wskazowki.

Ten symbol wskazuje, iz przy uzywaniu opisanej funkcji
@ moze powstaé jedno lub kilka nastepujgcych zagrozen:
niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu
niebezpieczenstwo dla mocowadta
niebezpieczenstwo dla narzedzia
niebezpieczenstwo dla maszyny

niebezpieczenstwo dla operatora

Ten symbol pokazuje, iz opisana funkcja musi zosta¢
@ dostosowana przez producenta maszyn. Opisana funkcja

moze w zwigzku z tym dziata¢ réznie, w zaleznosci od
maszyny.

Ten symbol wskazuje, iz szczegbtowy opis funkcji znajduje
sue w innej instrukcji obstugi.

Wymagane s3g zmiany lub stwierdzono btad?
Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze

pomoc nam przy tym i komunikowac sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym adresem mailowym: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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1.1 Sterowanie CNC PILOT

1.1 Sterowanie CNC PILOT

CNC PILOT jest przeznaczone dla tokarek CNC. Przeznaczona jest
ona dla tokarek poziomych jak i pionowych. CNC PILOT wspomaga
maszyny z gtowicg rewolwerowg dla narzedzi, przy czym suport
narzedziowy moze zosta¢ umiejscowiony na tokarkach poziomych
przed lub za srodkiem toczenia.

CNC PILOT wspomaga tokarki z wrzecionem gtownym, jednymi
saniami (osie X i Z), z osig C lub pozycjonowalnym wrzecionem i
napedzanym narzedziem jak i maszyny z osig Y.

Niezaleznie od tego, czy dokonuje sie obrébki prostych przedmiotéw,
czy tez skomplikowanych czesci, przy pomocy CNC PILOT mozna
wykorzystywac¢ zalety graficznego zapisu konturu i komfortowego
programowania ze smart.Turn. A jesli wykorzystuje sie
programowanie zmiennych, steruje specjalnymi agregatami na
obrabiarce, uzywa sie utworzonych zewnetrznie programow, etc. - to
zaden problem, wéwczas przetgcza sie na DINplus. W tym trybie pracy
programowania mozna znalez¢ rozwigzanie dla zadan specjalnych.

Na sterowaniu MANUALplus wyjagtkowo uzytecznym jest wydajny tryb
nauczenia (teach-in). Uzywajgc tego trybu mozna przeprowadzaé
proste zabiegi obrobkowe, dodatkowg obrébke albo naprawy bez
zapisywania programu NC

CNC PILOT wspomaga operacje obrébkowe przy pomocy osi C w
programowaniu cykli, programowaniu smart.Turn oraz programowaniu
DIN. Zabiegi obrobkowe z osig Y CNC PILOT wspomaga poprzez
programowanie smart.Turn oraz programowanie DIN.
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1.2 Konfiguracja

W wersji standardowej sterowanie wyposazone jest osiami X i Z jak i
we wrzeciono gtéwne. Opcjonalnie mozna konfigurowa¢ 0$ C, 08 Y i
napedzane narzedzie.

Potozenie san
Producent maszyn konfiguruje CNC PILOT, tu dostepne sa
nastepujace mozliwosci:

Z- 08 poziomo z saniami narzedziowymi za $rodkiem toczenia

Z- 08 poziomo z saniami narzedziowymi przed srodkiem toczenia

Z- 0$ pionowo z saniami narzedziowymi z prawej od srodka
toczenia

Symbole menu, rysunki pomocnicze jak i przedstawienie graficzne w
ICP oraz symulacja uwzgledniajg potozenie san.

Prezentacje w niniejszej instrukcji obstugi zaktadaja funkcjonowanie
tokarki z suportem narzedziowym za srodkiem toczenia.

Uktady suportu narzedziowego

Jako suport narzedziowy CNC PILOT obstuguje gtowice rewolwerowg
Z n miejsc uchwytow.

OsC
Przy pomocy osi C dokonuje sie zabiegéw obrébkowych wiercenia i

frezowania na powierzchni czotowej a takze na powierzchni boczne;j.

Przy zastosowaniu osi C, jedna o$ interpoluje liniowo lub kotowo na
zadanej powierzchni obrébki z wrzecionem, podczas gdy trzecia 0$
interpoluje liniowo.

CNC PILOT wspomaga generowanie programu NC przy pomocy osi C
w:

w trybie Teach-in
smart.Turn - programowanie
DINplus - programowanie
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OsY

Przy pomocy osi Y dokonuje sie zabiegéw obrébkowych wiercenia i
frezowania na powierzchni czotowej a takze na powierzchni boczne;j.

Przy zastosowaniu osi Y dwie osie interpolujg liniowo lub kotowo na
zadanej ptaszczyznie obrébki, podczas gdy trzecia 0$ interpoluje
liniowo. W ten sposdb mozna wytwarza¢ na przyktad rowki wpustowe
lub kieszenie z rownymi powierzchniami dna i prostopadtymi
$ciankami bocznymi rowkow. Poprzez zadanie kgta wrzeciona

okreslamy potozenie konturu frezowania na obrabianym przedmiocie.

CNC PILOT wspomaga generowanie programu przy pomocy osi Y:

w trybie Teach-in
w programach smart.Turn
w programach DINplus
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Peina obrobka przedmiotu

Przy pomocy takich funkcji jak przekazywanie czesci synchronicznie
do kata przy obracajgcym sie wrzecionie, przejazd na zderzenie,
kontrolowane okrawanie i przeksztatcanie wspotrzednych zapewniona
jest zarébwno optymalna w czasie obrébka jak i proste programowanie
w przypadku petnej obrobki.

Sterowanie CNC PILOT wspomaga petng obrobke konturu dla
wszystkich standardowych konstrukcji maszyn.
Przyktady: tokarki z
obracajgcym sie urzgdzeniem odprowadzajgcym
przemieszczalnym przeciwwrzecionem
kilkoma wrzecionami i suportami narzedziowymi
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1.3 Wska

1.3 Wskazniki wydajnosci
produkcyjnej

Konfigurowanie

Wersja podstawowa osi X i Z, wrzeciono gtéwne
Pozycjonowalne wrzeciono i napedzane narzedzie

Os C i napedzane narzedzie

Os Y i napedzane narzedzie

Os$ B dla obrébki na nachlonej ptaszczyznie

Cyfrowe regulowanie doptywu pradu i predkosci obrotowe;j

Tryby pracy

Obstuga reczna
Reczne przemieszczenie san poprzez klawisze kierunkowe lub przy
pomocy elektronicznych kétek obrotowych.

Wspomagane graficznie zapis i odpracowywanie cykli Teach-inbez
zapisu do pamieci krokéw roboczych z bezposrednim przejéciem do
recznej obstugi maszyny.

Naprawianie gwintu (dopracowanie gwintu) przy wymocowanych i
ponownie zamocowywanych przedmiotach.

Teach-in
Tworzenie sekwenciji cykli Teach-in, przy czym kazdy cykl obrébki po
wprowadzeniu zostaje natychmiast odpracowany lub symulowany
graficznie a nastepnie zapisany do pamigci.
Przebieg programu
W trybie odpracowywania pojedynczymi wierszami lub w trybie
automatycznym

Programy DINplus

smart.Turn-programy

Teach-in-programy

Funkcje nastawiania
Wyznaczenie punktu zerowego obrabianego przedmiotu
Definiowanie punktu zmiany narzedzia
Definiowanie strefy ochronnej
Pomiar narzedzi poprzez dotyk, przy pomocy trzpieni pomiarowych
lub optyki pomiarowej
Programowanie
Teach-in-programowanie
Interakcyjne programowanie konturu (ICP)
smart.Turn - programowanie
Automatyczne generowanie programu z TURN PLUS
DINplus - programowanie
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Symulacja graficzna

Graficzna prezentacja przebiegu programéw smart.Turn lub
DINplus, jak i przedstawienie graficzne cyklu Teach-in lub Teach-in-
programu.

Symulacja trajektorii narzedzia w grafice kreskowej lub jako
przedstawienie Sciezki skrawania, szczegdlne oznaczenie drog
biegu szybkiego

Symulacja przemieszczenia (grafika wymazywania)

Widok na obrét lub czotowo albo prezentacja (rozwinietej)
powierzchni bocznej

Przedstawienie zapisanych konturéw
Funkcje przesuwania i lupy

Uktad narzedzia
Baza danych dla 250 narzedzi, opcjonalnie 999 narzedzi
Mozliwos$¢ opisania dla kazdego narzedzia

opcjonalnie wspomaganie multinarzedzi (narzedzia z kilkoma
punktami referencyjnymi lub kilkoma ostrzami)

Uktad rewolweru lub multifix

Baza danych technologii

Zapis danych skrawania jako wartosci proponowane w cyklu lub w
UNIT

9 kombinacje materiat obrabiany - materiat skrawajacy (144 wpisow)
opcjonalnie 62 kombinacje materiat obrabiany - materiat skrawajgcy
(992 wpisy)

Interpolacja

Prosta:w 2 osiach gtéwnych (max. + 100 m)

Okrag: w 2 osiach (promien max. 999 m)

Os C: interpolacja osi X i Z z osig C

Os$ Y: liniowa lub kotowa interpolacja dwoch osi na zadanej
ptaszczyznie. Odpowiednia trzecia 0o$ moze interpolowac
jednoczeénie liniowo.

G17: ptaszczyzna XY
G18: ptaszczyzna XZ
G19: ptaszczyzna YZ

Os B: obrébka wierceniem i frezowaniem na lezacej ukosnie w
przestrzeni ptaszczyznie
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ieczanie danych

1.4 Zabezp

1.4 Zabezpieczanie danych

Firma HEIDENHAIN poleca, wygenerowane programy i pliki
zabezpiecza¢ w PC w regularnych odstepach czasu.

W tym celu HEIDENHAIN oddaje do dyspozyc;ji funkcje backup w
software dla transmisji danych TNCremoNT. W koniecznym
przypadku prosze zwrdécic sie do producenta maszyn.

Nastepnie konieczny jest nosnik danych, na ktérej sg zabezpieczone
wszystkie specyficzne dla maszyny dane (PLC-program, parametry

maszyny itd.) Prosze w tym celu zwréci¢ sie do producenta maszyny.
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1.5 Objasnienia do uzywanych
pojec

Kursor: na listach lub przy wprowadzaniu danych zaznaczony jest
element listy, pole wprowadzenia lub znak. To "zaznaczenie"
nazywane jest kursorem. Wprowadzenie danych lub operacje takie
jak kopiowanie, usuwanie, wstawianie nowego elementu itd.
odnoszg sie do pozycji kursora.

Klawisze kursora: przy pomocy "klawiszy ze strzatkg" i "strona w
przod/ strona w tyt" przemieszczamy kursor.

Klawisze Page: klawisze "strona w przéd/ strona w tyt" nazywane
sg "klawiszami Page" (page = w j.angielskim strona).
Nawigowanie: w obrebie list lub obrebie pola wprowadzenia
przemieszczamy kursor, aby wybra¢ pozycje, ktérg chcemy
obejrzeé, zmieni¢, uzupetni¢ lub usung¢. Mowa jest wéwczas o
"nawigowaniu" po liscie.

Aktywne/ nieaktywne okna, funkcje, punkty menu: tylko jedno z
przedstawionych na ekranie okien jest aktywne. To znaczy,
wprowadzenie na klawiaturze dziata tylko w aktywnym oknie.
Aktywne okno posiada wyswietlony w danym kolorze wiersz
nagtowka. W nieaktywnych oknach wiersz tytutowy przedstawiany
jest "blado". Deaktywne klawisze funkcji lub menu zostajg rowniez
przedstawiane ,blado*.

Menu, klawisz menu: sterowanie CNC PILOT przedstawia funkcje/

grupy funkcyjne w polu 9-kowym. To pole zostaje nazywane "menu".
Kazdy pojedynczy symbol jest "klawiszem menu".

Edycja: zmiana, uzupetnianie i usuwanie parametréw, polecen itd.
w obrebie programéw, danych o narzedziach lub parametrow jest
oznaczane mianem "edytowania".

Wartos¢ default: jesli parametry cykli lub parametry polecen DIN sg
z gory zajete wartosciami, to méwi sie o wartosciach "default”. Te
wartosci obowigzuja, jesli parametry nie zostang wprowadzane.
Byte: pojemnos$¢ mediéw pamieci zostaje podawana w ,byte“ .
Poniewaz CNC PILOT wyposazone jest w wewnetrzng pamiecg,
dlatego tez dlugo$¢ programu zostaje podawana w bajtach.

Rozszerzenie: nazwa pliku sktada sie z wlasciwej ,nazwy*“ i
,rozszerzenia“. Nazwa i rozszerzenie rozdzielone sg przy pomocy ,,.

. Przy pomocy rozszerzenia zostaje podawany typ pliku. Przykfady:

*NC "DIN-programy"

*.NCS "DIN-podprogramy (DIN-makro)"
Softkey: jako softkeys oznaczane sg klawisze wzdtuz stron ekranu,
ktorych znaczenie jest wyswietlane na ekranie.

Formularz: pojedyncze strony dialogu sg oznaczane mianem
formularza.

UNITS: jako UNITS oznacza sie zebrane w jednym dialogu funkcje
w smart.Turn.
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1.6 Struktura CNC PILOT

1.6 Struktura CNC PILOT

Komunikacja pomiedzy operatorem maszyny i sterowaniem odbywa
sie poprzez:

Monitor

Softkeys

Klawiature wprowadzania danych
Pulpit obstugi maszyny

Wyswietlanie i kontrola wprowadzonych danych odbywajg sie na
monitorze. Przy pomocy znajdujgcych sie ponizej ekranu softkeys
wybieramy funkcje, przejmujemy warto$ci potozenia, potwierdzamy
wprowadzenie danych i dokonujemy wielu innych czynnosci.

Przy pomocy klawisza ERR otrzymujemy informacje o btedach i
informacje PLC.

Klawiatura wprowadzania danych (pole obstugi) stuzy do
wprowadzania danych maszynowych, danych o pozyciji, itd. CNC Pilot
jest wyposazone w klawiature alfanumeryczng, przy pomocy ktérej
mozna zapisywac¢ komfortowo oznaczenia narzedzi, opisy programu
lub komentarze w programach NC. Pulpit obstugi maszyny zawiera
wszystkie elementy, konieczne dla manualnej obstugi tokarki.

Programy cykliczne, kontury ICP oraz programy NC zachowujemy w
wewnetrznej pamigci CNC PILOT.

Dla wymiany danych i dla zabezpieczania danych dostepny jest
interfejs Ethernet lub port USB .
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1.7 Podstawy

Przetworniki i znaczniki referencyjne

Przy osiach maszyny znajdujg sie przetworniki potozenia, ktore
rejestrujg pozycje suportu a takze narzedzia. Jesli ktéras z osi
maszyny sie przesuwa, odpowiedni uktad pomiarowy potozenia
wydaje sygnat elektryczny, na podstawie ktérego sterowanie oblicza
doktadng pozycje rzeczywistg osi maszyny.

W wypadku przerwy w doptywie pradu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg rzeczywistg. Dla
odtworzenia tego przyporzadkowania, przetworniki dysponujg
znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu znacznika
referencyjnego sterowanie otrzymuje sygnat, ktéry odznacza stay
punkt odniesienia maszyny. Tym samym CNC PILOT moze odtworzy¢
zaszeregowanie pomigdzy pofozeniem rzeczywistym i aktualnym
potozeniem suportu maszyny. W przypadku przetwornikéw dtugosci z
kodowanymi znacznikami muszg by¢ przesuniete osie maszyny o
maksymalnie 20 mm, w przypadku uktadéw pomiaru katow o
maksymalnie 20°.

W przypadku enkoderéw pomiaru drogi bez znacznikow
referencyjnych nalezy najechac state punkty referencyjne po przerwie
w zasilaniu. System zna odlegtosci punktéw referencyjnych od punktu
zerowego maszyny (rysunek po prawej).

W przypadku absolutnych przyrzadéw pomiarowych po wtgczeniu
zostaje przestana do sterowania absolutna warto$¢ potozenia. W ten
sposoéb, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie bezposrednio po
wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozycji rzeczywistej i
potozenia san maszyny.

Oznaczenia osi
Suport poprzeczny zostaje oznaczany jako o$ X a suport foza jako
os Z.

Wszystkie wyswietlane i wprowadzane wartosci X zostajg rozumiane
jako $rednica.

Tokarki z osig Y: 08 Y lezy prostopadle do osi X i osi Z (ukfad
prostokatny).

Dla przemieszczen obowigzuje zasada:

Przemieszczenia w + kierunku prowadzg od obrabianego
przedmiotu

Przemieszczenia w — kierunku prowadza w kierunku do
obrabianego przedmiotu
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1.7 Podstawy

Uklad wspoétrzednych

Znaczenie wspotrzednych X, Y, Z, C jest okreslone w DIN 66 217.

Dane wspotrzednych osi gléwnych X, Y i Z odnoszg si¢ do punktu
zerowego obrabianego przedmiotu. Dane katowe dla osi C odnoszg
sie do "punktu zerowego osi C".

Przy pomocy oznaczen X i Z zostajg opisane pozycje w
dwuwymiarowym ukfadzie wspétrzednych. Jak to przedstawiono na
rysunku, pozycja ostrza narzedzia zostaje opisana jednoznacznie przy
pomocy pozycji X i Z.

CNC PILOT zna prostoliniowe lub kotowe ruchy przemieszczenia
(interpolacje) pomiedzy zaprogramowanymi punktami. Poprzez
podanie nastepujgcych po sobie wspotrzednych i liniowych/kotowych

ruchow przemieszczenia mozna zaprogramowac obrébke przedmiotu.

Jak przy ruchach przemieszczenia nalezy opisa¢ petny kontur danego
przedmiotu za pomocg pojedynczych punktow wspotrzednych i
poprzez podanie liniowych lub kotowych przemieszczen.

Operator moze zada¢ pozycje z doktadnoscig do 1 um (0,001 mm). Z
tg sama doktadnoscig zostajg one wyswietlane.

Wspobirzedne absolutne

Jezeli wspotrzedne danej pozycji odnoszg sie do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu, to okresla sie je mianem wspoétrzednych
absolutnych. Kazda pozycja obrabianego przedmiotu jest
jednoznacznie okreslona przy pomocy wspotrzednych absolutnych
(patrz ilustracja).

44

-56

-45 -35 -10 X

980

060

040

020

-60

-40 -20 AX

T

W

Wprowadzenie i podstawowe zagadnienia @



Wspoétrzedne przyrostowe

Wspotrzedne przyrostowe odnoszg sie do ostatnio
zaprogramowanego pofozenia (pozycji). Wspotrzedne przyrostowe
podajg wymiar pomiedzy ostatnig i nastepng pozycjg. Kazda pozycja
obrabianego przedmiotu jest jednoznacznie okreslona przy pomocy
wspotrzednych przyrostowych (patrz ilustracja).

Wspobirzedne biegunowe

Dane o potozeniu na powierzchni czotowej lub powierzchni boczne;j
mozna wprowadzi¢ we wspotrzednych prostokatnych lub we
wspotrzednych biegunowych.

W przypadku wymiarowania przy pomocy wspotrzednych
biegunowych okreslona jest jednoznacznie pozycja na obrabianym
przedmiocie, a mianowicie poprzez dang o srednicy i kacie (patrz
ilustracja).

Punkt zerowy maszyny
Punkt przeciecia osi X i osi Z zostaje nazywany punktem zerowym

maszyny. Na tokarce jest to z reguty punkt przeciecia osi wrzeciona i
ptaszczyzny wrzeciona. Literg oznaczenia jest ,M“ (patrz ilustracja).
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1.7 Podstawy

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

Dla obroébki przedmiotu prosciej jest, tak wyznaczy¢ punkt odniesienia
na obrabianym przedmiocie, jak wymiarowano rysunek przedmiotu.
Ten punkt zostaje nazywany punktem zerowym obrabianego
przedmiotu. Literg oznaczenia jest ,W* (patrz ilustracja).

Jednostki miary

Mozna programowa¢ CNC PILOT albo ,metrycznie” albo ,w calach®.
Dla wprowadzenia i wySwietlenia obowigzujg pokazane w tabeli
jednostki miary.

Wymiary metrycznie cale
Wspotrzedne mm cale
Dtugosci mm cale
Kat stopnie stopnie
Predkos¢ obrotowa obr/min obr/min
Predkos¢ skrawania m/min stopy/min
Posuw obrotowy mm/obr cale/obr
Posuw na minute mm/min cale/min
Przyspieszenie m/s? ft/s?
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1.8 Wymiary narzedzi

CNC PILOT wymaga dla pozycjonowania osi, dla obliczania
kompensacji promienia ostrzy, dla obliczania podziatu przejs¢ w
cyklach itd. danych o narzedziach.

Wymiary dlugosci narzedzi

Wszystkie zaprogramowane i wyswietlone warto$ci pozycji odnoszg
sie do odstepu wierzchotka ostrza narzedzia - punktu zerowego
obrabianego przedmiotu. W systemie znane jest jednakze tylko
absolutne pofozenie suportu narzgedziowego. Dla ustalenia i
wyswietlenia pozycji ostrza narzedzia CNC PILOT wymaga wymiaréw
XL i ZL (patrz ilustracja).

Korekcje narzedzia

Ostrze narzedzia zuzywa sig w trakcie skrawania. Aby skompensowac
to zuzycie, CNC PILOT prowadzi spis wartosci korekcji. Zarzadzanie
wartosciami korekcji nastepuje niezaleznie od wymiaréw diugosci.
System dodaje te wartosci do wymiaréw dtugosci.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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1.8 Wymiary narzedzi

Kompensacja promienia ostrza (SRK)

Narzedzia tokarskie posiadajg na wierzchotku narzedzia okreslony
promien. W ten sposdb dochodzi przy obrébce stozkow, fazek i
promieni do odchylen, ktére moga zostac zniwelowane przez CNC
PILOT poprzez kompensacje promienia ostrza.

Zaprogramowane drogi przemieszczenia odnoszg sie do
teoretycznego wierzchotka ostrza S. W przypadku nieréwnolegtych do
osi konturéw wystepujg w ten sposob niedoktadnosci.

SRK oblicza nowg droge przemieszczenia, tzw. rownoodlegta, aby
skompensowac ten btad (patrz ilustracja).

CNC PILOT oblicza SRK przy programowaniu cykli. W ramach
programowania DIN uwzgledniana jest rowniez SRK w cyklach
skrawania. W przypadku programowania DIN mozna dodatkowo SRK
wigczyclwytgczyé, jesli pracujemy z pojedynczymi drogami
przemieszczenia.

Kompensacja promienia freza (FRK)

Przy obrébce frezowaniem miarodajng wartoscig dla wytworzenia
konturu jest $rednica zewnetrzna freza. Bez FRK punkt srodkowy
freza jest punktem odniesienia. FRK oblicza nowg droge
przemieszczenia, ekwidystante, dla skompensowania tego btedu.

48

S

¢

Wprowadzenie i podstawowe zagadnienia @



Wskazoéwki dotyczace
obstugi




2.1 Ogdlne wskazowki dotyczace
obstugi

Obstuga

Prosze wybra¢ wymagany tryb pracy przy pomocy odpowiedniego
klawisza trybu pracy.

W obrebie trybu pracy mozna zmieni¢ tryb przy pomocy softkeys.
Przy pomocy bloku cyfrowego mozna wybra¢ funkcje w obrebie
menu.

Dialogi moga sktadac sie z kilku stron.

Dialogi moga zostaé zakonczone poprzez softkeys z "INS"
pozytywnie lub z "ESC" negatywnie.

Zmiany, dokonywane w listach, dziatajg bezposrednio. Pozostajg
one zachowane takze, jesli list zostanie zamknieta z "ESC" lub
"Anuluj".

Ustawienie

Wszystkie funkcje nastawienia mozna znalez¢ w trybie pracy
.Maszyna“ w "trybie manualnym®.

Poprzez punkty menu ,Nastawienie® oraz ,S,F,T wyznaczy¢* sg
przeprowadzane wszystkie prace przygotowawcze.

Programowanie - Teach-in-tryb

2.1 Ogolne wskazéwki dotyczace obstugi

Wybrac Nauczenie w trybie pracy ,Maszyna“ i otworzy¢ za pomocg
softkey Lista programéw nowy programy cykliczny.

Przy pomocy softkey Wstawi¢ cykl aktywujemy menu cykli. Tu
mozna wybra¢ obrébke i ja wyspecyfikowac.

Nastepnie naciskamy softkey Zapis gotowoy. Teraz mozna
uruchomi¢ symulacje i oceni¢ przebieg programu.

Przy pomocy "cykl on" mozna uruchomic pierwszy krok obrébki na
maszynie.

Prosze zachowac¢ cykl po przeprowadzonej obrébce.
Prosze powtdrzyc¢ ostatnie kroki dla kazdej nowej obrdbki.

Programowanie - smart.Turn

Komfortowe programowanie za pomocg UNITS w
strukturyzowanym programie NC.

Kombinowalne z funkcjami DIN.
Mozliwe definicje konturu graficznie.
Powielanie konturu przy uzyciu potwyrobu.

Konwersowanie programow z cyklami na programy smart.Turn o tej
samej funkcjonalnosci.
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2.2 CNC PILOT Ekran

CNC PILOT przedstawia wyswietlane informacje w oknach . Niektore
okna pojawiaja sie tylko w razie zapotrzebowania na ekranie, na
przyktad podczas wprowadzania danych.

Dodatkowo znajdujg sie pasek trybow pracy, wskazanie softkey
oraz wskazanie softkey PLC na ekranie. Pola wyswietlacza softkey
korespondujg ze znajdujgcymi sie u dotu ekranu klawiszami
funkcyjnymi.

Wiersz trybéw pracy

W wierszu trybow pracy (w goérnej czesci ekranu) sg wyswietlane
zaktadki czterech trybow pracy jak i aktywnych podtrybéw pracy.
Wyswietlacz maszynowy

Pole wyswietlacza maszynowego (ponizej wiersza trybéw pracy) jest
konfigurowalne. Tu zostajg wyswietlane wszystkie wazne informacje o

pozycjach osi, posuwach, predkosciach obrotowych oraz narzedziach.

Dalsze uzywane okna:

Okno list i programéw

Wyswietlacz list programéw, narzedzi i parametréw, etc. Technolog
dokonuje ,nawigacji” w obrebie listy przy pomocy klawiszy kursora i
wybiera przewidzaiane do edycji elementy listy.

Okno menu
Wyswietlacz symboli menu. To okno znajduje sie na ekranie tylko w
trybach pracy "Nauczenie" i "Tryb manualny".

Okno wprowadzenia /okno dialogowe

Dla wprowadzenia parametréw cyklu, ICP-elementu, instrukcji DIN,
etc.. Istniejgce dane mozna przeglada¢, usuwacé lub zmienia¢ w
oknie dialogowym.

Rysunek pomocniczy

Rysunek pomocniczy wyjasnia zapis danych (parametréw cyklu,
danych narzedzia, etc.). Przy pomocy klawisza z pier§cieniem (po
lewej stronie ekranu) przechodzimy pomiedzy rysunkami
pomocniczymi dla obrébki zewnetrznej i wewnetrznej (tylko
programowanie cykli).

Okno symulacji

Poprzez graficzng prezentacje fragmentéw konturu i symulacje
przemieszczen narzedzia operator sprawdza cykle, programy cyKkli i
programy DIN.

Przedstawianie konturu ICP

Wyswietlanie konturu podczas programowania ICP.

Okno edycji DIN

Wyswietlanie programu DIN w trakcie programowania DIN.

Okno bledéw

Wyswietlacz pojawiajgcych sie btedow i ostrzezen.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

z
b.povrot.

3 Maszyna | # smazt. Tum 1B Edytor mazzedzi | [B)
R 75.000 2% 4 1 001
2 15.000 AZ K T 1} e
Y 0.000 U 0.000 : AL %8 Ven T @ -237.790:4
el smd 0 AE s o 2B s Ve 1 b 1908 St /100%
Pojed.przejscia
s s i
I/ & K
AN R
,,,,, S .
hN BN

B.szybki pozycjonowanie

3

Kanal 1

Py
service |
T[>

Powrét

[<unit ID="G89O_ICP" T="5" TID="" FK="welle..

N 18 G96 S200 GI95 FO.5 M3
N 19 GO X62 Z2
N 20 G47 P2
N 21 G810 ID"welle" P3 I0.5 K8.2 DO
N 22 Gl4 Qe
N 23 G47
N 24 END_OF_UNIT
[// ICP-8chlichten liings]
N 25 UNIT ID"G896_ICP"
N 26
N 27 T5
N 28 G96 S200 GI5 FO.5 M3
N 29 GO X62 Z2
N 30 G58 PO
N 31 G47 P2
N 32 G890 ID"welle" QO H3 D1
N 33 G14 Q0

V:\nc_prog\ncps\WELLE.NC

B

J

2.2 CNC PILOT Ekran



danych

, Zapis

2.3 Obstuga

2.3 Obstuga, zapis danych

Tryby pracy
Aktywny tryb pracy odznaczony wyréznieniem zakfadki trybu pracy. 3)taszyna 1% smart.Tum | B Edytor narzecai | )
CNC PILOT rozréznia tryby pracy:
] 75.000 a¥ { b0
Maszyna - z podtrybami pracy: z 15.000 A2 B . 2 EIZZE &
Tryb manualny (wskazanie: "maszyna" - §.an 0.000 : AL “%5ii 3" 1237, 198
Y . v . yna') 1o)==l | o [REECa] o [ = [ XS T :Frf[
Nauczenie (teach-in tryb) e

Przebieg programu

- 2 R it Kanal 1
) ) I/yé [ "} ‘
Programowanie — z podtrybami pracy: ‘

smart.Turn ‘4‘ .‘* h‘*

Symulacja

ICP ﬂ ﬁ $M
TURN PLUS: Automatyczne Generowanie Planu Pracy (skrot w j. _ B.saybki pozycionovanie
niem. AAG)

Zarzgdzanie narzedziami — z podtrybami pracy:
Edytor narzedzi
Edytor technologii

T

Povrot

2
b.povrot.

Organizacja — z podtrybami pracy:

Parametry uzytkownika (user)

Transfer

Zameldowanie operatora
Operator zmienia tryb pracy przy pomocy klawisza trybow pracy.
Wybrany podtryb pracy i aktualna pozycja w menu pozostajg
zachowane przy przetgczeniu trybu pracy.
Jesli nacisniemy klawisz tryboéw pracy w jednym z podtrybdw pracy, to
CNC PILOT przechodzi do menu gtéwnego tego trybu pracy.

@ W niektorych miejscach konieczne jest zakonczenie

dialogu aby przej$¢ do innego trybu pracy. (np. w edytorze
narzedzi).

52 Wskazoéwki dotyczace obstugi @



Wybér menu

Klawisze cyfrowe uzywane sg zaréwno dla wyboru menu jak i dla Ftaszina ] © seart.Turn B eavtor mrzesri | B |
wprowadzania danych. Prezentacja jest zalezna od trybu pracy: sic e 10 bt Er Br 6 $hes. Homr, Hi
pokal %4 poj .odcinek » | | I |

Przy konfigurowanie, w trybie Teach-in, etc. funkcje sg
przedstawiane w polu 9-kowym, okno menu. Pagina dolna ukazuje
znaczenie wybranego punktu menu.

W innych trybach pracy symbol pola 9-wego jest pokazany z
zaznaczong pozycja funkcji przed nim (patrz ilustracja).

Prosze potwierdzi¢ korespondujacy klawisz cyfrowy lub wybraé
symbol klawiszami kursora i nacisng¢ Enter-klawisz.

Softkeys

W przypadku niektérych funkcji systemowych wybér softkey jest
wielostopniowy.

Niektore softkeys dziatajg jak "przetgcznik relaksyjny". Tryb jest
wigczony, jezeli odpowiednie pole jest przetgczone na "aktywne" (tto
w danym kolorze). To ustawienie tak dtugo pozostaje zachowane, az
funkcja zostanie ponownie wytaczona.

Funkcje jak pozycja przejecia zastepujg manualne wprowadzenie

danych. Dane zostajg zapisane do odpowiednich pdl wprowadzenia.

Wprowadzenie danych zostaje zakoriczone dopiero przy nacisnieciu
softkey zapisa¢ do pamieci lub wprowadzenie gotowe .

Przy pomocy softkey Powrot przetgczamy o jeden stopien obstugi do
tytu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

16 A

b
17 G1 7-165 BRO 24 cykle proste
18 G13 X46 7-120 I-12.782 BRO

19 G1 Z-125
20 G1 X58

u ; Ee2 Cykle toczenia =22 Obrobka zgr.wzdl. G810
N 6 2 Narzedzie » FHobr.zgr.plan G820
N & #HPkt.zerovy, naddatekh ] roun.do konturu G830
u 13 2] Atrybuty P #vielokierunk. G835
N 11 i Wiercenie P Z#iPrzeciecie univ. G860
12 2t Posuv » 4 Tocz.poprzecz. G869
N 14 i L.obrot. P 2 cykl obr.uykan. G898
x 15 24 Frezow. » ZHcykle guintu

N

N

N

N

BEARBEITUNG

N 5@ UNIT ID"START" [Programm-Anfang]

i
TNG: \nc_prog\ncps\pokal.nc

+ B
| =]

Kanal 1

=
service |

A D

) Przebieg progr. W-(} smart. Turn W T Edytor narzedzi W =) W
X 75.000 aX 1 D 001
| X | 0.0000
2 15.000 A2 B T 1] = IE|
v 0.000 U 0.000 « 4B 31k E @ -237.790.)
e o AR « 2B—33 e 1 % sq/100%
HH7rog Hfprzcbics 3 Ekran
X |42 95
P Kanal 1
B [15 3 [1: zamoccr]
L
—
service |
(1)
| 171
Nieprzerw Pojed. Narz/dod Zdania Poyset
przebieg blok korekcja bazove i

2.3 Obstuga, zapis danych



danych

, Zapis

2.3 Obstuga

Wprowadzenie danych

Okna wprowadzania danych zawieraja kilka p6l wprowadzenia.
Klawiszami strzatka w gore/strzatka w dét pozycjonujemy kursor na
pole wprowadzenia. W wierszu stopki okna lub bezposrednio przed
polem wprowadzenia CNC PILOT pokazuje znaczenie wybranego
pola.

Prosze ustawic kursor na zgdane pole wprowadzenia, dla zapisu
danych. Ewentualnie istniejgce dane zostajg nadpisane. Przy pomocy
"strzatka w lewo/ strzatka w prawo" operator przemieszcza kursor na
zadang pozycje w obrebie pola wprowadzenia, aby usung¢ istniejgce
znaki lub dla uzupetnienia znakow.

Zamykamy wprowadzanie danych w poluwprowadzenia klawiszami
strzatka w goére/w dét lub klawiszem Enter.

Jesli liczba pdl wprowadzenia przekracza pojemnosé okna, to zostaje
wykorzystywane drugie okno wprowadzenia. Mozna to rozpozna¢ na
podstawie symbolu w paginie dolnej okna wprowadzenia. Klawiszami
strona w przéd/strona w tyl przechodzimy pomiedzy oknami
wprowadzenia.

przejmowane zapisane/zmienione dane. Softkey Powrét

@ Przy nacisnieciu OK lub Zapis gotowy albo Zapisa¢ zostajg
lub Anuluj odrzuca zapisy bgdz zmiany.

smart.Turn-dialogi

Dialogi Unit sg pogrupowane w formularze a te z kolei sg podzielone
na grupy. Formularze sg odznaczone zaktadkami a grupy znajdujg sie
w ramkach. Dokonujemy nawigacji pomigedzy formularzami i grupami
przy pomocy klawiszy smart.

Klawisze smart.

Do nastepnej / poprzedniej grupy

E Przejscie do nastepnego formularza
=[
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Operacje z listami

Programy cykli, programy DIN, listy narzedzi, itd. zostajg
przedstawione w formie listy. Operator dokonuje "nawigacji" przy
pomocy klawiszy kursora w obrebie listy, aby obejrze¢ dane lub
wybra¢ elementy dla operacji, jak usuwanie, kopiowanie, zmiana, itp.

Klawiatura alfanumeryczna

Litery i znaki specjalne mozna zapisywac na klawiaturze monitora lub
(jesli znajduje sie w dyspozycji) przy pomocy podtgczonej do portu
USB klawiatury PC.

Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora
Prosze nacisng¢ softkey ,Alfa-klawiatura“ lub klawisz ,GOTQO*, aby
zapisac tekst (n p. nazwe programu).
CNC PILOT otwiera okno ,zapis tekstu“.

Jak na klawiaturze telefonu komoérkowego zapisujemy wielokrotnym
nacisnieciem klawisza cyfrowego wymagane litery lub znaki
specjalne.

Nalezy odczekaé, az wybrany znak zostanie przejety do pola
wprowadzenia, zanim zostanie zapisywany nastepny znak.

Przy pomocy softkey OK przejmujemy tekst do otwartego pola
dialogowego.

Przy pomocy softkey abc/ABC wybieramy pisownie matg lub duzg
literg.

Aby wymazac¢ pojedyncze znaki uzywamy softkey Backspace.
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2.4 Kalkulator

2.4 Kalkulator

Funkcje kalkulatora

Kalkulator jest wybieralny tylko w otwartych dialogach przy
programowaniu cykli lub programowaniu smart. Turn. Mozna korzysta¢
z kalkulatora z trzema nastgpujgcymi widokami (patrz ilustracje z
prawej):

naukowy

standard

edytor formut. Tu mozna zapisa¢ bezposrednio kilka dziatan
arytmetycznych (przyktad: 17*3+5/9).

Kalkulator pozostaje takze aktywnym po zmianie trybu
@ pracy. Nacisna¢ softkey KONIEC, aby zamkng¢ kalkulator.

Mozna przejg¢ wartosc¢ liczbowa z aktywnego pola zapisu
z softkey AKTUALNA WARTOSC POBRAC do
kalkulatora. Z softkey WARTOSC PRZEJAC mozna
przejac¢ aktualng wartos¢ z kalkulatora do aktywnego pola
zapisu.

Korzystanie z kalkulatora:

Przy pomocy klawiszy kursora wybraé pole zapisu.

Przy pomocy klawisza CALC aktywowac/
CALC dezaktywowac kalkulator.

Przetgcza¢ menu softkey, az pojawi sie wymagana
H E funkcja.

Przeprowadzi¢ obliczenie.

PRZEJECIE Softkey nacisng¢. CNC PILOT przejmuje te warto$¢
PRIgEIEL do aktywnego pola wprowadzenia i zamyka
kalkulator.

Przetaczy¢ rodzaj wizualizacji kalkulatora:

Przetaczaé menu softkey, az pojawi sie softkey WIDOK .

Softkey Widok tak dtugo naciskac, az zostanie
ol nastawiony wymagany widok.

Funkcja arytmetyczna Krotkls polecenle
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Funkcja arytmetyczna

Krotkie polecenie
(softkey)

Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COsS
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XY
Pierwiastek kwadratowy obliczyé SQRT
Funkcja odwrotna 1/x

Pl (3.14159265359) PI
Dodawanie wartosci do Schowka M+
Umieszczenie wartosci w Schowku MS
Wywotanie Schowka MR
Wymazac¢ zawarto$¢ pamieci buforowe;j MC
Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza ex
Sprawdzenie znaku liczby SGN
Tworzenie wartosci absolutnej ABS
obcinanie miejsc po przecinku INT
obcinanie miejsc przed przecinkiem FRAC
Warto$¢ modutowa MOD
Wybor widoku Widok
Usuwanie wartosci DEL
Jednostka miary MM lub INCH

Przedstawienie wartosci katowych

DEG (stopnie) lub
RAD (miara tukowa)

Rodzaj przedstawienia wartosci liczbowej

DEC (dziesietna)
lub HEX
(heksometryczna)

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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2.4 Kalkulator

Nastawienie pozycji kalkulatora

Operator przesuwa pozycjg kalkulatora w nastepujacy sposob:

DODATKOWE
FUNKIE

Tak diugo przetgcza¢ menu softkey, az pojawi sie
softkey dodatkowe funkcje .

,Dodatkowe funkcje“ wybraé

Pozycjonowa¢ kalkulator przy pomocy softkeys (patrz tabela z
prawej)
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2.5 Typy programoéw

CNC PILOT zna nastepujgce programy/kontury:
Teach-in-programy (programy cykli) sg wykorzystywane w trybie
pracy ,Nauczenie*.
smart.Turn- i DIN-programy zostajg zapisane w trybie pracy
Lsmart.Turn®.

DIN-podprogramy sg zapisywane w trybie pracy ,smart.Turn“ i
wykorzystywane w programach z cyklami i w programach gtéwnych
smart.Turn.

ICP-kontury sg generowane podczas trybu Teach-in w trybie pracy
.Nauczenie“ oraz w , Tryb manualny®. Rozszerzenie jest zalezne od
opisanego konturu.

W smart.Turn kontury sg zachowywane bezposrednio w programie
gtéwnym.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Teach-in-programy  ,nc_prog\gtz* . .gmz* (o]
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smart.Turn i DIN o
>
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Kontury ICP nc_prog\gti“ m
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Kontury toczenia . -gmi“
Kontury . .gmr*
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powierzchni
czotowych
Kontury » .gmm®
powierzchni
bocznych




2.6 Komunikaty o btedach

2.6 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

Btedy CNC PILOT pokazuje miedzy innymi w przypadku:

btednych wprowadzonych danych
btedéw logicznych w programie
nie mozliwych do wykonania elementach konturu

Pojawiajacy sie btad zostaje wyswietlany w paginie gérnej czerwonymi
literami. Przy czym dtugie i kilkuwierszowe komunikaty o btedach sg
wyswietlane w skroconej formie. Jesli btad pojawi sie w trybie pracy
przebiegajacym w tle, to zostaje to wyswietlane z symbolem btedu w
zaktadce trybu pracy. Petna informacja o wszystkich wystepujacych
btedach znajduje sie w oknie btedéw.

Jezeli wyjgtkowo pojawi sie ,btad w przetwarzaniu danych, to CNC
PILOT otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie moze
usung¢ takiego btedu. Prosze zamkna¢ system i uruchomi¢ CNC
PILOT ponownie.

Komunikat o btedach zostaje tak dtugo wyswietlany w paginie gérnej,
az zostanie skasowany lub pojawi sie btgd wyzszego priorytetu.

Komunikat o btedach, ktéry zawiera numer bloku programowego NC,
zostat spowodowany przez ten blok lub przez blok poprzedni.

Otworzy¢ okno btedow

okno bteddéw i wyswietla w catosci wszystkie

m Prosze nacisng¢ klawisz ERR. CNC PILOT otwiera
zaistniate komunikaty o btedych.

Zamkniecie okna btedow

Prosze nacisna¢ softkey KONIEC — albo

Koniec

Prosze nacisng¢ klawisz ERR. CNC PILOT zamyka
ERR okno bteddw.
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Szczego6towe komunikaty o btedach

CNC PILOT ukazuje mozliwosci dla przyczyny btedu jak réwniez
mozliwo$ci skorygowania tego bfedu:
Informacje o przyczynie btedu i skorygowaniu btedu:

Otworzy¢ okno btedow
Pozycjonowacé kursor na komunikat o btedach i

Info nacisngc¢ softkey. CNC PILOT otwiera okno z
informacjami o przyczynie btedu i mozliwosci
skorygowania btedu.

Opuscic info: softkey Info ponownie nacisnaé
Softkey Szczegétly

Softkey SZCZEGOLY dostarcza informacji o komunikatach o btedach,
ktore wytgcznie w przypadku ingerencji serwisu sg uwzgledniane.
Otworzy¢ okno btedow

Pozycjonowac¢ kursor na komunikat o btedach i
nacisngc¢ softkey. CNC PILOT otwiera okno z
wewnetrznymi informacjami dotyczgcymi btedu.

Szczegody

Opusci¢ szczegoty: softkey Szczegéty ponownie
nacisngc
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2.6 Komunikaty o btedach

Usuwanie bltedéw

Usuwanie btedéw poza oknem bledow:

Otworzy¢ okno btedow

Wyswietlang w paginie gornej wskazowke/btad
CE usunaé: nacisnagé klawisz CE.

W niektérych trybach pracy (przyktad: edytor) nie mozna
uzywac klawisza CE dla skasowania btedu, poniewaz
klawisz ten zostaje wykorzystywany dla innych funkgii.

Kasowanie kilku btedow:

Otworzy¢ okno btedow

Usuwanie pojedynczych btedéw: pozycjonowac
Usunaé kursor na komunikat o btedach i nacisng¢ softkey.

Usuniecie wszystkich btedow: softkey Wszystkie

usunaé usunaé nacisnaé
wszystkie a ac.

przyczyny, to nie moze on zostaé¢ skasowany. W tym
przypadku komunikat o btedach pozostaje zachowany w
systemie.

@ Jesli w przypadku okreslonego btedu nie usunieto jego

Logfile btedéw

CNC PILOT zapisuje do pamieci pojawiajgce sie btedy i wazne
zdarzenia (n p. start systemu) w pliku protokotu btedéw. Pojemnos¢
pliku protokotu btedéw jest ograniczona. Jesli plik protokotu jest
zapetniony, to nastepuje przetgczenie na nastepny, itd. Jesli ostatni
plik protokotu jest petny, to pierwszy protokét zostaje skasowany i
zapisany na nowo, itd. Prosze w razie koniecznosci przetgczy¢ plik
protokotu, aby przejrze¢ historie zdarzen. Dostepnych jest 5 plikow
protokotu.

Otworzy¢ okno btedow

Softkey Logdfile nacisngc.
Plik log.

Otworzy¢ logfile
Blad yelog
pliku log

W razie koniecznosci przetgczy¢ na poprzedni logfile
Poprzedni

plik
W razie koniecznosci przetgczy¢ na aktualny logfile

Aktualny
plik

Najstarszy zapis w pliku protokotu znajduje sie na poczatku —
najnowszy zapis natomiast na koncu pliku.
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Dziennik protokotu klawiszy

CNC PILOT zapisuje do pamieci zapisy klawiszami i wazne zdarzenia
(n p. start systemu) w protokole klawiszy. Pojemnos¢ pliku protokotu
klawiszy jest ograniczona. Je$li plik protokotu jest zapetniony, to
nastepuje przetgczenie na nastepny, itd. Jesli ostatni plik protokotu jest
petny, to pierwszy protokét zostaje skasowany i zapisany na nowo, itd.
Prosze w razie koniecznosci przetgczy¢ plik protokotu, aby przejrzeé
historie zdarzen. Dostepnych jest 10 plikow protokotu.

Otworzy¢ logdfile (protokdt) klawiszy
Softkey Logfile nacisng¢.

Plik log.
Otworzy¢ logdfile
powrot
W razie koniecznosci przetgczy¢ na poprzedni logdfile
Poprzedni
plik
W razie koniecznosci przetgczy¢ na aktualny logfile
Aktualny
plik

CNC PILOT zapisuje do pamieci kazdy nacisniety podczas obstugi
klawisz pulpitu obstugi w pliku protokotu klawiszy. Najstarszy zapis w
pliku protokotu znajduje si¢ na poczatku — najnowszy zapis natomiast
na koncu pliku.

Zapisywanie do pamieci plikéw serwisowych

W razie potrzeby mozna zapisa¢ do pamieci ,aktualng sytuacje CNC
PILOT*iudostepni¢ te informacje do uzytku personelowi serwisu. Przy
tym zostaje zapisana do pamigci grupa plikow serwisowych, ktére
informujg o aktualnej sytuacji maszyny i obrobki “Pliki serwisowe” na
stronie 579.

Informacje zostajg zapisywane w bloku danych serwisowych jako plik
zZip.
TNC:\SERVICEXx.zip
Znak ,x“ oznacza biezgcy numer, CNC PILOT wytwarza plik
serwisowy zawsze z numerem 1 wszystkie juz istniejgce zostajg
zmienione w nazwie na numery ,2-5% Juz istniejgcy plik z numerem
,9" zostaje usuniety.
Zapisywanie do pamieci plikéw serwisowych:

Otworzy¢ okno btedow

Softkey Lodfile nacisng¢.
Plik log.

Softkey Pliki serwisowe nacisng¢
Pliki
serwisowe
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2.7 System pomocy kontekstowej
TURNguide

Zastosowanie

=)

Kontekstowy system pomocy TRUNguide zawiera dokumentacje dla
uzytkownika w formacie HTML. Wywotanie TURNguide dokonuje sie
klawiszem Info, przy czym sterowanie wys$wietla niekiedy
bezposrednio odpowiednig informacje w zaleznosci od sytuaciji
(kontekstowe wywotanie). Nawet jesli dokonuje sie edycji w cyklu i
naciskamy klawisz Info, nastepuje przejscie z reguty doktadnie do tego
miejsca w dokumentacji, w ktérym opisana jest odpowiednia funkcja.

=)

Przed wykorzystywaniem TURNCguide, nalezy pobra¢
pliki pomocy ze strony internetowej firmy HEIDENHAIN
(patrz ,Pobieranie aktualnych plikéw pomocy” na stronie
69).

Sterowanie prébuje zasadniczo uruchomi¢ TURNquide w
tym jezyku, ktéry operator nastawit w sterowaniu jako
jezyk dialogowy. Jesli pliki tego jezyka dialogowego nie sg
jeszcze dostepne w sterowaniu, to otwiera ono wersje w
jezyku angielskim.

Nastepujgca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w
TURNquide:

Instrukcja obstugi dla operatora (BHBoperating.chm)

smart.Turn- oraz DIN-programowanie (smartTurn.chm)

Lista wszystkich komunikatéw o btedach NC (errors.chm)
Dodatkowo dostepny jest takze plik z zaktadkami main.chm , w

ktorym przedstawiono wszystkie istniejace pliki .chm w formie
krétkiego zestawienia.
Opcjonalnie moze producent maszyn dotgczy¢ jeszcze
@ dokumentacje dotyczgcg maszyny do TURNguide. Te
dokumenty pojawiajg sie wowczas jako oddzielna ksigzka
w pliku main.chm.
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Contents | Index | Find |
Usexs Manual

> Operating Panel

> Basics

> Introdustion

> Introdustion and Fund

> Basics of Operation

> Hachine Mode of Opera

> Cyele Programning

< 1P Programning

Loading contours
Fom elenents
Hachining attribu
Calculation of col

b ICP Editor in Cycle

» ICP Editor in smart

» Croating an ICP Con

v Editing ICP Contour:

b The Zoon Function i

b Defining the Workpi

» Contour Elenents of

> Contour Elenents on

| used in the following:

istanta St 'ﬂﬂ Turning contours: *.oni
€ ‘ - ‘ He | B |8 =

| snart.Tum /B Tool editor =

0P Progranning
The Interactive Contour Swrmave O st | Y pemeron marmre. -]
Progranming (ICP)

feature provides
graphic support when
you aze defining the
workpiece contours
(ICP is the
abbreviation of
“Interactive Contour
Programning”.) Contours
created with ICP are

In ICP cycles
(Teach-In, Hanual
Operation)

In snart.Turn

Each contour begins
with a starting point. The following contours are defined using linear and
circular contour elenents as well as fom elenents like chanfers, rounding
arcs, and undercuts.

ICP is called fron snart.Turn and cycle dialogs.

TCP contours created in cycle mode are saved by the HANUALplus in
independent files. You can enter file names (contour names) with up to 40
characters. The ICP contours are integrated in ICP cycles. The following
contour types are possible:
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Praca z TURNguide

=) Machine WQ smart.Tuzn
Wywotanie TURNguide e R RN
. . . . . . . 1 ra B » Operating Panel
Dla uruchomienia TURNquide znajduje sie kilka mozliwo$ci do b Bastes The Intractive cantour
m v Introduction feature provides 3
dySpOZyCJ|: » Introduction and Fund: 3Ensi: ::Er’:‘::vm{::
. , . T . . L. L. b Machine Mode of Opera :"};‘;“}:”:hﬁ““‘“““
Nacisngc¢ klawisz ,Info" , jesli sterowanie nie wyswietla wtasnie ) oeto Py ] oretatin ot
komunikatu o btedach IS || i e
Klikng¢ myszg na softkeys, jezeli uprzednio kliknigto na wyswietlony v o || e
po prawej stronie u dotu ekranu symbol pomocy + r s | <30T
" omtin o o G| 240,52 bt T oot oot el b oo
» Editing ICP Contour: arcs, and undercuts.
Jesli pojawit sie jeden lub kilka komunikatow o btedach, to R | Db e T
@ sterowanie wyswietla bezposrednig pomoc do tych o s o | B T i ok 8 e e Tl
komunikatéw. Aby méc uruchomié TURNguide nalezy R« T et o g
pokwitowaé najpierw wszystkie komunikaty o btedach. e ‘ - ‘ He | Be — ‘ ‘ ‘

Sterowanie uruchamia przy wywotaniu systemu pomocy
na stanowisku programowania zdefiniowang systemowg
przegladarke standardowg (z reguly jest to Internet
Explorer) albo skonfigurowang przez HEIDENHAIN
przegladarke.

Dla wielu softkeys istnieje kontekstowe wywotanie, przy pomocy
ktérego mozna dotrze¢ bezposrednio do opisu funkcji odpowiedniego
softkey. Ten sposdb funkcjonowania obstugiwany jest przy pomocy
myszy. Prosze postgpi¢ nastepujgco:

wybra¢ pasek z softkey, na ktérym zostaje wyswietlany zadany
softkey

przy pomocy myszy klikngé na symbol pomocy, ukazywany przez
sterowanie bezposrednio z prawej strony nad paskiem softkey:
kursor myszy zamienia sie w znak zapytania

Klikngé tym znakiem zapytania na softkey, do ktérego funkcji
chcemy uzyskaé objasnienia: sterowanie otwiera TURNquide. Jesli
dla wybranego przez operatora softkey brak miejsca dla wejscia w
systemie, to sterowanie otwiera plik ksigzkowy main.chm, w ktérym
nalezy szuka¢ odpowiednich objasnien poprzez funkcje szukania
tekstu lub poprzez nawigacje manualnie

Jesli dokonujemy edycji w cyklu, to do dyspozycji znajduje sie

kontekstowe wywotanie:

Wybraé dowolny cykI

Nacisna¢ klawisz ,Info" : sterowanie uruchamia system pomocy i
pokazuje opis aktywnej funkgciji (nie dotyczy funkcji dodatkowych lub
cykli, zintegrowanych przez producenta maszyn)
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Nawigacja w TURNquide

Najprostszym jest nawigowanie przy pomocy myszy w TURNquide. Po
lewej stronie widoczny jest spis tresci. Operator moze kliknigciem na
wskazujgcy w prawo tréjkat wyswietli¢ lezgcy pod nim rozdziat lub
wyswietli¢ odpowiednig strone bezposrednio kliknieciem na
odpowiedni wpis. Obstuga jest identyczna z obstugg Windows
Explorer.

Miejsca w tekscie z linkami (odsytaczami) sg przedstawione na
niebiesko i podkreslone. Kliknigcie na link otwiera odpowiednig strone.

Oczywiscie mozna obstugiwa¢ TURN quide takze przy pomocy
klawiszy i softkeys. Ponizsza tabela zawiera przeglad odpowiednich
funkciji klawiszy.

dyspozycji tylko w sterowaniu a nie na stanowisku

Ponizej opisane funkcje klawiszy znajdujg sie do
=) .
programowania.

Funkcja Softkey
Spis tresci z lewej jest aktywny:
wybra¢ wpis lezacy ponizej lub powyzej

Okno tekstowe jest aktywne:
przesungc¢ strone w dét lub w gére, jesli tekst
albo grafika nie zostajg w catosci wyswietlane

Spis tresci z lewej jest aktywny:
rozwingc¢ spis tresci. Jesli spis tresci nie mozna

dalej otworzy¢, to skok do prawego okna

Okno tekstowe jest aktywne:

bez funkcji

2.7 System pomocy kontekstowej TURNguide

Spis tresci z lewej jest aktywny:
zamkngc spis tresci

Okno tekstowe jest aktywne:

bez funkcji

Spis tresci z lewej jest aktywny:

klawiszem kursora wyswietli¢ wybrang strone
Okno tekstowe jest aktywne:

jesli kursor lezy na linku, to skok na zlinkowang
strone

ENT

Spis tresci z lewej jest aktywny:
Przetgczy¢ konik pomiedzy wskazaniem spisu

tresci, wskazaniem katalogu haset i funkcjg

szukania tekstu oraz przetgczyé na prawag

strone ekranu

Okno tekstowe jest aktywne:
skok z powrotem do lewego okna

Spis tresci z lewej jest aktywny:

wybra¢ wpis lezacy ponizej lub powyzej
Okno tekstowe jest aktywne:
przejscie do nastepnego linku
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Funkcja Softkey
Wybor ostatnio wyswietlanej strony e ‘
Kartkowaé w przéd, jesli uzywano kilkakrotnie -

funkcji ,wybor ostatnio wyswietlanej strony”

Przekartkowac o strone do tytu

Przekartkowac¢ o strone do przodu

Spis tresci wyswietli¢/skry¢

Przejscie od prezentacji catoekranowej do
zredukowanej. W przypadku zredukowanej
prezentacji operator widzi tylko czes¢
powierzchni sterowania

Fokus zostaje przetaczony wewnetrznie na
aplikacje sterowania, tak iz przy otwartym
TURNquide mozna w dalszym ciggu obstugiwaé
sterowanie. Jesli prezentacja petnoekranowa jest
aktywna, to sterowanie redukuje przed zmiang
fokusowania automatycznie wielko$¢ okna

Zamkniecie TURNguide

corrrero

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Spis haset

Najwazniejsze pojecia sg przedstawione w spisie tresci haset (suwak
Indeks) i mogg one by¢ wybierane przez operatora kliknieciem
klawisza myszy lub poprzez selekcjonowanie klawiszami kursora.

Lewa strona jest aktywna.

Wybra¢ suwak Indeks
Aktywowacé pole zapisu Hasto

Zapisac¢ szukane stowo, sterowanie synchronizuje
wowczas spis haset z wprowadzonym tekstem, tak iz
mozna szybciej znalez¢ hasto na wyswietlanej liscie
albo

Przy pomocy klawisza ze strzatkg podswietli¢c zadane
hasto

Klawiszem ENT wyswietlane sg informacje do
wybranego hasta

Szukane stowo mozna zapisac tylko na podtgczonej do
portu USB klawiaturze.

=)

Szukanie tekstu

Na suwaku Szukaj operator ma mozliwo$¢ przeszukania catego
TURNguide dla odnalezienia okreslonego stowa.

Lewa strona jest aktywna.

Wybra¢ suwak Szukaé
Pole zapisu Szuka¢: aktywowac

Zapisac¢ szukane stowo, klawiszem ENT potwierdzi¢:
sterowanie przedstawia wszystkie miejsca,
zawierajgce to stowo

Przy pomocy klawisza ze strzatkg podswietli¢c zadane
miejsce

Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miejsce

Szukane stowo mozna zapisac¢ tylko na podtaczonej do
portu USB klawiaturze.

Szukanie tekstu mozna przeprowadzaé¢ zawsze tylko
uzywajac pojedynczego stowa.

Jesli zostanie aktywowana funkcja Szukaj tylko w tytutach
(klawiszem myszy lub przejsciem kursora a nastepnie
nacisnieciem klawisza spacji), to sterowanie nie
przeszukuje kompletnego tekstu a tylko wszystkie
nagtowki.
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ICP Progranning

The Interactive Contour
Progranning (ICP)
feature provides
graphic support when
you aze defining the
workpiece contours
(ICP is the
abbreviation of
“Interactive Contour
Progranning”.) Contours
created with ICP are
used in the following:
In TCP cycles
(Teach-In, Manual
Operation)
In snart.Tum

Each contour begins
with a starting point. The following contours are defined using linear and
circular contour elenents as well as fom elenents like chanfers, rounding
ares, and undercuts.
ICP is called fron snart.Turn and cycle dialogs
TCP contours created in cycle mode are saved by the MANUALplus in
independent files. You can enter file nanes (contour nanes) with up to 40
characters. The ICP contours are integrated in ICP cycles. The following
contour types are possible

Turning contours: x.gni K

e | 5o
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Pobieranie aktualnych plikéw pomocy

Odpowiednie do software sterowania pliki pomocy mozna znalez¢ na
stronie internetowej firmy HEIDENHAIN www.heidenhain.de Mozna
tam znalez¢ pliki pomocy dla wigkszosci jezykéw dialogowych pod:

Services und Dokumentation (serwis i dokumentacja)

Software

System pomocy CNC PILOT

Numer software NC sterowania, np. 34056x-02

Wybra¢ zadany jezyk, np. jezyk niemiecki: widoczny jest nastepne

ZIP-file z odpowiednimi plikami pomocy

Pobra¢ plik ZIP i rozpakowaé

Rozpakowane pliki CHM przesta¢ do sterowania do foldera
TNC:\tncguide\de lub do odpowiedniego podkatalogu jezykowego
(patrz ponizsza tabela)

oprogramowania TNCremoNT do sterowania, to nalezy w
punkcie menu Narzedzia>Konfiguracja>Tryb>Transmisja
w formacie binarnym zapisac rozszerzenie .CHM.

Jesli pliki CHM s3 przesytane za pomocg
&

Jezyk Katalog TNC
Jezyk niemiecki TNC:\tncguide\de
Jezyk angielski TNC:\tncguide\en
Jezyk czeski TNC:\tncguide\cs
Jezyk francuski TNC:\tncguide\fr
Jezyk wioski TNC:\tncguide\it
Jezyk hiszpanski TNC:\tncguide\es
jezyk portugalski TNC:\tncguide\pt
Jezyk szwedzki TNC:\tncguide\sv
Jezyk dunhski TNC:\tncguide\da
Jezyk finski TNC:\tncguide\fi
Jezyk holenderski TNC:\tncguide\nl
Jezyk polski TNC:\tncguide\pl
Jezyk wegierski TNC:\tncguide\hu
Jezyk rosyjski TNC:\tncguide\ru
Jezyk chinski (uproszczony) TNC:\tncguide\zh
Jezyk chinski (tradycyjny) TNC:\tncguide\zh-tw

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Jezyk

Katalog TNC

Jezyk stowenski (opcja
software)

TNC:\tncguide\sl

Jezyk norweski

TNC:\tncguide\no

Jezyk stowacki

TNC:\tncguide\sk

Jezyk fotewski

TNC:\tncguide\lv

Jezyk koreanski

TNC:\tncguide\kr

Jezyk estonski

TNC:\tncguide\et

Jezyk turecki

TNC:\tncguide\tr

Jezyk rumunski

TNC:\tncguide\ro

Jezyk litewski

TNC:\tncguide\lt
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3.1 Tryb pracy Maszyna

3.1 Tryb pracy Maszyna

Tryb pracy ,Maszyna“ zawiera funkcje dla nastawienia maszyny, dla
obrébki przedmiotéw i dla wytwarzania programéw Teach-in.

Nastawienie maszyny: prace przygotowawcze jak wyznaczenie
wartosci osi (definiowanie punktu zerowego obrabianego
przedmiotu), pomiar narzedzi lub wyznaczenie strefy ochronnej

Tryb manualny: wytwarzanie przedmiotu manualnie lub
potautomatycznie

Tryb nauczenia: nowego programu cyklicznego ,nauczy¢®, zmienié
istniejacy program, testowac graficznie cykle

Przebieg programu: istniejgce programy cykliczne lub programy
smart.Turn testowac graficznie i wykorzystywac dla produkc;ji
przedmiotow

Cykl Teach-in jest zaprogramowang wstepnie operacjg robocza.
Moze to by¢ zaréwno pojedyncze przejscie jak i kompleksowa
obrébka, na przyktad nacinanie gwintu. Jest to zawsze jednakze w
petni wykonywalna operacja robocza. W przypadku cyklu obrébka
definiowana jest przy pomocy niewielu parametréw.

W trybie ,pracy recznej’ cykle nie zostaja zapisane do pamieci. W
trybie nauczenia (Teach-in) kazdy zabieg obréobkowy zostaje
wykonany, zestawiony w jeden Teach-in-program i zapisany do
pamieci. Program znajduje sie nastepnie do dyspozycji w "przebiegu
programu" dla produkgcji czesci.

Przy ICP-programowaniu operator definiuje przy pomocy liniowych/
kotowych elementéw konturu i przy pomocy elementéw przejsciowych
(fazki, zaokraglenia, podcigcia) dowolne kontury. Opisy konturu
zostajg wigczone do cykli ICP (patrz “ICP-kontury” na stronie 368).

smart.Turn- i DIN-programy zostajg zapisane w trybie pracy
Lsmart.Turn“. Przy tym znajdujg sie do dyspozyciji instrukcje dla
prostych ruchow przemieszczenia, cykle DIN dla kompleksowych
zadan skrawania, funkcje przetgczania, operacje matematyczne i
programowanie zmiennych.

Operator zapisuje albo "samodzielne" programy, zawierajace
wszystkie konieczne polecenia przetgczenia i przemieszczenia i
wykonywane w trybie przebiegu programu albo DIN-podprogramy,
wigczane do cykli Teach-in. Ktére polecenia wykorzystywane sg w
podprogramie DIN, zalezy od postawionych przed operatorem zadan.
Takze w przypadku DIN-podprograméw operator ma do dyspozycji
petny zestaw polecen.

Teach-in-programy mozna konwersowac na smartTurn programy. W
ten sposéb wykorzystuje sie zalety prostego Teach-in-programowania
i dokonuje sie optymalizowania lub uzupetniania programu NC po
~konwersji DIN”.
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3.2 Wiaczenie i wylagczenie

Wiaczenie

CNC PILOT pokazuje status przy starcie. Po zakonczeniu wszystkich
testow i inicjalizowania, zostaje aktywowany tryb pracy ,Maszyna“.
Wyswietlacz narzedzi ukazuje ostatnie uzywane narzedzie.

Btedy przy uruchomianiu systemu zostajg zameldowane poprzez
symbol btedu . Kiedy tylko system bedzie gotowy do pracy, mozna
skontrolowac te komunikaty o btedach (patrz “Komunikaty o btedach”
na stronie 60).

systemu zamocowane jest ostatnio uzywane narzedzie.
Prosze poprzez zmiane narzedzia poinformowac system o
nowym narzedziu, jezeli zatozenie starowania jest btedne.

O CNC PILOT wychodzi z zatozenia, iz przy uruchomianiu

Nadzorowanie przetwornikéw EnDat

W przypadku przetwornikow EnDat sterowanie zapamietuje pozycje
osi przy wytaczeniu maszyny. Przy wigczeniu CNC PILOT poréwnuje
dla kazdej osi pozycje przy wtgczeniu z zapamietang pozycjg przy
wytgczeniu.

W przypadku wystgpienia réznic pojawia sie jeden z nastepujgcych
komunikatow:

"S-RAM btad: zapamietana pozycja osi jest niewazna."

Ten komunikat jest poprawny, jesli sterowanie zostato po raz
pierwszy wigczone, jesli czujnik albo inne zwigzane z nim
komponenty sterowania zostaty wymienione.

"OS$ zostata przemieszczona po wytgczeniu. Rdznica pozycji: xx mm
lub stopni“

Prosze sprawdzi¢ i potwierdzi¢ aktualng pozycje, jezeli oS zostata

faktycznie przemieszczona.

"HW-parametr zmieniony: zapamigtana pozycja osi jest niewazna.
Ten komunikat jest poprawny, jesli parametry konfiguracji zostaty

Zmienione.

Przyczyng pojawienia si¢ przedstawionych powyzej komunikatow
moze by¢ rowniez defekt czujnika lub sterowania. Prosze nawigza¢
kontakt z dostawcg maszyn, jesli problem ten pojawi sie wielokrotnie.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.2 Wigczen

Przejazd referencyjny

Czy konieczny jest przejazd referencyjny, zalezy od rodzaju
przyrzadéw pomiarowych:
EnDat-przetwornik: przejazd referencyjny nie jest konieczny.

Przetworniki z zakodowanymi znacznikami: pozycja osi zostaje
ustalana po krétkim przejezdzie referencyjnym.

Przetwornik standardowy: osie przemieszczajg sie na znane, state
punkty maszynowe. Przy najezdzie punktu referencyjnego
sterowanie otrzymuje sygnat. Poniewaz system zna odstep do
punktu zerowego maszyny, znana jest réwniez pozycja osi.

PRZEJAZD REFERENCYJNY

Softkey Z-referencja nacisngc

Softkey X-referencja nacisng¢

lub softkey wszystkie nacisng¢

wszystkie
— Cykl-start nacisng¢ — punkty referencyjne zostajg
Ll_l najechane

CNC PILOT wskazanie potozenia i przetagcza na menu gtéwne.

osiach X i Z oddzielnie, to przemieszczenie nastepuje

@ Jesli operator dokonuje przejazdu referencyjnego w
wytacznie w kierunku X lub Z.
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Wylaczenie

=)

WYLACZENIE

=)

Prawidtowe wytaczenie zostaje zarejestrowane w pliku
dziennika btedow.

Nastawienie gtéwnego poziomu trybu pracy
"Maszyna"

Aktywowanie okna btedow

Dodatkove Softkey Dodatkowe funkcje nacisng¢

funkcje

softkey OFF nacisng¢

i
oFF
@

CNC PILOT zapytuje zwrotnie, czy praca ma zosta¢ zakonczona.

Enter-klawisz lub softkey TAK nacisngé — praca

LTS zostaje zakonczona

Prosze czeka¢, az CNC PILOT zazada wylgczenia maszyny.
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3.3 Dane maszynowe

3.3 Dane maszynowe

Zapis danych maszynowych

W trybie manualnym podajemy informacje o narzedziu, predkosci
obrotowej wrzeciona oraz posuwie/predkosci skrawania w dialogu
TSF (okno zapisu T, S, F wyznaczy¢). W Teach-in i programach
smart.Turn informacje o narzedziach i dane technologiczne sg czescig
sktadowg parametréw cyklu lub programu NC.

Definiujemy w dialogu TSF dodatkowo ,maksymalng predkos¢
obrotowg" oraz ,kat zatrzymania®“ jak i obrabiany materiat.

Dane skrawania (predkos¢ skrawania, posuw) mozna zapisa¢ w bazie
danych technologicznych w zaleznosci od skrawanego materiatu,
materiatu ostrza narzedzia i rodzaju obrébki. Przy pomocy softkey
propozycja technologii mozna przejg¢ dane z bazy danych do dialogu.

Przy pomocy softkey lista narzedzi mozna otworzy¢ liste narzedzi (liste
rewolweru). Lista ta ukazuje aktualne rozmieszczenie narzedzi w
suporcie narzedziowym. Dla kazdego uchwytu narzedziowego istnieje
miejsce w tabeli. Przy nastawieniu kazdy uchwyt narzedziowy zostaje
przyporzadkowany do narzedzia (identnumer).

Jesli maszyna jest wyposazona w napedzane narzedzie, to przy
pomocy klawisza zmiany wrzeciona wybieramy, dla ktérego wrzeciona
obowigzujg zapisywane dane. We wskazaniu wybrane wrzeciono
zostaje zaznaczone. Z tego tez wzgledu dialog TSF dostepny jest w
dwdch wariantach:

Bez napedzanego narzedzia (ilustracja u gory): parametry S, D
oraz A odnoszg sie do wrzeciona gtéwnego
Z napedzanym narzedziem (ilustracja u dotu): parametry S, D oraz
A odnoszg sie do wybranego wrzeciona.

Znaczenie parametréow:

S: predkos¢ skrawania/stata predkosé obrotowa
D: maksymalna predkos¢ obrotowa

A: kat zatrzymania

BW: kat osi B (funkcja zalezna od maszyny)

CW: C-kat miejsca nachylenia: potozenie osi C dla okreslenia
potozenia roboczego narzedzia (funkcja zalezna od maszyny)
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ZAPIS DANYCH NARZEDZIA I DANYCH Softkeys przy , T, S, F nastawic®
TECHNOLOGICZNYCH —— Patrz ,Korekcje narzedzia” na
. . narredsia  Stronie 104.
s &7 TSF wyznaczyé wybrac (wybieralne tylko w trybie
= obstugi recznej) Patrz ,Dotykanie” na stronie 100.

Pomiaz
narzedzia

Wprowadzanie parametréw i
1sta

narzedzi

Zakonczenie wprowadzania danych

LLista narzedzi“ wywotac¢. Przejecie
numeru T z listy narzedzi: Patrz
+Przygotowanie listy narzedzi” na
stronie 83.

Do pam.

Proponowana
technologia

Przejecie predkosci skrawania i posuwu z
danych technologicznych.

Uwaga, w zaleznosci od maszyny ten warunek moze —
@ wywotac ruch przechylenia gtowicy rewolwerowej. posuy

On: posuw minutowy (mm/min)
Off: posuw obrotowy (mm/obr)

stala
1.obrotéw

On: stata predkos$¢ obrotowa (obr/min)
Off: stata predkos¢ skrawania (m/min)

Wybra¢ wrzeciono przedmiotu (zaleznie od maszyny)

Jesli maszyna wyposazona jest w przeciwwrzeciono, to w formularzu
TSF zostaje pokazany parametr WP. Poprzez parametr WP mozna
wybieraé, ktérym wrzecionem przedmiotu ma by¢ przeprowadzona
obrébka w trybie nauczenia i MDI.

Wrzeciono przedmiotu dla obrébki z WP wybrac:
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Ustawienie parametru WP zostaje zachowane w cyklach nauczenie
oraz MDI a takze pokazane w odpowiednim formularzu cyklu.

Jesli przy pomocy parametru WP wybrano przeciwwrzeciono dla
obrébki strony tylnej, to cykl zostanie odpracowany z odbiciem
lustrzanym (w przeciwnym Z-kierunku) Prosze uzywaé narzedzi z
odpowiednig orientacjg narzedzia.

W menu TSF zostaje zmienione ustawienie parametru
@ WP, jezeli:
odpracowujemy cykl z innym ustawieniem parametru
WP

wybieramy program podczas przebiegu programu

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.3 Dane maszynowe

Wyswietlacz danych maszynowych

Elementy wyswietlacza danych
maszynowych

Wskazanie potozenia X, Y, Z, W: odlegto$¢ wierzchotka narzedzia — punktu
zerowego przedmiotu

Litera adresowa: czarna=zwolnienie osi nastgpito; biata=brak ,zwolnienia osi*

}ﬂ@

Kotko reczne aktywne

hd

57 .496

Zacisk aktywny *

Wskazanie potozenia C: pozycja osi C

puste pole: 0$ C nie jest aktywna
Litera adresowa: czarna=zwolnienie osi nastgpito; biata=brak ,zwolnienia osi*

21.296

Ustawienia wskazania w wys$wietlaczu polozenia: nastawialne poprzez parametr
uzytkownika MP_axesDisplayMode. Ustawienie jest pokazane przy pomocy litery
obok okna potozenia.

A: warto$c¢ rzeczywista (ustawienie: REFIST)

N: warto$¢ zadana (ustawienie: REFSOLL)

L: btad opdznienia (ustawienie: SCHPF)

D: dystans do pokonania (ustawienie: RESTW)

R s

11.085

Wskazanie numeru san oraz numeru osi C: cyfra obok okna pozycjonowania osi
pokazuje przyporzadkowany numer suportu lub osi C. Ta cyfra zostaje pokazana
tylko, jesli skonfigurowano wielokrotnie 0$, np. druga o$ C jako przeciwwrzeciono.

C.

352.080

Wskazanie dystansu do pokonania X, Y, Z, W: roznica pomiedzy aktualnym
potozeniem i pozycjg koncowg biezgcego polecenia przemieszczenia.

AR

-14.012

Wskazanie dystansu do pokonania i stanu strefy ochronnej: wskazanie
dystansu do pokonania i wskazanie stanu nadzorowania strefy ochronne;.

Nadzorowanie strefy
ochronnej aktywne E

Al

Nadzorowanie strefy
ochronnej nie aktywne ﬁ

Wskazanie potozenia czterech osi: wskazanie wartosci potozenia do czterech osi
wigcznie. Wyswietlone osie sg zalezne od konfiguracji maszyny.

H
‘

Jo.000 C
18.500
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Elementy wyswietlacza danych
maszynowych

Wskazanie numeru T

Numer T uzywanego narzedzia
Wartosci korekcji narzedzia

Dla wszystkich wskazan T obowiazuje:
T podswietlone kolorem: napgdzane narzedzie

Numer T lub ID pods$wietlone kolorem: odbity lustrzanie uchwyt narzedziowy

Litera X/Z korekcji podswietlona kolorem: specjalna korekcja w kierunku X/Z
aktywna

-I- 5 H 60,5500

‘ 0.6600

Wskazanie T-ID

ID uzywanego narzedzia
Wartosci korekcji narzedzia

3.3 Dane maszynowe

T 045
X  0.000 2 ©.000

Wskazanie T-ID bez wartosci korekcji

ID uzywanego narzedzia

T Stechuerkzeug22?

Korekcje narzedzia

Korekcja specjalna tylko dla przecinakéw i narzedzi grzybkowych
Wartos$¢ korekcji specjalnej szara: korekcja specjalna nie jest aktywowana

Litera X/Z korekcji podswietlona kolorem: specjalna korekcja w kierunku X/Z
aktywna

D X 0.2200% 00,0000
Z 5.10005 5.1000

Addytywna korekcja

Wartosci korekcji szare: korekcja D nie jest aktywna
Wartosci korekcji czarne: korekcja D jest aktywna

X 0.5000
D ng 0,3000

Informacje o okresie trwatosci narzedzia
»1“: czarne=globalne monitorowanie okresu trwato$ci on; biate=globalne
monitorowanie okresu trwatosci off
MT, RT aktywne: monitorowanie odnosnie okresu trwatosci
MZ, RZ aktywne: monitorowanie odnosnie liczby sztuk
wszystkie pola puste: narzedzie bez monitorowania okresu trwatosci

HZ RZ

Wskazanie suportu i stan cyklu
gorne pole: nastawienie regulatora override
dolne pole podswietlone biatym kolorem: posuw rzeczywisty
dolne pole z szarym ttem: zaprogramowany posuw przy stojgcym suporcie

 100%
=11 10394.1 mm/min

Wskazanie suportu i stan cyklu

gorne pole: zaprogramowany posuw
dolne pole: posuw rzeczywisty

6.789 nn/1
@1@ 6.779 3%1

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.3 Dane maszynowe

Elementy wyswietlacza danych
maszynowych

Wskazanie suportu i stan cyklu

gorne pole: nastawienie regulatora override
srodkowe pole: zaprogramowany posuw
dolne pole: posuw rzeczywisty

1w

g 1 E.783 mm'1
E.773 mm'1

Wskazanie san przy obrébce strony tylnej

Przy obrébce strony tylnej numer san jest zaznaczony na niebiesko

G4 [ T
1 2. 240 mme 1
g 0. 000 mm 1

Wskazanie wrzeciona z numerem wrzeciona, stopniem przektadni i stanem
wrzeciona

gorne pole: nastawienie regulatora override
dolne pole: rzeczywista predkos¢ obrotowa i pozycja wrzeciona

Dla wszystkich wskazan wrzeciona obowiagzuje:

Symbol wrzeciona: czarny=zwolnienie wrzeciona nastgpito; biaty=brak
LZwolnienia wrzeciona“

Cyfra w symbolu wrzeciona: stopien przektadni
Cyfra z prawej obok symbolu wrzeciona: numer wrzeciona

jesli klawisz wrzeciona dostepny: numer wybranego wrzeciona jest podswietlony
kolorem

Stan wrzeciona: Patrz “Wrzeciono” na stronie 82.
Wskazanie zaprogramowanej predkosci obrotowej w ,1/min“ lub m/min
Wskazanie rzeczywistej predkosci obrotowej w ,,1/min®

przy M19 i jesli nastawiono przez producenta maszyn dla stop wrzeciona: zamiast
predkos$ci obrotowej rzeczywistej zostaje pokazana pozycja wrzeciona

Jesli wrzeciono jest podczas przebiegu synchronicznego w trybie Slave, to
zamiast programowanych obrotéw zostaje pokazana wartos¢ ,,0

Z[D 1 o [T 100%

2115.0 1/min

Wskazanie wrzeciona z numerem wrzeciona, stopniem przektadni i stanem
wrzeciona

gorne pole: zaprogramowana predkos¢ obrotowa
dolne pole: rzeczywista predkos¢ obrotowa i pozycja wrzeciona

EH] 1 150.0 m/min
107.0 1/min

Wskazanie wrzeciona z numerem wrzeciona, stopniem przektadni i stanem
wrzeciona

gorne pole: nastawienie regulatora override
srodkowe pole: zaprogramowana predkos¢ obrotowa
dolne pole: rzeczywista predkos¢ obrotowa i pozycja wrzeciona

o T
Z[D 1 L 150, 0 mmin

187.0 1/ min

Wyswietlanie override aktywnego wrzeciona

F: posuw
R: bieg szybki
S: wrzeciono

1

F 100%
R 100% Sl 1@@3
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Elementy wyswietlacza danych
maszynowych

Obcigzenie napedéw: obcigzenie napedu w stosunku do nominalnego momentu
obrotowego.

cyfrowe napedy osi i wrzeciona
analogowe napedy osi i wrzeciona, jesli przygotowane przez producenta maszyn

100 150

2[! ]

02

Wskazanie liczby sztuk: liczba sztuk zostaje zliczona po kazdym M30, M99 albo
programowanym impulsie zliczania M18.

MP: zadana ilo$¢ sztuk
P: ilos¢ wytworzonych czesci

o>y

50 P ?

Wskazanie liczby sztuk oraz czasu na sztuke: liczba sztuk zostaje zliczona po

3.3 Dane maszynowe

kazdym M30, M99 albo programowanym impulsie zliczania M18. Hp 50t 00:00:28
MP: zadana ilo$¢ sztuk > 2R 29:06:57
P: ilo$¢ wytworzonych czesci
t: czas przebiegu aktualnego programu
Suma t: czas ogdlny

Wskazanie obrébka strony tylnej: we wskazaniu RSM (RSM: Rear Side —_—

Machining) sg przedstawiane informacje o obrdbce strony tylne;.

Status RSM
Aktywne przesuniecie punktu zerowego skonfigurowanej osi RSM

I @
M @

0.600 5

1000. 000 5]

Wskazanie osi B: w zaleznosci od konfiguracji parametrow maszynowych sg
wyswietlane rozmaite informacje o statusie nachylonej ptaszczyzny.
Zaprogramowana wartos$¢ kgta osi B
Wskazanie aktualnych wartosci I, K, U oraz W
I: referencja ptaszczyzny w X
K: referencja ptaszczyzny w Z
U: offset w X
W: offset w Z

[
=y

Wyswietlacz danych maszynowych jest konfigurowalny
@ przez producenta maszyny. Dlatego tez wyswietlacz moze

rézni¢ sie od przedstawianego ponizej.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Stany cyklu

CNC PILOT pokazuje aktualny stan cyklu przy pomocy symbolu (patrz
tabela z prawej).

Posuw osiowy

F (w j.angielskim: Feed) jest literg oznaczenia informacji o posuwie. W
zaleznosci od potozenia softkey posuw minutowy nastepuje zapis w:

milimetrach na obrét wrzeciona (posuw obrotowy)
w milimetrach na minute (posuw minutowy).

Przy wskazaniu operator widzi na podstawe jednostki miary, z jakim
rodzajem posuwu odbywa sie obrdbka.

Przy pomocy regulatora korekcji posuwu (Feed-Override) mozna
zmieni¢ wartos¢ posuwu (zakres: 0% do 150%).

Wrzeciono

S (wj.angielskim: Speed) jest literg oznaczenia dla danych wrzeciona.
W zalezno$ci od potozenia softkey stala predkosé obrotowa nastepuje
zapis w:

obrotach na minute (stata predkos¢ obrotowa)
w metrach na minute (staea predko’l skrawania)

Predkos¢ obrotowa zostaje ograniczona przez maksymalng predkosé
obrotowg wrzeciona. Operator definiuje ograniczenie predkosci
obrotowej w oknie zapisu Dialog TSF lub przy programowaniu DIN z
poleceniem G26. Ograniczenie predkosci obrotowej obowigzuje tak
diugo, az zostanie ono nadpisane innym ograniczeniem predkosci
obrotowe;.

Przy pomocy regulatora korekcji predkosci obrotowej (Speed-
Override) mozna zmieni¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona (zakres: 50%
do 150%).

Przy statej predkosci skrawania CNC PILOT oblicza

@ predkos¢ obrotowg wrzeciona w zaleznosci od pozyciji

wierzchotka ostrza narzedzia. W przypadku niewielkiej
Srednicy zwieksza sie predkos¢ obrotowa wrzeciona,
przy czym maksymalna predkosé obrotowa nie zostaje
przekroczona.

Symbole wrzeciona ukazujg kierunek toczenia z
perspektywy operatora, stojacego przed maszyng i
patrzgcego na wrzeciono.

Oznaczenie wrzeciona zostaje okreslone przez
producenta maszyn (patrz tabela z prawej).

82

Symbole cykli

Stan ,,Cykl wiaczy¢”
Odpracowywanie programu lub cyklu jest
aktywne

=

Stan ,,Cykl wytaczy¢”
bez wykonania programu lub cyklu

Ol

|

Symbole wrzeciona (S-wskazanie)

Kierunek obrotu wrzeciona M3

Kierunek obrotu wrzeciona M4

Zatrzymanie wrzeciona

Wrzeciono znajduje sie w regulowaniu
potozenia (M19)

Os C na napedzie wrzeciona aktywna

off Sliofl i )

Oznaczenia wrzeciona

Wrzeciono gtéwne H

—

Napedzane narzedzie 1
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3.4 Przygotowanie listy narzedzi

Maszyna z glowica rewolwerowg

Wykorzystywane narzedzia sg przedstawione na liscie rewolwera.
Kazdemu uchwytowi narzedziowemu w rewolwerze zostaje
przypisany numer identyfikacyjny montowanego narzedzia.

W Teach-in-cyklu programujemy pozycje w rewolwerze jako numer T.
ldentnumer narzedzia zostaje zapisany automatycznie pod "ID".

Lista rewolweru moze by¢ konfigurowana poprzez TSF-menu lub
bezposrednio z dialogu cykli w Teach-in-trybie.

T numer miejsca w glowicy rewolwerowej

ID narzedzia (nazwa): zostaje automatycznie zapisana

Lista Liste rewolweru otworzyc¢. Jesli kursor znajduje sie

narzedzi na polu zapisu ID, to CNC PILOT otwiera dodatkowo
liste narzedzi z wpisami bazy danych narzedzi.

Maszyna z multifix

Maszyny z uchwytami narzedziowymi multifix dysponujg tylko jednym
miejscem na narzedzie, w ktdrym narzedzia monotowane sg
manualnie.

T numer miejsca w rewolwerze: zawsze T1
ID narzedzia (nazwa): wybra¢ numer ID z listy narzedzi

Lista Liste narzedzi otworzy¢

narzedzi

Obydwa systemy narzedziowe rewolwer i multifix mogg
O by¢ uzywane jednoczesnie na maszynie. Producent
maszyn definiuje numer miejsca multifix.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.4 Przygotowanie listy narzedzi

Narzedzia w réznych kwadrantach

Przyktad: gtéwny suport narzedziowy tokarki znajduje sie przed
Srodkiem toczenia (kwadrant standardowy). Za srodkiem toczenia
znajduje sie dodatkowy uchwyt narzedziowy .

Przy konfiguracji CNC PILOT zostaje okreslone dla kazdego ustalenia
narzedzia, czy wymiary X i kierunek obrotu na tukach kotowych musza
zostaé odbite lustrzanie. W przytaczanym przyktadzie dodatkowe
ustalenie narzedzia otrzymuje atrybut ,odbicie lustrzane”.

Przy tej zasadzie wszystkie zabiegi sg programowane ,normalnie” —
niezaleznie od tego, jakiego ustalenia narzedzia dokonuje operacja
obrébki. Symulacja ukazuje wszystkie zabiegi obrobkowe réwniez w
~standardowych kwadrantach”.

Narzedzia zostajg opisywane i wymiarowane dla ,standardowego
kwadranta” — nawet jezeli uzywa sie ich w dodatkowym uchwycie
narzedziowym.

Dopiero przy obrébce przedmiotu uwzgledniane jest odbicie lustrzane,
jesli dodatkowy uchwyt narzedziowy znajduje sie w eksploatac;ji.

84
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Obtozenie listy rewolweru z bazy danych

Lista rewolweru ukazuje aktualne rozmieszczenie narzedzi w suporcie
narzedziowym. Lista rewolweru moze by¢ konfigurowana poprzez
TSF-menu lub bezposrednio z dialogu cykli w Teach-in-trybie.

Wyswietli¢ zapisy w bazie danych narzedzi, aby przejg¢ zapisy z tej
bazy danych do obtozenia rewolweru. CNC PILOT wys$wietla zapisy
bazy danych w dolnej czesci ekranu. Klawisze kursora sg na tej liscie
aktywne.

PRZEJAC NARZEDZIA Z BAZY DANYCH

Przy pomocy softkey lista narzedzi (przy ,otwartym*
obtozeniu rewolweru) aktywowaé baze danych.

Lista
narzedzi

Wybrac¢ pozycje w obtozeniu rewolweru

Pozycja
do przodu

Pozycja
do tytu

Zapisy bazy danych narzedzi selekcjonowac i sortowacé (patrz softkeys
tabela z prawej).

Klawiszami kursora wybraé zapis w bazie danych narzedzi.

Wybrane narzedzie przejg¢ do uzbrojenia gtowicy

Przejac .
rewolwerowe;j

narzedzie

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

=) Maszyna W %> smart.Turn

1 ) Edytor narzedzi 1 B

Nr identyfikacyjny schovka

T-Nr  Nr identyfikac. 0Or Oznaczenie

1 (061 ¥ 1 Schruppen Aussen  0.80  93.0 0.0 Hartmetall
2

3 002 ¥ 1 Schruppen Aussen  0.80  95.0  55.0 Hartmetall
4

5 003 ¥ 1 Schlichten Auss.. 0.80  95.0  35.0Hartmetall
6 045 = 8 Fraeser 2.60 4 HSS

7 028 # 1 Gevinde Aussen Hartmetall
8

9 02 ¥ 1 Stechen Aussen 0.10 4.00 HSS

10 070 Y 2 Spiralbohrer an. 3.60  118.0 HSS

11 042 = 8 Gevindehohrer 2. 8.0A 1.508 HSS =

Wybor: typ [Wszystkie typy znaleziono[276 2z [270

Miejsca [8  z [24 i
RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Mat.skrawai. = El

Nr identyfikac. » Or Oznaczenie RS/DV EM/BW/AZ SM/SB/HG Mat.skrawaj. MUMD LA 3‘ —]

001 & 1 Schruppen Aussen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 34 e

001_Hu & 1 Schruppen Aussen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 3 .

) § 1 Schruppen Aussen 0.88  95.0  55.0 Hartmetall 3 =

663 /1 Schlichten Auss..| 0.88)  95.0)  35.0Hartmetall 3 (Tl

004 %= 7 Schruppen Innen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 3 = —
it || B || e || ot | B || || ot ||

Zapisy bazy danych narzedzi selekcjonowac i
sortowacé

CNC PILOT otwiera menu softkey dla

Typ .
narzedzia ~ WYbOru wymaganego typu narzedzia.
. _ Sortuje narzedzia na wyswietlone;j liscie
ortowanie
/1y  do wyboru wedtug:
typu narzedzia
ID narzedzia
orientacji narzedzia
Przy kazdym nacis$nieciu na softkey
nastepuje przejscie do nastepnego
sortowania.
odneenie T TZE€CHOdZI 0d stortowania rosngcego do
sortowania malejaCEQO
Tu nie aktywne
Edycja
© zamyka liste rewolweru.
Powrot
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3.4 Przygotowanie listy narzedzi

Zapetnienie listy rewolweru

Obtozenie rewolweru ukazuje aktualne rozmieszczenie narzedzi w Ftiaszyna 1% smart.fun | B Eaytor narzeszs | ([B) |
suporcie narzedziowym. Przy zestawianiu listy rewolweru zapisujemy e
identnumery narzedzi. Nz identyfikacyiny schovka [ Mieisca [§ 2 [21
T-Nr  Nr identyfikac. Or Oznaczenie RS/DV EM/BW/AZ SM/SB/HG Mat.skrawai. = I_El
Lista rewolweru moze by¢ przygotowywana poprzez TSF-menu lub m O S — -
bezposrednio z dialogéw cykli w trybie nauczenia. Wybor il Pyt fonten fussen .09 9.8, S9.¢fantetans =l
wymaganego miejsca w rewolwerze nastepuje poprzez klawisze 5 o o Rt =
kursora. Operator moze takze konfigurowac systemy zmiany L £14 Gowind Aussen plaztnetall Kanal 1
manualnej w obtozeniu rewolweru (patrz ,Konfigurowanie uchwytow e e L —
dla systeméw zmiany manualnej” na stronie 506). 1 e s = ‘
PRZYGOTOWANIE LISTY NARZEDZI —
s b TSF wyznaczyé wybraé (wybieralne tylko w trybie T
=h AF obstugi recznej)
| er | me | e | S | g | e | s

Aktywowac dialog cyKi Softkeys na liscie rewolweru

Wpis skasowac
Lista Przy pomocy softkey lista narzedzi aktywowac )
narzedzi obtozenie rewolweru.

Wstawi¢ zapis ze Schowka

18-

Dopasowanie obtozenia rewolweru (patrz softkeys tabela z prawe;j). Wyciad . h ¢ w Schowk
ycig¢ zapis i zachowac¢ w Schowku

b=

Lista Wyswietli¢ zapisy bazy danych
narzedzi  Narzedziowych

Przetaczy¢ na nastepne menu

Funkcje
specjalne

wounaé Liste rewolweru kompletnie
wszystkie usungé

Jeden poziom menu do tytu
Powrot

Przejmuje numer T i ID narzedzia do
W) [, dialogu TSF lub dialogu cyklu.

Zamyka liste rewolweru bez przejecia

Przervanie  numeru T i ID narzedzia do dialogu.
Zmiany na liScie rewolweru pozostajg
zachowane.
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Wywotanie narzedzia

T (w j.angielskim Tool) jest literg oznaczenia uchwytu narzedziowego.
ID oznacza numer identyfikacyjny narzedzia. Narzedzie jest
wywotywane przy pomocy ,T“ (humer miejsca w glowicy
rewolwerowej). Identnumer ,ID“ jest réwniez zapisywany w dialogach
i wypetniany automatycznie. Jest prowadzona lista rewolweru .

W trybie manualnym podajemy numer T w dialogu TSF . W trybie
nauczenia ,T“ i ,ID“ to parametry cyklu.

ID, ktdry nie jest zdefiniowany na liscie rewolweru, to lista

Q Jesli w dialogu TSF zostanie podany numer T z numerem
ta zostanie odpowiednio zmieniona.

Napedzane narzedzia

Napedzane narzedzie zostaje zdefiniowane w opisie narzedzi.

Napedzane narzedzie moze funkcjonowac z posuwem obrotowym,
jesli naped wrzeciona-narzedzia wyposazne sg w czujniki.

Jesli uzywa sie napedzanych narzedzi ze statg predkoscia
skrawania, to predkos¢ obrotowa zostaje obliczona ze $rednicy
narzedzia.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.4 Przygotowanie listy narzedzi

Nadzér okresu trwatosci narzedzia

CNC PILOT nadzoruje — na zyczenie — okres trwatosci narzedzi lub
ilos¢ wytwarzanych narzedziem przedmiotow.

Nadzorowanie okresu trwato$ci narzedzia dodaje czasy; w ktorych
narzedzie zostaje uzywane ,z posuwem”. Nadzorowanie ilosci sztuk
zlicza liczbe produkowanych przedmiotow. Warto$ci te zostajg
poréwnywane z danymi w danych o narzedziach.

Jesli okres trwato$ci uptynat lub osiagnieto liczbe wyprodukowanych
przedmiotéw, to CNC PILOT wydaje komunikat o btedach i zatrzymuje
wykonywanie programu po zakonczeniu programu. Jezeli pracujemy
z powtarzaniem programu (M99 w programach DIN) to system
zatrzymuje sie po kazdym przebiegu programu.

Dla Teach-in-programéw dostepne jest proste monitorowanie
okresu trwatosci . Przy tym CNC PILOT informuje operatora jesli
narzedzie jest zuzyte.

W programach smart.Turn oraz DIN PLUS mozna dokonywac
wyboru pomiedzy prostym monitorowaniem okresu trwatosci lub
opcja monitorowanie okresu trwatosci z narzedziami
zamiennymi. Jezeli pracujemy z narzgdziami zamiennymi, to CNC
PILOT montuje automatycznie ,narzedzie siostrzane®, kiedy tylko
narzedzie zostanie zuzyte. Dopiero kiedy ostatnie narzedzie
tancucha wymiany zostanie zuzyte, zatrzymuje CNC PILOT
wykonanie programu.

Mozna aktywowac/dezaktywowaé zarzadzanie okresem trwatosci
narzedzi w parametrach uzytkownika ,System/Ogolne nastawienia dla
trybu automatycznego/okres trwatosci“.

Rodzaj monitorowania, okres trwatosci/pozostaty okres trwatosci lub
liczba sztuk/pozostata liczba sztuk) sg rejestrowane w danych
narzedzi. Tu nastepuje takze edycja i wyswietlanie (patrz “Edycja
danych okresu trwatosci narzedzi” na stronie 501).

Narzedzia zamienne definiuje sie przy konfigurowaniu rewolweru.
~Lancuch wymiany“ moze zawiera¢ kilka narzedzi zamiennych.
tancuch wymiany jest czescig sktadowg programu NC (patrz rozdziat
,Programowanie narzedzi“ w instrukcji obstugi ,Programowanie
smart.Turn i programowanie DIN®).

ilosci sztuk w trybie pracy ,Zarzadzanie narzedziami*,

@ Operator aktualizuje okres trwatosci narzedzia/dane o
jezeli ptytka ostrza narzedzia zostaje wymieniona.
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Liczba sztuk narzedzia (881) dobiegka korica!

W-Q smart . Turn 1 B Edytor narzedzi 1
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3.5 Nastawienie maszyny

Niezaleznie od tego, czy przedmiot obrabiany jest manualnie czy tez
automatycznie, nalezy maszyne uprzednio ,przygotowac”. W trybie
obstugi recznej przechodzimy poprzez punkt menu Nastawienie do
nastepujacych funkcji:
Nastawienie wartosci osi (definiowanie punktu zerowego
przedmiotu)
Referencja maszyny (referencjonowanie osi)

Wyznaczenie strefy ochronnej
Wyznaczenie punktu zmiany narzedzia
Okreslenie wartosci osi C

Definiowanie wymiaréw maszyny
Wyswietlanie czasu eksploatacji
Prébkowanie

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.5 Nastaw

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
zdefiniowaé

W dialogu odstep punktu zerowego maszyny - punktu zerowego
przedmiotu (nazywany takze "przesunieciem") zostaje pokazywany
jako XN i ZN. Przy zmianie punktu zerowego obrabianego przedmiotu
otrzymujemy nowe warto$ci wskazania.

uktadu pomiarowego. Sterowanie sprawdza przy
wyznaczaniu punktu zerowego jaki typ narzedzia jest
wiasnie aktywny. Jesli wybieramy funkcje konfigurowania
Punkt zerowy przedmiotu z zamontowanym ukfadem
pomiarowym, to sterowaniu dopasowuje formularz zapisu
automatycznie. Nacisng¢ NC-start dla startu operacji
pomiaru. Przy pomocy softkey Zachowaj przejmujemy
wartos¢ jako punkt zerowy przedmiotu w osi Z.

@ Mozna okresli¢ punkt zerowy w osi Z takze przy pomocy

WYZNACZENIE PUNKTU ZEROWEGO OBRABIANEGO
PRZEDMIOTU

w Nastawienie wybrac
f Nastawié¢ warto$ci osi wybrac

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu (powierzchnia ptaska)
zarysowac

Pozycje zarysowania zdefiniowac jako ,punkt zerowy
B Z obrabianego przedmiotu”

Odstep narzedzie — punkt zerowy obrabianego przedmiotu zapisa¢
jako ,wspotrzedna punktu pomiaru Z”

CNC PILOT oblicza ,punkt zerowy obrabianego
Defesny przedmiotu Z”

brses. 7 Punkt zerowy maszyny Z = punkt zerowy obrabianego
usunaé przedmiotu Z
(przesuniecie = 0)

brzesun umozliwia bezposredni zapis przesuniecia punktu
absolutnie zerowego w ZN
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Osie przejazd referencyjny
Istnieje mozliwos$c¢ referencjonowania na nowo osi, ktdre juz byty

referencjonowane. W tym celu mozna wybraé¢ pojedyhcze osie lub
wszystkie osie jednoczes$nie.

PRZEJAZD REFERENCYJNY

B
3

Nastawienie wybra¢

Nastawi¢ wartosci osi wybrac

Softkey Referencja maszyny wybra¢

Maszyna
referen.
Softkey Z-referencja nacisng¢
Z
Softkey X-referencja nacisng¢
X
lub softkey wszystkie nacisngc
wszystkie
— Cykl-start nacisng¢ — punkty referencyjne zostajg

111

najechane

CNC PILOT aktualizuje wyswietlacz potozenia.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Wyznaczenie strefy ochronnej

Przy aktywnej kontroli strefy ochronnej CNC PILOT sprawdza przy
kazdym ruchu przemieszczenia, czy zostaje naruszona strefa
ochronna w kierunku —Z . Je$li takie naruszenie ma miejsce, to
przemieszczenie zostaje zatrzymane i zostaje zameldowany btad.

Dialog ustawienia ,wyznaczenie strefy ochronnej“ pokazuje odlegtosé
punktu zerowego maszyny — strefy ochronnej w —ZS .

Stan monitorowania strefy ochronnej zostaje pokazany w
wys$wietlaczu maszynowym, jesli jest to skonfigurowane przez
producenta maszyn (patrz tabela).

WYZNACZYC STREFE OCHRONNA/WYLACZYC
NADZOROWANIE

Nastawienie wybrac

Nastawic¢ strefe ochronna wybraé

Przy pomocy klawiszy jog lub kétka obrotowego przejsé na ,strefe
ochronng”

— Przy pomocy softkey Przejecie pozycji mozna przejgc
przejecia te pozycje jako strefe ochronng

Pozycje strefy ochronnej wprowadzi¢ wzglednie do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu (pole: "wspotrzedna punktu pomiarowego -
le)
Przy pomocy softkey Zapisa¢ mozna przejgc te
pejeany pozycje jako strefe ochronng

Ste oche Wytaczenie nadzorowania strefy ochronnej

wyl.

ochronnej nadzorowanie nie jest aktywne.

Przy programowaniu DIN mozna nadzorowanie strefy
ochronnej z G60 Q1 wytaczy¢ i z G60 ponownie wigczyc.

@ Przy otwartym oknie wprowadzenia nastawienie strefy

92

B
mou- &

Status strefy ochronnej

Nadzorowanie strefy ochronnej
aktywne

Nadzorowanie strefy ochronnej nie
aktywne
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Wyznaczenie punktu zmiany narzedzia

W cyklu najazd punktu zmiany narzedzia lub w przypadku polecenia
DIN G14 suport przemieszcza si¢ na ,punkt zmiany narzedzia“. Ta
pozycja powinna znajdowac sie tak daleko od obrabianego
przedmiotu, iz glowica rewolwerowa moze bezkolizyjnie sie obracac i
tym samym mozna bez problemu zamieni¢ narzedzia.

WYZNACZENIE PUNKTU ZMIANY NARZEDZIA

Nastawienie wybrac

E# Punkt zmiany narzedzia wybraé
R

Najazd punktu zmiany narzedzia

— Przy pomocy klawiszy Jog lub przy pomocy kétka
przejecia obrotowego przejechac do ,punktu zmiany narzedzia”
i przejgc te pozycje jako punkt zmiany narzedzia.

Wprowadzenie bezposrednie pozycji zmiany narzedzia

Zapisa¢ wymagang pozycje zmiany do pdl zapisu X i Z we
wspotrzednych maszynowych (X=wymiar promienia).

wprowadzone i wyswietlone jako odlegtos$¢ pomiedzy
punktem zerowym maszyny i punktem odniesienia suportu
narzedziowego. Zaleca sie najazd punktu zmiany
narzedzia i przejecie pozycji przy pomocy softkey przejecie
pozycji.

O Wspétrzedne punktu zmiany narzedzia zostajg

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Okreslenie wartosci osi C

Przy pomocy funkgciji ,ustalenie wartosci osi C* mozna definiowac
przesuniecia punktu zerowego dla wrzeciona przedmiotu:

CN: wartos$¢ potozenia wrzeciona przedmiotu (wskazanie)

C: przesuniecie punktu zerowego osi C

OKRESLENIE PUNKTU ZEROWEGO OSI C

Nastawienie wybrac

Nastawié¢ wartosci osi C wybrac

Pozycjonowanie osi C

Zdefiniowa¢ pozycje jako punkt zerowy osi C
C=0

Zapisanie ,przesuniecie punktu zerowego osi C”

Przejg¢ zapis — CNC PILOT oblicza punkt zerowy
Do pan. osiC

Przes. © Przesuniecie punktu zerowego osi C skasowacé

usunaé

Rozszerzony formularz dla maszyn z przeciwwrzecionem

Jesli maszyna wyposazona jest w przeciwwrzeciono, to zostaje
pokazany parametr CA. Przy pomocy parametru CA wybieramy, dla
ktérego wrzeciona przedmiotu (gtéwne lub przeciwwrzeciono)
zadziatajg zapisy funkcji ,ustalenie wartosci osi C*.

W parametrze CV zostaje pokazane aktywne przesuniecie kata.
Przesuniecie kata jest aktywowane z G905, aby dopasowac
wzajemnie do siebie potozenie wrzeciona gtéwnego i
przeciwwrzeciona. To moze by¢ konieczne, jesli obydwa wrzeciona
muszg by¢ synchronizowane dla przejegcia przedmiotow. Z softkey
.Przesuniecie CV usungé¢“ mozna zresetowac¢ aktywne przesuniecie
kata.

Dodatkowe parametry dla maszyn z przeciwwrzecionem:

CV: wskazanie aktywnego przesuniecia kata
CA: wybdr osi C (wrzeciono gtéwne lub przeciwwrzeciono)

94
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Nastawienie wymiaréw maszyny

Przy pomocy funkgcji ,Nastawienie wymiaréw maszyny“ mozna
zachowywac¢ dowolne pozycje, aby wykorzystywac je pézniej w
programach NC.

NASTAWIENIE WYMIAROW MASZYNY

H Nastawienie wybrac

iy Nastawienie wymiarow maszyny wybra¢

Zapis numeru dla wymiaru maszyny

Przejecie pozycji pojedynczej osi jako wymiaru

Przejecie
X maszyny

— Przejecie pozycji wszystkich osi jako wymiaru
przejecia maszyny

Zachowanie wymiaréw maszyny

Do pam.
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Kalibrowanie ukifadu impulsowego nastolnego

Przy pomocy funkgciji ,Kalibrowanie uktadu pomiarowego nastolnego*®
mozna okresli¢ doktadne wartosci potozenia uktadu.

OKRESLENIE POZYCJI UKLADU POMIAROWEGO

Doktadnie wymierzone narzedzie lub narzedzie referencyjne
zamontowac

Nastawienie wybrac

— Uklad impulsowy wybra¢
L2
Lk Uklad pomiarowy nastolny wybrac
[

Wypozycjonowac wstepnie narzedzie dla pierwszego kierunku
pomiaru.

Nastawi¢ dodatni lub ujemny kierunek
- przemieszczenia.

Nacisna¢ softkey odpowiednio do kierunku pomiaru

+ (w przyktadzie kierunek —Z).
— Cykl start nacisng¢ — narzedzie przemieszcza sie w
Ll_l kierunku pomiaru. Przy aktywowaniu jest ustalana i

zapisywana pozycja uktadu pomiarowego. Narzedzie
powraca do punktu wyjsciowego.

Softkey ,Powr6t” dla zakonczenia operac;i
i kalibrowania. Ustalone wartosci kalibrowania sg
zachowywane, lub

wypozycjonowac¢ wstepnie narzedzie dla nastepnego kierunku
pomiaru i wykonaé¢ ponownie operacje (maksymalnie 4 kierunki
pomiaru)
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Wyswietlanie czasu pracy

W menu ,Serwis” mozna wyswietla¢ rozne rodzaje czasu pracy:

Przepracowan -

P y Znaczenie

czas

Sterowanie on Czas pracy sterowania od momentu
wigczenia do eksploatacji

Maszyna on Czas pracy maszyny od momentu

wigczenia do eksploatacji

Przebieg programu Przepracowany czas sterowanej
numerycznie eksploatacji od uruchomienia

wyswietlanie dodatkowego czasu. Prosze uwzgledni¢

Q Producent maszyn moze odda¢ do dyspozycji
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

CZASY PRACY WYSWIETLIC

l | Nastawienie wybrac
Serwis wybrac

Wyswietlanie czasu pracy wybra¢

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

ienie maszyny

3.5 Nastaw



ienie maszyny

3.5 Nastaw

Nastawienie czasu systemowego
Przy pomocy funkgcji ,Nastawienie czasu systemowego“ mozna

nastawi¢ czas dnia na sterowaniu.

Dla nawigacji w formularzu zapisu Nastawienie czasu
@ systemowego konieczna jest myszka.

Przy pomocy softkeys Miesigc i Rok mozna dane
ustawienie weryfikowa¢ w przod lub w tyt.

Jesli chcemy ustawi¢ czas poprzez serwer NTP, to nalezy
najpierw wybra¢ odpowiedni serwer na liScie serweréw.

NASTAWIENIE CZASU SYSTEMOWEGO

1 | Nastawienie wybrac
Serwis wybrac
@ Nastawienie czasu systemowego wybrac

Synchonizowanie czasu poprzez serwer NTP wybrac¢ (jesli odstepne)

Ustawienie czasu manualne wybraé
Data wybraé

Czas zapisac

Strefa czasu wybrac

Softkey OK nacisng¢

98
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3.6 Pomiar narzedzi

CNC PILOT obstuguje pomiar narzedzi

poprzez dotyk. Przy tym zostajg okreslone wymiary nastawcze w
odniesieniu do zmierzonego narzedzia.

za pomocg trzpienia pomiarowego (nieruchomego lub
wprowadzanego do przestrzeni roboczej, instalowane przez
producenta maszyn)

za pomocg optyki pomiarowej (instalowane przez producenta
maszyn)

Pomiar poprzez dotyk jest zawsze dostepny. Jesli zainstalowany jest
trzpien pomiarowy lub optyka pomiarowa, to wybieramy metode
pomiaru poprzez softkey.

Jezeli narzedzia sg wymierzone, to operator wprowadza wymiary
nastawcze do ,zarzadzanie narzedziami”.

Wartosci korekcji sg usuwane przy pomiarze narzedzia.

@ Prosze uwzglednié, iz dla narzedzi wiertarskich i
frezarskich zostaje wymiarowany punkt srodkowy.
Narzedzia zostajg mierzone w zaleznosci od typu
narzedzia i jego orientacji. Prosze zwrdci¢ uwage na
ilustracje pomocnicze.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Dotykanie

Przy ,dotykaniu“ okreslamy wymiary w odniesieniu do zmiarzonego
narzedzia.

Przewidziane do zwymiarowania narzedzie zapisa¢ do tablicy
narzedzi.

I 4

s Bt Zamontowa¢ wymiarowane narzedzie i zapisa¢
=h wF numer T w dialogu TSF.

I 4

Obroci¢ powierzchnig planows i te pozycje zdefiniowac jako punkt
zerowy obrabianego przedmiotu.

—
s Bt Powrét do dialogu TSF, zamontowa¢ mierzone
= wiF narzedzie.
—
Pomiar Pomiar narzedzia aktywowac
narzedzia
—

Zarysowac powierzchnie planows.

,0 jako wspolrzedna punktu pomiarowego Z zapisac

Przejecie . . ,
(punkt zerowy przedmiotu) i zachowac.

) 4
Obrét mierzonej $rednicy.

Wymiar $rednicy zapisa¢ jako wspélrzedna punktu

Przejecie

X pomiarowego X i zachowac.
I 4
- Dla narzedzi tokarskich zapisa¢ promien ostrza i
R przejgé do tabeli narzedzi.
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Nastolny uktad pomiarowy (czujnik nastolny)

USTALENIE WYMIAROW NARZEDZIA PRZY POMOCY
CZUJNIKA POMIAROWEGO

Przewidziane do zwymiarowania narzedzie zapisac do tablicy

narzedzi.

s Wt
= MAF

Pomiar
narzedzia

Pomiar-
trzpienia

Zamontowac narzedzie i zapisa¢ numer T w dialogu
TSF .

Pomiar narzedzia aktywowac

Uklad pomiarowy akywowaé

Wypozycjonowac¢ wstepnie narzedzie dla pierwszego kierunku

pomiaru.

+/=

Nastawi¢ dodatni lub ujemny kierunek
przemieszczenia.

Nacisna¢ softkey odpowiednio do kierunku pomiaru
(w przykiadzie kierunek —Z).

Cykl start nacisng¢ — narzedzie przemieszcza sie w
kierunku pomiaru. Przy aktywowaniu sondy
pomiarowej wymiar nastawczy zostaje ustalony i
zapisany. Narzedzie powraca do punktu
wyjsciowego.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

[

@4
2

3.6 Pomiar narzedzi



3.6 Pomiar narzedzi

Wypozycjonowac wstepnie narzedzie dla drugiego kierunku pomiaru

Nacisng¢ softkey odpowiednio do kierunku pomiaru
(w przyktadzie kierunek —X).

kierunku pomiaru. Przy aktywowaniu sondy
pomiarowej wymiar nastawczy zostaje ustalony i
zapisany.

T_|1 Cykl start nacisng¢ — narzedzie przemieszcza sie w
—

T i Dla narzedzi tokarskich zapisa¢ promien ostrza i
R przejac¢ do tabeli narzedzi.
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Optyka pomiarowa

USTALENIE WYMIAROW NARZEDZIA PRZY POMOCY
OPTYKI POMIAROWEJ

Przewidziane do zwymiarowania narzedzie zapisac do tablicy
narzedzi

s b Zamontowac narzedzie i zapisa¢ numer T w dialogu

. Pomiar narzedzia aktywowac
Pomiar

narzedzia

Optyke pomiarowa aktywowac

Pomiar-
optyka

Wypozycjonowac¢ narzedzie przy pomocy klawiszy kierunkowych osi
lub kétka obrotowego na kursor krzyzowy optyki pomiarowej

Zapisa¢ wymiar narzedzia Z do pamieci

Przejecie
z

- Zapisa¢ wymiar narzedzia X do pamieci
X

o [ Dla narzedzi tokarskich zapisa¢ promien ostrza i
R przejac¢ do tabeli narzedzi.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.6 Pomiar narzedzi

Korekcje narzedzia

Korekcje narzedzi w X i Z jak i ,korekcja specjalna“ kompensujg w
przypadku przecinakow i narzedzi grzybkowych zuzycie ostrza

narzedzia.

@ Wartos¢ korekcji nie moze przekracza¢ +/—10 mm.

ZAPIS KOREKCJI NARZEDZIA

s it
=D amF

Korekcja
narzedzia

X-korek.
narzedzia

Do pam.

TSF wyznaczyé wybrac¢ (wybieralne tylko w trybie
obstugi recznej)

Softkey korekcja narzedzia nacisngé

Softkey X-kor. Narzedzie (lub Z-kor.) nacisng¢

Ustali¢ wartosc¢ korekcji przy pomocy koétka
obrotowego — wskazanie nastepuje w wyswietlaczu
dystansu do pokonania

Przejg¢ warto$¢ korekgji do ,tabeli narzedzi”

wskazanie T ukazuje nowg wartos¢ korekgiji
wskazanie pozostatej drogi zostaje skasowane

USUWANIE WARTOSCI KOREKCJI

s it
=h MF

Korekcja
narzedzia

Usunaé

X-korek.
usunaé

104

TSF wyznaczyé wybra¢ (wybieralne tylko w trybie
obstugi recznej)

Softkey korekcja narzedzia nacisng¢

Softkey Usung¢ nacisng¢

usung¢ zapisang wartos¢ korekcji w X (lub Z)
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3.7 Tryb ,,obstuga manualna“

Przy recznej obrébce przedmiotu operator przemieszcza osie przy
pomocy kotek recznych lub klawiszy kierunkowych. Mozna takze
uzywac cykli Teach-inaby przeprowadzi¢ kompleksowe operacje
obrébkowe (tryb potautomatyczny). Odcinki przemieszczenia i cykle
nie zostajg zapisane do pamieci.

Po wtaczeniu i przejezdzie referencyjnym CNC PILOT znajduje sie w
Lrybie manualnym®. Ten tryb pozostaje aktywnym, dopdki nie zostanie
wybrane nauczanie, lub przebieg programu . WWskazanie ,maszyna” w
paginie goérnej ukazuje ,tryb reczny”.

i wprowadzi¢ dane maszynowe, zanim rozpoczniemy

Prosze zdefiniowac¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu
(=) Luoro
skrawanie.

Zmiana narzedzia

T-numer/ID-narzedzia zapisujemy w dialogu TSF . Prosze sprawdzi¢
parametry narzedzia.

,10“ nie definiuje narzedzia. A co za tym idzie nie ma w pamigci
wymiaréw dtugosci, promienia ostrzy, itd.

Wrzeciono

Predko$¢ obrotowg podajemy w dialogu TSF . Wigczenie i zatrzymanie
wrzeciona nastepuje poprzez klawisze wrzeciona (pulpit obstugi
maszyny). Kat zatrzymania A w dialogu TSF powoduje, iz wrzeciono
zatrzymuje sie zawsze na tej pozycji.

Prosze zwréci¢ uwage na maksymalng predkos¢ obrotowg
@ (w dialogu TSF definiowalna).

Tryb pracy koétka obrotowego

Patrz instrukcja obstugi maszyny.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Klawisze kierunkowe

Operator dokonuje przemieszczenia osi przy pomocy klawiszy
kierunkowych z posuwem lub na biegu szybkim. Predkos¢ posuwu
podajemy w dialogu TSF .

Posuw
@ przy obracajacym sie wrzecionie: posuw obrotowy
[mm/obr].

przy zatrzymanym wrzecionie: posuw minutowy [m/
min]

Posuw na biegu szybkim: posuw minutowy [m/min]

Teach-in-cykle w trybie manualnym

Nastawienie predkosci obrotowej wrzeciona
Nastawienie posuwu

Zamontowanie narzedzia, zdefiniowanie numeru T i sprawdzenie
danych narzedzia ( "T0" nie jest dozwolone)

Najechanie punkt startu cyklu

Wybér cyklu i wprowadzenie parametrow cyklu.
Skontrolowanie graficzne przebiegu cyklu
Odpracowanie cyklu

3.7 Tryb ,,obstuga manualna*“

Ostatnio wykonane zapisy w dialogu cyklu pozostajg tak
@ dtugo zachowane, az zostanie wybrany nowy cykl.
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H H —
3.8 Teach-in-tryb (tryb nauczenia) ©
c
Tryb nauczenia @
O
W trybie nauczenia przeprowadza sie obrébke_przedmio;u etapami ) vaveaye %> smart Tum M edytor naxzedai | ] =)
przy pomocy cykli teach-in. CNC PILOT "uczy sie" tej obrébki (4v]
przedmiotu i zapamietuje konieczne kroki obrébki w programie ; EEmcH i 0 - c
cyklicznym, ktéry moze zosta¢ w kazdej chwili ponownie o WL Cr Bo. o Ll oE0 o
wykorzystywany. Uczenie zostaje wigczane z softkey i pokazywanew ¥, 9. s00 0.000 : 4B 33Uk hE e 2577900y
.. ; . 0.0 m/nin | 1000.0 0/nin | 200.0 n/nin ¢ F_100% :ﬂ-t_m
paginie gomej R CIREE TN o [ ER7 P o (R 257 AR I AT E‘
‘ o -]
. . . G . . Zoundlgnz x oz s ~
Kazdy Teach-in-program posiada nazwe i krotkie oznaczenie. Kazdy ] e o || et
cykl zostaje przedstawiony w numerowanym wierszu. Numer wiersza 2 3 51500 fanie slan | vecee el afm o]
. H H H N4 T3 ID"002" ICP-obr.wyk.wzdluz esse B1 1 B2 |1
nie ma znaczenia dla przebiegu programu , cykle zostajg N5 T8 107622" Przeciecie racial. T E"
. . 31 . . . . N6 T9 ID"022" Przeciecie radial.obr.wykan.R i
odpracowywane jeden po drugim. Jesli kursor znajduje sie w wierszu W7 TG Okl geinty ! 0 — -
i 676" serconis waorsec Lin.zadial. 12 ( p1
cyklu, to CNC PILOT pokazuje parametry cyklu. Nl Tip T0°876" yierconie Lin.radial = 1| R c
) ) e — ——
Wiersz cyklu zawiera: g T -é
Numer wiersza = (&)
. . L. . Lista Na nowo Zmiﬁnic Cykl . Cykl G_ykl_ Ctykl_ Powrat m
uzywane narzedzie (numer miejsca w rewolwerze i WKZ-1D) ok || Bl EE e | ki) et ] it o
oznaczenie cyklu [
numer konturu ICP lub programu DIN (po ,%") o0
L]
™
Teach-in-cykle programowacé
Jesli operator zestawia nowy program teach-in, to nastepuje to dla Softkeys
kazdego cyklu wedtug schematu "wprowadzenie - symulacja -
wykonanie - zapis do pamieci". Pojedyhcze, nastepujgce po sobie Lista Przejscie do ,wyboru programow
cykle tworzg program cykliczny. programu Cyklicznych” .
Operator zmienia istniejgce programy teach-in poprzez zmiane - )
parametrow cykli, przez usuwanie istniejgcych cykli i poprzez R\ NOWO ponumerowac numery wierszy
dotgczanie nowych cykli. nunerovac  CYKIi.

Jesli zamykamy tryb Nauczenie lub lub wytgczamy maszyne, to

program Teach-in pozostaje zachowany. Znienic Opis programu zapisac/zmienic.

tekst Dotgczenie klawiatury alfanumerycznej.
Do edytora wytwarzania konturéw ICP dochodzi sie¢ poprzez klawisz
funkcyjny, jezeli zostanie wywotany cykl ICP (patrz “Edytor ICP w Skasowanie wybranego cyklu.
trybie cykli” na stronie 371). e
Podprogramy DIN programujem w smart.Turn edytorze i wtigczamy do - ; —
cyklu DIN. Wchodzimy do edytora smart. Turn za pomocg softkey DIN .. Zapis parametréw cyklu do pamigci
Edit, jesli wybierzemy cykl DIN lub klawiszem trybéw pracy. kopiovac  buforowej. (Przyktad: przejecie

parametrow cyklu obrébki zgrubnej dla
cyklu obrébki na gotowo).

Przejecie danych ze Schowka. (Softkey
Wstavic  pojawia sie tylko po Cykl kopiowaé.)

ol Zmieni¢ parametry cyklu lub tryb. Typ
zmienic cyklu nie moze zosta¢ zmieniony.

il Wstawic¢ nowy cykl ponizej kursora.

wstavic
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3.9 Tryb ,,przebiegu programu*

3.9 Tryb ,,przebiegu programu“

tadowanie programu

Podczas przebiegu programu operator wykorzystuje programyTeach-
in lub programy DIN dla produkcji czesci. Na tym etapie operator nie
moze zmienia¢ programow, przy pomocy "symulacji graficznej"
posiada jednakze mozliwo$¢ kontroli przed wykonaniem programu.
Dodatkowo CNC PILOT wspomaga ,rozpoczecie® obrébki przedmiotu
za pomocg trybu obrobki pojedynczych wierszy i trybu
nieprzerywanego przebiegu.

smart.Turn-programy sg zachowane jako programy DIN (*.nc).

.Przebieg programu* taduje automatycznie ostatnio uzywany program.
Inny program tadujemy w nastepujacy sposob:

TEACH-IN- LUB PROGRAM NC EADOWAC

Otworzy¢ liste programéw — CNC PILOT pokazuje

Lista .
programu programy teach-in
Wyswietlanie programu DIN
DIN

Wybér programu teach-in lub programu NC

Wyswietlanie programu DIN

Otworzyc

Program teach-in lub program smart.Turn mozna wystartowaé z
dowolnego wiersza i w ten sposéb kontynuowaé przerwang obrébke
(szukanie wiersza startu).

Tryb przebiegu programu zostaje witgczony poprzez softkey i
pokazywany w paginie gorne;.

Przy naci$nigciu przebieg programu sterowanie CNC PILOT taduje
ostatni wykorzystywany lub weryfikowany w trybie edycji program.
Alternatywnie wybieramy przy pomocy lista programéw inny program
(patrz “Zarzgdzanie programem” na stronie 117).
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3) pracbieg progr. | € smazt.tumn 'R Edytor narzedzi | )
X 75.000 a¥ i 1D
X

2 15.000 a2 - : EZZZZ &
v 0.000 U 0.000 : 4B1 510 }i ® -237.7905

S1 i g 10

il Siwen « LB iien : 2 :m 1518% 51 100%

%4 Prog T Przebieg 4 Ekran
X [© z e

2pgn01. gmz T s Kanal 1
[Messeteil Einlernen]

N1 Polyyrob-pret/rura 8 [15 3 [1: zamocc]

N2 T1 ID"001" Skrawanie plan WP ﬁ

N3 T3 ID"0082"
N4 T3 ID"002"
N5 T9 ID"022"
N6 T9 ID"022"
N7 T7 1D"028"
N8 T6 ID"045"

N9 T1e ID"070"
N1@ T9 ID"822"

Lista

programu

Nieprzerv

ICP-skravanie vzdluz Ylesse
ICP-obr.uyk.vzdluz Plesse
Przeciecie radial. R
Przeciecie radial.obr.wykan.R
Cykl gvintu

Frezowanie czol.

Wiercenie vzorzec lin.radial.
Obcinanie

Pojed.
blok

Narz/dod
korekcja

przebieg

service

T

Poczatek

b Povrét

ré 7 Zdania
> | 1l bazove
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Poréwnywanie listy narzedzi

Podczas fadowania programu CNC PILOT poréwnuje aktualne
obtozenie rewolweru z listg narzedzi programu. Jesli uzywane sg w
programie narzedzia, nie zawarte na aktualnej liscie rewolweru lub
znajdujgce sie w innym miejscu, to zostaje wyswietlany komunikat o
btedach.

Po potwierdzeniu komunikatu, pojawia sie dla skontrolowania lista
narzedzi z programu.

Tu istnieje mozliwos$¢ przejecia programowanej tabeli narzedzi z
softkey przejecie narzedzia lub z softkey anuluj dokonania przerwania
wyboru programu.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji
@ Nalezy przejg¢ zaprogramowana liste narzedzi tylko,
jesli odpowiada ona rzeczywistemu obtozeniu
rewolwera.

Start programu jest tylko mozliwy, jesli zaprogramowana
lista narzedzi odpowiada nastawionej liscie rewolweru w
pekni.

Przed wykonaniem programu

Programy zawierajace btedy

Sterowanie CNC PILOT sprawdza programy podczas tadowania do
sekcji OBROBKA. Jesli zostanie stwierdzony btad (na przyktad: btad
w opisie konturu), to pojawia sie symbol btedu w paginie goérnej. Po
nacisnieciu klawisza info otrzymujemy szczegdtowg informacije o
btedach.

Czesc¢ obrobkowa programu i tym samym wszystkie ruchy
przemieszczeniowe zostajg interpretowane dopiero po cykl on
poleceniu. Jesli pojawi sie tu btad, to maszyna zatrzymuje sie z
komunikatem o btedach.

Sprawdzenie cykli i parametréw cykli

CNC PILOT przedstawia spis Teach-in-/DIN-programéw. W
przypadku Teach-inprograméw zostajg ukazane parametry cyklu,
przed ktérym znajduje sie kursor.

Kontrola graficzna
Operator kontroluje przebieg programu przy pomocy symulaciji
graficznej (patrz “Tryb pracy Symulacja” na stronie 478).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji

@ Prosze sprawdza¢ programy przed startem w symulacji,
aby okresli¢ btedy przy programowaniu lub uzywanej
sktadni.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

=) Przebieg progr. W %> smart.Turn

Y JC_nnn AU

7 Blad nr 657-8AC8

1 T Edytor narzedzi 1 =]

Tn

69:86:33

o Zaprogramovana lista revolveru nie jest zgodna z
vy aktualnym zajeciem miejsc rewolveru!

=

N identyFikacyjny schowka

ObXoZenie gZowicy rev.: neu.gnz

Miejsca [9 2

28

T-Nr  Nr identyfikac. Or Oznaczenie

il

2 001 # 1 Schruppen Aussen
3 002 # 1 Schruppen Aussen
a

5 063 # 1 Schlichten Auss.
6 045 = 8 Fraeser

7 028 # 1 Gewinde Aussen
8

9 022 ¥ 1 Stechen Aussen
10 (070 ¥ 2 Spiralbohrer an..
11 042 = 8 Gewindebohrer a..
12 035 = 8 Spiralbohrer an.

RS/DV | EM/BM/AZ SW/SB/HG Mat .skravaj.

0.80 93.0
0.80 95.0
0.80 95.0
2.00 4
0.10

3.00 118.9

8.00
6.00 118.0

80.0 Hartmetall
55.0 Hartmetall

35.0 Hartmetall
Hartmetall
4.00 HSS
HSS

1.500 HSS
Hartmetall
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3.9 Tryb ,,przebiegu programu*

Szukanie wiersza startu

CNC PILOT musi by¢ przygotowane przez producenta
@ maszyny do szukania wiersza startu (PLC).

Pod szukaniem wiersza startu rozumie sie wejscie do programu NC z
wybranego miejsca. W programach smart.Turn mozna uruchomic
program z kazdego wiersza NC.

CNC PILOT uruchamia wykonanie programu z pozycji kursora.
Symulacja w miedzyczasie nie zmienia pozyciji startu.

Przy szukaniu wiersza startu CNC PILOT wytwarza sytuacje na
maszynie, ktéra bytaby aktualna przy normalnym przebiegu programu
przed szukaniem wiersza. W tym celu zostaje najpierw wybrane
narzedzie, potem pozycjonowane sg osie w skonfigurowanej
kolejnosci a na koniec wtgczane jest wrzeciono.

W parametrze maszynowym Szukanie wiersza startu po
@ starcie programu zakonczy¢ (601810) mozna ustawic,

czy wykonanie programu ma by¢ rozpoczynane z

wybranego wiersza NC lub z nastepnego wiersza NC

HEIDENHAIN zaleca wejscie do programu z wiersza NC
bezposrednio po poleceniu T

Prosze zwrdci¢ uwage:
Tak pozycjonowaé suport, aby
rewolwer mogt sie porusza¢ bezkolizyjnie.

aby osie mogty najecha¢ bezkolizyjnie na ostatnig
zaprogramowang pozycje.

Szukanie wiersza startu jest funkcjg zalezng od rodzaju
maszyny. Jesli parametr maszynowy 601810 jest tak
nastawiony, iz wykonanie programu rozpoczyna sie z
wybranego wiersza NC, to prosze uwzglednic:

Jesli polecenie T zostaje uzywane jako wiersz startu, to
rewolwer obraca sie do poprzedniego narzedzia a
potem do wybranego w wierszu startu narzedzia

110
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Wykonanie programu

Zatadowany Teach-in-/DIN-program zostaje wykonany, kiedy
nacisniety bedzie cykl-start. Cykl stop zatrzymuje w kazdej chwili
obrébke.

Podczas przebiegu programu kursor znajduje sie na tym cyklu lub
wierszu DIN, ktory zostaje w danej chwili wykonywany. W Teach-in-
programach operator widzi parametry biezgcego cyklu w oknie
wprowadzenia.

Operator wptywa na odpracowywanie programu przy pomocy
przedstawionych w tabeli softkeys.

sztuk (funkcja zalezna od maszyny). Mozna wéwczas
odpracowywac program tylko do momentu osiagniecia
zadanej liczby sztuk. Sterowanie wydaje wowczas
meldunek i nie dopuszcza wykonywanie dalszej obrébki.
Przy pomocy softkey Liczbe sztuk anulowa¢ mozna
zresetowac licznik obrabionych przedmiotow.

O W menu Przebieg mozna w parametrze MP okreslic liczbe

W polu zapisu P mozna zada¢ takze aktualng liczbe sztuk
do wykonania, jesli na przyktad okreslona liczba sztuk
zostata juz wykonana.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Softkeys

Lista
programu

Teach-in- lub program smart.Turn wybraé

Nieprzerw
przebieg

Teach-in-program:
On: odpracowywanie cykli do
nastepnej kwitowanej zmiany narzedzia
Off/Aus: stop po kazdym cyklu. Start
nastepnego cyklu z cykl start
smart.Turn-program:
On/Ein: wykonanie programu bez
przerywania
Off/Aus: stop przed ,M01-poleceniem”

Pojed.
blok

On: stop po kazdym odcinku
przemieszczenia (wiersz bazowy). Start
nastepnego odcinka: cykl start.
(Zaleca sie: wykorzystywaé pojedyncze
kadry wraz ze wskazaniem wiersza
bazowego.)

On/Aus: cykle/DIN-polecenia
odpracowywac bez przerywania

Narz/dod
korekcja

Zapis korekcji narzedzi lub addytywnych
korekcji patrz “Korekcje podczas
wykonania programu” na stronie 112

E’ iﬁ%é%%%

Wigczenie symulacji graficznej

Zdania
bazowe

On/Ein: wyswietlanie polecen
przemieszczenia i przetgczenia w
~formacie DIN* (wiersze bazowe).

Z: Teach-in- lub programu DIN
wyswietli¢

Poczatek
programu

Kursor przeskakuje do pierwszego
wiersza programu Teach-in- lub
programu DIN.

111
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3.9 Tryb ,,przebiegu programu®

Korekcje podczas wykonania programu

Korekcje narzedzia

ZAPISANIE KOREKCJI NARZEDZIA

Narz/dod
korekcja

Korekcja
narzedzia

Aktywowac ,korekcje narzedzia®

Zapisa¢ numer narzedzia lub wybra¢ z listy narzedzi

Zapisac wartosci korekgiji

Do pam.

112

Softkey Zapisaé nacisng¢ — obowigzujgce wartosci
korekcji zostajg pokazywane w oknie wprowadzenia i
sg przejmowane

Zapisane wartosci zostajg dodawane do istniejgcych
wartosci korekcji i mogg zadziata¢ natychmiast.

Aby usung¢ korekcje, zapisujemy aktualng warto$¢
korekcji z odwréconym znakiem liczby.

s g am

d4prog 4HPrzebies 2 Ekran
NC:\nc_prog\gtz\pgnd
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Addytywne korekcje

CNC PILOT zarzagdza 16 addytywnymi wartosciami korekcji.
Dokonujemy edycji korekcji w trybie pracy ,przebieg programu® i
aktywujemy je z G149 w programie smart.Turn lub w cyklach ICP
obrébka na gotowo.

WPROWADZENIE ADDYTYWNYCH KOREKCJI

—— Aktywowanie ,addytywnej korekc;ji“

korekcja
Dodatkowa

korekcja

Zapisa¢ numer addytywnej korekciji

Zapisac wartosci korekgc;ji

Softkey Zapisa¢ nacisng¢ — obowigzujgce wartosci
korekcji zostajg pokazywane w oknie wprowadzenia i

Do panm.

$g przejmowane

ODCZYTYWANIE ADDYTYWNYCH KOREKCJI

r—— Aktywowanie ,addytywnej korekgji*

korekcja
Dodatkowa

korekcja

Zapisa¢ numer addytywnej korekgciji

Ustawi¢ kursor na nastepnym polu zapisu — CNC PILOT pokazuje
obowigzujgce wartosci korekgiji.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.9 Tryb ,,przebiegu programu*

USUWANIE ADDYTYWNYCH KOREKCJI

—— Aktywowanie ,addytywnej korekc;ji“

korekcja

Dodatkova
korekcja

Zapisa¢ numer addytywnej korekciji

’ Softkey Usun nacisng¢ — wartosci tej korekcji zostajg
LSuac usuniete

ssuna Softkey Usun wszystkie nacisng¢ — wszystkie wartosci
uszystkie korekgji zostajg usuniete

wartosci korekcji i mogg zadziata¢ natychmiast.

Wartosci korekcji zostajg zapisywane w tabeli i mozna
korzystac z nich w wielu programach.

Przy przezbrajaniu maszyny nalezy usung¢ wszystkie
addytywne wartosci korekgciji.

@ Zapisane wartosci zostajg dodawane do istniejgcych
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Przebieg programu w trybie ,,Dry Run*

,Dry run tryb“ zostaje wykorzystywany dla szybkiego odpracowywania
programu do momentu osiggniecia pozycji wejscia do programu.
Warunkami dla stosowania ,dry run“ sa:

CNC PILOT musi by¢ przygotowany przez producenta maszyny do
"dry run". (Z reguly funkcja zostaje aktywowana przetgcznikiem
kluczowym lub przy pomocy sondy.)

Tryb przebiegu programu musi by¢ aktywowany.

W ,dry run trybie* wszystkie drogi przemieszczenia (poza
gwintowaniem) zostajg pokonywane na biegu szybkim. Mozna zmieni¢
predkos¢ przemieszczenia przy pomocy potencjometru posuwu. W
,dry run trybie“ mozna przeprowadzac tylko ,przejscia w powietrzu®.

Przy aktywowaniu "dry run" stan wrzeciona i predkos¢ obrotowa
wrzeciona zostajg "zamrozone". Po dezaktywowaniu ,dry run® CNC
PILOT pracuje ponownie z zaprogramowanymi posuwami i z
zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona.

Prosze uzywac ,dry run® wytgcznie dla ,przejs¢ w
@ powietrzu®.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.10 Symulacja graficzna

3.10 Symulacja graficzna

Przy pomocy symulacji graficznej operator kontroluje przebieg
skrawania, podziat skrawania i wypracowany kontur przed
skrawaniem.

W trybach tryb manualny oraz Nauczenie sprawdzamy przebieg
pojedynczego Teach-in-cyklu — w przebiegu programu kontrolujemy
kompletny Teach-in- lub program DIN.

Zaprogramowany pétwyrdb zostaje przedstawiony w symulacji. CNC
PILOT symuluje takze obrébke, wykonywang na powierzchni czotowej
lub bocznej (pozycjonowane wrzeciono lub 0$ C). Tym samym
mozliwa jest kontrola catego zabiegu obrébki skrawaniem.

W trybie manualnym i w trybie nauczenia zostaje symulowany cykl
Teach-in, ktéry wtasnie obrabiamy. W trybie przebiegu programu
symulacja rozpoczyna sie z pozycji kursora. smart.Turn i DIN
programy sg symulowane od poczgtku programu.

Dalsze szczegoty do wykorzystania i obstugi symulacji znajdujg sie w
rozdziale “Tryb pracy Symulacja” na stronie 478.
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3.11 Zarzadzanie programem

Wyboér programu

+Przebieg programu” faduje automatycznie ostatnio uzywany program. 3) Pracbicg progr. | ) swark Tuen | B Edvtor rarzeci | [ |
W dialogu wyboru programu zostajg przedstawione dostepne w % 75.000 A% ! 1 001
sterowaniu programy. Wybieramy wymagany programu lub Z  15.000 a2 B 11 2 B
przechodzimy z ENTER do pola zapisu nazwa pliku. W tym polu v 0.000 U 0.000 1 4B &3Uh B @ 2377905 =
wprowadzenia ograniczamy wybor lub zapisujemy bezposrednio 2Ll ek IB St 2B S8ian 1§ 1% sii002
nazw rogramu. % Prog FPrzebieg 4 Ekran
azwe programu X\” Z s e
) , , , %pgn@1.gnz ] 2020 [ kies | e
Lista Liste programow otworzy¢. Prosze wykorzystywac [HlosseterL, Eintesnen] ' E 1 Fr
programu softkeys dla selekcjonowania oraz sortowania R e o Gl
programow (patrz nastgpna tabela). 16 T3 Ibeazae Proectecie totial B
N6 T9 ID"022" Przeciecie radial.obr.wykan.R
N7 T7 ID"028" Cykl gwintu =
. N8 T6 ID'?%“H F!gzowame czol. service |
Softkeys w dialogu wyboru programu ViaTTo Thrarse Ghemanty 2o77e" i zediel.
T
Wskazanie atrybutéw pliku: wielko$¢, data, czas 1
Szczegdky Lista Nieprzerv Pojed. Nazz/dod 1 &aE Zdania Poczatek 4
programu przebieg blok korekcja EL\ bazove programu Bodxcy
Przetgczanie pomiedzy Teach-in- oraz DIN-/smart.Turn-
I programami
Honedser | Otwiera menu softkey Menedzer plikow (patrz
plikéw strona 118)
Otwiera menu softkey funkcje sortowania (patrz
Sortovanie  ngstepna tabela)
Otwiera menu softkey Menedzer projektow (patrz
IPEREICI “Menedzer projektéw” na stronie 119)
Alfabet Otwiera klawiature alfanumeryczng (patrz “Klawiatura
Kaviatza  alfanumeryczna” na stronie 55 )
Otwiera program dla startu automatyki
Otworzyé
Zamkniecie dialogu wyboru programu. Aktywny program
Przerwanie

uprzednio w przebiegu programu pozostaje zachowany.

Softkeys funkcji sortowania

Wskazanie atrybutéw pliku: wielko$é¢, data, czas

Szczegoty

Sortovanie Sortowanie programow wedtug nazwy pliku

nazv pliku

Sortovanie Sortowanie programow wedtug wielkosci pliku
wielk.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.11 Zarzadzanie programem

Softkeys funkcji sortowania

wrtey | SOrtowanie programéw wedtug daty zmiany pliku

data

.. Odwrécenie kolejnosci sortowania
Odwrocenie

sortovania

Otwiera program dla startu automatyki
Otworzyc

Powrdét do dialogu wyboru programu
Powrdt

Menedzer plikow

Przy pomocy funkcji menedzera plikéw mamy mozliwo$¢ kopiowania,
usuwania itd. plikow programu. Wybieramy typ programu (Teach-in-
lub smart.Turn- albo DIN-programy) przed wywotaniem organizacji
programu.

Softkeys menedzera plikow

Sciotkd / Przejscie pomiedzy oknem folderéw i oknem plikdw
pliki

. Wycinanie zaznaczonych plikéw
tnij

Kopiowanie zaznaczonych plikow

Kopiowac

Wstawi¢ znajdujgcy sie w pamieci plik

Wstawic

Zmiana nazwy zaznaczonych plikéw
Zm. nazwy

Zaznaczony plik po zapytaniu skasowac
Usunac

Wyswietli¢ szczegoéty
Szczegdty

Zaznaczy¢ wszystkie pliki

Zaznaczyc
wszystko

Sortowanie plikéw
Sortowanie

_— Zabezpieczenie od zapisu dla zaznaczonego
zapisu programu wigczyc¢ lub wytgczy¢
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Softkeys menedzera plikow

- Otwiera klawiature alfanumeryczng (patrz
Klaviatira Klawiatura alfanumeryczna” na stronie 55 )

Powrét do dialogu wyboru programu
Powrot

Menedzer projektow

W trybie menedzera projektow mozna utworzy¢ foldery projektowe,
aby administrowac centralnie przynaleznymi plikami. Jesli generujemy
projekt, to w folderze ,TNC:\Project\ zostaje utworzony nowy folder z
odpowiednig strukturg podfolderow. W tych podfolderach mozemy

zachowywacé programy, kontury oraz rysunki.

Z softkey ,Projekt* aktywujemy menedzera projektéw. Sterowanie
pokazuje wszystkie istniejgce projekty w strukturze drzewa. Przy tym
sterowanie otwiera w menedzerze projektéw menu softkeys, przy
pomocy ktérych generujemy, wybieramy lub administrujemy projekty.
Aby powrdci¢ do standardowego foldera sterowania, nalezy wybraé

»TNC:\nc_prog“ oraz nacisnag¢ softkey ,stand.folder wybrac®.

Softkeys Projekt

et Utworzenie nowego projektu

projekt

— Kopiowanie zaznaczonego projektu

kopiowac

— Zaznaczony projekt po zapytaniu skasowac¢

usunacé

Projekt Zmiana nazwy zaznaczonego projektu

przemianowac

— Wybér zaznaczonego projektu

wybraé

Stand. Fol. Wybra¢ standardowego foldera

wybrac

Nazwy projektow mozna wybiera¢ dowolnie. Podfoldery
@ (dxf, gti, gtz, ncps i Pictures) majg state nazwy i nie moga

by¢ zmieniane.

Wszystkie istniejgce foldery projektow zostajg pokazane w
menedzerze projektéw. Prosze uzywac¢ menedzera

plikéw, aby przejs¢ do odpowiedniego podfoldera.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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3.12 DIN-konwersja

3.12 DIN-konwersja

Jako konwersowanie DIN jest oznaczane przeksztatcenie programu
Teach-in na program smart.Turn o tej samej funkcjonalnosci. Taki
program smart.Turn mozna optymalizowacé, rozszerzac itd.

Przeprowadzenie konwersowania
DIN-KONWERSJA

Pr.cykli Softkey program cykliczny --> DIN nacisng¢ (menu
-> DIN gtéwne)

Wybra¢ program przeznaczony do konwersiji.

Pr.cykli Softkey program cykliczny --> DIN nacisng¢ (menu
- DIN wyboru programu)

Wytworzony program DIN zawiera nazwe programu Teach-in.

Jesli CNC PILOT stwierdzi istnienie btedéw podczas konwersji, to
zostaje to zakomunikowane i konwersja zostaje przerwana.

Jesli program z uzywang nazwa otwarty jest w edytorze smart.Turn, to
konwersowanie zostaje przerwane komunikatem o btedach.
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3.13 Jednostki miary

Mozna programowa¢ CNC PILOT albo ,metrycznie” albo ,w calach®.
W zalezno$ci od systemu miar, zostang wykorzystywane
przedstawione w tabelach jednostki lub miejsca poprzecinku we

wskazaniach lub przy zapisach.

3)taszyna | # snazt.Tun | P eovtor narzeczs |

X 2.9528 AR 1 1
2 0.5906 42 W T

R 0.00000
2 0.00000

cale

metrycznie

4 0.0000 U
0.00 in/min

0.0000 : 4

ek i @ -o.36187

Jednostka

S1 F 100
g o ROl | o [ER R IE] o [Rerhr N S WToTorS
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001 My
002
003
004
005
006
007
008
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010

Nowe
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¥ 1 Schruppen Aussen
# 1 Schlichten Auss..
% 7 Schruppen Innen
% 7 Schruppen Innen
%= 7 Schlichten Innen
@ 6 Schruppen Innen
< 8 Schruppen Aussen
¥ 2 Schruppen Aussen
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Edycja Kopiovac

RS/DV EWBWAZ SW/SB/HG Mat . skrawaj .

0.032
0.032
0.032
0.032
0.032
0.016
0.016
0.016
0.016
0.016
0.047

Tyi
narzed:

93 E
95.0
85.0
93.0
95.0
95.0
72.5
72.5
72.5
75.0

zia

Sortowanie
I/ Typ

80.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
55.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
55.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
90.0 Keramik

Odwrécenie
sortowania

MUTHD LAT 2]
A

e w e w W w W w W

=™
=

Kanal 1

service

=

Edytor

technologii

min)

Liczba miejsc po przecinku we wkazaniach i przy zapisie

przy danych o wspotrzednych i |4 3
informac;ji o drodze

Wartosci korekcji 5 3

Nastawienie cale/metrycznie zostaje przetwarzane takze w
wyswietlaczach i w zapisach zarzgdzania narzedziami.

Prosze dokona¢ nastawienia metrycznie/cale w parametrach
uzytkownika ,System/Definicja obowigzujgcej dla wskazania jednostki
miary“ (Strona 536) . Zmiana nastawienia metrycznie/cale zostaje
uwzgledniona dopiero przy ponownym starcie sterowania.

Wskazanie wiersza bazowego przetgcza takze na Cale.
We wszytkich programach NC okreslona jest jednostka,
@ programy metryczne mogg by¢ odpracowane przy
aktywnym trybie calowym i odwrotnie.

Nowe programy zostajg utworzone z nastawiong
jednostka.

Czy lub/i jak rozdzielczos¢ kétka obrotowego moze
zostac przetgczona na symstem calowy, prosze
zaczerpnac¢ z instrukcji obstugi maszyny.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.1 Praca z cyklami

4.1 Praca z cyklami

Zanim zaczniemy korzysta¢ z cykli, nalezy wyznaczy¢ punkt zerowy
przedmiotu i upewnic sie, iz uzywane narzedzia sg opisane. Dane
maszynowe (narzedzie, posuw, predkosé obrotowa wrzeciona)
zostajg wprowadzone w trybie nauczenia wraz z innymi parametrami
cyklu. W trybie obstugi recznej dane maszynowe zostajg wyznaczone
przed wywotaniem cyKklu.

propozycja technologii z bazy danych technologicznych.
Dla tego dostepu do bazy danych przyporzgdkowany jest
do kazdego cyklu staty rodzaj obrabki.

@ Dane skrawania mozna przejaé poprzez softkey

Operator definiuje pojedyncze cykle w nastepujgcy sposob:
ustawi¢ wierzchotek narzedzia przy pomocy kétka obrotowego lub
klawiszy jog na punkt startu cyklu (tylko w trybie manualnym)
wybra¢ cykl i zaprogramowac
Graficzna kontrola przebiegu odpracowywania cyklu
odpracowanie cyklu
zapisanie cyklu do pamigci (tylko w trybie nauczenia)

Punkt startu cyklu

Wykonanie cyklu rozpoczyna sie w trybie obstugi recznej od
»,momentalnej pozycji narzedzia”.

W trybie nauczenia podajemy punkt startu jako parametr. CNC PILOT
najezdza ten punkt przed wykonaniem cyklu ,po najkrotszej drodze®
(diagonalnie) na biegu szybkim.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji
Jesli narzedzie nie moze osiggng¢ bezkolizyjnie punktu

startu, to nalezy przy pomocy cyklu bieg szybki
pozycjonowania zdefiniowac pozycje posrednig.
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Rysunki pomocnicze

Rysunki pomocnicze objasniajg funkcjonalnos¢ i parametry cykli
teach-in. Pokazujg one z reguty obrébke zewnetrzna.

= przy pomocy klawisza z pierscieniem przetgczamy
(08 pomiedzy rysunkiem pomocniczym dla obrébki
zewnetrznej i wewnetrznej.

Prezentacje w rysunkach pomocniczych:

kreskowana linia: droga biegu szybkiego

linia ciggta: droga posuwu

linia wymiaru ze strzatkg wymiaru z jednej strony: ,ustawiony
wymiar® — znak liczby okresla kierunek

linia wymiaru ze strzatkg wymiaru z obydwu stron: ,absolutny
wymiar® — znak liczby jest bez znaczenia

Makrosy DIN

Makrosy DIN (cykle DIN) sg podprogramami DIN (patrz “DIN-cykl” na
stronie 365). Operator moze wtgczyé makrosy DIN do programéw
nauczenia. Makrosy DIN nie powinny zawiera¢ przesunie¢ punktu
zerowego.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji

@ Programowanie teach-in: w makrosach DIN
przesuniecie punktu zerowego zostaje zresetowane przy
koncu cyklu. Dlatego tez prosze nie uzywac¢ makroséw

DIN z przesunigciami punktu zerowego w programowaniu
teach-in.

Kontrola graficzna (symulacja)
Zanim zostanie wykonany cykl, prosze sprawdzi¢ graficznie szczegoty

konturu i przebieg obrébki (patrz “Tryb pracy Symulacja” na
stronie 478).

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.1 Praca z cyklami

Powielanie konturu w trybie nauczenia

Powielanie konturu aktualizuje pierwotnie okreslony p&twyréb na
kazdym kroku obrébki. Cykle toczenia uwzgledniajg aktualny kontur
potwyrobu dla obliczenia drég najazdu i obrébki. W ten sposéb unika
sie przej$¢ w powietrzu i optymalizuje drogi najazdu.

Aby aktywowaé powielanie konturu w trybie nauczenia, programujemy
potwyrdb i wybieramy parametr zapisu RG ,z powielaniem konturu®
(patrz takze ,Cykle potwyrobu” na stronie131).

samoczynnych funkgiji jak np. ,przerwany posuw” lub

@ Jesli powielanie konturu jest aktywne to mozna uzywac
~przesuniecie punktu zerowego”.

Powielanie konturu mozliwe jest tylko dla obrébki
toczeniem.

Przebieg cyklu z aktywnym powielaniem konturu (RG: 1):
Najpierw start cyklu inicjalizuje szukanie wiersza startu na wybrany
cykl
Nastepujgcy potem start cyklu wykonuje instrukcje M (np. kierunek
obrotu)

Nastepnie start cyklu pozycjonuje narzedzie na ostatnio
zaprogramowane wspotrzedne (np. punkt zmiany narzedzia)

Z nastepnym startem cyklu zostaje odpracowywany wybrany cykl

Klawisze cyklu

Zaprogramowany cykl teach-in zostaje wykonany przy nacisnigciu na
cykl start . Cykl stop przerywa wykonywanie biezacego cyklu. Przy
nacinaniu gwintow po nacisnieciu cykl stop narzedzie zostaje
podniesione a nastepnie zatrzymane. Cykl musi by¢ uruchomiony na
nowo .

Podczas przerwania cyklu operator moze:

obrébke cykliczng z cykl start kontynuowac. Przy tym
odpracowanie cyklu zostaje kontynuowane zawsze z punktu
przerwania — takze jesli w migdzyczasie zostaty przemieszczone
osie.

Przemieszczenie osi przy pomocy klawiszy kierunkowych lub przy
pomocy kotek obrotowych.

Obrébke przy pomocy softkey Powrét zakonczy¢.
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Funkcje przetaczania (M-funkcje)

CNC PILOT generuje konieczne dla wykonania cyklu funkcje
przefaczania.

Kierunek obrotu wrzeciona operator zadaje w parametrach narzedzi.

Cykle generujg na podstawie parametrow narzedzi funkcje
przetgczania wrzeciona (M3 lub M4).

Prosze zaczerpna¢ informac;ji w instrukcji obstugi maszyny
@ o automatycznie wykonywalnych funkcjach przetgczania.
Komentarze

Do istniejacego cyklu teach-in mozna przyporzgdkowa¢ komentarz.
Komentarz zostaje uplasowany ponizej cyklu w ,[...]"

KOMENTARZ WSTAWIC LUB ZMIENIC

Cykl utworzyé/wybraé

- Softkey zmieni¢ tekst nacisngc
Imienic
tekst

60T Klawisz Goto nacisngc¢ dla wyswietlania
O alfaklawiatury

Przy pomocy wyswietlonej klawiatury alfanumerycznej zapisa¢
komentarz.

Przejgé komentarz
Do pam.
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4.1 Praca z cyklami

- @



4.1 Praca z cyklami

Menu cykli

Menu gtdéwne ukazuje grupy cykli (patrz tabela ponizej). Po wyborze
grupy cykli pojawiajg sie klawisze menu cykli.

Dla kompleksowych konturéw uzywamy cykli ICP i dla
technologicznie skomplikowanych zabiegéw obrébkowych makrosow
DIN . Numery konturéw ICP lub makroséw DIN znajdujg sie w
programie cyklicznym na koncu wiersza cyklu.

Niektore cykle posiadajg parametry do wyboru. Tylko jesli te
parametry zostang wprowadzone, zostang wykonane odpowiednie
elementy konturu. Litery oznaczenia parametrow do wyboru i zajetych
parametréw pojawiajg sie szarg czcionka.

Nastepujgce parametry uzywane sg tylko w trybie nauczenia :
Punkt startu X, Z
Dane maszynowe S, F, T oraz ID

Grupy cykli Klawisz menu

) Nauczye W»} smart.Tuzn

X 75.000 2%

2 15.000 a2 B
'S 0.000 U 0.000

st
RO/ | o (Rt ive
TNG: \nc_prog\gtz\pguo

Zpgn@1.gnz

[Messeteil Einlernen]

N1 Polwyrob-pret /rura

N2 T1 10"001" Skravanie plan

N3 T3 10"002" IGP-skravanie vzdluz Pesse
N4 T3 ID"062" ICP-obr.wyk.vzdluz Ylesse

N5 T9 ID"022" Przeciecie radial. R

NG T9 1D"022" Przeciecie radial.obr.wykan.R
N7 17 ID"028" Cykl gvintu

N8 T6 ID"045" Frezowanie czol.

N3 T10 ID"070" Wiercenie wzorzec lin.radial.
N10 T9 ID"622" Obcinanie

Na nowo
numerovac

Lista
programu

Zmienic
tekst

Cykl
usunac

1 1 Edytor narzedzi
J m
2 T

U AR B @ -237. 70

=)

1

001

X 0.0000
2 0.0000

P o [ Eh7- AR X

X |42 z

1 ,—- K ’F Kanal 1

LF 1

fes

B [55 3 [1: zamoccd]

WP |

CykL
kopiovac

Cykl
znienic

service |

4_| \i

-+

11

CykL
ustavic

Povrét

Potwyrob
Definiowanie potwyrobu standardowego lub
potwyrobu ICP

Pojedyncze przejscia
Pozycjonowanie na biegu szybkim, liniowe i
kotowe pojedyncze przejscia, fazka i zaokraglenie

Cykle skrawania wzdtuz/planowo
Cykle obrébki zgrubnej i wykanczajacej dla
obrobki wzdtuznej i planowe;.

Cykle przecinania i cykle toczenia
poprzecznego

Cykle dla podciecia, przecinania konturu,
podtaczania i obcinania.

Nacinanie gwintu
Cykle gwintowania, toczenie i dodatkowe
nacinanie gwintu.

Wiercenie
Cykle wiercenia i obrébka wzorcéw dla
powierzchni czotowej i powierzchni bocznej

Frezowanie
Cykle frezowania i obrébka wzorcow dla
powierzchni czotowej i bocznej

Makrosy DIN
Wstawienie makrosa DIN

| B B R
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Softkeys przy programowaniu cykli: w zaleznos$ci od rodzaju cyklu

nastawiamy warianty cyklu przy pomocy softkey (patrz tabela

ponizej).

Softkeys w programowaniu cykli

ICP

Wywotanie interaktywnego zapisu konturu

edytow.
T-amiana Najazd punktu zmiany narzedzia
najazd
Vezecions Aktywowanie pozycjonowania wrzeciona (M19)
stop M19
s On/ein: narzedzie powraca do punktu startu
LEECECHY Off/aus: narzedzie zatrzymuje sie przy koncu cyklu
E—— Przetacza na obrébke wykanczajgca
wykan.
Przetacza na tryb rozszerzony
Rozszerz.
. Liste rewolweru i narzedzi otworzyé. Mozna przejaé
narzedzi  Narzedzie z listy.
e Przejecie pozycji rzeczywistej X i Z w trybie nauczenia.
przejecia
Przejecie wartosci proponowanych dla posuwu i
Proponowana . . .
technologia Predkosci skrawania z bazy danych
etala On: stata predkos$¢ obrotowa [1/min]
1.obrotdv Off: stala predko$c¢ skrawania [m/min]
Vaée Liniowe wzory wiercenia i frezowania na powierzchni
Liniovo czotowej i bocznej
Vaér Kotowe wzory wiercenia i frezowania na powierzchni
kolowo czotowej i bocznej
Coton.do Przejecie wprowadzonych/zmienionych wartosci

WpIow.

Powrot

Przerwanie biezgcego dialogu
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4.1 Praca z cyklami

Uzywane w wielu cyklach adresy

Odstep bezpieczenstwa G47

Odstepy bezpieczenstwa sg wykorzystywane dla ruchéw najazdu i
odjazdu. Jesli cykl w swoim przebiegu uwzglednia odstep
bezpieczenstwa, to mozna znalez¢ w dialogu adres "G47". Wartosé
proponowana: patrz (odstep bezpieczenstwa G47) Strona 536

Odstepy bezpieczenstwa SCI i SCK
Odstepy bezpieczenstwa SCIl i SCK zostajg uwzglednione dla drogi
najazdu i odjazdu w cyklach wiercenia i frezowania.

SCI = odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie obrobki

SCK = odstep bezpieczenstwa w kierunku wciecia

Wartos$¢ proponowana: patrz (odstep bezpieczenstwa G147)
Strona 536

Punkt zmiany narzedzia G14
Przy pomocy adresu "G14" mozna na koncu cyklu zaprogramowac
pozycjonowanie san na zachowang w pamieci pozycje zmiany
narzedzia (patrz “Wyznaczenie punktu zmiany narzedzia” na
stronie 93). Najazd punktu zmiany narzedzia zmieniamy w
nastepujgcy sposob:

Brak osi (nie najezdza¢ punktu zmiany narzedzia)

0: symultanicznie (standard)

1: najpierw X, potem Z

2: najpierw Z, potem X

3: tylko X

4: tylko Z

Ograniczenia skrawania SX, SZ

Przy pomocy adreséw SX i SZ mozna ograniczy¢ obrabiany obszar
konturu w kierunku X i Z. Wychodzgc z pozycji narzedzia na poczatku
cyklu, obrabiany kontur zostaje obciety w tych pozycjach.

Addytywna korekcja Dxx

Przy pomocy adresu Dxx mozna aktywowac¢ addytywng korekcje dla
catego przebiegu konturu. xx odpowiada numerom korekcji 1-16.
Addytywna korekcja zostaje ponownie wytgczona przy koncu cyklu.
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I 4
4.2 Cykle pétwyrobu =
2
9
) vavezye |# smazt. Tum |1 Edytor nazzedsi | ] >
Cykle poiwy_rob; opisujg polwyrc;b i sytuaﬁje przy . T ) . o ;
zamocowaniu. Nie majg one wptywu na skrawanie. - — B Ty H e EI r6
Kontury potwyrobu zostajg wyswietlone przy symulacii : (ACT 0.000 1 AL % iin i @ 27 socf o
. . St 9.0 mn/nin 1009.0 n/nin 200,0 n/nin F_100%

obrébki. EalE s o IS o 2B P 1 s syieer =TT
%1.gmz :

[0 E @ Kanal 1
)
— | ™
| *

T
Polwyrob-pret/rura
Po6twyrob Symbol

Pélwyréb pret/rura
Definiowanie potwyrobu standardowego

Kontur poétwyrobu ICP
Dowolny opis potwyrobu przy pomocy
ICP

v |
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4.2 Cykle pétwyrobu

Poélwyréb pret/rura

>

Definiowanie polwyrobu wybraé

Polwyrob pret/rura wybrac

Cykl opisuje potwyréb i sytuacje przy zamocowaniu. Informacje te
zostajg wykorzystywane w symulaciji.

Parametry cyklu

X
z

-« X~

WP

RG

132

Srednica zewnetrzna

Dtugosé, tacznie z naddatkiem planowym i obszarem
skrawania

Srednica wewnetrzna dla typu pétwyrobu "rura”
Pawa krawedz (naddatek planowy)

zakres zamocowania

Rodzaj mocowania

0: nie zamocowany

1: zamocowany zewnetrznie

2: zamocowany wewnetrznie
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Powielanie konturu dla trybu nauczenia (patrz takze
~Powielanie konturu w trybie nauczenia” na stronie126):

0: bez powielania konturu

1: z powielaniem konturu
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Kontur pétwyrobu ICP =

Q0

o

ol

Definiowanie potwyrobu wybraé ;‘

e

B Lo 2

ICP-kontur pélwyrobu wybraé *“ ‘ )

E 1 BN | } X

E i-1 X >

Cykl dotgcza opisany poprzez ICP p&twyrdb i opisuje sytuacje (&)

zamocowania. Informacje te zostajg wykorzystywane w symulac;ji. : ‘ o

Parametry cyklu E o I O S @ ﬂ'
X Srednica zamocowania

Z Pozycja zamocowania w Z
B zakres zamocowania
J Rodzaj mocowania

0: nie zamocowany
1: zamocowany zewnetrznie
2: zamocowany wewnegtrznie
RK  ICP-numer konturu
WP  Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
RG Powielanie konturu dla trybu nauczenia

0: bez powielania konturu
1: z powielaniem konturu
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4.3 Cykle pojedynczych prze

.y’

4.3 Cykle pojedynczych przejs¢

=

134

Przy pomocy cykli pojedynczych przejs¢é pozycjonujemy
na biegu szybkim, przeprowadzamy pojedyncze liniowe
lub kotowe operacje skrawania i wytwarzamy fazki lub
zaokraglenia oraz zapisujemy funkcje M.

) Nauczye | %> smazt.Tum 1B Edytor mazzece | B ]
8 75.000 A% | 1
z 15.000 A2 o : ESSZZ %
Y 0.000 U 0.000 : 41 *%5%en } © -237.790(5
st 0.0 nn/nin 10600 n/nin B F 100% :'U_}ﬂ}
Sl Shmnn o LB G ven 1« 2055 ven 1k 1ggs S1/100%
NC:\nc_prog\gtz Pojet =
7 s
o - 4 Kanal 1
I/ o X
fffff = N )
Y
B O v -
(T)
B.szybki pozycjonowanie
Pojedyncze przejscia Symbol
Bieg szybki pozycjonowanie -
Iﬁ” :
Najazd punktu zmiany narzedzia .. -

najazd !
S

A

£y

Obrébka liniowa wzdtuzna/ & el
planowa [—— ] ‘ ;
pojedyncze przejscie wzdtuzne/ i

planowe

Obrébka liniowa pod katem

pojedyncze przejscie ukosne

Obroébka kotowa
pojedyncze przejscie kotowe

(kierunek skrawania patrz klawisz

menu)
Fazke wytworzy¢ &
N
Zaokraglenie wytworzy¢ &
M-funkcje wywotac '3
M
=
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Bieg szybki pozycjonowanie

=

ok

Iﬁ”é»

Pojedyncze przej$cie wybraé

Bieg szybki pozycjonowanie wybra¢

Narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim od punktu startu do
punktu docelowego.

Parametry cyklu

X, Z
X2, 72
T

ID

MT

MFS
MFE

WP

BW

Punkt startu

Punkt docelowy

Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrdbki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny

Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej
Kat osi B (funkcja zalezna od maszyny)

Jesli na maszynie dostepne sg dalsze osie, to sg
wyswietlane dodatkowe parametry zapisu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.3 Cykle pojedynczych prze

Najazd punktu zmiany narzedzia

ﬁ Pojedyncze przej$cie wybrac 614 pﬁ

- Bieg szybki pozycjonowanie wybrac

Iﬁ'&

614 1775

. R R Rt

S Softkey najazd zmiany T wigczy¢ ; \ L
najazd A ) 7 42

O —

Narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim od aktualnej pozycji do
punktu zmiany narzedzia (patrz strona 130).

Po osiggnieciu punktu zmiany narzedzia zostaje przetgczone na ,T*.

Parametry cyklu
G14 Kolejnos¢ (standard: 0)

0: symultanicznie (diagonalna droga przemieszczenia)
1: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z

2: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

3: tylko kierunek X

4: tylko kierunek Z

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obraébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
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Obrébka liniowa wzdtuzna
ﬁ Pojedyncze przej$cie wybraé
,,,,,,, £ Obrébka liniowa wzdluz wybrac

Off: narzedzie zatrzymuje si¢ na koncu cyklu
o fpriatt. On: narzedzie powraca do punktu startu

Obrébka liniowa wzdtuzna
Narzedzie przemieszcza sig od punktu startu z posuwem do punktu
koncowego Z2 i zatrzymuje sie na koncu cyklu.

Kontur liniowo wzdtuz (z biegiem powrotnym)
Narzedzie dosuwa sie do przedmiotu, dokonuje skrawania wzdtuz i
powraca na koncu cyklu do punktu startu (patrz ilustracje).

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1 Punkt poczatkowy konturu (tylko z "biegiem powrotnym")

Z2 Endpunkt Kontur

T Numer miejsca w rewolwerze

G14 Punkt zmiany narzedzia (przy "biegu powrotnym")

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Wykonanie cyklu przy ,, z biegiem powrotnym”

1 przejazd od punktu startu do punktu poczatkowego X1
2 przejazd z posuwem do punktu koncowego 7.2
3 waznosi sie i przemieszcza rownolegle do osi do punktu startu
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4.3 Cykle pojedynczych prze

Obrébka liniowa planowa

—11

ﬁ Pojedyncze przej$cie wybrac .,

‘&-L Liniowa obroébka plan wybraé o

: Off: narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu I |
LlEchIoty On: narzedzie powraca do punktu startu ~ —-=—-—-— F— f

Obroébka liniowa planowa
Narzedzie przemieszcza sie od punktu startu z posuwem do punktu
koncowego X2 i zatrzymuje sig na koncu cyklu.

Kontur liniowo planowo (z biegiem powrotnym)
Narzedzie dosuwa sie do przedmiotu, dokonuje skrawania
poprzecznego i powraca na koncu cyklu do punktu startu (patrz

ilustracje).

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

21 Punkt poczatkowy konturu (tylko z "biegiem powrotnym")

X2 Endpunkt Kontur

T Numer miejsca w rewolwerze '”‘X

G14 Punkt zmiany narzedzia (przy "biegu powrotnym")

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrabki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Wykonanie cyklu przy ,, z biegiem powrotnym”
1 przejazd od punktu startu do punktu poczatkowego Z1

2 przejazd z posuwem do punktu konicowego X2
3 waznosi sie i przemieszcza rownolegle do osi do punktu startu
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Obrébka liniowa pod katem
ﬁ Pojedyncze przej$cie wybraé
..... & Liniowa obrébka pod katem wybrac

Off: narzedzie zatrzymuje si¢ na koncu cyklu
o fpriatt. On: narzedzie powraca do punktu startu

Obrébka liniowa pod katem

Sterowanie CNC PILOT oblicza pozycje docelowg i przemieszcza sie
liniowo od punktu startu z posuwem do pozycji docelowej. Narzedzie
zatrzymuje sie na koncu cyklu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.3 Cykle pojedynczych prze

Kontur liniowo pod katem (z biegiem powrotnym)

Sterowanie CNC PILOT oblicza pozycje docelowa. Narzedzie dosuwa
sie do przedmiotu, dokonuje skrawania liniowego i powraca na koncu
cyklu do punktu startu (patrz ilustracje). Korekcja ostrzy narzedzia
zostaje uwzgledniona.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt poczatkowy konturu (tylko z "biegiem powrotnym")
X2, 72 Endpunkt Kontur

A Kat poczatkowy (zakres: —180° < A < 180°)

G47 Odstep bezpieczenstwa (przy "biegu powrotnym")

T Numer miejsca w rewolwerze

G14 Punkt zmiany narzedzia (przy "biegu powrotnym")

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrébeki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Kombinacje parametréw dla punktu docelowego: patrz rysunek
pomocniczy

Wykonanie cyklu przy ,, z biegiem powrotnym”

1 oblicza pozycje docelowg

2 przejazd od punktu startu do punktu poczatkowego X1, Z1

3 przemieszcza sie z posuwem do pozycji docelowej

4 wznosi sig i przemieszcza rownolegle do osi do punktu startu
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Obrobka kotowa

ﬁ Pojedyncze przej$cie wybraé
I ) Obrobka kolowa (lewoskretna) wybrac
...... # Obroébka kolowa (prawoskretna) wybrac

Off: narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu
b.powrot. On: narzedzie powraca do punktu startu

Obroébka kotowa
Narzedzie przemieszcza sie kotowo od punktu startu X, Z z posuwem
do punktu koncowego X2, Z2 i zatrzymuje sie przy koncu cyklu.
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4.3 Cykle pojedynczych prze

Kontur kotowo (z biegiem powrotnym)

Narzedzie dosuwa sie do przedmiotu, dokonuje skrawania kotowego i
powraca na koncu cyklu do punktu startu (patrz ilustracje). Korekcja
ostrzy narzedzia zostaje uwzgledniona.

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,22
R
G47
T
G14
ID

S

F

MT

MFS
MFE

WP

Punkt startu

Punkt poczatkowy konturu (tylko z "biegiem powrotnym™)
Endpunkt Kontur

Promien zaokraglenia

Odstep bezpieczenstwa (przy "biegu powrotnym")
Numer miejsca w rewolwerze

Punkt zmiany narzedzia (przy "biegu powrotnym")
Narzedzie ID-numer

Obroty/predkosé¢ skrawania

Posuw obrotowy

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Wykonanie cyklu przy ,, z biegiem powrotnym”

1 przejazd rownolegle do osi od punktu startu do punktu
poczatkowego X1, Z1

2 przejazd kotowo z posuwem do punktu koncowego X2, Z2
3 wznosi sie i przemieszcza réwnolegle do osi do punktu startu
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Fazka
ﬁ Pojedyncze przej$cie wybraé
..... & Fazke wybrac

Off: narzedzie zatrzymuje si¢ na koncu cyklu
o fpriatt. On: narzedzie powraca do punktu startu

Fazka

Cykl wytwarza wzglednie do naroza konturu wymiarowang fazke.

Narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

e K —=

¢

\®
8
| -

o.

G
>
N
O
=
>
S
2
o
o
L)
L 4
>

- 0

o e

kAl o

h @



S¢

4.3 Cykle pojedynczych prze

Kontur fazka (z biegiem powrotnym)

Narzedzie dosuwa sie do przedmiotu, wytwarza wymiarowang
wzgledem naroza konturu fazke i powraca na koricu cyklu do punktu
startu. Korekcja ostrzy narzedzia zostaje uwzgledniona.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt narozny konturu

A Kat poczatkowy: kat fazki (zakres: 0°< A < 90°)

I, K Szerokos¢ fazki (w X, Z)

J Potozenie elementu (default: 1) — znak liczby okresla
kierunek skrawania (patrz rysunek pomocniczy).

G47 Odstep bezpieczenstwa (przy "biegu powrotnym")

T Numer miejsca w rewolwerze

G14 Punkt zmiany narzedzia (przy "biegu powrotnym")

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Kombinacje parametrow dla fazki:
I lub K (45° fazka)
I, K
I, AlubK, A
Wykonanie cyklu przy ,, z biegiem powrotnym”
1 oblicza ,punkt poczatkowy i punkt koncowy fazki*

2 przemieszcza sie rownolegle do osi od punktu startu do “ do punktu
poczgtkowego fazki*

3 przemieszcza sie z posuwem do ,punktu koricowego fazki*
4 wznosi sig i przemieszcza rownolegle do osi do punktu startu
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Zaokraglenie
ﬁ Pojedyncze przej$cie wybraé
...... + Zaokraglenie wybrac

Off: narzedzie zatrzymuje si¢ na koncu cyklu
o fpriatt. On: narzedzie powraca do punktu startu

Zaokraglenie
Cykl wytwarza wzglednie do naroza konturu wymiarowane
zaokraglenie. Narzedzie zatrzymuje si¢ na korcu cyklu.
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4.3 Cykle pojedynczych prze

Kontur zaokraglenie (z biegiem powrotnym)

Narzedzie dosuwa sie do przedmiotu, wytwarza wymiarowane
wzgledem naroza konturu zaokraglenie i powraca na koncu cyklu do
punktu startu. Korekcja ostrzy narzedzia zostaje uwzgledniona.

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
R

J

G47

G14
ID

MT
MFS
MFE

WP

Punkt startu
Punkt narozny konturu
Promien zaokraglenia

Potozenie elementu (default: 1) — znak liczby okresla
kierunek skrawania (patrz rysunek pomocniczy).

Odstep bezpieczenstwa (przy "biegu powrotnym")
Numer miejsca w rewolwerze

Punkt zmiany narzedzia (przy "biegu powrotnym")
Narzedzie ID-numer

Obroty/predkos¢ skrawania

Posuw obrotowy

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Wykonanie cyklu przy ,, z biegiem powrotnym”

1 oblicza ,punkt poczgtkowy i punkt koricowy zaokraglenia®

2 przemieszcza sie rownolegle do osi od punktu startu do “ do punktu
poczgtkowego zaokraglenia“

3 przemieszcza sig kotowo do ,punktu koncowego zaokraglenia“
4 wznosi sig i przemieszcza rownolegle do osi do punktu startu
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M-funkcje

Instrukcje maszynowe (funkcje M) zostajg wykonane dopiero po
nacisnieciu cykl start . Przy pomocy softkey M-LISTA mozna
otworzy¢ przeglad dostepnych funkcji M. Znaczenie funkcji M
zaczerpujemy z instrukcji obstugi maszyny.

M-FUNKCJA
ﬁ Pojedyncze przejscie wybrac
. M-funkcja wybrac
5 M

Wprowadzi¢ numer funkcji M

Zakonczy¢ wprowadzenie

Gotow.do
wpIow.

T_|1 Cykl start nacisngé
‘_

ZATRZYMANIE WRZECIONA M19 (POZYCJONOWANIE
WRZECIONA)

ﬁ Pojedyncze przejscie wybraé
. M-funkcja wybrac
ﬂ M
Wrzeciono M19 WiaCZyc
stop M19

Wprowadzi¢ kat zatrzymania

Gotow.do Zakonczy¢ wprowadzenie

wpIow.

T_||1 Cykl start nacisngé
.‘_
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4.4 Cykle skrawania

4.4 Cykle skrawania

E

Cykle skrawania obrabiajg zgrubnie i na gotowo proste
kontury w normalnym trybie i skomplikowane kontury w
trybie rozszerzonym.

ICP-cykle skrawania obrabiajg opisane z ICP kontury
patrz “ICP-kontury” na stronie 368.

Podziat przejs¢: sterowanie CNC PILOT oblicza
wciecie, ktore to <=glebokos¢ wcigcia P . ,Przejscie
szlifowania“ zostaje w ten sposéb wyeliminowane.

Naddatki: sg uwzglednianie w ,rozszerzonym trybie“.
Korekcja promienia ostrza: zostaje przeprowadzona
Odstep bezpieczenstwa po przejsciu:

Normalny tryb: 1 mm

Rozszerzony tryb: zostaje nastawiony oddzielnie dla
obrébki wewnetrznej i zewnetrznej (patrz “Lista
parametréw uzytkownika” na stronie 536).

=)

Kierunki skrawania i dosuwu dla cykli skrawania

CNC PILOT ustala kierunek skrawania i wciecia na podstawie
parametrow cyklu.

Normalny tryb: parametry punktu startu X, Z (tryb pracy recznej
»,momentalna pozycja narzedzia”) i poczatek konturu X1/koniec
konturu Z2 sg miarodajne.

Rozszerzony tryb: parametry punktu poczgtkowego konturu X1,
Z1 i punkt koncowy konturu X2, Z2 sg miarodajne.
Cykle ICP: parametry punkt startu X, Z (tryb pracy recznej

»,momentalna pozycja narzedzia”) i punkt startu konturu ICP sg
miarodajne.
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Skravanie wzdluz

Przejscie
wykan.

Rozszerz.

Powrét

Cykle skrawania Symbol

Skrawanie wzdtuzne/planowe
Cykle obrébki zgrubnej i
wykanczajgcej dla prostych
konturéw

Pogtebianie wzdtuzne/planowe
Cykle obrébki zgrubnej i
wykanczajgcej dla prostych
konturéow

ICP-réwnolegle do konturu
wzdtuz/plan

Cykle obrobki zgrubnej i
wykanczajgcej dla dowolnych
konturéw (linie przej$¢ rownolegle
do czesci gotowej)

ICP-skrawanie wzdtuz/plan
Cykle obrébki zgrubnej i
wykanczajgcej dla dowolnych
konturéw
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Pozycja narzedzia

Prosze uwzgledni¢ pozycje narzedzia (punkt startu X, Z) przed
wykonaniem cyklu przy rozszerzonych cyklach skrawania. Te zasady
obowigzujg dla wszystkich kierunkéw skrawania i dosuwu oraz dla
obrébki zgrubnej i wykanczajacej (patrz przyktady dla cykli
wzdtuznych)

Punkt startu nie moze leze¢ na szrafirowanym obszarze.

Obszar skrawania rozpoczyna sie od punktu startu X, Z, jesli
narzedzie znajduje sie "przed" fragmentem konturu. W innym
przypadku tylko zdefiniowany obszar konturu zostaje skrawany.

Jesli przy obrébce wewnetrznej punkt startu X, Z lezy powyzej
Srodka toczenia, to zostaje skrawany tylko zdefiniowany obszar
konturu.

(A = punkt poczatkowy konturu X1, Z1; E = punkt koncowy konturu X2,
Z2)

Formy konturu

Elementy konturu przy cyklach skrawania

4.4 Cykle skrawania

Normaliny tryb
skrawanie prostokatnego obszaru

Tryb rozszerzony
powierzchnia uko$na na poczagtku konturu

powierzchnia uko$na na koncu konturu

Tryb rozszerzony l

Tryb rozszerzony
Odcinki uko$ne na poczatku konturu i jego
koncu pod katem > 45°

Tryb rozszerzony
Powierzchnia ukos$na (poprzez zapis punktu
poczatkowego konturu, punktu koncowego X

konturu i kat poczatkowy)
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4.4 Cy!skrawania

Tryb rozszerzony
Zaokraglenie

Tryb rozszerzony
Fazka (lub zaokraglenie) na koncu konturu

Normalny tryb
skrawanie przy opadajgcym konturze

Normalny tryb
powierzchnia uko$na na koncu konturu

Tryb rozszerzony
Zaokraglenie w dolinie konturu (w obydwu
narozach)

Tryb rozszerzony
Fazka (lub zaokraglenie) na poczatku konturu

Tryb rozszerzony
Fazka (lub zaokraglenie) na koncu konturu

LEEELNr
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Skrawanie wzdtuzne

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac E

3
c
3
©
—72— — 17— o]
Y. x
Skrawanie wzdluz wybraé - W : $
I ox (]
= E i -
f >
Cykl obrabia zgrubnie opisany przy pomocy punktu startu i punktu H=2 B L o o
poczatkowego X1/punktu koncowego Z2 prostokat. ",Ej iﬁtﬁ ﬂ:
Parametry cyklu [T <
X, Z Punkt startu
X1 Punkt poczatkowy konturu
Z2 Endpunkt Kontur
P Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia He
H Wygtadzanie konturu
0: z kazdym przejsciem
1: przy ostatnim przejsciu Het J
2: bez przejscia wygtadzania I
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130) o 2xs
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130) = ,i
T Numer miejsca w rewolwerze H=2 | = }
ID Narzedzie ID-numer I il o
S Obroty/predko$é skrawania = 72—+ 7
F Posuw obrotowy
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.4 Cykle skrawania

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna
Wykonanie cyklu

oblicza rozdzielenie skrawania (wciecie)

dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia

przejazd z posuwem do punktu koncowego Z2

w zaleznos$ci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.
odsuwa i ponownie wcina w materiat

powtarza 3...5, az punkt poczatkowy X1 zostanie osiggniety
powraca diagonalnie do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

0 ~NOoOGhA, WN =
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Skrawanie plan

E
I

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

Skrawanie plan wybra¢

Cykl obrabia zgrubnie opisany przy pomocy punktu startu i punktu
poczatkowego Z1/punktu koncowego X2 prostokat.

Parametry cyklu

X Z
Z1
X2
P

H

Ga7
G14

ID

MT

MFS

Punkt startu
Punkt poczatkowy konturu
Endpunkt Kontur
Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia
Wygtadzanie konturu

0: z kazdym przejsciem

1: przy ostatnim przejsciu

2: bez przejscia wygtadzania
Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkosé skrawania
Posuw obrotowy
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrébki.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

H=0

H=1

H=2

H=0

H=1

H=2

— 71—+

oX
oX1 \

!
f
4.4 Cykle skrawania

= =]

" @



4.4 Cykle skrawania

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna
Wykonanie cyklu

oblicza rozdzielenie skrawania (wciecie)
dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia
przejazd z posuwem do punktu koncowego X2

odsuwa i ponownie wcina w materiat
powtarza 3...5, az punkt poczatkowy Z1 zostanie osiggniety
powraca diagonalnie do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

0O ~NO G A WON -
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w zaleznosci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.
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Skrawanie wzdluz — rozszerzone

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

% Skrawanie wzdluz wybraé

Softkey rozszerzony wigczy¢

Rozszerz.

Cykl obrabia zgrubnie opisany przy pomocy punktu startu i punktu
poczatkowego X1/punktu konicowego Z2 obszar przy uwzglednieniu
naddatkow.

Parametry cyklu
X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt poczatkowy konturu
X2, 72 Endpunkt Kontur

P Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia
A Kat poczatkowy (zakres: 0° <= A < 90°)

w Kat kofhcowy (zakres: 0° <= W < 90°)

R Zaokraglenie

I, K Naddatek X, Z

H Wygtadzanie konturu

0: z kazdym przejsciem
1: przy ostatnim przejsciu
2: bez przejscia wygtadzania

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé skrawania

F Posuw obrotowy

B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)

B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos$c fazki
BP Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywac famania wiéra.
BF Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany (o niecigglym dziataniu)
posuw mozna dokonywac¢ tamania wiora.
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4.4 Cykle skrawania

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:

A:powierzchnia uko$na na poczatku konturu

W:powierzchnia ukosna na koncu konturu

R:zaokraglenie

B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu

B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu

BP:czas trwania przerwy

BF:czas trwania posuwu

WS:kat fazki na poczatku konturu (jeszcze nie zaimplementowany)

WE:kat fazki na koncu konturu (jeszcze nie zaimplementowany)

Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wcigcie)
2 dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia

3 przejazd z posuwem do punktu koficowego Z2 lub do wybieralnego
elementu konturu

odsuwa i ponownie wcina w materiat
powtarza 3...5, az punkt poczatkowy X1 zostanie osiggniety
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

0 N o g b
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w zaleznosci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.
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Skrawanie plan — rozszerzone ©
c
©

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac - ZKI TP @: ;

H=0 = i E

] & <

a‘x1 A | (7))

Skrawanie plan wybra¢ 1 |- Q

H=1 —
L : X
, all) O

Softkey rozszerzony wtaczyc¢ S

Rozszerz. e ‘ ‘ ‘ A = O *.
— 72— ‘ q.

Cykl obrabia zgrubnie opisany przy pomocy punktu startu i punktu

poczatkowego Z1/punktu koncowego X2 obszar przy uwzglednieniu

naddatkow.

— 72—

Parametry cyklu B2 5 ot

X, Z Punkt startu H=0 l

X1, Z1 Punkt poczatkowy konturu T \\vy A T

X2,Z2  Endpunkt Kontur g e

P Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia - L

A Kat poczatkowy (zakres: 0° <= A < 90°) Het vy

w Kat kofhcowy (zakres: 0° <= W < 90°)

R Zaokraglenie

I, K Naddatek X, Z ” 1

H Wygtadzanie konturu \

0: z kazdym przejsciem
1: przy ostatnim przejsciu
2: bez przejscia wygtadzania

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé skrawania

F Posuw obrotowy

B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)

B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos$c fazki
BP Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywac famania wiéra.
BF Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany (o niecigglym dziataniu)
posuw mozna dokonywac¢ tamania wiora.
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4.4 Cykle skrawania

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:

A:powierzchnia uko$na na poczatku konturu

W:powierzchnia ukosna na koncu konturu

R:zaokraglenie

B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu

B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu

BP:czas trwania przerwy

BF:czas trwania posuwu

WS:kat fazki na poczatku konturu (jeszcze nie zaimplementowany)

WE:kat fazki na koncu konturu (jeszcze nie zaimplementowany)

Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wcigcie)
2 dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia

3 przejazd z posuwem do punktu kencowego X2 lub do wybieralnego
elementu konturu

odsuwa i ponownie wcina w materiat
powtarza 3...5, az punkt poczatkowy Z1 zostanie osiggniety
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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w zaleznosci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.
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Skrawanie na gotowo wzdtuz

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

% Skrawanie wzdluz wybraé

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wykan.

4.4 Cykle skrawania

Cykl obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego X1
do punktu koncowego Z2.

O Narzedzie przemieszcza sie na koncu cyklu do punktu

startu.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1 Punkt poczatkowy konturu

Z2 Endpunkt Kontur

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Wykonanie cyklu

1 przejazd w kierunku plan od punktu startu do punktu poczatkowego
X1

2 obrabia na gotowo najpierw w kierunku wzdtuznym, a potem
planowym

3 powraca w kierunku wzdtuznym do punktu startu

4 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

Skrawanie na gotowo plan

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac A 2 AT

Skrawanie plan wybraé

B (I

wylkan.

S Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢ :T —f
S 2X2

Cykl obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego Z1
do punktu koncowego X2.

@ Narzedzie przemieszcza sie na koricu cyklu do punktu

startu.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

Z1 Punkt poczatkowy konturu

X2 Endpunkt Kontur

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Wykonanie cyklu

1 przejazd w kierunku wzdtuz od punktu startu do punktu
poczatkowego Z1

2 obrabia na gotowo najpierw w kierunku planowym, a potem
wzdtuznym

3 powraca w kierunku planowym do punktu startu

4 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Skrawanie na gotowo wzdluz — rozszerzone

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

% Skrawanie wzdluz wybraé

DXX
XX=01..16

Softkey rozszerzony wigczy¢

Rozszerz.

4.4 Cykle skrawania

— Softkey Przej$cie wykonczeniowe wtgczy¢

wykan.

Cykl obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego
konturu do punktu koncowego konturu.

e B2 Bl_, |,
O Narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu. = \658
+B1
A
XX=01..16 N V | ) okt
Parametry cyklu V !

X, Z Punkt startu
X1, 21 Punkt poczatkowy konturu
X2, 72 Endpunkt Kontur

A Kat poczgtkowy (zakres: 0° <= A < 90°)

w Kat koncowy (zakres: 0° <= W < 90°)

R Zaokraglenie

DXX Addytywna korekcja numer: 1-16 (patrz strona 130)

G58 Naddatek rownolegle do konturu

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)

B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predko$c¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrobki.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640 161 @



4.4 Cykle skrawania

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:

A:powierzchnia ukosna na poczatku konturu

W:powierzchnia uko$na na koncu konturu

R:zaokraglenie

B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu

B2:fazka/zaokraglenie na korcu konturu

WS:kat fazki na poczatku konturu (jeszcze nie zaimplementowany)

WE:kat fazki na koncu konturu (jeszcze nie zaimplementowany)
Wykonanie cyklu
1 przejazd w kierunku plan od punktu startu do punktu poczatkowego

X1, Z1

2 obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego X1,
71 do punktu koncowego X2, Z2 przy uwzglednieniu wybieralnych
elementéw konturu

3 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 do punktu zmiany
narzedzia
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Skrawanie na gotowo plan — rozszerzone ©
c
©

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac f;U
h y S
: =<
I o
Skrawanie plan wybraé DXX Il : Q
g ; o
Softkey rozszerzony wtaczyc¢ i T o
Rozszerz. —BZ? — DA _:B?- \_ T(;sg e *.
Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczyé e | <
— y Przej$cie wykonczeniowe wigczy
wykan.
Cykl obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego — 72—
konturu do punktu koncowego konturu. -B2 B2 lm

Narzedzie zatrzymuje sie na kofcu cyklu. T WT f
@ RO oX2
?
XX=01..16 || !

Parametry cyklu y
X, Z Punkt startu { !
X1,Z1  Punkt poczatkowy konturu B
X2,Z2  Endpunkt Kontur i -
A Kat poczatkowy (zakres: 0° <= A < 90°) —n—+- -z
w Kat koncowy (zakres: 0° <= W < 90°)
R Zaokraglenie
DXX Addytywna korekcja numer: 1-16 (patrz strona 130)
G58 Naddatek rownolegle do konturu
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkos¢ skrawania
F Posuw obrotowy
B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)

B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrébki.
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4.4 Cykle skrawania

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:

A:powierzchnia ukosna na poczatku konturu

W:powierzchnia uko$na na koncu konturu

R:zaokraglenie

B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu

B2:fazka/zaokraglenie na korcu konturu

WS: kat fazki na poczatku konturu (jeszcze nie zaimplementowany)

WE: kat fazki na koncu konturu (jeszcze nie zaimplementowany)
Wykonanie cyklu
1 przejazd w kierunku wzdtuz od punktu startu do punktu

poczatkowego X1, Z1

2 obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego X1,
71 do punktu koncowego X2, Z2 przy uwzglednieniu wybieralnych
elementéw konturu

3 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Skrawanie, z wcieciem wzdtuz

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

% Wecigcie wzdluz wybrac

Cykl obrabia zgrubnie opisany poprzez punkt poczatkowy konturu,
punkt koncowy konturu i kat wcigcia obszar.

4.4 Cykle skrawania

reszta materiatu pozostaje.

Im bardziej ukosnie narzedzie sie zagtebia, tym wigeksze
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%).

Q Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,

H=0

Parametry cyklu
X, Z Punkt startu
X1, 21 Punkt poczatkowy konturu

X2, 22 Endpunkt Kontur a7 ¢x¥z
P Gfebokos¢ wceiecia: maksymalna gteboko$¢ weiecia [ [ J \ y
H Wygtadzanie konturu ~ BH== f ==

! f a
0: z kazdym przejsciem 2 i O . %: “’TX

1: przy ostatnim przejciu | == —72 = — 71—
2: bez przejécia wygtadzania == —Z
A Kat wciecia (zakres: 0° <= A < 90°; default: 0°)
w Kat kofcowy - powierzchnia ukosna na koncu konturu
(zakres: 0° <= W < 90°)
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkos¢ skrawania
F Posuw obrotowy
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrébki.
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4.4 Cykle skrawania

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna

Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wciecie)

2 dosuwa od punktu startu rownolegle do osi dla pierwszego
przejscia

3 wecina sie ze zredukowanym posuwem pod katem wcigcia A .

4 przemieszcza sie z posuwem do punktu kencowego Z2 lub do
zdefiniowanej poprzez kat koficowy W powierzchni ukosnej

5 w zaleznosci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.

6 powraca i wcina ponownie dla nastepnego przejscia

7 powtarza 3...6, az punkt koncowy konturu X2 zostanie osiggniety

8 powraca réwnolegle do osi do punktu startu

9 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Skrawanie, z wcieciem plan

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

mi Weigcie plan wybraé

Cykl obrabia zgrubnie opisany poprzez punkt poczatkowy konturu,
punkt koncowy konturu i kat wcigcia obszar.

reszta materiatu pozostaje.

Im bardziej ukosnie narzedzie sie zagtebia, tym wigeksze
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%).

Q Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,

Parametry cyklu
X, Z Punkt startu
X1, 21 Punkt poczatkowy konturu
X2, 72 Endpunkt Kontur
P Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia
H Wygtadzanie konturu
0: z kazdym przejsciem
1: przy ostatnim przejsciu
2: bez przejscia wygtadzania

A Kat wciecia (zakres: 0° <= A < 90°; default: 0°)

w Kat korcowy - powierzchnia ukosna na koncu konturu
(zakres: 0° <= W < 90°)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu

narzedzia T.
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4.4 Cykle skrawania

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu

WP

obraébki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna

Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wciecie)

2 dosuwa od punktu startu réwnolegle do osi dla pierwszego
przejscia

3 wecina sie ze zredukowanym posuwem pod katem wcigcia A .

4 przemieszcza si¢ z posuwem do punktu koncowego X2 lub do
zdefiniowanej poprzez kat koiicowy W powierzchni ukosnej

5 w zaleznosci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.

6 powraca i wcina ponownie dla nastepnego przejscia

7 powtarza 3...6, az punkt kencowy konturu Z2 zostanie osiggniety

8 powraca réwnolegle do osi do punktu startu

9 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Skrawanie, wejscie w materiat wzdtuz —
rozszerzone

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

% Wciecie wzdluz wybraé

Softkey rozszerzony wtaczy¢

Rozszerz.

4.4 Cykle skrawania

Cykl obrabia zgrubnie opisany poprzez punkt poczatkowy konturu,
punkt konicowy konturu i kat wciecia obszar, przy uwzglednieniu

naddatkéw.
H=0
Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem, B2 L Bl _| .
@ reszta materiatu pozostaje.
Im bardziej ukosnie narzedzie sie zagtebia, tym wieksze
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%). it &
647 %2 A R S o ?

Parametrycykl | = NN < L
X,z Punkt startu =i = » ? 7%[ ?
X1, 21 Punkt poczatkowy konturu a2 o - ] X
X2, 72 Endpunkt Kontur 7 . ‘
P Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia Iii:j _z

H Wygtadzanie konturu
0: z kazdym przejsciem
1: przy ostatnim przejsciu
2: bez przejscia wygtadzania

I, K Naddatek X, Z

R Zaokraglenie

A Kat wciecia (zakres: 0° <= A < 90°; default: 0°)

w Kat kofcowy - powierzchnia ukosna na koncu konturu
(zakres: 0° <= W < 90°)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predko$¢ skrawania

F Posuw obrotowy

BP Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywaé tamania wiéra.

BF Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej

przerwy. Poprzez przerywany (o niecigglym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania wiora.
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4.4 Cykle skrawania

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrébeki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:

W:powierzchnia uko$na na koncu konturu

R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)

B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu

B2:fazka/zaokraglenie na korcu konturu

BP:czas trwania przerwy

BF:czas trwania posuwu

Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wcigcie)

2 dosuwa od punktu startu réwnolegle do osi dla pierwszego
przejscia

3 wcina sie ze zredukowanym posuwem pod katem wciecia A .

przejazd z posuwem do punktu koncowego Z2 lub do wybieralnego
elementu konturu

i

powraca i wcina dla nastepnego przejscia
powtarza 3...6, az punkt koficowy konturu X2 zostanie osiggniety
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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w zaleznosci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.
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Skrawanie, wejscie w materiat plan - ©
rozszerzone %
. . . ©
Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac -
H=0 ﬁ
9
ﬁ Weigcie plan wybrac i~
He1 >
&
Softkey rozszerzony wtaczy¢ ﬂ:
Rozszerz. ﬂ'
H=2
Cykl obrabia zgrubnie opisany poprzez punkt poczatkowy konturu,
punkt konicowy konturu i kat wciecia obszar, przy uwzglednieniu
naddatkéw.
7224_<7K
Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem, -B2¢ B2 o
@ reszta materiatu pozostaje. H=0 $
Im bardziej ukosnie narzedzie sie zagtebia, tym wieksze f AT Q&z
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%). <R |
Lo Pl
H=1 i
Parametry cyklu it N >\
X, Z Punkt startu ) l A ;
X1, 21 Punkt poczatkowy konturu TR +B fﬁ
X2, 72 Endpunkt Kontur H=2 : L oX ¢\X1
P Gteboko$é weiecia: maksymalna gteboko$é weiecia ﬂﬂ ______ ; 7 !
H Wygtadzanie konturu —7

0: z kazdym przejsciem
1: przy ostatnim przejsciu
2: bez przejscia wygtadzania

I, K Naddatek X, Z

R Zaokraglenie

A Kat wciecia (zakres: 0° <= A < 90°; default: 0°)

w Kat kofcowy - powierzchnia ukosna na koncu konturu
(zakres: 0° <= W < 90°)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predko$¢ skrawania

F Posuw obrotowy

BP Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywaé tamania wiéra.

BF Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej

przerwy. Poprzez przerywany (o niecigglym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania wiora.
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4.4 Cykle skrawania

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrébeki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:

W:powierzchnia uko$na na koncu konturu

R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)

B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu

B2:fazka/zaokraglenie na korcu konturu

BP:czas trwania przerwy

BF:czas trwania posuwu

Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wcigcie)

2 dosuwa od punktu startu réwnolegle do osi dla pierwszego
przejscia

3 wcina sie ze zredukowanym posuwem pod katem wciecia A.

przejazd z posuwem do punktu konicowego X2 lub do wybieralnego
elementu konturu

i

powraca i wcina dla nastepnego przejscia
powtarza 3...6, az punkt konicowy konturu Z2 zostanie osiggniety
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

© oo N O O
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w zaleznosci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.
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Skrawanie, z wcieciem na gotowo wzdtuz

E
=

Przejscie
wykan.

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

Wecigcie wzdluz wybrac

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Cykl obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego
konturu do punktu koncowego konturu. Narzedzie przemieszcza sie
na koncu cyklu do punktu startu.

=)

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,
reszta materiatu pozostaje.

Im bardziej uko$nie narzedzie sie zagtebia, tym wieksze
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%).

Parametry cyklu

X Z
X1, 21
X2, 72
A

W

Ga7
G14

ID

MT

Punkt startu

Punkt poczatkowy konturu

Endpunkt Kontur

Kat wciecia (zakres: 0° <= A < 90°; default: 0°)
Kat kofcowy - powierzchnia uko$na na korcu konturu
(zakres: 0° <= W < 90°)

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

Obroty/predkos¢ skrawania

Posuw obrotowy

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.4 Cykle skrawania

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Wykonanie cyklu

1 przejazd w kierunku plan od punktu startu do punktu poczatkowego
X1, Z1

2 obrabia na gotowo zdefiniowany fragment konturu

3 powraca réwnolegle do osi do punktu startu

4 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

Skrawanie, z wcigeciem na gotowo plan

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

%[ Weciecie plan wybraé

— Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

wykan,

Cykl obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego
konturu do punktu koncowego konturu. Narzedzie przemieszcza sie
na konhcu cyklu do punktu startu.

reszta materiatu pozostaje.

Im bardziej ukos$nie narzedzie sie zagtebia, tym wieksze
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%).

@ Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt poczatkowy konturu
X2,722 Endpunkt Kontur

A Kat wciecia (zakres: 0° <= A < 90°; default: 0°)

w Kat korcowy - powierzchnia uko$na na koncu konturu
(zakres: 0° <= W < 90°)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
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G14

ID

MT

MFS

MFE

WP

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

Obroty/predkosé¢ skrawania

Posuw obrotowy

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Wykonanie cyklu

1 przejazd w kierunku plan od punktu startu do punktu poczatkowego

X1, Z1

2 obrabia na gotowo zdefiniowany fragment konturu
3 powraca réwnolegle do osi do punktu startu

4 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

Skrawanie, wejscie w material na gotowo wzdtuz
— rozszerzone

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

Weiecie wzdluz wybrac

K

Softkey rozszerzony wigczy¢
Rozszerz.

Softkey Przej$cie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wylkan.

Cykl obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego
konturu do punktu koncowego konturu. Narzedzie zatrzymuje sie na
koncu cyklu.

reszta materiatu pozostaje.

Im bardziej ukosnie narzedzie sie zagtebia, tym wieksze
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%).

@ Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt poczgtkowy konturu

X2, 72 Endpunkt Kontur

DXX Addytywna korekcja numer: 1-16 (patrz strona 130)
G58 Naddatek rownolegle do konturu

A Kat wciecia (zakres: 0° <= A < 90°; default: 0°)
w Kat kohcowy - powierzchnia uko$na na konhcu konturu
(zakres: 0° <= W < 90°)
R Zaokraglenie
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkos¢ skrawania
F Posuw obrotowy
B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
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XX=01..16

+B2

oX2

-B2

Teach-in-tryb @



MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:
W:powierzchnia uko$na na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu
Wykonanie cyklu
1 przejazd réwnolegle do osi od punktu startu do punktu
poczatkowego X1, Z1

2 obrabia na gotowo zdefiniowany fragment konturu - przy
uwzglednieniu wybieralnych elementéw konturu

3 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

Skrawanie, wejscie w materiat na gotowo plan —
rozszerzone

Cykle skrawania wzdtuz/plan wybraé

s

Wcigcie plan wybrac

=

Softkey rozszerzony wigczy¢
Rozszerz.

Softkey Przej$cie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wylkan.

Cykl obrabia na gotowo fragment konturu od punktu poczatkowego
konturu do punktu koncowego konturu. Narzedzie zatrzymuje sie na
koncu cyklu.

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,
@ reszta materiatu pozostaje.
Im bardziej ukos$nie narzedzie sie zagtebia, tym wieksze
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%).

Parametry cyklu
X, Z Punkt startu
X1, 21 Punkt poczatkowy konturu

X2,722 Endpunkt Kontur
DXX Addytywna korekcja numer: 1-16 (patrz strona 130)
G58 Naddatek rownolegle do konturu

A Kat wcigcia (zakres: 0° <= A < 90°; default: 0°)
w Kat koncowy - powierzchnia ukosna na koncu konturu
(zakres: 0° <= W < 90°)
R Zaokraglenie
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkos¢ skrawania
F Posuw obrotowy
B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos$¢ fazki
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
178

DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16

l“Bz /“ N 658
A H
J S SR )
—22—+ |
72~
-B2 ¢ = icss

Teach-in-tryb @



MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:
W:powierzchnia uko$na na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu
Wykonanie cyklu
1 przejazd réwnolegle do osi od punktu startu do punktu
poczatkowego X1, Z1.

2 obrabia na gotowo zdefiniowany fragment konturu - przy
uwzglednieniu wybieralnych elementéw konturu

3 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

Skrawanie, rownolegle do konturu ICP wzdiuz

r (I

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

ICP-réwnolegle do konturu wzdluz wybrac

Cykl obrabia zgrubnie zdefiniowany fragment réwnolegle do konturu.

=)

Cykl obrabia zgrubnie réwnolegle do konturu w
zaleznosci od naddatku pélwyrobu J i rodzaju linii
skrawania H:

J=0: opisany przez ,X, Z” oraz ICP-kontur obszar przy
uwzglednieniu naddatkéw.

J>0: opisany poprzez kontur ICP (plus naddatki) i
naddatek polwyrobu J obszar.

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym kgtem,
reszta materiatu pozostaje.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji !

Naddatek potwyrobu J>0: uzywac jako glebokosci weiecia

P mniejsze wciecie, jesli ze wzgledu na geometrie ostrzy

maksymalne wciecie w kierunku wzdtuznym rézni sie od

wciecia w kierunku planowym.

Parametry cyklu

X Z
FK
P

HR
SX, Sz

180

Punkt startu

ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

Gtebokos¢ wceiecia — gtebokos$¢ weciecia jest zalezna od ,J*
J=0: P jest maksymalng gtebokoscig wciecia. Cykl
redukuje gtebokos¢ weciecia, jesli zaprogramowane
wciecie nie jest mozliwe ze wzgledu na geometre ostrzy
w kierunku planowym lub wzdtuznym.
J>0: P jest gteboko$cig wciecia. To wciecie w materiat
zostanie wykorzystane w kierunku planowym i
wzdtuznym.

Rodzaj linii przejs¢ — cykl skrawa
0: ze statg gtebokoscig skrawania
1: z réwnoodlegtymi liniami przej$¢
Naddatek X, Z
Naddatek pétwyrobu — cykl skrawa

J=0: od pozyciji narzedzia
J>0: obszar opisany przy uzyciu naddatku pétwyrobu

Okresli¢ gtowny kierunek obrobki
Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

H=0
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G471
G14

ID

BP

BF

XA, ZA

MT

MFS

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

Obroty/predkosé¢ skrawania

Posuw obrotowy

Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywa¢ tamania wiora.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepne;j
przerwy. Poprzez przerywany (o nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania widra.

Kat najazdu (baza: 0$ Z) — (default: réwnolegle do
osi Z)

Kat odjazdu (baza: 0$ Z) — (default: ortogonalnie do
osi Z)

Punkt poczatkowy potwyrobu (dziata tylko, jesli nie
zaprogramowano poétwyrobu):

XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje
obliczony z pozycji narzedzia i konturu ICP.

XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.
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4.4 Cykle skrawania

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna

Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wciecie) przy uwzglednieniu
naddatku polwyrobu J i rodzaju linii przej$¢ H

J=0: korekcja ostrzy narzedzia zostaje uwzgledniona. W ten
spos6éb mogg pojawi¢ sie rézne wciecia w materiat w kierunku
planowym i wzdtuznym.

J>0: w kierunku wzdtuznym i planowym zostaje wykorzystywane
to samo wciecie.

2 dosuwa od punktu startu réwnolegle do osi dla pierwszego
przejscia

3 skrawa odpowiednio do obliczonego podziatu przej$¢

4 powraca i wcina dla nastepnego przejscia

5 powtarza 3...4, az zdefiniowany obszar zostanie zeskrawany

6 powraca réwnolegle do osi do punktu startu

7 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

182
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Skrawanie, ICP-rownolegle do konturu plan

E
K

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

ICP-rownolegle do konturu plan wybraé

Cykl obrabia zgrubnie zdefiniowany fragment réwnolegle do konturu.

=)

Cykl obrabia zgrubnie réwnolegle do konturu w
zaleznosci od naddatku pélwyrobu J i rodzaju linii
przejsé H:
J=0: opisany przez ,X, Z” oraz ICP-kontur obszar przy
uwzglednieniu naddatkow.

J>0: opisany poprzez kontur ICP (plus naddatki) i
naddatek potwyrobu J obszar.

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,
reszta materiatu pozostaje.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji !

Naddatek potwyrobu J>0: uzywac jako glebokosci weiecia
P mniejsze wciecie, jesli ze wzgledu na geometrig ostrzy
maksymalne wciecie w kierunku wzdtuznym rézni sie od
wciecia w kierunku planowym.

Parametry cyklu

X Z
FK
P

HR
SX, Sz

Punkt startu

ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

Gtebokos¢ wciecia — glteboko$¢ wciecia jest zalezna od ,J*
J=0: P jest maksymalng gtebokoscig wcigcia. Cykl
redukuje gtebokos¢ wciecia, jesli zaprogramowane
wciecie nie jest mozliwe ze wzgledu na geometre ostrzy
w kierunku planowym lub wzdtuznym.

J>0: P jest gtebokos$cig wciecia. To wciecie w materiat
zostanie wykorzystane w kierunku planowym i
wzdtuznym.

Rodzaj linii przej$¢ — cykl skrawa
0: ze statg gtebokoscig skrawania
1: z réwnoodlegtymi liniami przejsé
Naddatek X, Z
Naddatek pétwyrobu — cykl skrawa

J=0: od pozycji narzedzia
J>0: obszar opisany przy uzyciu naddatku pétwyrobu

Okresli¢ gtowny kierunek obrobki
Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)
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4.4 Cykle skrawania

G47
G14

ID

BP

BF

XA, ZA

MT

MFS

184

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos¢ skrawania
Posuw obrotowy
Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywac¢ tamania wiéra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepne;j
przerwy. Poprzez przerywany (o nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania wiora.
Punkt poczatkowy poétwyrobu (dziata tylko, jesli nie
zaprogramowano potwyrobu):
XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje
obliczony z pozyciji narzedzia i konturu ICP.
XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.
Kat najazdu (baza: 0$ Z) — (default: ortogonalnie do
osi Z)
Kat odjazdu (baza: 0$ Z) — (default: réwnolegle do
osi Z)
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.
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MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna

Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wciecie) przy uwzglednieniu
naddatku pélwyrobu J

J=0: korekcja ostrzy narzedzia zostaje uwzgledniona. W ten
spos6b mogg pojawi¢ sie rézne wciecia w materiat w kierunku
planowym i wzdtuznym.

J>0: w kierunku wzdtuznym i planowym zostaje wykorzystywane
to samo wciecie.
2 dosuwa od punktu startu rownolegle do osi dla pierwszego
przejscia
skrawa odpowiednio do obliczonego podziatu przejs¢
powraca i wcina dla nastepnego przejscia
powtarza 3...4, az zdefiniowany obszar zostanie zeskrawany
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

N o g bW
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4.4 Cykle skrawania

Skrawanie, réownolegle do konturu ICP na
gotowo wzdtuz

Cykle skrawania wzdtuz/plan wybraé

s

ICP-rownolegle do konturu wzdluz wybrac

7

— Softkey Przej$cie wykonczeniowe wigczyc

wykan,

Cykl obrabia na gotowo opisany w ICP-kontur fragment konturu.
Narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu.

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,
@ reszta materiatu pozostaje.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

FK ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

DXX Addytywna korekcja numer: 1-16 (patrz strona 130)

G58 Naddatek rownolegle do konturu

DI Naddatek rownolegle do osi X

DK Naddatek rownolegle do osi Z

SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

186

XX=01..16

DXX
XX=01..16
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Wykonanie cyklu

1 przejazd réwnolegle do osi od punktu startu do punktu startu
konturu ICP
2 obrabia na gotowo zdefiniowany fragment konturu

3 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

Skrawanie, ICP-rownolegle do konturu na
gotowo plan

Cykle skrawania wzdtuz/plan wybraé

s

ICP-rownolegle do konturu plan wybrac

~

— Softkey Przej$cie wykonczeniowe wigczyc

wykan,

Cykl obrabia na gotowo opisany w ICP-kontur fragment konturu.
Narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu.

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,
@ reszta materiatu pozostaje.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

FK ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

DXX Addytywna korekcja numer: 1-16 (patrz strona 130)

G58 Naddatek rownolegle do konturu

DI Naddatek rownolegle do osi X

DK Naddatek rownolegle do osi Z

SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

188
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Wykonanie cyklu

1 przejazd réwnolegle do osi od punktu startu do punktu startu
konturu ICP
2 obrabia na gotowo zdefiniowany fragment konturu

3 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

ICP-skrawanie wzdiuz

LSy I

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

ICP-skrawanie wzdluz wybraé

Cykl obrabia na gotowo opisany przez punkt startu i ICP-kontur obszar
przy uwzglednieniu naddatkow.

=)

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,
reszta materiatu pozostaje.

Im bardziej ukosnie narzedzie sie zagtebia, tym wieksze
jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%).

Parametry cyklu

X Z
FK
P

H

SX, 8Z
G47
G14

ID

BP

BF

190

Punkt startu
ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu
Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia
Wygtadzanie konturu

0: z kazdym przejsciem

1: przy ostatnim przejsciu

2: bez przejscia wygtadzania
Naddatek X, Z
Zachowanie przy wcieciu:

Brak zapisu: automatyczne redukowanie posuwu
E=0: bez wciecia
E>0: uzywany posuw przy wcieciu
Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)
Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos¢ skrawania
Posuw obrotowy
Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywac¢ tamania wiéra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepne;j
przerwy. Poprzez przerywany (o nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania wiora.
Kat najazdu (baza: 0$ Z) — (default: réwnolegle do
osi Z)
Kat odjazdu (baza: 0$ Z) — (default: ortogonalnie do
osi Z)

H=0

H=1

,,,,,
,,,,,

,,,,,
,,,,,

,,,,,

E>0

<ooo F

M E>0
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XA, ZA  Punkt poczatkowy potwyrobu (dziata tylko, jesli nie
zaprogramowano poétwyrobu):

XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje
obliczony z pozycji narzedzia i konturu ICP.

XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

4.4 Cykle skrawania

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna
Wykonanie cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania (wciecie)

2 dosuwa od punktu startu réwnolegle do osi dla pierwszego
przejscia

3 wcina sie w materiat przy opadajgcych konturach ze

zredukowanym posuwem

skrawa odpowiednio do obliczonego podziatu przejs¢

w zaleznos$ci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.

powraca i wcina dla nastepnego przejscia

powtarza 3..0.6, az zdefiniowany obszar zostanie zeskrawany

powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

© 0 ~NO G A
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4.4 Cykle skrawania

ICP-skrawanie plan

E (I

Cykl obrabia na gotowo opisany przez punkt startu i ICP-kontur obszar

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

ICP-skrawanie plan wybrac

przy uwzglednieniu naddatkow.

=)

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,

reszta materiatu pozostaje.

Im bardziej ukosnie narzedzie sie zagtebia, tym wieksze

jest redukowanie posuwu (maksymalnie 50%).

Parametry cyklu

X Z
FK
P

H

SX, 8Z
G47
G14

ID

BP

BF

192

Punkt startu
ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu
Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia
Wygtadzanie konturu

0: z kazdym przejsciem

1: przy ostatnim przejsciu

2: bez przejscia wygtadzania
Naddatek X, Z
Zachowanie przy wcieciu:

Brak zapisu: automatyczne redukowanie posuwu
E=0: bez wciecia
E>0: uzywany posuw przy wcieciu

Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

Obroty/predkos¢ skrawania

Posuw obrotowy

Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywac¢ tamania wiéra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepne;j
przerwy. Poprzez przerywany (o nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania wiora.

H=0

H=1

H=0

H=2

@1 m

E>0)
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XA, ZA  Punkt poczatkowy potwyrobu (dziata tylko, jesli nie

zaprogramowano poétwyrobu):
XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje
obliczony z pozycji narzedzia i konturu ICP.

XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.

A Kat najazdu (baza: 0$ Z) — (default: ortogonalnie do
osi Z)

w Kat odjazdu (baza: 0$ Z) — (default: réwnolegle do
osi Z)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka zgrubna

Wykonanie cyklu

1
2

© 00 N O O b

oblicza rozdzielenie skrawania (wciecie)

dosuwa od punktu startu réwnolegle do osi dla pierwszego
przejscia

wcina sie w materiat przy opadajgcych konturach ze
zredukowanym posuwem

skrawa odpowiednio do obliczonego podziatu przejs¢

w zaleznos$ci od wygladzania konturu H: kontur zostaje objechany.
powraca i wcina dla nastepnego przejscia

powtarza 3..0.6, az zdefiniowany obszar zostanie zeskrawany
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

ICP-skrawanie na gotowo wzdtuz

LSy I

Przejscie
wylkan.

Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

ICP-skrawanie wzdluz wybraé

Softkey Przej$cie wykonczeniowe wigczy¢

Cykl obrabia na gotowo opisany w ICP-kontur fragment konturu.
Narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu.

=)

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,
reszta materiatu pozostaje.

Parametry cyklu

X, Z
FK
DXX
G58
DI
DK
SX, SZ
G47
G14
T

ID

S

F
MT

194

Punkt startu

ICP-czes¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu
Addytywna korekcja numer: 1-16 (patrz strona 130)
Naddatek rownolegle do konturu

Naddatek rownolegle do osi X

Naddatek rownolegle do osi Z

Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)
Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

Obroty/predkosé¢ skrawania

Posuw obrotowy

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Wykonanie cyklu

1 przejazd réwnolegle do osi od punktu startu do punktu startu
konturu ICP
2 obrabia na gotowo zdefiniowany fragment konturu

3 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

ICP-skrawanie na gotowo plan

% Cykle skrawania wzdluz/plan wybrac

E ICP-skrawanie plan wybrac
DXX

Softkey Przej$cie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wylkan.

Cykl obrabia na gotowo opisany w ICP-kontur fragment konturu.
Narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu.

Narzedzie wcina sie pod maksymalnie mozliwym katem,
@ reszta materiatu pozostaje. 58

Parametry cyklu

DXX
X, Z Punkt startu

FK ICP-czes¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu i

DXX Addytywna korekcja numer: 1-16 (patrz strona 130)

G58 Naddatek réwnolegle do konturu s - N
DI Naddatek rownolegle do osi X . H
DK Naddatek rownolegle do osi Z —e—e—— — |
SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca
Wykonanie cyklu

1 przejazd réwnolegle do osi od punktu startu do punktu startu
konturu ICP
2 obrabia na gotowo zdefiniowany fragment konturu

3 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.4 Cykle skrawania

Przyktady cykli skrawania

Obrébka zgrubna i wykanczajaca konturu zewnetrznego

30

EP
30°

R5

AP

----------- e

260

Zaznaczony obszar od AP (punkt poczatkowy konturu) do EP (punktu
koncowego konturu) zostaje obrabiany zgrubnie z skrawanie wzdluz
rozszerzone przy uwzglednieniu naddatkéw. W nastepnym kroku
zostaje ten element konturu obrabiany na gotowo z skrawanie wzdluz

rozszerzone .

.Rozszerzony tryb” wytwarza zaréwno zaokraglenie jak i powierzchnie

uko$na na koncu konturu.

Parametry punkt poczatkowy konturu X1, Z1 i punkt koncowy konturu
X2, 72 sg miarodajnymi dla kierunku skrawania i wcigcia - tu obrébka

zewnetrzna i wcigcie ,w kierunku —X*.
Dane o narzedziach

Narzedzia tokarskie (dla obrobki zewnetrznej)
TO = 1 — orientacja narzedzia

A = 93° - kat przystawienia

B = 55° — kat wierzchotkowy
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Obrobka zgrubna i wykanczajaca konturu wewnetrznego
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Zaznaczony obszar od AP (punkt poczatkowy konturu) do EP (punktu
koncowego konturu) zostaje obrabiany zgrubnie z skrawanie wzdluz
rozszerzone przy uwzglednieniu naddatkow. W nastepnym kroku
zostaje ten element konturu obrabiany na gotowo z skrawanie wzdluz

rozszerzone.

.Rozszerzony tryb” wytwarza zaréwno zaokrgglenie jak i fazke na

koncu konturu.

Parametry punkt poczatkowy konturu X1, Z1 i punkt konicowy konturu
X2, 72 sg miarodajnymi dla kierunku skrawania i wcigcia - tu obrobka

wewnetrzna i wciecie ,w kierunku —X*.
Dane o narzedziach

Narzedzia tokarskie (dla obrobki wewnetrznej)
WO =7 — orientacja narzedzia

A = 93° - kat przystawienia

B = 55° — kat wierzchotkowy

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.4 Cykle skrawania

Obrobka zgrubna (usuwanie materiatu) przy uzyciu cyklu z pogtebianiem
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Powrét

Uzywane narzedzie nie moze wcina¢ sie pod katem wynoszgacym
15°. Z tego powodu przeznaczony do obrébki obszar zostaje
obrabiany w dwoch etapach.

1. etap:

Zaznaczony obszar od AP (punkt poczatkowy konturu) do EP (punktu
koncowego konturu) zostaje obrabiany zgrubnie z wcigcie wzdluz
rozszerzone przy uwzglednieniu naddatkow.

Kat poczatkowy A zostaje, jak wymiarowano na rysunku, zadany z 15°.
CNC PILOT oblicza na podstawie parametrow narzedzia maksymainy
mozliwy kat pogtebienia. ,Resztka materiatu” pozostaje i zostanie
skrawana na 2. etapie.

.Rozszerzony tryb” zostaje uzywany, aby wytwarza¢ zaokraglenia w
zagtebieniu konturu.

Prosze uwzgledni¢ parametry punkt poczatkowy konturu X1, Z1 i
punkt koncowy konturu X2, Z2. Sg one miarodajne dla kierunku

skrawania i dosuwu - tu obrébka zewnetrzna i dosuw ,w kierunku — X”.

Dane o narzedziach
Narzedzia tokarskie (dla obrobki zewnetrznej)
WO = 1 — orientacja narzedzia
A = 93° - kat przystawienia
B = 55° — kat wierzchotkowy
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2. etap:
50 10 iX
15° 15°
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LPozostaty do usuniecia materiat“ (zaznaczony obszar na ilustracji)
zostaje obrabiany zgrubnie w wciecie wzdluz rozszerzone . Przed
wykonaniem tego kroku zostaje zmienione narzedzie.

.Rozszerzony tryb” zostaje uzywany, aby wytwarza¢ zaokraglenia w
zagtebieniu konturu.

Parametry punkt poczatkowy konturu X1, Z1 i punkt koncowy konturu
X2, 72 sg miarodajnymi dla kierunku skrawania i wcigcia - tu obrébka
zewnetrzna i wciecie ,w kierunku —X".

Parametr punkt poczatkowy konturu Z1 zostaje ustalony przy
symulacji 1.kroku.

Dane o narzedziach

Narzedzia tokarskie (dla obrobki zewnetrznej)
WO = 3 — orientacja narzedzia

A =93° - kat przystawienia

B = 55° — kat wierzchotkowy

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego
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Grupa cykle toczenia poprzecznego zawiea cykle
przecinania, toczenia poprzecznego, podcinania i
obcinania. Proste kontury sg obrabiane w normalnym
trybie, kompleksowe kontury w rozszerzonym trybie.
ICP-cykle przecinania obrabiajg dowolne, opisane z ICP
kontury (patrz “ICP-kontury” na stronie 368).

Podziat skrawania: CNC PILOT oblicza réwnomierng
szeroko$¢ przecinania, a <=P .

Naddatki sg uwzglednianie w ,rozszerzonym trybie*.

Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona
(wyjatek ,podciecie forma K”).

) Nauczye | %> smazt.Tum 1B Edytor mazzecei | B )
R 75.000 a¥ i D

z 15.000 A2 o : ESZZZ %
Y 0.000 U 0.000 : 41 *%5%en }h © -237.79015.

atiBl Simah o AE “%ivih o 2B Mevih o f {Ristieer =P
21.gnz
: i E e

B E L
m%ﬂ%

Przejscie

Rozszerz.
wykan.

Powrét

Przeciecie radialnie
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Kierunki skrawania i wciecia dla cykli toczenia

poprzecznego

CNC PILOT ustala kierunek skrawania i wciecia na podstawie -

parametrow cyklu. Miarodajnymi sa: Cykle toczenia poprzecznego Symbol
normalny tryb: parametry ,punkt startu X, Z” (tryb pracy recznej Przeciecie radialnie/osiowo
,momentalna pozycja narzedzia”) i poczatek konturu X1/koniec Cykle toczenia poprzecznego i
konturu Z2 obrébki wykanczajacej dla prostych
rozszerzony tryb: parametry punkt poczatkowy konturu X1, Z1 i konturéw
punkt koncowy konturu X2, Z2 . sy .

) Przecigcie radialnie/osiowo ICP

ICP-cykle: parametry punkt startu X, Z (tryb pracy reczne; Cykle toczenia poprzecznego i Eﬂ
~momentalna pozycja narzedzia”) i ,punkt startu konturu ICP” obrébki wykanczajacej dla

dowolnych konturéw

Toczenie poprzeczne radialnie/
osiowo

Cykle toczenia poprzecznego i
obrébki wykanczajacej dla prostych
i dowolnych konturéw

-

4.5 Cykle toczenia poprzecznego

Podcinanie H
Podciecie ,forma H”

Podcinanie K
Podciecie ,forma K”

Podcinanie U
Podciecie ,forma U”

Obcinanie
Cykl dla obcinania czesci toczonej

il o e

Potozenie podciecia

CNC PILOT okresla potozenie podciecia z parametréw cyklu punkt
startu X, Z (tryb manualny: ,momentalna pozycja narzedzia“) i punkt
narozny konturu X1, Z1.

prostokatnych, na réwnolegtych do osi narozach konturu

Q Podciecia zostajg wykonywane tylko we wspotrzednych
na osi wzdtuznej.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

Formy konturu

Elementy konturu przy cyklach przecinania

Normaliny tryb
skrawanie prostokgtnego obszaru

Tryb rozszerzony
powierzchnia ukosna na poczatku konturu

Tryb rozszerzony
powierzchnia ukosna na koncu konturu

Tryb rozszerzony
Zaokraglenie na obydwu narozach zagtebienia
konturu

Tryb rozszerzony
Fazka (lub zaokraglenie) na poczatku konturu

Tryb rozszerzony
Fazka (lub zaokraglenie) na kohcu konturu

o o of o o »
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Podcinanie radialnie

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac

ﬁ Podcinanie radialnie wybrac

Cykl wytwarza zdefinowane w ilos¢ Qn podciecia. Parametry punkt
startu i punkt koncowy konturu definiujg pierwsze podciecie (pozycja,
gtebokos¢ podciecia, szerokosg).

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X2, 72 Endpunkt Kontur

P Szerokos$¢ podcinania: wciecia <= P (brak zapisu: P = 0,8
* szerokos$c¢ ostrza narzedzia)

EZ Czas zatrzymania: czas wyjscia z materiatu (default: czas
trwania dwoch obrotow)

Qn Liczba cykli przecinania (default: 1)

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Wykonanie cyklu

1
2

© oo N G AW

oblicza pozycje podciecia i rozplanowanie podcie¢
dosuwa od punktu startu lub od podciecia rownolegle do osi dla
nastepnego podciecia

przejazd z posuwem do punktu koncowego X2

przebywa czas EZ na tej pozycji

odsuwa i ponownie wcina w materiat

powtarza 3..0.5, az podciecie zostanie wytworzone
powtarza 2...6, az wszystkie podciecia zostang wytworzone
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

206

Teach-in-tryb @



Podcinanie osiowo

ﬁ
=

Cykl wytwarza zdefinowane w ilos¢ Qn podciecia. Parametry punkt
startu i punkt koncowy konturu definiujg pierwsze podciecie (pozycja,
gtebokos¢ podciecia, szerokosg).

Cykle toczenia poprzecznego wybrac

Podcinanie osiowo wybrac

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X2, 72 Endpunkt Kontur

P Szerokos$¢ podcinania: wciecia <= P (brak zapisu: P = 0,8
* szerokos$c¢ ostrza narzedzia)

EZ Czas zatrzymania: czas wyjscia z materiatu (default: czas
trwania dwéch obrotow)

Qn Liczba cykli przecinania (default: 1)

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos$¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Wykonanie cyklu

1
2

© oo N G AW
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oblicza pozycje podciecia i rozplanowanie podcie¢
dosuwa od punktu startu lub od podciecia rownolegle do osi dla
nastepnego podciecia

przejazd z posuwem do punktu koncowego Z2

przebywa czas EZ na tej pozycji

odsuwa i ponownie wcina w materiat

powtarza 3...5, az podciecie zostanie wytworzone
powtarza 2...6, az wszystkie podciecia zostang wytworzone
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Podcinanie radialnie — rozszerzone o
(o)
Q
c
ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac 8
SO
Koo L N
Podcinanie radialnie wybrac ‘ o o
ﬁ +B2 E (e | 1 (o]
R #X1 Q
M {! ©
. Softkey rozszerzony wtaczyc¢ ¢t(2 T‘“ 'E
0ZSZerz. ‘ N —— e ] L
B2 | | it GN,
1 o0& e —12—= —11—= O
Cykl wytwarza zdefinowane w ilos¢ Qn podciecia. Parametry punkt (o)
poczatkowy konturu i punkt koficowy konturu definiujg pierwsze b
podciecie (pozycja, gtebokos¢ podciecia, szerokosc). 2
Parametry cyklu zsz—» T T ~
X, Z Punkt startu -~ 8
X1, 21 Punkt poczatkowy konturu
X2, 72 Endpunkt Kontur im m
B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec ﬂt(z g } <
konturu) | ke p )
B>0: promien zaokraglenia Ll ‘ !
B<0: szerokos¢é fazki o ? oxt
A Kat poczatkowy (zakres: 0° <=A<90°)  4——— ﬂE o
W Kat koncowy (zakres: 0° <= W < 90°) !
R Zaokrgglenie —t
I, K Naddatek X, Z
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer e
S Obroty/predkos¢ skrawania ET
F Posuw obrotowy T |
P Szerokos$¢ podcinania: wciecia <= P (brak zapisu: P = 0,8 -
* szerokos$¢ ostrza narzedzia) 1P || Year
ET Gtebokos¢ przecinania, wykonywana przy jednym an=3
przejsciu.
EZ Czas zatrzymania: czas wyjscia z materiatu (default: czas > ez (1)
trwania dwéch obrotow) B —
Qn Liczba cykli przecinania (default: 1)

2DX
DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem

poprzedniego podciecia
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu
Przy pomocy nastepujgcych wybieralnych parametréw operator
definiuje:
A:powierzchnia ukosna na poczatku konturu
W:powierzchnia uko$na na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu

Wykonanie cyklu

1 oblicza pozycje podciecia i rozplanowanie podcieé

2 dosuwa od punktu startu lub od podciecia réwnolegle do osi dla
nastepnego podciecia

3 przejazd z posuwem do punktu kencowego X2 lub do wybieralnego
elementu konturu

przebywa czas dwéch obrotéw na tej pozyciji

odsuwa i ponownie wcina w materiat

powtarza 3...5, az podciecie zostanie wytworzone
powtarza 2...6, az wszystkie podcigcia zostang wytworzone
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

© o0 NOoO G A
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Podcinanie osiowo — rozszerzone

Cykle toczenia poprzecznego wybrac 7
ﬁ — 71~ j[
-B1 ¢ +B1 : o
Podcinanie osiowo wybrac I i o ‘
E i ;
LR, |
2 ¥ A4S
Softkey rozszerzony wigczy¢ ? T o1
Rozszerz. oX2 T +B2
‘ N N
—72-+

Cykl wytwarza zdefinowane w ilos¢ Qn podciecia. Parametry punkt
poczatkowy konturu i punkt koficowy konturu definiujg pierwsze
podciecie (pozycja, gtebokos¢ podciecia, szerokosc).

4.5 Cykle toczenia poprzecznego

— 72—~
Parametry cyklu K|
X, Z Punkt startu 'Bﬂ o>
X1,Z1  Punkt poczatkowy konturu |’
X2,Z2  Endpunkt Kontur T } K\ T
B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec ‘2‘"‘2 !
konturu)
B>0: promien zaokraglenia T

B<0: szerokos$¢ fazki ‘

A Kat poczatkowy (zakres: 0° <= A < 90°)
w Kat koncowy (zakres: 0° <= W < 90°)
R Zaokraglenie
I, K Naddatek X, Z
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze T =
ID Narzedzie ID-numer |
S Obroty/predkos¢ skrawania Di
F Posuw obrotowy } w |
P Szerokos$¢ podcinania: wciecia <= P (brak zapisu: P = 0,8 T
* szerokos$¢ ostrza narzedzia) &2 () i
ET Gtebokos¢ przecinania, wykonywana przy jednym n=3 ';
przejsciu.
EZ Czas zatrzymania: czas wyjscia z materiatu (default: czas DX
trwania dwoch obrotow) 0z
Qn Liczba cykli przecinania (default: 1) R

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obraébki.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:
A:powierzchnia ukosna na poczatku konturu
W:powierzchnia uko$na na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu

Wykonanie cyklu

1 oblicza pozycje podciecia i rozplanowanie podciec

2 dosuwa od punktu startu lub od podciecia réwnolegle do osi dla
nastepnego podciecia

przejazd z posuwem do punktu koncowego Z2 lub do wybieralnego
elementu konturu

przebywa czas dwéch obrotéw na tej pozyciji

odsuwa i ponownie wcina w materiat

powtarza 3...5, az podciecie zostanie wytworzone
powtarza 2...6, az wszystkie podciecia zostang wytworzone
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

w
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Podcinanie radialnie na gotowo o
(o))
Q
c
ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac B
Q
. ? 3
Podcinanie radialnie wybrac 37222 j—y o
. -
Qn=3 | Q—
s . . . Dz m
—— Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢ o 'E
wykan. | — - m
oDX i t‘,
Cykl wytwarza zdefinowane w ilos¢ Qn podciecia. Parametry punkt (o)
startu i punkt koncowy konturu definiujg pierwsze podciecie (pozycja, et
gtebokos¢ podciecia, szerokosc). 2
Parametry cyklu o i
X, Z Punkt startu 0
X2, 72 Endpunkt Kontur
Qn Liczba cykli przecinania (default: 1) m
DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem ax2 <
poprzedniego podciecia |
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona130) 1
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130) an=3 E JX
T Numer miejsca w rewolwerze ox || N D |
ID Narzedzie ID-numer —Z—=
S Obroty/predko$c¢ skrawania
F Posuw obrotowy o
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrobki.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Wykonanie cyklu

1
2

3

oblicza pozycje podcie¢

dosuwa od punktu startu lub od podciecia réwnolegle do osi dla
nastepnego podciecia

obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu i zagtebienie
konturu na kroétko przed ,.koncem podciecia”

dosuwa réwnolegle do osi dla drugiego boku zarysu gwintu

obrabia na gotowo drugi bok zarysu gwintu i reszte zagtebienia
konturu

powtarza 2...5, az wszystkie podcigcia zostang wytworzone
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Podcinanie osiowo na gotowo

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac

Eﬂ Podcinanie osiowo wybrac

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wykan.

Cykl wytwarza zdefinowane w ilos¢ Qn podciecia. Parametry punkt
startu i punkt koncowy konturu definiujg pierwsze podciecie (pozycja,
gtebokos¢ podciecia, szerokosg).

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu
X2, 72 Endpunkt Kontur
Qn Liczba cykli przecinania (default: 1)

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predko$c¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrobki.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Wykonanie cyklu

1
2

3

oblicza pozycje podcie¢

dosuwa od punktu startu lub od podciecia réwnolegle do osi dla
nastepnego podciecia

obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu i zagtebienie
konturu na kroétko przed ,.koncem podciecia”

dosuwa réwnolegle do osi dla drugiego boku zarysu gwintu

obrabia na gotowo drugi bok zarysu gwintu i reszte zagtebienia
konturu

powtarza 2...5, az wszystkie podcigcia zostang wytworzone
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Podcinanie radialnie na gotowo — rozszerzone %
Q
c
ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac B
N
L»h ‘ S
Podcinanie radialnie wra¢ ~~ |=ooo o o
+B2 b 4 @] | X o
Qn=3 ¢\X1 ! Q'
R i ©
& Dz " —
N Softkey rozszerzony wtaczyc¢ (at(z | I TsaI c
N . R R N
— Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢ oDX SR D 3)
wykan. o
]
, - Q
Cykl wytwarza zdefinowane w ilo$¢ Qn podcigcia. Parametry punkt —22—~ —71—~ :
poczatkowy konturu i punkt konicowy konturu definiujg pierwsze B2 | N >
podciecie (pozycja, gtebokos¢ podciecia, szerokosc). (&}
Parametry cyklu ¢¢1 Te)
X, Z Punkt startu .
’ <
X1, Z1 Punkt poczagtkowy konturu N *
X2,272 Endpunkt Kontur
B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec -

konturu)
#DX

B>0: promieh zaokraglenia
B<0: szerokos$¢ fazki
Kat poczgtkowy (zakres: 0° <= A < 90°) 0z
Kat koncowy (zakres: 0° <= W < 90°)
Zaokraglenie
4 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos¢ skrawania
Posuw obrotowy
Liczba cykli przecinania (default: 1)

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

pmog-4QAs>

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:

A:powierzchnia ukosna na poczatku konturu
W:powierzchnia ukosna na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu

Wykonanie cyklu

1
2

3

oblicza pozycje podcie¢
dosuwa od punktu startu lub od podciecia rownolegle do osi dla
nastepnego podciecia

obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu (przy
uwzglednieniu wybieralnych elementéw konturu) oraz zagtebienie
konturu na krétko przed ,.koncem podciecia”

dosuwa réwnolegle do osi dla drugiego boku zarysu gwintu

obrabia na gotowo drugi bok zarysu gwintu (przy uwzglednieniu
wybieralnych elementéw konturu) i reszte zagtebienia konturu

powtarza 2...5, az wszystkie podcigcia zostang wytworzone
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Podcinanie osiowo na gotowo — rozszerzone %
Q
., c
Cykle toczenia poprzecznego wybrac N
Wi | 2
_Bl¢ +B1 § o E

Podcinanie osiowo wybrac T . ‘ Q.

E N o
an=3 \ . ! o
! B2 AN ©
N Softkey rozszerzony wtaczyc¢ DX ? T T o1 'E
: oX2 +B2 Q
. : TR N
— Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢ — 70+ 3)
wykan. o
wd
, - Q
Cykl wytwarza zdefinowane w ilo$¢ Qn podcigcia. Parametry punkt e :
poczatkowy konturu i punkt konicowy konturu definiujg pierwsze LSS >
podciecie (pozycja, gtebokos¢ podciecia, szerokosc). I~ ¢ o> VI (&}
Parametry cyklu 0
X, Z Punkt startu mtz * ‘R\ N 7 ﬂ'
X1, Z1 Punkt poczagtkowy konturu | |
X2,Z2  Endpunkt Kontur i
B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu) BDX
Dz
B>0: promieh zaokraglenia
B<0: szerokos$¢ fazki

A Kat poczgtkowy (zakres: 0° <= A < 90°)
w Kat koncowy (zakres: 0° <= W < 90°)
R Zaokraglenie
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkos¢ skrawania
F Posuw obrotowy
Qn Liczba cykli przecinania (default: 1)

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:

A:powierzchnia ukosna na poczatku konturu
W:powierzchnia ukosna na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu

Wykonanie cyklu

1
2

3

oblicza pozycje podcie¢
dosuwa od punktu startu lub od podciecia rownolegle do osi dla
nastepnego podciecia

obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu (przy
uwzglednieniu wybieralnych elementéw konturu) oraz zagtebienie
konturu na krétko przed ,.koncem podciecia”

dosuwa réwnolegle do osi dla drugiego boku zarysu gwintu

obrabia na gotowo drugi bok zarysu gwintu (przy uwzglednieniu
wybieralnych elementéw konturu) i reszte zagtebienia konturu

powtarza 2...5, az wszystkie podcigcia zostang wytworzone
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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ICP-cykle podcinania radialnie

ﬁ
i

Cykle toczenia poprzecznego wybrac

Podcinanie radialnie ICP wybraé

Cykl wytwarza zdefiniowang w ilos¢ Qn podcie¢ z konturem podcinania
ICP. Punkt startu definiuje potozenie pierwszego podciecia.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

FK ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

P Szerokos$¢ podcinania: wciecia <= P (brak zapisu: P = 0,8
* szeroko$¢ ostrza narzedzia)

ET Gtebokos¢ przecinania, wykonywana przy jednym
przejsciu.

I, K Naddatek X, Z

EZ Czas zatrzymania: czas wyjscia z materiatu (default: czas
trwania dwoch obrotow)

Qn Liczba cykli przecinania (default: 1)

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos$é skrawania

F Posuw obrotowy

SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu

narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Wykonanie cyklu

1
2

o N G AW

222

oblicza pozycje podciecia i rozplanowanie podcie¢
dosuwa od punktu startu lub od podciecia rownolegle do osi dla
nastepnego podciecia

skrawa odpowiednio do zdefiniowanego konturu

powraca i wcina dla nastepnego przejscia

powtarza 3...4, az podciecie zostanie wytworzone
powtarza 2...5, az wszystkie podciecia zostang wytworzone
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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ICP-cykle podcinania osiowo

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac
Eﬂ Podcinanie osiowo ICP wybra¢

Cykl wytwarza zdefiniowang w ilos¢ Qn podcie¢ z konturem podcinania
ICP. Punkt startu definiuje potozenie pierwszego podciecia.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

FK ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

P Szerokos$¢ podcinania: wciecia <= P (brak zapisu: P = 0,8
* szeroko$¢ ostrza narzedzia)

ET Gtebokos¢ przecinania, wykonywana przy jednym
przejsciu.

I, K Naddatek X, Z

EZ Czas zatrzymania: czas wyjscia z materiatu (default: czas
trwania dwoch obrotow)

Qn Liczba cykli przecinania (default: 1)

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos$é skrawania

F Posuw obrotowy

SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Wykonanie cyklu

1
2

o N G AW

oblicza pozycje podciecia i rozplanowanie podcie¢
dosuwa od punktu startu lub od podciecia rownolegle do osi dla
nastepnego podciecia

skrawa odpowiednio do zdefiniowanego konturu

powraca i wcina dla nastepnego przejscia

powtarza 3...4, az podciecie zostanie wytworzone
powtarza 2...5, az wszystkie podciecia zostang wytworzone
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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ICP-podcinanie na gotowo radialnie

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac

—1z
.
E Podcinanie radialnie ICP wybra¢ !

—— Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢ Dz mix

wykan. |

2DX
Cykl wytwarza zdefiniowang w ilos¢ Qn podcie¢ z konturem podcinania
ICP. Punkt startu definiuje potozenie pierwszego podciecia.

O Narzedzie przemieszcza sie na koncu cyklu do punktu

4.5 Cykle toczenia poprzecznego

startu.
05K

Parametry cyklu ‘ ¢
X,Z Punkt startu : N
FK ICP-czg$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu = | o j ﬁ‘x
Qn Liczba cykli przecinania (default: 1) n=3 L
DX, DZ Odstep dg nastepnggq podciecia, wzgledem #DX Jﬁ

poprzedniego podciecia I
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130) —z
T Numer miejsca w rewolwerze DZ |=- B
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkos¢ skrawania
F Posuw obrotowy
SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu

narzedzia T.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640 225 @



4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébeki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Wykonanie cyklu

1 oblicza pozycje podcie¢

2 dosuwa od punktu startu lub od podciecia réwnolegle do osi dla
nastepnego podciecia

3 obrabia na gotowo podciecie

4 powtarza 2...3, az wszystkie podciecia zostang wytworzone

5 powraca réwnolegle do osi do punktu startu

6 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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ICP-podcinanie na gotowo osiowo

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac
Eﬂ Podcinanie osiowo ICP wybra¢

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wykan.

Cykl wytwarza zdefiniowang w ilos¢ Qn podcie¢ z konturem podcinania
ICP. Punkt startu definiuje potozenie pierwszego podciecia.

Narzedzie przemieszcza sie na koncu cyklu do punktu
@ startu.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu
FK ICP-czes$c¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu
Qn Liczba cykli przecinania (default: 1)

DX, DZ Odstep do nastepnego podciecia, wzgledem
poprzedniego podciecia

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébeki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: podcinanie konturu

Wykonanie cyklu

1
2

o O AW

228

oblicza pozycje podcie¢

dosuwa od punktu startu lub od podciecia rownolegle do osi dla
nastepnego podciecia

obrabia na gotowo podciecie
powtarza 2...3, az wszystkie naciecia zostang wytworzone
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Toczenie poprzeczne

Cykle toczenia poprzecznego skrawajg poprzez przemienne
przemieszczenia podcinania i obrébki zgrubnej. W ten sposéb

nastepuje skrawanie z minimum przemieszczen wznoszenia i dosuwu.

Nastepujgce parametry wptywajg na szczegolne cechy obroébki
toczeniem poprzecznym:

Posuw podcinania O: posuw dla ruchu podcinania

Obroébka toczeniem jedno/dwukierunkowo U: mozna przeprowadzié¢
obrébke toczenia jedno lub dwukierunkowo. W przypadku
radialnych cykli toczenia poprzecznego nastepuje
jednokierunkowa obrébka w kierunku wrzeciona gtéwnego — w
przypadku osiowych ICP-cykli toczenia poprzecznego kierunek
obrobki odpowiada kierunkowi definicji konturu.

Szerokos$¢ przesuniecia B: od drugiego dosuwu skrawany odcinek
zostaje zredukowany na przejsciu od toczenia do toczenia
poprzecznego o szerokos¢ wzajemnego przesuniecia. Przy kazdym
kolejnym przejsciu od toczenia do toczenia poprzecznego nastepuje
w tym miejscu zredukowanie o te szeroko$c¢ - dodatkowo do
dotychczasowego przesuniecia. Suma ,przesuniecia” zostaje
ograniczona do 80% efektywnej szerokosci ostrza (efektywna
szeroko$c¢ ostrza = szerokos$¢ ostrza -2*promien ostrza). CNC
PILOT redukuje w razie potrzeby zaprogramowang szeroko$c¢
przesuniecia. Pozostaty materiat zostaje usuwany na koncu
podcinania wstepnego za pomocg suwu podcinania.

Korekcja glebokosci toczenia RB: w zaleznosci od materiatu,
predkosci posuwowej etc. ostrze ,przegina sie” przy obrdbce
toczeniem. Ten btad wciecia korygujemy przy ,obrébce na gotowo
rozszerzonej“, przy pomocy korekcji glebokosci toczenia. Korekcja
gtebokosci toczenia zostaje z reguty ustalona empirycznie.

O Cykle zaktadajg z gory uzycie przecinakow tokarskich .
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

Toczenie poprzeczne radialnie

=

Cykle toczenia poprzecznego wybrac

"
<om o

s

O f——
—

é Toczenie poprzeczne wybraé - o
|
U=1
i = X2
é Toczenie poprzeczne radialnie wybraé I C AR
(= o
Cykl skrawa opisany za pomocg punktu startu i punktu koncowego
konturu prostokat.
Parametry cyklu
X, Z Punkt startu u-o —2 0
X2,Z2  Endpunkt Kontur = @
P Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia ﬂ =
(0] Posuw nacinania (default: aktywny posuw) LB s
B Szerokos$¢ przesuniecia (default: 0) ! ;
] Obrébka toczeniem jednokierunkowa (standard: 0) i P
0: dwukierunkowo poE f E ;x
1: jednokierunkowo =]  +-———- R

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130) ~ =2 S
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkos¢ skrawania
F Posuw obrotowy
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu

narzedzia T.
MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obroébki.
MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne
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Wykonanie cyklu

1 oblicza podziat przejs¢

g b WOWNDN

dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia

podcina (obrébka toczeniem poprzecznym)

skrawa prostokatnie do kierunku podcinania (obrébka toczeniem)
powtarza 3...4, az punkt koncowy konturu X2, Z2 zostanie

osiggniety

(=]

powraca rownolegle do osi do punktu startu

7 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

Toczenie poprzeczne osiowo

ﬁ
=
g

Cykle toczenia poprzecznego wybrac

Toczenie poprzeczne wybrac

Toczenie poprzeczne osiowo wybrac

Cykl skrawa opisany za pomocg punktu startu i punktu koncowego
konturu prostokat.

Parametry cyklu

X, Z
X2,72

CcCwWOT

Ga7
G14

ID

MT

MFS

Punkt startu

Endpunkt Kontur

Gtebokos¢ wcigcia: maksymalna gtebokos$¢ wcigcia
Posuw nacinania (default: aktywny posuw)
Szerokos$¢ przesuniecia (default: 0)

Obrobka toczeniem jednokierunkowa (standard: 0)

0: dwukierunkowo

1: jednokierunkowo
Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos¢ skrawania
Posuw obrotowy
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne

Wykonanie cyklu

1

a hWODN

(=]
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oblicza podziat przejsé¢

dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia

podcina (obréobka toczeniem poprzecznym)

skrawa prostokatnie do kierunku podcinania (obrdbka toczeniem)

powtarza 3...4, az punkt konicowy konturu X2, Z2 zostanie
osiggniety
powraca réwnolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Toczenie poprzeczne radialnie — rozszerzone

ﬁ
=
=

Rozszerz.

Cykle toczenia poprzecznego wybrac

Toczenie poprzeczne wybrac

Toczenie poprzeczne radialnie wybrac

Softkey rozszerzony wigczy¢

Cykl skrawa opisany poprzez punkt startu X/punkt poczatkowy Z1 i
punkt koficowy konturu obszar przy uwzglednieniu naddatkéw (patrz
takze “Toczenie poprzeczne” na stronie 229).

Parametry cyklu

~— 0 U
A

N

v9)
N

Ga7

Punkt startu
Punkt poczatkowy konturu
Endpunkt Kontur
Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia
Posuw nacinania (default: aktywny posuw)
Naddatek X, Z
Kat poczatkowy (zakres: 0° <= A < 90°)
Kat kofncowy (zakres: 0° <= W < 90°)
Zaokraglenie
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkosé skrawania
Posuw obrotowy
Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos$¢ fazki
Szerokos$¢ przesuniecia (default: 0)
Obrébka toczeniem jednokierunkowa (standard: 0)

0: dwukierunkowo

1: jednokierunkowo
Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:
A:powierzchnia uko$na na poczatku konturu
W:powierzchnia ukosna na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu
Wykonanie cyklu
1 oblicza podziat przejs¢
dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia
podcina (obrdobka toczeniem poprzecznym)
skrawa prostokatnie do kierunku podcinania (obrdbka toczeniem)

powtarza 3...4, az punkt konicowy konturu X2, Z2 zostanie
osiggniety

6 podcina fazke/zaokraglenie na poczatku/koncu konturu, jesli
zdefiniowano

7 powraca réwnolegle do osi do punktu startu

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

a h WODN
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Toczenie poprzeczne 0siowo — rozszerzone

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac e =
K —71-+ O
<ooo o :
. . L
§ Toczenie poprzeczne wybrac ? . ‘
¢‘x1 2 [
, |
Toczenie poprzeczne osiowo wybrac T ] ? o1
i .
— 22—~

Softkey rozszerzony wigczy¢

Rozszerz.

4.5 Cykle toczenia poprzecznego

—72—+=
Cykl skrawa opisany poprzez punkt startu X1/punkt poczatkowy Z i e
punkt koficowy konturu obszar przy uwzglednieniu naddatkéw (patrz
takze “Toczenie poprzeczne” na stronie 229). <P 0 VI
Parametry cyklu 78 Il i
X, Z Punkt startu ‘
X1, 21 Punkt poczatkowy konturu T 1
X2,Z2  Endpunkt Kontur 75l
P Gtebokos¢ wciecia: maksymalna gtebokos¢ wciecia ‘ Eﬂ[
0] Posuw nacinania (default: aktywny posuw) f— e — -+ ;z)‘x
I, K Naddatek X, Z K|l 2~
A Kat poczatkowy (zakres: 0° <= A < 90°) —z
w Kat kofcowy (zakres: 0° <= W < 90°))
R Zaokraglenie
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130) 0o
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer . ﬁ pﬁ[
S Obroty/predkosé skrawania L i-m +B1
F Posuw obrotowy T i
B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec ! t
konturu)
B>0: promien zaokragleni - ! AT
: promien zaokraglenia 647

B<0: szerokos¢ fazki uﬂ e M e 2|
B Szeroko$¢ przesuniecia (default: 0) et
U Obrébka toczeniem jednokierunkowa (standard: 0) T

0: dwukierunkowo

1: jednokierunkowo
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréw operator
definiuje:
A:powierzchnia uko$na na poczatku konturu
W:powierzchnia ukosna na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu
Wykonanie cyklu
1 oblicza podziat przejs¢
dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia
podcina (obrdobka toczeniem poprzecznym)
skrawa prostokatnie do kierunku podcinania (obrdbka toczeniem)

powtarza 3...4, az punkt konicowy konturu X2, Z2 zostanie
osiggniety

6 podcina fazke/zaokraglenie na poczatku/koncu konturu, jesli
zdefiniowano

7 powraca réwnolegle do osi do punktu startu

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 do punktu zmiany
narzedzia

a h WODN
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Toczenie poprzeczne radialnie na gotowo

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac
§ Toczenie poprzeczne wybraé
§ Toczenie poprzeczne radialnie wybrac

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wykan.

Cykl obrabia na gotowo opisany przez punkt startu i punkt koncowy
konturu fragment konturu (patrz takze “Toczenie poprzeczne” na
stronie 229).

cyklu obrobki na gotowo. Dlatego tez nalezy koniecznie
poda¢ naddatki przy obrébce wykanczajgcej toczenia
poprzecznegdo.

O Naddatki pétwyrobu I, K definiujg materiat, skrawany przy

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X2, 72 Endpunkt Kontur

I, K Naddatek pétwyrobu X, Z

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu

WP

obraébeki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne

Wykonanie cyklu

1
2

(3]

238

dosuwa od punktu startu

obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu, potem zagtebienie
konturu do krétko przed punktem koncowym X2, Z2

przejazd réownolegle do osi do punktu startu X/punktu koncowego
72

obrabia drugi bok zarysu gwintu, potem reszte doliny konturu
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Toczenie poprzeczne osiowo na gotowo

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac
§ Toczenie poprzeczne wybraé
m‘l Toczenie poprzeczne osiowo wybrac

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wykan.

Cykl obrabia na gotowo opisany przez punkt startu i punkt koncowy
konturu fragment konturu (patrz takze “Toczenie poprzeczne” na
stronie 229).

cyklu obrobki na gotowo. Dlatego tez nalezy koniecznie
poda¢ naddatki przy obrébce wykanczajgcej toczenia
poprzecznegdo.

O Naddatki pétwyrobu I, K definiujg materiat, skrawany przy

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X2, 72 Endpunkt Kontur

I, K Naddatek pétwyrobu X, Z

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne

Wykonanie cyklu

1
2

(3,
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dosuwa od punktu startu

obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu, potem zagtebienie
konturu do krétko przed punktem koncowym X2, Z2

przejazd rownolegle do osi do punktu startuZ/punktu koiicowego
X2

obrabia drugi bok zarysu gwintu, potem reszte doliny konturu
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Toczenie poprzeczne radialnie na gotowo —
rozszerzone

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac

Toczenie poprzeczne wybraé
pop Y RB{j w <Al et ¢§(1 oX
=l v |

\
Toczenie poprzeczne radialnie wybra¢ |

B2_| | | |81
—22—— 21—
Softkey rozszerzony wtaczy¢
Rozszerz.
oz e 7 . : — 72— —71—
— Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢ o ™

wykan.

g1

4.5 Cykle toczenia poprzecznego

Cykl obrabia na gotowo opisany przez punkt poczatkowy Konturu i T
punkt konicowy konturu fragment konturu (patrz takze “Toczenie
poprzeczne” na stronie 229).

cyklu obrobki na gotowo. Dlatego tez nalezy koniecznie
poda¢ naddatki przy obrébce wykanczajgcej toczenia
poprzecznego.

O Naddatki pétwyrobu I, K definiujg materiat, skrawany przy

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, Z1 Punkt poczatkowy konturu
X2, 72 Endpunkt Kontur

RB Korekcja geeboko’ci toczenia

I, K Naddatek w X i Z zostaje uwzgledniony przy obrébce na
gotowo dla nastepnych zabiegéw obrébkowych

A Kat poczatkowy (zakres: 0° <= A < 90°)

w Kat korncowy (zakres: 0° <= W < 90°)

R Zaokraglenie

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé skrawania

F Posuw obrotowy

B1,B2  Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)

B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos$¢ fazki
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

RI, RK  Naddatek pétwyrobu w X i Z: naddetek przed obrébka na
gotowo dla obliczenia drég najazdu i odjazdu oraz obszaru
obrébki wykanczajgcej

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obraébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréow operator
definiuje:
A:powierzchnia ukosna na poczatku konturu
W:powierzchnia ukosna na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu

Wykonanie cyklu

1 dosuwa od punktu startu

2 obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu przy uwzglednieniu
dowolnie wybieralnego elementu konturu, potem zagtebienie
konturu az na krétko przed punktem koncowym X2, Z.2

3 wcina réwnolegle do osi dla obrébki wykanczajgcej drugiego boku
zarysu

4 obrabia na gotowo drugi bok zarysu gwintu przy uwzglednieniu
wybieralnych elementdw konturu, potem reszte doliny konturu
konturu

5 obrabia na gotowo fazke/zaokraglenie na poczatku/koncu konturu,
jesli zdefiniowano

6 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Toczenie poprzeczne osiowo na gotowo —
rozszerzone

=
=
g

Rozszerz.

Przejscie
wykan.

Cykle toczenia poprzecznego wybrac

Toczenie poprzeczne wybrac

Toczenie poprzeczne osiowo wybraé

Softkey rozszerzony wtaczy¢

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Cykl obrabia na gotowo opisany przez punkt poczatkowy Konturu i
punkt konicowy konturu fragment konturu (patrz takze “Toczenie
poprzeczne” na stronie 229).

=)

Naddatki I, K definiujg materiat, skrawany przy cyklu
obrébki na gotowo. Dlatego tez nalezy koniecznie podac
naddatki przy obrobce wykanczajgcej toczenia
poprzecznego.

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2, 72
RB

I, K

A
w

R
G14
T

ID

S

F
B1, B2

Punkt startu

Punkt poczatkowy konturu
Endpunkt Kontur

Korekcja geeboko’ci toczenia

Naddatek w X i Z zostaje uwzgledniony przy obrébce na
gotowo dla nastepnych zabiegéw obrébkowych

Kat poczatkowy (zakres: 0° <= A < 90°)
Kat kofcowy (zakres: 0° <= W < 90°)
Zaokraglenie

Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

Obroty/predkosé skrawania

Posuw obrotowy

Fazka/zaokraglenie (B1 poczatek konturu, B2 koniec
konturu)

B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos$c fazki

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

RI, RK  Naddatek pétwyrobu w X i Z: naddetek przed obrébka na
gotowo dla obliczenia drég najazdu i odjazdu oraz obszaru
obrébki wykanczajgcej

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obraébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne
Przy pomocy nastepujacych wybieralnych parametréow operator
definiuje:
A:powierzchnia ukosna na poczatku konturu
W:powierzchnia ukosna na koncu konturu
R:zaokraglenie (w obydwu narozach doliny konturu)
B1:fazka/zaokraglenie na poczatku konturu
B2:fazka/zaokraglenie na koncu konturu

Wykonanie cyklu

1 dosuwa od punktu startu

2 obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu przy uwzglednieniu
dowolnie wybieralnego elementu konturu, potem zagtebienie
konturu az na krétko przed punktem koncowym X2, Z.2

3 wcina réwnolegle do osi dla obrébki wykanczajgcej drugiego boku
zarysu

4 obrabia na gotowo drugi bok zarysu gwintu przy uwzglednieniu
wybieralnych elementdw konturu, potem reszte doliny konturu
konturu

5 obrabia na gotowo fazke/zaokraglenie na poczatku/koncu konturu,
jesli zdefiniowano

6 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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ICP-toczenie poprzeczne radialnie

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac
§ Toczenie poprzeczne wybraé
§ Toczenie poprzeczne radialnie wybrac

Cykl skrawa zdefiniowany obszar (patrz takze “Toczenie poprzeczne”

na stronie 229).

Operator definiuje przy
O' opadajacych konturach: a mianowicie punkt startu — a

nie punkt poczatkowy polwyrobu. Cykl obrabia na
gotowo opisany przez punkt startu i ICP-kontur obszar
przy uwzglednieniu naddatkéw.

rosngcych konturach: a mianowicie punkt startu i
punkt poczatkowy pétwyrobu. Cykl obrabia na gotowo
opisany przez punkt poczatkowy i ICP-kontur obszar
przy uwzglednieniu naddatkow.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, Z1 Punkt poczatkowy potwyrobu

FK ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

P Gtebokos¢ wcigcia: maksymalna gtebokos¢ wcigcia

ET Gtebokos¢ przecinania, wykonywana przy jednym
przejsciu.

@) Posuw nacinania (default: aktywny posuw)

I, K Naddatek w X i Z zostaje uwzgledniony przy obrébce na

gotowo dla nastepnych zabiegéw obrébkowych
SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)
B Szerokos$¢ przesuniecia (default: 0)
U Obroébka toczeniem jednokierunkowa (standard: 0)

0: dwukierunkowo

1: jednokierunkowo (kierunek: patrz rysunek
pomocniczy)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

A Kat poczgtkowy definiuje zakres obrdébki w punkcie
poczatkowym konturu

w Kat koncowy definiuje zakres obrobki w punkcie

koncowym konturu
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS

MFE

WP

Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

Obroty/predkos¢ skrawania

Posuw obrotowy

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne

Wykonanie cyklu

oblicza podziat przejsé¢
dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia
podcina (obrébka toczeniem poprzecznym)

powtarza 3...4, az zdefiniowany obszar zostanie zeskrawany

powraca réwnolegle do osi do punktu startu

1
2
3
4 skrawa prostokatnie do kierunku podcinania (obrébka toczeniem)
5
6
7

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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ICP-toczenie poprzeczne osiowo

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac
§ Toczenie poprzeczne wybraé
m‘l Toczenie poprzeczne osiowo wybrac

Cykl skrawa zdefiniowany obszar (patrz takze “Toczenie poprzeczne”

na stronie 229).

Operator definiuje przy
O' opadajacych konturach: a mianowicie punkt startu — a

nie punkt poczatkowy konturu. Cykl obrabia na gotowo
opisany przez punkt startu i ICP-kontur obszar przy
uwzglednieniu naddatkéw.

rosngcych konturach: a mianowicie punkt startu i
punkt poczatkowy konturu. Cykl obrabia na gotowo
opisany przez punkt poczatkowy i ICP-kontur obszar
przy uwzglednieniu naddatkow.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, Z1 Punkt poczatkowy potwyrobu

FK ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

P Gtebokos¢ wcigcia: maksymalna gtebokos¢ wcigcia

ET Gtebokos¢ przecinania, wykonywana przy jednym
przejsciu.

0] Posuw nacinania (default: aktywny posuw)

I, K Naddatek X, Z

SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

B Szerokos¢ przesuniecia (default: 0)

U Obrébka toczeniem jednokierunkowa (standard: 0)
0: dwukierunkowo
1: jednokierunkowo (kierunek: patrz rysunek
pomocniczy)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

A Kat poczgtkowy definiuje zakres obrébki w punkcie

poczgtkowym konturu
w Kat koricowy definiuje zakres obrobki w punkcie

koncowym konturu
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS

MFE

WP

Numer miejsca w rewolwerze

Narzedzie ID-numer

Obroty/predkos¢ skrawania

Posuw obrotowy

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne

Wykonanie cyklu

oblicza podziat przejsé¢
dosuwa od punktu startu dla pierwszego przejscia
podcina (obrébka toczeniem poprzecznym)

powtarza 3...4, az zdefiniowany obszar zostanie zeskrawany

powraca réwnolegle do osi do punktu startu

1
2
3
4 skrawa prostokatnie do kierunku podcinania (obrébka toczeniem)
5
6
7

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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ICP-toczenie poprzeczne na gotowo radialnie

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac
§ Toczenie poprzeczne wybraé
§ Toczenie poprzeczne radialnie ICP wybrac

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wykan.

Cykl obrabia na gotowo opisany w ICP-konturze fragment konturu
(patrz takze “Toczenie poprzeczne” na stronie 229). Narzedzie
przemieszcza sie na koncu cyklu do punktu startu.

cyklu obrobki na gotowo. Dlatego tez nalezy koniecznie
poda¢ naddatki przy obrébce wykanczajgcej toczenia
poprzecznegdo.

O Naddatki pétwyrobu I, K definiujg materiat, skrawany przy

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

FK ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

RB Korekcja geeboko’ci toczenia

I, K Naddatek X, Z

SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

A Kat poczgtkowy definiuje zakres obrobki w punkcie
poczatkowym konturu

w Kat koncowy definiuje zakres obrébki w punkcie
koncowym konturu

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébeki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne

Wykonanie cyklu

1
2

(3]

250

dosuwa od punktu startu rownolegle do osi

obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu i fragment konturu
na krétko przed punktem koncowym X2, 72

wcina réwnolegle do osi dla obrébki wykanczajgcej drugiego boku
zarysu

obrabia drugi bok zarysu gwintu, potem reszte doliny konturu
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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ICP-toczenie poprzeczne na gotowo osiowo

—1
ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac . al_(gj
3 V"X
§ Toczenie poprzeczne wybrac RB |

m‘l Toczenie poprzeczne osiowo ICP wybrac

Softkey Przejscie wykonczeniowe wigczy¢

Przejscie
wykan.

Cykl obrabia na gotowo opisany w ICP-konturze fragment konturu 91
(patrz takze “Toczenie poprzeczne” na stronie 229). Narzedzie

przemieszcza sie na koncu cyklu do punktu startu.

4.5 Cykle toczenia poprzecznego

cyklu obrébki na gotowo. Dlatego tez nalezy koniecznie
poda¢ naddatki przy obrébce wykanczajgcej toczenia »E
poprzecznegdo. kB

O Naddatki pétwyrobu I, K definiujg materiat, skrawany przy

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

FK ICP-cze$¢ gotowa: nazwa obrabianego konturu

RB Korekcja geeboko’ci toczenia

I, K Naddatek X, Z

SX,SZ  Ograniczenie skrawania (patrz strona 130) j[

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130) 8 .

A Kat poczgtkowy definiuje zakres obrobki w punkcie .
poczatkowym konturu ; 77777

w Kat koncowy definiuje zakres obrébki w punkcie |
koncowym konturu

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer L Tt

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy T
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130) AR = ¢?x
MT

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu

WP

obraébeki.
Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: toczenie poprzeczne

Wykonanie cyklu

1
2

(3]

252

dosuwa od punktu startu rownolegle do osi

obrabia na gotowo pierwszy bok zarysu gwintu i fragment konturu
na krétko przed punktem koncowym X2, 72

wcina réwnolegle do osi dla obrébki wykanczajgcej drugiego boku
zarysu

obrabia drugi bok zarysu gwintu, potem reszte doliny konturu
powraca rownolegle do osi do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Podciecie forma H

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac

b’ Podcinanie H wybra¢
Forma konturu zalezna jest od konstelacji parametréw. Jesli promien
podcinania nie zostanie podany, to powierzchnia ukosna zostanie

wykonana do pozycji punkt narozny konturu Z1 (promien narzedzia =
promien podcinania).

Jesli nie zostanie podany kat wciecia , to zostanie on obliczony na
podstawie dlugosci podcinania i promienia podcinania . Punkt korcowy
podcinania lezy wéwczas na punkcie naroznym konturu.

Punkt koncowy podciecia zostaje ustalony zgodnie z podcinanie
formy H katem podcigcia.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt narozny konturu

K Dtugos¢ podciecia

R Promien podciecia (default: nie element kotowy)

w Kat wciecia (default: W zostaje obliczone)

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

MFS

MFE

WP

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obraébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Wykonanie cyklu

1 dosuwa od punktu startu na bezpieczng odlegtosé

A WOWDN

wytwarza podcigcie odpowiednio do parametréw cyklu
powraca diagonalnie do punktu startu
przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany

narzedzia

254
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Podciecie forma K

ﬁ Cykle toczenia poprzecznego wybrac

l b Podcinanie K wybrac

Wytworzona forma konturu zalezna jest od zastosowanego narzedzia,
poniewaz tylko liniowe przejscie pod katem 45° zostaje wykonane.

Parametry cyklu

4.5 Cykle toczenia poprzecznego

X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt narozny konturu

| Gtebokos¢ podciecia

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Wykonanie cyklu

1 przemieszcza sie na biegu szybkim pod katem 45° na ,bezpieczng
wysokos¢" przed punkt narozny konturu X1, Z1

2 wecina o glebokos¢ podcinania I w materiat

3 odsuwa narzedzie po tej samej drodze do punktu startu

4 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

Podciecie forma U

Cykle toczenia poprzecznego wybrac

-

Podcinanie U wybraé

=

Cykl wytwarza podcinanie formy U i obrabia na gotowo przylegajgce
powierzchnie planowe. Obrébka nastepuje kilkoma przejsciami, jesli
szeroko$¢ podciecia jest wieksza niz szerokos$¢ przecinania
narzedzia. Jesli szerokos¢ ostrza narzedzia nie jest zdefiniowana, to
za szeroko$¢ podcinania zostaje przyjeta szerokos$¢ ostrza. Do wyboru
zostaje wytworzana fazka/zaokraglenie.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, Z1 Punkt narozny konturu

X2 punkt ko6cowy powierzchnia planowa
I Srednica podciecia

K Szerokos$¢ podciecia

B Fazka/zaokraglenie

B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Wykonanie cyklu

1
2
3

o

=]

oblicza podziat przejsé
dosuwa od punktu startu na bezpieczng odlegtos¢

przemieszcza sie z posuwem do $rednicy podciecia I oraz
zatrzymuje sig tam (2 obroty)

odsuwa i ponownie wcina w materiat

powtarza 3...4, az punkt narozny Z1 zostanie osiggniety

obrabia na gotowo przy ostatnim przejsciu przylegajaca
powierzchnig planowg od punktu koncowego X2, jesli zdefiniowano
wytwarza fazke/zaokraglenie, jesli zdefiniowano

powraca diagonalnie do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

Obcinanie

-

Cykle toczenia poprzecznego wybrac

Obcinanie wybrac

Cykl obcina czes$¢ toczong. Do wyboru zostaje wytworzana fazka albo
zaokraglenie na srednicy zewnetrznej.

Parametry cyklu
X, Z Punkt startu
X1, 21 Punkt narozny konturu
| Srednica redukowania posuwu
B Fazka/zaokraglenie
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki
E zredukowany posuw
D Maksymalna predkos¢ obrotowa
K Odstep powrotny po obcinaniu: narzedzie podnies¢ przed
powrotem w bok od ...
SD Ograniczenie predkosci obrotowej od $rednicy |
] Srednica, od ktorej aktywowany jest chwytak czesci
(funkcja zalezna od maszyny)
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkosé¢ skrawania
F Posuw obrotowy
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
258
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obcinanie

Wykonanie cyklu

1
2

3

dosuwa od punktu startu na bezpieczng odlegtosé

przecina wstepnie do gtebokosci fazki lub zaokraglenia i wytwarza
fazke/zaokraglenie, jesli zdefiniowano

przemieszcza sie z posuwem — zaleznie od parametréw cyklu
do $rodka toczenia lub
do $rednicy wewnetrznej (rura) XE

Jesli pracujemy z redukowaniem posuwu, to CNC PILOT

przetgcza od $rednicy redukowania posuwu I na zredukowany
posuw E .

wznosi sie przy powierzchni planowej i powraca do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

dziata tylko w cyklu. Po zakonczeniu cyklu aktywne jest

Q Ograniczenie do maksymalnej predkosci obrotowej ,,D*
ponownie ograniczenie obrotéw dziatajgce przed cyklem.
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4.5 Cykle toczenia poprzecznego

Przyktady cykli toczenia poprzecznego

Podciecie zewnatrz

=

46

gy
—36%—_ [

P13 —/AP
|

@._

280

260

—

Z

Obrobka zostaje przeprowadzona z podcinanie radialnie rozszerzone
przy uwzglednieniu naddatkéw. W nastepnym kroku zostaje ten
element konturu obrabiany na gotowo z podcinanie radialnie na gotowo

rozszerzone .

.Rozszerzony tryb” wytwarza zaokraglenia w zagtebieniu konturu i

odcinki ukosne na poczatku/kohcu konturu.

Prosze uwzgledni¢ parametry punkt poczatkowy konturu X1, Z1 i
punkt koncowy konturu X2, Z2. Sg one miarodajne dla kierunku

skrawania i dosuwu - tu obrébka zewnetrzna i dosuw ,w kierunku — Z”.

Dane o narzedziach

Narzedzia tokarskie (dla obrébki zewnetrznej)
WO = 1 — orientacja narzedzia
SB = 4 — szerokos¢ ostrza (4 mm)
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Podciecie wewnatrz
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Obrébka zostaje przeprowadzona z podcinanie radialnie rozszerzone

przy uwzglednieniu naddatkéw. W nastepnym kroku zostaje ten

element konturu obrabiany na gotowo z podcinanie radialnie na gotowo

rozszerzone .

Poniewaz szeroko$¢ podcinania P nie zostaje zapisywana, to CNC
PILOT podcina z 80% szerokosci podcinania narzedzia.

sRozszerzony tryb” wytwarza fazki na poczatku/koncu konturu.

Prosze uwzgledni¢ parametry punkt poczatkowy konturu X1, Z1 i

punkt konicowy konturu X2, Z2. Sg one miarodajne dla kierunku

skrawania i dosuwu - tu obrébka wewnetrzna i dosuw ,w kierunku — Z”.

Dane o narzedziach

Narzedzia tokarskie (dla obrébki wewnetrznej)
WO =7 — orientacja narzedzia
SB = 2 — szerokos¢ ostrza (2 mm)
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4.6 Cykle gwintowan

4.6 Cykle gwintowania i podcinania

Przy pomocy cykli gwintowania i podcinania wytwarza sie
jednozwojowe i wielozwojowe gwinty podtuzne oraz
stozkowe jak i podciecia.

W trybie cykli operator moze:

powtorzy¢ ,ostatnie przejscie”, dla skorygowania
niedoktadnosci narzedzia.

Przy pomocy opcji dodatkowe nacinanie gwintu
naprawi¢ uszkodzony gwint (tylko w trybie obstugi
recznej).

Gwinty sg wytwarzane ze statg predkoscig obrotowa.

Przy cykl-stop narzedzie wznosi sie, zanim zostanie
zatrzymany ruch. Cykl musi by¢ uruchomiony na nowo .

Narzucanie zmiany posuwu (override) nie dziata
podczas wykonania cyklu.

Polozenie gwintu, potozenie podciecia

Potozenie gwintu

CNC PILOT ustala kierunek gwintu na podstawie parametrow punkt
startu Z (tryb manualny ,momentalna pozycja narzedzia“) oraz punkt
konicowy Z2. Operator nastawia przy pomocy klawisza funkcyjnego,
czy ma zosta¢ wykonany gwint zewnetrzny czy tez wewnetrzny.

Polozenie podciecia

CNC PILOT okresla potozenie podciecia z parametréw punkt startu
X, Z (tryb manualny: ,momentalna pozycja narzedzia“) i punkt startu
cylindra X1/punkt koficowy powierzchnia planowa Z.2.

=)
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Podciecie moze zosta¢ wykonane tylko w prostokgtnym,
réwnolegtym do osi narozu konturu na osi wzdtuznej.
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Cykl gvintu

Rozszerz. Povrot

Cykle gwintowania i podcinania

Cykl gwintowania t
gwint podtuzny jedno- lub pomeeech ;
wielozwojowy )

Gwint stozkowy
jedno- lub wielozwojowy gwint
stozkowy

APIl-gwint AP
jedno- lub wielozwojowy API-gwint
(API: American Petroleum Institut)

Podciecie DIN 76 onze
Podciecie gwintu i naciecie gwintu

Podciecie DIN 509 E DINS09E
Podciecie i nacinanie cylindra h_ﬁ
Podciecie DIN 509 F DINSO9F
Podciecie i nacinanie cylindra h_ﬁ
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Dotaczenie kétka obrotowego

Jesli maszyna wyposazona jest w dotgczanie dziatania kotka, to
mozna wykonywaé przemieszczania osi podczas obrébki gwintu w
ograniczonym zakresie:

X-kierunek: zaleznie od aktualnej gtebokosci przejscia,
maksymalnie programowana gtebokos¢ gwintu
Z-kierunek: +/- jedna czwarta skoku gwintu

producenta maszyn. Prosze zwréci¢ uwage na instrukcje

@ Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
obstugi maszyny.

dziatania kotka, po zakonczeniu cyklu lub po funkgiji

A Prosze uwzglednic, iz zmiany pozycji wynikajgce z
O Lostatnie przejscie” wiecej nie dziataja.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.6 Cykle gwintowan

Kat wciecia, glebokos¢ gwintu, podziat
skrawania
Przy niektorych cyklach gwintéw mozna podac¢ kat wciecia (kat boku

zarysu). llustracje objasniajg sposob pracy przy kacie wciecia,
wynoszgcym —30° lub przy kacie dosuwu wciecia 0°.

Gtebokos$¢ gwintowania programowana jest przy wszystkich cyklach
gwintéw. CNC PILOT redukuje gtebokos$¢ skrawania z kazdym
przejsciem (patrz rysunki).

Dobieg gwintu/wybieg gwintu

Suport potrzebuje rozbiegu przed wtasciwym gwintem, aby osiagnac¢
zaprogramowang predkos¢ posuwu i wybiegu na koncu gwintu aby
wyhamowac¢ suport.

Jesli rozbieg/wybieg gwintu jest za krotki, to moze ucierpie¢ na tym
jakos¢ wyrobu. CNC PILOT wyswietla w tym przypadku komunikat.

264
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Ostatnie przejscie

Po wykonaniu cyklu CNC PILOT oferuje funkcje ostatnie przejscie .
W ten sposdb mozna dokonac korekcji narzedzia i powtorzy¢ ostatnie
nacinanie gwintu.

PRZEBIEG FUNKCJI "OSTATNIE PRZEJSCIE"
Sytuacja wyjsciowa: cykl gwintu zostat wykonany - gteboko$¢ gwintu
nie odpowiada wartosciom zadanym.

Wykona¢ korekcje narzedzia

Ostatnie SOftkey ostatnie przejscie nacisngc

przejscie

T_|1 Cykl-start aktywowac
‘_

Sprawdzenie gwintu

Korekcja narzedzia i ostatnie przejscie moga by¢ tak
@ czesto powtarzane, az gwint bedzie poprawny.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.6 Cykle gwintowan

Cykl gwintu (wzdtuznie)

% Nacinanie gwintu wybrac

Cykl gwintowania wybra¢

doun On: gwint wewnetrzny
guint Off: gwint zewnetrzny

Cykl wytwarza jednozwojowy gwint zewnetrzny lub wewnetrzny o
kacie boku zarysu gwintu, wynoszgacym 30°. Dosuw nastepuje
wytgcznie w kierunku X”.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu gwintu

Z2 Punkt kohcowy gwintu

F1 skok gwintu (= posuw)

] Gtebokos¢ gwintu — brak zapisu:

Gwint zewnetrzny: U=0.6134*F1
Gwint wewnetrzny: U=—0.5413*F1
Maksymalny dosuw
I<U: pierwsze przejscie z |, kazde dalsze przejscie:
zredukowana gtebokos¢ przejscia
I=U: jedno przejscie
brak zapisua: | zostaje obliczona z U i F1

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé¢ skrawania

GV Rodzaj posuwu wgtebnego

0: state przekroj wiora

1: state wciecie

2: ze skrawaniem resztkowym

3: bez skrawania resztkowego

4: jak MANUALplus 4110

5: state wciecie w materiat (jak w 4290)
6: state z resztg (jak w 4290)
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GH

MT

MFS

MFE

WP

Rodzaj offsetu

0: bez offsetu
1: z lewej
2: z prawej
3: przemiennie z lewej/z prawej
Kat wciecia (zakres: —60° < A < 60°; default: 30°)
A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu

A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu

Gtebokos¢ pozostatego przejscia - tylko dla GV=4 (default:
1/100 mm),

Liczba przejs¢ - wciecie zostaje obliczone z IC i U.
Uzyteczny w przypadku:

GV=0: staty przekréj widra

GV=1: state wciecie
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: wytaczanie gwintu

Wykonanie cyklu

O b WODN -

oblicza podziat przejsé

startuje od punktu startu Z dla pierwszego przejscia
przejazd z posuwem do punktu koncowego Z2

powraca rownolegle do osi i wcina dla nastepnego przejscia
powtarza 3...4, az glebokosé gwintu U zostanie osiggnieta
przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany

narzedzia

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.6 Cykle gwintowan

Cykl gwintowania (wzdtuznie) - rozszerzony

% Nacinanie gwintu wybrac

Cykl gwintowania wybra¢

Softkey rozszerzony wigczyé

Rozszerz.

doun On: gwint wewnetrzny
guint Off: gwint zewnetrzny

Cykl wytwarza jednozwojowy gwint zewnetrzny lub wewnetrzny. Gwint
rozpoczyna sie w punkcie startu i kornczy w punkcie koncowym gwintu
(bez dobiegu i wybiegu).

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu gwintu

Z2 Punkt kohcowy gwintu

F1 skok gwintu (= posuw)

D Liczba zwojow (default: 1 zwdj gwintu)
] Gtebokos¢ gwintu — brak zapisu:

Gwint zewnetrzny: U=0.6134*F1
Gwint wewnetrzny: U=—0.5413*F1
Maksymalny dosuw
I<U: pierwsze przejscie z ,|*; kazde dalsze przejscie:
zredukowana gtebokos¢ przejscia
I=U: jedno przejscie
brak zapisua: | zostaje obliczona z U i F1

GK Dtugos¢ wybiegu
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predko$¢ skrawania
GH Rodzaj offsetu
0: bez offsetu
1: z lewej
2: z prawej

3: przemiennie z lewej/z prawej
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GV Rodzaj posuwu wgtebnego

0: state przekréj widra
: state wciecie
: ze skrawaniem resztkowym
: bez skrawania resztkowego
: jak MANUALplus 4110
. state wciecie w materiat (jak w 4290)
6: state z resztg (jak w 4290)
A Kat wciecia (zakres: —60° < A < 60°; default: 30°)

inania
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A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu
A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu

R Glebokos¢ pozostatego przejscia - tylko dla GV=4 (default:
1/100 mm),

E Zmienny skok gwintu (np. dla wytwarzania przenosnikéw
slimakowych lub watéw $limakowych)

Q Liczba pustych przejs¢
IC Liczba przejs¢ - wciecie zostaje obliczone z IC i U.

Uzyteczny w przypadku:

GV=0: staty przekréj widra
GV=1: state wciecie
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.
MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrdbki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

4.6 Cykle gwintowan

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: wytaczanie gwintu
Wykonanie cyklu

oblicza podziat przejs¢

startuje od punktu startu Z dla pierwszego zwoju gwintu
przejazd z posuwem do punktu koncowego Z2

powraca rownolegle do osi i wcina dla nastepnego zwoju gwintu
powtarza 3...4 dla wszystkich zwojéw gwintu

dosuwa sig przy uwzglednieniu zredukowanej gleboko$ci przejscia i
kata wciecia A dla pierwszego przejscia

7 powtarza 3...6, az liczba zwojow D i glebokos$¢ gwintu U zostang
osiggniete

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Gwint stozkowy

Wewn.
gwint

Cykl wytwarza jednozwojowy lub wielozwojowy gwint zewnetrzny albo

Nacinanie gwintu wybrac

Gwint stozkowy wybrac

On: gwint wewnetrzny
Off: gwint zewnetrzny

wewnetrzny.
Parametry cyklu
X, Z Punkt startu
X1, 21 Punkt startu gwintu
X2,272 Punkt koncowy gwintu
F1 skok gwintu (= posuw)
D Liczba zwojow (default: 1 zwdj gwintu)
] Glebokos$¢ gwintu — brak zapisu:
Gwint zewnetrzny: U=0.6134*F1
Gwint wewnetrzny: U=-0.5413*F1
Maksymalny dosuw
I<U: pierwsze przejscie z |, kazde dalsze przejscie:
zredukowana gtebokos¢ przejscia
I=U: jedno przejscie
brak zapisua: | zostaje obliczona z U i F1
w Kat stozkowy (zakres: —60° < A < 60°)
GK Dtugos¢é wybiegu
G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkos¢ skrawania
GV Rodzaj posuwu wgtebnego
0: state przekrdj wiora
1: state wciecie
2: ze skrawaniem resztkowym
3: bez skrawania resztkowego
4: jak MANUALplus 4110
5: state wciecie w materiat (jak w 4290)
6: state z resztg (jak w 4290)
270
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GH Rodzaj offsetu

0: bez offsetu
1: z lewej
2: z prawej GH
3: przemiennie z lewej/z prawej

A Kat wciecia (zakres: —60° < A < 60°; default: 30°)

inania

podc
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A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu 1
A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu

R Gtebokos¢ pozostatego przejscia - tylko dla GV=4 (default: 2
1/100 mm),

E Zmienny skok gwintu (np. dla wytwarzania przeno$nikow
slimakowych lub watéw slimakowych)

Q Liczba pustych przejsé
IC Liczba przejsc¢ - wciecie zostaje obliczone z IC i U.

Uzyteczny w przypadku:
GV=0: staly przekrdj wiora
GV=1: state wciecie
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.
MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

4.6 Cykle gwintowan

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: wytaczanie gwintu
Kombinacje parametréw dla kata rozwarcia stozka:

X1/Z1, X2/Z2
X1/21, 22, W
Z1, X2/22, W
Wykonanie cyklu
1 oblicza podziat przejs¢
2 najezdza punkt startu gwintu X1, Z1
3 przejazd z posuwem do punktu konicowego Z2
4 powraca réwnolegle do osi i wcina dla nastepnego zwoju gwintu
5 powtarza 3...4 dla wszystkich zwojow gwintu
6 dosuwa sig przy uwzglednieniu zredukowanej glebokosci przejscia i
kata wciecia A dla pierwszego przejscia
7 powtarza 3...6, az liczba zwojéw D i glebokos$¢ gwintu U zostang
osiggniete
8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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APIl-gwint

Wewn.
gwint

Cykl wytwarza jednozwojowy lub wielozwojowy gwint APl zewnetrzny

Nacinanie gwintu wybrac

API-gwint wybrac

On: gwint wewnetrzny
Off: gwint zewnetrzny

albo wewnetrzny. Glebokos$¢ gwintu zmniejsza sie przy wybiegu

gwintu.

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,22
F1
D
U

WE

G47
G14

ID

GV

272

Punkt startu
Punkt startu gwintu
Punkt kohAcowy gwintu
skok gwintu (= posuw)
Liczba zwojow (default: 1 zwéj gwintu)
Gtebokos¢ gwintu — brak zapisu:
Gwint zewnetrzny: U=0.6134*F1
Gwint wewnetrzny: U=—0.5413*F1
1. Gtebokos¢ przejscia
I<U: pierwsze przejscie z ,|* — kazde dalsze przejscie:
zredukowana gtebokos¢ przejscia do "J"
I=U: jedno przejscie
brak zapisua: zostaje obliczonaz U i F1
Kat wybiegu (zakres: 0° < WE < 90°)
Kat stozkowy (zakres: —60° < A < 60°)
Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkosé¢ skrawania
Rodzaj posuwu wgtebnego

0: state przekroj wiora

1: state wciecie

2: ze skrawaniem resztkowym

3: bez skrawania resztkowego

4: jak MANUALplus 4110

5: state wciecie w materiat (jak w 4290)
6: state z resztg (jak w 4290)
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GH

MT

MFS

MFE

WP

Rodzaj offsetu

0: bez offsetu
1: z lewej
2: z prawej
3: przemiennie z lewej/z prawej
Kat wciecia (zakres: —60° < A < 60°; default: 30°)

A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu
A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu

Gtebokos¢ pozostatego przejscia - tylko dla GV=4 (default:
1/100 mm),

Liczba pustych przejs¢

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu

narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obraébki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obraébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: wytaczanie gwintu

Kombinacje parametréw dla kata rozwarcia stozka:

X1/21, X2/Z22
X1/21, 22, W
21, X2/22, W

Wykonanie cyklu

1 oblicza podziat przejs¢
2 najezdza punkt startu gwintu X1, Z1

3 przemieszcza sie z posuwem do punktu kencowego Z.2, przy
uwzglednieniu kata wybiegu WE

4 powraca réwnolegle do osi i wcina dla nastepnego zwoju gwintu

o

powtarza 3...4 dla wszystkich zwojéw gwintu
6 dosuwa sie przy uwzglednieniu zredukowanej glebokosci przejscia i

kata wciecia A dla pierwszego przejscia

7 powtarza 3...6, az liczba zwojow D i glebokosé U zostang osiggniete

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.6 Cykle gwintowan

Dodatkowe nacinanie gwintu (wzdtuz)

L

Do-
ciecie

Wewn.
gwint

Nacinanie gwintu wybrac

Cykl gwintowania wybra¢

Softkey dodatkowe przejscie wigczyc

On: gwint wewnetrzny
Off: gwint zewnetrzny

Ten opcjonalny cykl naciana dodatkowo jednozwojowy gwint.
Poniewaz przedmiot byt juz rozmocowany, to CNC PILOT musi zna¢
doktadne potozenie gwintu. Prosze w tym celu ustawic¢ wierzchotek
ostrza gwintownika po $rodku zwoju gwintu i przejaé to potozenie do
parametréw zmierzony kat i zmierzona pozycja (softkey przejecie
pozycji). Cykl oblicza z tej wartosci kat wrzeciona na punkcie startu.

Ta funkcja znajduje sie tylko w trybie manualnym do dyspozyc;ji.

Parametry cyklu

X1
22
F1
u

ZC

MT

MFS

274

Punkt startu gwintu
Punkt kohcowy gwintu
skok gwintu (= posuw)
Gtebokos¢ gwintu — brak zapisu:
Gwint zewnetrzny: U=0.6134*F1
Gwint wewnetrzny: U=-0.5413*F1
Maksymalny dosuw
I<U: pierwsze przejscie z | — kazde dalsze przejscie:
zredukowana gteboko$¢ przejscia
I=U: jedno przejscie
brak zapisua: zostaje obliczonaz U i F1
Zmierzony kat
Zmierzona pozycja
Kat wcigcia (zakres: —-60° < A < 60°; default: 30°)

A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu

A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu
Gtebokos¢ pozostatego przejscia - tylko dla GV=4 (default:
1/100 mm),
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrébki.

GH
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MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Wykonanie cyklu

1 Ustawi¢ gwintownik po srodku zwoju gwintu

2 Pozycje narzedzia i kat wrzeciona zapisa¢ za pomocg softkey
przejecie pozycji do parametrow zmierzona pozycja ZC i zmierzony
kat C .

3 narzedzie wysung¢ manualnie ze zwoju gwintu

pozycjonowaé narzedzie na punkt startu

5 rozpocza¢ wykonanie cyklu z softkey zapis zakonczony , nastepnie
cykl-start

F-N
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Dodatkowe rozszerzanie gwintu (podtuznego)
rozszerzone

ﬁ Nacinanie gwintu wybraé

Cykl gwintowania wybra¢

I

Softkey rozszerzony wigczy¢
Rozszerz.

Do Softkey dodatkowe przejscie wigczyc

ciecie

doun On: gwint wewnetrzny
guint Off: gwint zewnetrzny

Ten opcjonalny cykl nacina dodatkowo jednozwojowy gwint
zewnetrzny lub wewnetrzny. Poniewaz przedmiot byt juz
rozmocowany, to CNC PILOT musi zna¢ doktadne potozenie gwintu.
Prosze w tym celu ustawi¢ wierzchotek ostrza gwintownika po $rodku
zwoju gwintu i przejgc¢ to potozenie do parametréw zmierzony kat i
zmierzona pozycja (softkey przejecie pozycji). Cykl oblicza z tej
wartosci kat wrzeciona na punkcie startu.

Ta funkcja znajduje sie tylko w trybie manualnym do dyspozyciji.

Parametry cyklu

X1 Punkt startu gwintu

Z2 Punkt kohcowy gwintu

F1 skok gwintu (= posuw)

D Liczba zwojow

] Glebokos$¢ gwintu — brak zapisu:

Gwint zewnetrzny: U=0.6134*F1
Gwint wewnetrzny: U=-0.5413*F1
Maksymalny dosuw
I<U: pierwsze przejscie z ,|“ — kazde dalsze przejscie:
zredukowana gteboko$¢ przejscia
I=U: jedno przejscie
brak zapisua: zostaje obliczonaz U i F1

GK Dtugos¢ wybiegu
C Zmierzony kat

ZC Zmierzona pozycja
276
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MT

MFS

MFE

WP

Kat wciecia (zakres: —60° < A < 60°; default: 30°)

A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu
A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu

Gtebokos¢ pozostatego przejscia - tylko dla GV=4 (default:
1/100 mm),

Liczba pustych przejs¢

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu

narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Wykonanie cyklu

1 Ustawi¢ gwintownik po $rodku zwoju gwintu
2 Pozycje narzedzia i kat wrzeciona zapisa¢ za pomocg softkey

przejecie pozycji do parametrow zmierzona pozycja ZC i zmierzony

kat C.

3 narzedzie wysung¢ manualnie ze zwoju gwintu

F N

pozycjonowac narzedzie na punkt startu
5 rozpoczaé wykonanie cyklu z softkey zapis zakonczony, nastepnie

cykl-start
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Dodatkowe nacinanie gwintu stozkowego

% Nacinanie gwintu wybrac

| ¥ Gwint stozkowy wybrac

Do Softkey dodatkowe przejscie wigczyc

ciecie

doun On: gwint wewnetrzny
guint Off: gwint zewnetrzny

Ten opcjonalny cykl nacina dodatkowo jednozwojowy lub

wielozwojowy gwint stozkowy zewnetrzny lub wewnetrzny. Poniewaz
przedmiot byt juz rozmocowany, to CNC PILOT musi zna¢ doktadne
potozenie gwintu. Prosze w tym celu ustawi¢ wierzchotek ostrza
gwintownika po srodku zwoju gwintu i przejg¢ to potozenie do
parametrow zmierzony kat i zmierzona pozycja (softkey przejecie
pozycji). Cykl oblicza z tej wartosci kat wrzeciona na punkcie startu.

Ta funkcja znajduje sie tylko w trybie manualnym do dyspozyciji.

Parametry cyklu
X1, 21 Punkt startu gwintu
X2, 272 Punkt kohcowy gwintu

F1 skok gwintu (= posuw)
D Liczba zwojow
] Glebokos$¢ gwintu — brak zapisu:

Gwint zewnetrzny: U=0.6134*F1
Gwint wewnetrzny: U=-0.5413*F1
Maksymalny dosuw

I<U: pierwsze przejscie z ,|“ — kazde dalsze przejscie:

zredukowana gteboko$¢ przejscia
I=U: jedno przejscie
brak zapisua: zostaje obliczonaz U i F1

w Kat stozkowy (zakres: —60° < A < 60°)

GK Dtugos¢é wybiegu

C Zmierzony kat

ZC Zmierzona pozycja

A Kat wciecia (zakres: —60° < A < 60°; default: 30°)

A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu
A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu

R Gtebokos¢ pozostatego przejscia - tylko dla GV=4 (default:

1/100 mm),
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Liczba pustych przejs¢
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Wykonanie cyklu

1 Ustawi¢ gwintownik po srodku zwoju gwintu

2 Pozycje narzedzia i kgt wrzeciona zapisa¢ za pomocg softkey
przejecie pozycji do parametrow zmierzona pozycja ZC i zmierzony

kat C.

3 narzedzie wysung¢ manualnie ze zwoju gwintu

E-N

Narzedzie pozycjonowac przed obrabianym przedmiotem

5 rozpoczaé wykonanie cyklu z softkey zapis zakonczony, nastepnie
cykl-start
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API-gwint dodatkowo nacinaé

% Nacinanie gwintu wybrac

il API-gwint wybra¢

Do Softkey dodatkowe przejscie wigczyc

ciecie

doun On: gwint wewnetrzny
guint Off: gwint zewnetrzny

Ten opcjonalny cykl nacina dodatkowo jednozwojowy lub
wielozwojowy gwint API zewnetrzny lub wewnetrzny. Poniewaz
przedmiot byt juz rozmocowany, to CNC PILOT musi zna¢ doktadne
potozenie gwintu. Prosze w tym celu ustawi¢ wierzchotek ostrza
gwintownika po srodku zwoju gwintu i przejg¢ to potozenie do
parametréw zmierzony kat i zmierzona pozycja (softkey przejecie
pozycji). Cykl oblicza z tej wartosci kat wrzeciona na punkcie startu.

Ta funkcja znajduje sie tylko w trybie manualnym do dyspozyciji.

Parametry cyklu
X1, 21 Punkt startu gwintu
X2, 272 Punkt koncowy gwintu

F1 skok gwintu (= posuw)
D Liczba zwojow
] Glebokos$¢ gwintu — brak zapisu:

Gwint zewnetrzny: U=0.6134*F1
Gwint wewnetrzny: U=-0.5413*F1
Maksymalny dosuw
I<U: pierwsze przejscie z ,|“ — kazde dalsze przejscie:
zredukowana gteboko$¢ przejscia
I=U: jedno przejscie
brak zapisua: zostaje obliczonaz U i F1

WE Kat wybiegu (zakres: 0° < WE < 90°)
w Kat stozkowy (zakres: —60° < A < 60°)
C Zmierzony kat
ZC Zmierzona pozycja
A Kat wciecia (zakres: —60° < A < 60°; default: 30°)
A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu
A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu
R Gtebokos¢ pozostatego przejscia - tylko dla GV=4 (default:
1/100 mm),
280
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Liczba pustych przejs¢
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Wykonanie cyklu

1 Ustawi¢ gwintownik po srodku zwoju gwintu

2 Pozycje narzedzia i kgt wrzeciona zapisa¢ za pomocg softkey
przejecie pozycji do parametrow zmierzona pozycja ZC i zmierzony
kat C przejgé

3 narzedzie wysung¢ manualnie ze zwoju gwintu

E-N

Narzedzie pozycjonowac przed obrabianym przedmiotem

5 rozpoczaé wykonanie cyklu z softkey zapis zakonczony, nastepnie
cykl-start
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Podciecie DIN 76

% Nacinanie gwintu wybrac

o | Podcigcie DIN 76 wybral

§ Off: narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu
[t On: narzedzie powraca do punktu startu

Cykl wytwarza podciecie gwintu DIN 76, naciecie wstepne gwintu,
cylinder i przylegajgca powierzchnig planowa. Naciecie gwintu zostaje
wykonane, jesli zostanie podana dlugos$¢ nacigcia cylindra lub promien
naciecia .

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt startu cylinder

X2,272 punkt ko6cowy powierzchnia planowa
FP Skok gwintu (default: tabela norm)

E Zredukowany posuw dla pogtebiania i dla nacinania gwintu
(default: posuw F)

Gtebokos$¢ podciecia (default: tabela norm)

K Diugos¢ podciecia (default: tabela norm)

w Kat podciecia (default: tabela norm)

R Promien podciecia po obydwu stronach podcigcia

(standard: tabela norm)

P1 Naddatek podciecia
Brak zapisu: obrébka jednym przejsciem
P>0: podziat na toczenie wstepne i toczenie na gotowo.
,P* to naddatek wzdtuzny; naddatek planowy wynosi
zawsze 0,1 mm

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

282
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B Dtugos¢ naciecia cylindra (default: brak naciecia gwintu)

WwB Kat nacinania (default: 45 °)

RB Promien naciecia (default: brak zapisu = brak elementu):
dodatnia warto$¢ = promien naciecia, ujemna wartos¢ =
fazka

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130) —
wykorzystywany tylko przy ,z biegiem powrotnym*

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na konhcu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Parametry, ktére poda operator, zostang uwzglednione - nawet jesli

tabela norm przewiduje inne wartosci. Jesli operator nie poda |, K, W
i R, to zostang one ustalone przez CNC PILOT na podstawie ,FP* z
tabeli norm (patrz “DIN 76 — parametry podtoczenia” na stronie 595).

Wykonanie cyklu

1 dosuwa od punktu startu
na pozycje punkt startu cylindra X1, albo
dla nacinania gwintu .

wytwarza naciecie gwintu, jesli zdefiniowano

obrabia cylinder na gotowo do poczatku podciecia

obrabia wstepnie podciecie, jesli zdefiniowano

wytwarza podciecie

obrabia na gotowo do punktu koncowego powierzchni planowej X2

Bieg powrotny
bez biegu powrotnego: narzedzie zatrzymuje sie¢ w punkcie
koncowym powierzchni planowej .
z biegiem powrotnym: wznosi si¢ i przejezdza diagonalnie z
powrotem do punktu startu

No o~ WODN

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Podciecie DIN 509 E

i

DINS09E

z
b.powrot.

Cykl wytwarza podciecie DIN 509 formy E, naciecie wstepne cylindra,
cylinder i przylegajgca powierzchnie planowa. Dla tego obszaru
cylindra mozna zdefiniowa¢ naddatek na szlifowanie. Nacigcie
cylindra zostaje wykonane, jesli zostanie podana dlugoesé¢ nacigcia

Nacinanie gwintu wybrac

Podciecie DIN 509 E wybrac¢

Off: narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu
On: narzedzie powraca do punktu startu

cylindra lub promien naciecia .

Parametry cyklu
X, Z Punkt startu
X1, 21 Punkt startu cylinder
X2,22
u
E
(default: posuw F)
I
K
w
R
(standard: tabela norm)
G14
T Numer miejsca w rewolwerze
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predko$¢ skrawania
F Posuw obrotowy
B
WB Kat nacinania (default: 45 °)
RB
fazka
G47
MT
narzedzia T.
MFS
obrébki.
284

punkt ko6cowy powierzchnia planowa
Naddatek na szlifowanie dla obszaru cylindra (default: 0)
Zredukowany posuw dla wciecia i dla nacinania cylindra

Gtebokos¢ podciecia (default: tabela norm)
Dtugosé podciecia (default: tabela norm)

Kat podciecia (default: tabela norm)

Promien podciecia po obydwu stronach podciecia

Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

Dtugos¢ naciecia cylindra (default: brak naciecia gwintu)

Promien naciecia (default: brak zapisu = brak elementu):
dodatnia warto$¢ = promien naciecia, ujemna wartos¢ =

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130) —
wykorzystywany tylko przy ,z biegiem powrotnym*
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu

<o i <fom
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MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Parametry, ktére poda operator, zostang uwzglednione - nawet jesli
tabela norm przewiduje inne wartosci. Jesli operator nie poda I, K, W
i R to zostang one ustalone przez CNC PILOT na podstawie $rednicy
cylindra z tabeli norm (patrz “DIN 509 E — parametry podtoczenia” na
stronie 597).

Wykonanie cyklu

1 dosuwa od punktu startu
na pozycje punkt startu cylindra X1, albo

dla nacinania gwintu .

wytwarza naciecie gwintu, jesli zdefiniowano
obrabia cylinder na gotowo do poczatku podciecia
wytwarza podciecie
obrabia na gotowo do punktu koncowego powierzchni planowej X2
Bieg powrotny
bez biegu powrotnego: narzedzie zatrzymuje sie w punkcie
koncowym powierzchni planowej .
z biegiem powrotnym: wznosi sie i przejezdza diagonalnie z
powrotem do punktu startu

O g A WN

7 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Podciecie DIN 509 F

i

DINS09F

z
b.powrot.

Cykl wytwarza podcigcie gwintu DIN 509 formy F, nacigcie wstepne

Nacinanie gwintu wybrac

Podciecie DIN 509 F wybral

Off: narzedzie zatrzymuje sie na koncu cyklu
On: narzedzie powraca do punktu startu

cylindra, cylinder i przylegajNcN powierzchnie planowN. Dla tego
obszaru cylindra mozna zdefiniowa¢ naddatek na szlifowanie.
Naciecie cylindra zostaje wykonane, jesli zostanie podana dlugosé¢
naciecia cylindra lub promien naciecia.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

X1, 21 Punkt startu cylinder

X2,22 punkt ko6cowy powierzchnia planowa

U Naddatek na szlifowanie dla obszaru cylindra (default: 0)

E Zredukowany posuw dla wciecia i dla nacinania cylindra
(default: posuw F)

I Gtebokos¢ podciecia (default: tabela norm)

K Dtugosé podciecia (default: tabela norm)

w Kat podciecia (default: tabela norm)

R Promien podciecia po obydwu stronach podciecia
(standard: tabela norm)

P2 Gtebokos¢ planowa (default: tabela norm)

A Kat planowy (default: tabela norm)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

B Dtugos¢ naciecia cylindra (default: brak naciecia gwintu)

WB Kat nacinania (default: 45 °)

RB Promien naciecia (default: brak zapisu = brak elementu):
dodatnia wartos¢ = promien nacigcia, ujemna warto$¢ =
fazka

G47 Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130) —
wykorzystywany tylko przy ,z biegiem powrotnym*

286
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MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: obrébka wykanczajaca

Parametry, ktére poda operator, zostang uwzglednione - nawet jesli
tabela norm przewiduje inne wartosci. Jesli operator nie poda , |, K, W,
R, P i A% to zostang one ustalone przez CNC PILOT na podstawie
Srednicy cylindra z tabeli norm (patrz “DIN 509 F — parametry
podtoczenia” na stronie 597).

Wykonanie cyklu

1 dosuwa od punktu startu
na pozycje punkt startu cylindra X1, albo

dla nacinania gwintu .

wytwarza naciecie gwintu, jesli zdefiniowano
obrabia cylinder na gotowo do poczatku podciecia
wytwarza podciecie
obrabia na gotowo do punktu konicowego powierzchni planowej X2
Bieg powrotny
bez biegu powrotnego: narzedzie zatrzymuje sie w punkcie
koncowym powierzchni planowej .
z biegiem powrotnym: wznosi sie i przejezdza diagonalnie z
powrotem do punktu startu

O b~ WD
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Przyktady cykli gwintowania i podcinania

Gwint zewnetrzny i podcinanie gwintu

40

6 . 5
o\ »

255
243
M46 x 2

Obrobka zostaje wykonana dwoma etapami. Podciecie gwintu DIN 76
wytwarza podciecie i nacinanie gwintu. Nastepnie cykl gwintowania
wykonuje gwint.

1. etap
Programowane parametréw podciecia i nacinania gwintu w dwoéch
oknach wprowadzenia.

Dane o narzedziach

Narzedzia tokarskie (dla obrobki zewnetrznej)
WO = 1 — orientacja narzedzia

A = 93° - kat przystawienia
B = 55° — kat wierzchotkowy
2. etap

Cykl gwintowania (wzdluz) rozszerzony nacina gwint. Parametry cyklu
definiujg gtebokos¢ gwintu i podziat skrawania.

Dane o narzedziach

Gwintowniki (dla obrobki zewnetrznej)
WO = 1 — orientacja narzedzia
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Gwint wewnetrzny i podtoczenie gwintu

30

2x45°

DIN76

=) Nauczye W-(} smart. Turn W T Edytor narzedzi W =) W
bd 75.000 A¥ 1 bin} 001

z 15.000 A2 B I

v 0.000 U 0.000 1 4E1 3k I @ -237.790. :
EhifE somen o AR ™hsven o 2B even 1 R 0%y pey =T

Podciecie DIN 76

Obroébka zostaje wykonana dwoma etapami. Podciecie gwintu DIN 76
wytwarza podciecie i nacinanie gwintu. Nastgpnie cykl gwintowania
wykonuje gwint.

1. etap
Programowane parametréw podciecia i nacinania gwintu w dwaéch
oknach wprowadzenia.

CNC PILOT ustala parametry podciecia z tabeli norm.

Przy nacinaniu gwintu zostaje zadana szerokos¢ fazki. Kat 45° jest
wartoscig domysing dla kata naciecia WB.

Dane o narzedziach

Narzedzia tokarskie (dla obrobki wewnetrznej)
WO =7 — orientacja narzedzia

A = 93° - kat przystawienia

B = 55° — kat wierzchotkowy

2. etap
Cykl gwintowania (wzdluz) nacina gwint. Skok gwintu zostaje zadany,
CNC PILOT okresla pozostate wartosci z tabeli norm.

Prosze uwzgledni¢ potozenie softkey gwint wewnetrzny.
Dane o narzedziach

Gwintowniki (dla obrobki wewnetrznej)
WO =7 — orientacja narzedzia
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4.7 Cykle w

4.7 Cykle wiercenia
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Przy pomocy cykli wiercenia wytwarzamy osiowe i
radialne odwierty.

Obrobka wzoru: patrz “Wzory wiercenia i frezowania” na

stronie 345.
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Wiercenie osiow.

Wzér
kolowo

Wzér

e Powrét
Liniowo

Cykle wiercenia Symbol

osiowy/radialny cykl wiercenia
dla pojedynczego odwiertu i wzoru %
osiowy/radialny cykl wiercenia

dla pojedynczego odwiertu i wzoru % ﬁ

osiowy/radialny cykl
wytwarzania gwintow
wewnetrznych

dla pojedynczego odwiertu i wzoru

gtebokiego

Frezowanie gwintéw
frezuje gwint w istniejgcym
odwiercie
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Wiercenie osiowo

-5
B

Wiercenie wybraé

Wiercenie osiowe wybrac

Cykl wytwarza odwiert na powierzchni czotowej.

Parametry cyklu

X, Z
Cc
Z1
z2
E

D

AB

SCK
G60

G14

ID

BP

BF

Punkt startu

Kat wrzeciona (pozycja osi C)

Punkt startu odwiertu (default: odwiert od ,Z)
punkt ko6cowy odwiertu

Czas zatrzymania dla wyjscia z materiatu na dnie odwiertu
(default: 0)

Rodzaj powrotu
0: bieg szybki
1: posuw

Dtugos¢ nawiercania i przewiercania (default: 0)
Warianty nawiercania i przewiercania (default: 0)

0: bez redukowania posuwu
1: redukowanie posuwu przy koncu odwiertu
2: redukowanie posuwu na poczgtku odwiertu
3: redukowanie posuwu na poczatku i przy koncu
odwiertu
Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Dezaktywowac strefe ochronng dla operacji wiercenia
0: aktywny
1: nieaktywny
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predko$c¢ skrawania
Posuw obrotowy
Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywaé tamania wiéra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany (o niecigglym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania wiéra.
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4.7 Cykle w

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych technologii w zaleznosci
od typu narzedzia:

Wiertto spiralne: wiercenie
Wiertto z ptytkami wielopotozeniowymi: wiercenie wstepne

redukowanie posuwu o 50% dla nawiercania i
przewiercania.

Na podstawie parametru narzedzia narz napedzane
sterowanie CNC PILOT, decyduje, czy programowane
obroty i posuw obowigzujg dla wrzeciona gtéwnego albo
dla napedzanego narzedzia.

@ Jesli ,AB“ i ,V* sg zaprogramowane, to nastepuje

Wykonanie cyklu
1 pozycjonuje na kat wrzeciona C (tryb manualny: obrébka od
aktualnego kata wrzeciona)

2 jesli zdefiniowano: przejazd na biegu szybkim na punkt startu
odwiertu Z1

3 nawierca ze zredukowanym posuwem, jesli zdefiniowano
4 w zalezno$ci od wariantow nawiercania i przewiercania V:

Redukowanie przewiercania:

— wierci z zaprogramowanym posuwem do pozycji Z2 — AB
— wierci ze zredukowanym posuwem do punktu kencowego
odwiertu Z2

Bez redukowania posuwu:
— wierci z zaprogramowanym posuwem do punktu koncowego
odwiertu Z.2
— jesli zdefiniowano: przebywa czas E w punkcie koncowym
odwiertu
5 odsuwa
jesli Z1 zaprogramowane: na punkt startu odwiertu Z1
jesli Z1 nie zaprogramowane: na punkt startu Z

6 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Wiercenie radialnie

B-
i

Wiercenie wybraé

Wiercenie radialnie wybraé

Cykl wytwarza odwiert na powierzchni boczne;.

Parametry cyklu

X, Z
Cc
X1
X2
E

D

AB

SCK
G14

ID

BP

BF

MT

MFS

Punkt startu

Kat wrzeciona (pozycja osi C)

Punkt startu odwiertu (default: odwiert od X)
punkt ko6cowy odwiertu

Czas zatrzymania dla wyjscia z materiatu na dnie odwiertu
(default: 0)

Rodzaj powrotu
0: bieg szybki
1: posuw

Dtugos¢ nawiercania i przewiercania (default: 0)
Warianty nawiercania i przewiercania (default: 0)

0: bez redukowania posuwu
1: redukowanie posuwu przy koncu odwiertu
2: redukowanie posuwu na poczgtku odwiertu
3: redukowanie posuwu na poczatku i przy koncu
odwiertu
Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkosé skrawania
Posuw obrotowy
Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywaé tamania wiora.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepne;j
przerwy. Poprzez przerywany (o nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania widra.
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrébki.
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4.7 Cykle w

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych technologii w zalezno$ci
od typu narzedzia:

Wiertto spiralne: wiercenie

Wiertto z ptytkami wielopotozeniowymi: wiercenie wstepne

redukowanie posuwu o 50% dla nawiercania i

@ Jesli ,AB* i ,V* sg zaprogramowane, to nastepuje
przewiercania.

Wykonanie cyklu
1 pozycjonuje na kat wrzeciona C (tryb manualny: obrébka od
aktualnego kata wrzeciona)

2 jesli zdefiniowano: przejazd na biegu szybkim na punkt startu
odwiertu X1

3 nawierca ze zredukowanym posuwem, jesli zdefiniowano
4 w zaleznosci od wariantéw nawiercania i przewiercania V:

Redukowanie przewiercania:

— wierci z zaprogramowanym posuwem do pozycji X2 — AB
— wierci ze zredukowanym posuwem do punktu kencowego
odwiertu X2

Bez redukowania posuwu:
— wierci ze zredukowanym posuwem do punktu kencowego
odwiertu X2
— jesli zdefiniowano: przebywa czas E w punkcie koncowym
odwiertu
5 odsuwa
jesli X1 zaprogramowane: na punkt startu odwiertu X1
jesli X1 nie zaprogramowane: na punkt startu X

6 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Wiercenie giebokie osiowo

% Wiercenie wybraé

E Wiercenie glebokie osiowo wybraé

Cykl wytwarza - w kilku etapach - odwiert na powierzchni czotowej. Po
kazdym etapie wiertto zostaje odsuniete z powrotem i po przerwie
dosuniete na bezpieczny odstep. Definiujemy pierwszy stopien
wiercenia z 1. glebokos$¢ wiercenia. Kazdy dalszy stopien wiercenia
zostaje zmniejszony o warto$¢ redukowania glebokosci wiercenia , przy
czym warto$¢ minimalna glebokos$¢ wiercenia nie zostanie zanizona.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu
C Kat wrzeciona (pozycja osi C)
Z1 Punkt startu odwiertu (default: odwiert od ,Z%)
Z2 punkt ko6cowy odwiertu
P 1. Gtebokos¢ wiercenia (default: wiercenie bez przerwy)
1B Wartos$¢ redukcji gtebokosci wiercenia (default: 0)
JB minimalna gtebokos¢ wiercenia (default: 1/10 z P)
B Dtugos¢ powrotu (default: powrét do "punktu
poczatkowego odwiertu")
E Czas zatrzymania dla wyjscia z materiatu na dnie odwiertu
(default: 0)
D Powro6t - predko$¢ powrotu i wcigcie w obrebie odwiertu
(standard: 0)
0: bieg szybki
1: posuw
AB Dlugos¢ nawiercania i przewiercania (default: 0)
\Y, Warianty nawiercania i przewiercania (default: 0)

0: bez redukowania posuwu

1: redukowanie posuwu przy koncu odwiertu

2: redukowanie posuwu na poczatku odwiertu

3: redukowanie posuwu na poczatku i przy koncu

odwiertu

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

SCK Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)

G60 Dezaktywowac strefe ochronng dla operacji wiercenia
0: aktywny

1: nieaktywny

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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BP

BF

MT

MFS

MFE

WP

Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywac¢ tamania wiéra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepne;j
przerwy. Poprzez przerywany (o nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania wiora.

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrébki.

M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.

Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych technologii w zalezno$ci
od typu narzedzia:

Wiertto spiralne: wiercenie
Wiertto z ptytkami wielopotozeniowymi: wiercenie wstepne

=)
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Jesli ,AB“ i ,V* sg zaprogramowane, to nastepuje
redukowanie posuwu o 50% dla nawiercania i
przewiercania.

Na podstawie parametru narzedzia narz napedzane
sterowanie CNC PILOT, decyduje, czy programowane
obroty i posuw obowigzujg dla wrzeciona gtéwnego albo
dla napedzanego narzedzia.

G60

wE
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Wykonanie cyklu

1

2

8

9

pozycjonuje na kat wrzeciona C (tryb manualny: obrébka od
aktualnego kata wrzeciona)

jesli zdefiniowano: przejazd na biegu szybkim na punkt startu
odwiertu Z1

pierwszy stopien wiercenia (gtebokos$¢ wiercenia: P) — nawierca ze
zredukowanym posuwem, jezeli zdefiniowano

odsuwa o dlugos¢ powrotu B — lub na punkt startu odwiertu i
pozycjonuje na bezpieczny odstep w odwiercie
dalszy stopien wiercenia (gteboko$¢ wiercenia: ,ostatnia
gtebokos¢ — 1B lub JB)
powtarza 4...5, az punkt konncowy odwiertu Z2 zostanie osiggniety
ostatni stopien wiercenia — w zaleznosci od wariantow nawiercania
i przewiercania V:

Redukowanie przewiercania:

— wierci z zaprogramowanym posuwem do pozycji Z2 — AB

— wierci ze zredukowanym posuwem do punktu koncowego

odwiertu Z.2

Bez redukowania posuwu:

— wierci z zaprogramowanym posuwem do punktu koncowego
odwiertu Z2

— jesli zdefiniowano: przebywa czas E w punkcie koncowym
odwiertu,

odsuwa
jesli Z1 zaprogramowane: na punkt startu odwiertu Z1
jesli Z1 nie zaprogramowane: na punkt startu Z

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Wiercenie glebokie radialnie

% Wiercenie wybraé

“ Wiercenie radialnie wybra¢

Cykl wytwarza - w kilku etapach - odwiert na powierzchni bocznej. Po
kazdym etapie wiertto zostaje odsunigte z powrotem i po przerwie
dosuniete na bezpieczny odstep. Definiujemy pierwszy stopien
wiercenia z 1. gleboko$¢é wiercenia. Kazdy dalszy stopieh wiercenia
zostaje zmniejszony o wartos$¢ redukowania glebokosci wiercenia , przy
czym warto$¢ minimalna gleboko$¢ wiercenia nie zostanie zanizona.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu é
C Kat wrzeciona (pozycja osi C)
X1 Punkt startu odwiertu (default: odwiert od X) I
X2 punkt ko6cowy odwiertu -
P 1. Gleboko$¢ wiercenia (default: wiercenie bez przerwy) \ T
1B Wartos$¢ redukcji gtebokosci wiercenia (default: 0) | iB '
JB minimalna gtebokos¢ wiercenia (default: 1/10 z P) ‘ I o5
B Dtugosé powrotu (default: powrét do "punktu
poczgtkowego odwiertu") | — )
E Czas zatrzymania dla wyjscia z materiatu na dnie odwiertu + ******* Lt
(default: 0)
D Powr6t - predkos¢ powrotu i wcigcie w obrebie odwiertu
(standard: 0)
0: bieg szybki
1: posuw
AB Dtugos¢ nawiercania i przewiercania (default: 0) F(50%)
\Y Warianty nawiercania i przewiercania (default: 0) %
0: bez redukowania posuwu | M
1: redukowanie posuwu przy koncu odwiertu e
2: redukowanie posuwu na poczgtku odwiertu @
3: redukowanie posuwu na poczatku i przy koneu W | B P V=1 V=3
odwiertu | (50%)
G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130) %
T Numer miejsca w rewolwerze Vv
ID Narzedzie ID-numer
S Obroty/predkosé¢ skrawania
F Posuw obrotowy
SCK Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
BP Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu

posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciggtym
dziataniu) posuw mozna dokonywac¢ tamania widra.
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BF Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany (o niecigglym dziataniu)
posuw mozna dokonywac¢ tamania wiora.

lercenia

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu .
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrdbki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

4.7 Cykle w

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych technologii w zaleznosci
od typu narzedzia:

Wiertto spiralne: wiercenie
Wiertto z ptytkami wielopotozeniowymi: wiercenie wstepne

redukowanie posuwu o 50% dla nawiercania i

Jesli ,AB“ i ,V* sg zaprogramowane, to nastepuje
() recucnan
przewiercania.
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4.7 Cykle w

Wykonanie cyklu

1

2

8

9

pozycjonuje na kat wrzeciona C (tryb manualny: obrébka od
aktualnego kata wrzeciona)

jesli zdefiniowano: przejazd na biegu szybkim na punkt startu
odwiertu X1

pierwszy stopien wiercenia (gtebokos¢ wiercenia: P) — nawierca ze
zredukowanym posuwem, jezeli zdefiniowano

odsuwa o dlugo$¢ powrotu B — lub na punkt startu odwiertu i
pozycjonuje na bezpieczny odstep w odwiercie
dalszy stopien wiercenia (gteboko$¢ wiercenia: ,ostatnia
gtebokos¢ — 1B lub JB)
powtarza 4...5, az punkt konncowy odwiertu X2 zostanie osiggniety
ostatni stopien wiercenia — w zaleznosci od wariantéw nawiercania
i przewiercania V:

Redukowanie przewiercania:

— wierci z zaprogramowanym posuwem do pozycji X2 — AB

— wierci ze zredukowanym posuwem do punktu kencowego

odwiertu X2

Bez redukowania posuwu:

— wierci ze zredukowanym posuwem do punktu kencowego
odwiertu X2

— jesli zdefiniowano: przebywa czas E w punkcie koncowym
odwiertu

odsuwa
jesli X1 zaprogramowane: na punkt startu odwiertu X1
jesli X1 nie zaprogramowane: na punkt startu X

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Gwintowanie osiowo

B
-

Wiercenie wybraé

Gwintowanie osiowo wybrac

Cykl nacina gwint na powierzchni czotowej.

Znaczenie dlugosci wyciagania: prosze uzywacé tego parametru dla
tuleji zaciskowych z kompensowaniem dtugosci. Cykl oblicza na
podstawie gtebokosci gwintu, zaprogramowanego skoku i dtugosci
wyciggania nowy nominalny skok. Nominalny skok jest nieco mniejszy
niz skok gwintownika. Przy wytwarzaniu gwintu, wiertto zostaje
wysuniete z uchwytu mocujgcego o dtugos¢ wyciggania. Za pomocg
tej metody osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku
gwintownikow.

Parametry cyklu

X Z
C

Z1
z2
F1
B

SR

SCK
G60

G14

ID

MT

MFS

Punkt startu

Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Punkt startu odwiertu (default: odwiert od ,Z)

punkt ko6cowy odwiertu

Skok gwintu (= posuw) (default: posuw z opisu narzedzia)
Dtugos¢ dobiegu, aby osiggng¢ zaprogramowane obroty i
posuw (default: 2 * skok gwintu F1)

Predkos¢ obrotowa przy powrocie dla szybkiego powrotu
(standard: ta sama predkos¢ obrotowa jak przy
gwintowaniu)

Dtugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacjg diugosci (default: 0)

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Dezaktywowac strefe ochronng dla operacji wiercenia

0: aktywny

1: nieaktywny
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos$é skrawania
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obradbki.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.7 Cykle w

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrdbki dla dostepu do bazy danych: gwintowanie

sterowanie CNC PILOT, decyduje, czy programowane
obroty i posuw obowigzujg dla wrzeciona gtéwnego albo
dla napedzanego narzedzia.

@ Na podstawie parametru narzedzia narz napedzane

Wykonanie cyklu
1 pozycjonuje na kat wrzeciona C (tryb manualny: obrébka od
aktualnego kata wrzeciona)

2 jesli zdefiniowano: przejazd na biegu szybkim na punkt startu
odwiertu Z1

3 nacina gwint do punktu konicowego odwiertu Z2

4 odsuwa z predkoscia obrotowa powrotu SR .
jesli Z1 zaprogramowane: na punkt startu odwiertu Z1
jesli Z1 nie zaprogramowane: na punkt startu Z

5 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

302

Teach-in-tryb @



Gwintowanie radialnie

B-
)

Wiercenie wybraé

Gwintowanie radialnie wybrac

Cykl nacina gwint na powierzchni bocznej.

Znaczenie dlugosci wyciagania: prosze uzywacé tego parametru dla
tuleji zaciskowych z kompensowaniem dtugosci. Cykl oblicza na
podstawie gtebokosci gwintu, zaprogramowanego skoku i dtugosci

wyciggania nowy nominalny skok. Nominalny skok jest nieco mniejszy

niz skok gwintownika. Przy wytwarzaniu gwintu, wiertto zostaje
wysuniete z uchwytu mocujgcego o dtugos¢ wyciggania. Za pomocg
tej metody osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku
gwintownikow.

Parametry cyklu

X Z
C

X1
X2
F1
B

SR

SCK
G60

G14

ID

MT

MFS

Punkt startu

Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Punkt startu odwiertu (default: odwiert od X)

punkt ko6cowy odwiertu

Skok gwintu (= posuw) (default: posuw z opisu narzedzia)
Dtugos¢ dobiegu, aby osiggng¢ zaprogramowane obroty i
posuw (default: 2 * skok gwintu F1)

Predkos¢ obrotowa przy powrocie dla szybkiego powrotu
(standard: ta sama predkos¢ obrotowa jak przy
gwintowaniu)

Dtugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacjg diugosci (default: 0)

Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
Strefa ochronna - dezaktywuje strefe ochronng dla
operacji wiercenia

0: aktywny

1: nieaktywny
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos$c¢ skrawania
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.
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4.7 Cykle w

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrdbki dla dostepu do bazy danych: gwintowanie

Wykonanie cyklu

1 pozycjonuje na kat wrzeciona C (tryb manualny: obrébka od
aktualnego kata wrzeciona)
2 jesli zdefiniowano: przejazd na biegu szybkim na punkt startu
odwiertu X1
3 nacina gwint do punktu koncowego odwiertu X2
4 odsuwa z predkoscia obrotowa powrotu SR .
jesli X1 zaprogramowane: na punkt startu odwiertu X1
jesli X1 nie zaprogramowane: na punkt startu X
5 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Frezowanie gwintu osiowo

% Wiercenie wybraé ‘ T
N —

Frezowanie gwintow osiowo wybrac

lercenia

|
\
|y
’_/
im T
i

Cykl frezuje gwint w istniejgcy odwiert. 7

4.7 Cykle w

Prosze uzywac narzedzi frezarskich dla tego cyklu.

SCK

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji! -
@ Prosze uwzgledni¢ srednice odwiertu i srednice freza, .
jezeli promien wejsciowy R. m

o S o|

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu
C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Z1 Punkt startu gwintu (default: odwiert od ,Z%) Ho H1
zZ2 Punkt koncowy gwintu =i B F1
F1 skok gwintu (= posuw) H1 He M
J Kierunek gwintu

0: z prawej

1: z lewej
| Srednica gwintu
R Promien wejsciowy (standard: (I — $rednica freza)/2)
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
\Y, Metoda frezowania
0: gwint jest frezowany po linii Srubowej z 360°

1: gwint jest frezowany kilkoma torami linii Srubowej
(narzedzie jednoostrzowe)

SCK Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
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G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obraébki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie

Wykonanie cyklu

1 pozycjonuje na kat wrzeciona C (tryb manualny: obrébka od
aktualnego kata wrzeciona)

2 pozycjonuje narzedzie na punkt koficowy gwintu Z2 (dno
frezowania) w obrebie odwiertu

3 najezdza po promieniu wejscia R .

4 frezuje gwint jednym obrotem, wynoszgcym 360° i dosuwa przy
tym o skok gwintu F1 .

5 wysuwa narzedzie z materiatu i odsuwa do punktu startu

6 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Przyktady cykli wiercenia

Centryczne wiercenie i gwintowanie
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Obrobka zostaje wykonana dwoma etapami. Wiercenie osiowo
wytwarza odwiert, gwintowanie osiowo gwint.

Wiertto zostaje pozycjonowane z odstepem bezpieczenstwa przed
obrabianym przedmiotem (punkt startu X, Z). Dlatego tez punkt
poczatkowy odwiertu Z1 nie jest programowany. Dla nawiercania
zostaje w parametrach ,AB” i .V’ zaprogramowane redukowanie
posuwu.

Skok gwintu nie jest zaprogramowany. CNC PILOT pracuje ze
skokiem gwintu narzedzia. Za pomocg predkosci obrotowej powrotu
SR zostaje osiggniety szybki powrdt narzedzia.

Dane o narzedziach (wiertto)

WO = 8 — orientacja narzedzia

| = 8.2 — $rednica wiercenia

B = 118 — kat wierzchotkowy

H = 0 — narzedzie nie jest napedzane
Dane o narzedziach (gwintownik)

WO = 8 — orientacja narzedzia

| = 10 — $rednica gwintu M10

F = 1,5 — skok gwintu

H = 0 — narzedzie nie jest napedzane
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Wiercenie gtebokich otworéw
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4.7 Cykle wiercenia
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Powrét

Obrabiany przedmiot zostaje przewiercany przy pomocy cyklu
wiercenia glebokiego osiowo poza centrum. Warunkiem dla takiej
obrébki sg pozycjonowalne wrzeciono i napedzane narzedzia.

1. glebokos¢ wiercenia P i warto$¢ redukowania glebokosci wiercenia IB
definiujg pojedyncze stopnie wiercenia i minimalna gl¢bokos§é
wiercenia JB ogranicza redukowanie.

Poniewaz dlugos¢ powrotu B nie jest wyszczegdlniona, to cykl odsuwa
wiertto do punktu startu, przebywa tam kroétko i dosuwa na bezpieczny
odstep dla nastepnego stopnia wiercenia.

Poniewaz ten przyktad pokazuje przewiercenie, to punkt koncowy
wiercenia Z2 jest tak plasowany, iz wiertto przewierca catkowicie
materiat.

LAB” i ,V” definiujg redukowanie posuwu dla nawiercania i
przewiercania.

Dane o narzedziach

WO = 8 — orientacja narzedzia

| = 12 — $rednica wiercenia

B = 118 — kat wierzchotkowy

H = 1 — narzedzie jest napedzane
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4.8 Cykle frezowania 3
c
©

) Nauczye | # smazt. Tum 1B Edytor mazzedzi | [B) ] ;
Cykle frezowania dla osiowych/radialnych rowkéw, " I ) . o (o]
konturéw,kieszeni, powierzchni lub wielobokow. - T 7 K . T p K e & El,
Obrébka wzoru: patrz “Wzory wiercenia i frezowania” na % 08008 0.000 « AL *5 ik b @ -257.7%0c] =

stronie 345. et i 4B ™siven o 2B ik o f 10 s1000y =TT
e : ((})
0 > na .~
W trybie nauczenia cykle zawierajg funkcje wigczenia/wylgczenia osi % % il =
C i pozycjonowanie wrzeciona. 5 e
- ' B E e ot

W trybie obstuga reczna wigczamy z bieg szybki pozycjonowanie 0$ C foe)

i pozycjonujemy wrzeciono przed wtasciwym cyklem frezowania. o .

Cyklefrezowania wytaczajg 0$ C. @ @ 77 <

. Rowek osio.
e | |
Cykle frezowania Symbol
Bieg szybki pozycjonowanie 7
Wigczenie osi C, pozycjonowanie ‘.E
narzedzia i wrzeciona v

rowek osiowo/radialnie

frezuje pojedynczy rowek lub wzoér
rowkow

Figura osiowo/radialnie

frezuje pojedyncza figure

kontur osiowo/radialnie ICP
frezuje pojedynczy ICP-kontur lub
wzor konturéw

Frezowanie czotowe
frezuje powierzchnie lub wieloboki

frezowanie rowka spiralnego
radialnie ﬂ
B
C

frezuje rowek spiralny

Grawerowanie osiowo/radialnie
graweruje znaki i tancuchy znakow
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4.8 Cykle frezowania

Bieg szybki pozycjonowanie przy frezowaniu

E Frezowanie wybrac

ﬂE Bieg szybki pozycjonowanie wybrac

v

Cykl wigcza 0$ C, pozycjonuje wrzeciono (0$ C) i narzedzie.

@ Bieg szybki pozycjonowania mozliwy jest tylko w trybie

manualnym .
Nastepujgcy po nim manualny cykl frezowania wytacza
0$-C.
Parametry cyklu
X2, 272 Punkt docelowy
Cc2 Kat koncowy (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.
MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrébki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Wykonanie cyklu

1 wigczaos C
2 montuje aktualne narzedzie

3 pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim symultanicznie na punkt
docelowy X2, Z2 i kat koncowy C2
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Rowek osiowo ©
c
©

Frezowanie wybrac g

iy S
()
S

Rowek osiowo wybra¢ =T L —

i i 9
=
>

Cykl wytwarza rowek na powierzchni czotowej. Szeroko$¢ rowka —— (&)

odpowiada $rednicy freza. - foe)

Parametry cyklu -, q-

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C)

X1 Punkt docelowy rowka w X (wymiar $rednicy)

C1 Kat punktu docelowego rowka (standard: kgt wrzeciona C) T

L Dtugos¢ rowka

A1l Kat do osi X (standard: 0)

Z1 Gorna krawedz frezowania (standard: punkt startu Z)

Z2 Dno frezowania

P Gtebokos¢ wciecia (standard: cata gtebokos¢ jednym

wcieciem)

Fz Posuw weciecia (default: aktywny posuw)

SCK Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130) =

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130) N |

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu 72—~ —71-= =

narzedzia T. <Jooo Fz
MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu

obrobki.
MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu A,

obraébki. I (-
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny -

Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej s

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie
Kombinacje parametréow dla pozycji i potozenia rowka:

X1, C1
L, A1
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konanie cyklu

wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C (tylko w trybie nauczenia)

oblicza podziat przejsé¢

wcina z posuwem wciecia FZ w materiat

frezuje do ,punktu koncowego rowka“

wcina z posuwem wciecia FZ w materiat

frezuje do ,punktu poczgtkowego rowka“

powtarza 3...6, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ frezowania
pozycjonuje na punkt startu Z i wytgcza o$ C

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Figura osiowo

&
oE

Frezowanie wybra¢

Figura osiowo wybra¢

W zaleznosci od parametrow cykl frezuje kontur lub obrabia zgrubnie/
na gotowo kieszen na powierzchni czotowe;j:

Prostokat (Q=4, L<>B)

Kwadrat (Q=4, L=B)

Okrag (Q=0, RE>0, L i B: brak zapisu)

Trojkat lub wielokat (Q=3 lub Q>4, L<>0)

Parametry cyklu (pierwsze okno wprowadzenia)

X, Z
Cc

X1
C1
Q

RE

21
P2
G14

Punkt startu

Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Srednica punkt srodkowy figury
Kat punktu srodkowego figury (standard: kat wrzeciona C)
Liczba krawedzi (standard: 0)

Q=0: okrag
Q=4: prostokat, kwadrat
Q=3: trojkat
Q>4: wielokat
Dtugos¢ krawedzi
Prostokat: dtugos¢ prostokata
kwadrat, wielokat: dlugos¢ boku
Wielokat: L<0 $rednica wewnetrzna
okrag: brak zapisu
szerokos$c¢ prostokata
Prostokat: szerokos¢ prostokata
kwadrat: L=B
wielokat, okrag: brak zapisu
Promien zaokraglenia (standard: 0)
prostokat, kwadrat, wielokat: promienh zaokraglenia
okrag: promien okregu
Kat do osi X (standard: 0)
prostokat, kwadrat, wielokat: potozenie figury
okrag: brak zapisu
Gorna krawedz frezowania (standard: punkt startu Z)

Gtebokos¢ frezowania
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
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4.8 Cykle frezowania

Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos¢ skrawania
Posuw obrotowy

Parametry cyklu (drugie okno wprowadzenia)

I
K
=)

FZ

JK

JT

SCI

314

Naddatek rownolegle do konturu

Naddatek w kierunku dosuwu

Gtebokos¢ wciecia (standard: cata gtebokosé jednym
wcieciem)

Posuw wciecia (default: aktywny posuw)

Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktywny posuw)

Obrébka zgrubna lub na gotowo — tylko dla frezowania
kieszeni

0: obrébka zgrubna
1: obrébka wykanczajgca
Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Wspotcznnik naktadania sie (zakres: 0 < U < 1)

U=0 lub brak zapisu: frezowanie konturu
U>0: frezowanie kieszeni — minimalne naktadanie
sie torow frezowania=U*$rednica freza
Frezowanie konturu (zapis tylko wykorzystywany przy
frezowaniu konturu)
0: na konturze
1: w obrebie konturu
2: poza konturem
Frezowanie kieszeni (zapis tylko wykorzystywany przy
frezowaniu kieszeni)
0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
Promien wejscia (standard: 0)
R=0: element konturu zostaje najechany bezposrednio,

dosuw do punktu najazdu powyzej ptaszczyzny
frezowania — potem prostopadty dosuw wgtebny

R>0: frez przemieszcza sie po tuku wejsciowym/
wyjsciowym, przylegajgcym tangencjalnie do elementu
konturu.
R<0: przy narozach wewnetrznych: frez przemieszcz sie
po tuku wejsciowym/wyjsciowym, przylegajgcym
tangencjalnie do elementu konturu.
R<0 na narozach zewnetrznych: dtugos¢ liniowego
elementu wejsciowego/wyjsciowego, element konturu
zostaje tangencjalnie najechany/opuszczony

Odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie obrdbki

=yl 0-0—~v
5 0-1 —— W (VW)
H=1
Aol
a4
H=0
e
Y
H1 o f
<Y #
! T
U=0 U>0
Y
——® l
£ | -0
i
O —
N P
= aT=1] |

SCK
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SCK Odstep bezpieczenstwa w kierunku wciecia (patrz
strona 130)

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.

Parametry cyklu (trzecie okno wprowadzenia)

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie

Q Wskazowki dotyczace parametrow/funkcji:

Frezowanie konturu lub kieszeni: zostaje definiowane
ze wspolczynnikiem nakladania si¢ U.

Kierunek frezowania: wptywa na niego kierunek biegu
frezowania H i kierunek obrotu freza (patrz ,Kierunek
biegu frezowania przy frezowaniu konturu” na stronie
337).

Kompensacja promienia freza: zostanie
przeprowadzona (za wyjatkiem frezowania konturu z
J=0).

Najazd i odjazd: w przypadku zamknigtych konturow
punkt startu pierwszego elementu (w prostokatach
dtuzszy element) jest pozycjg dosuwu i odsuwu. Czy
najazd jest bezposredni, czy tez po tuku, jest okreslane
Z promieniem wejscia R.

Frezowanie konturu JK definiuje, czy frez ma pracowac
na konturze (punkt srodkowy freza na konturze) lub na
stronie wewnetrznej/zewnetrznej konturu.

Frezowanie kieszeni — obrébka zgrubna (0=0):
Okreslamy z JT , czy kieszen zostaje frezowana od
wewnatrz do zewnatrz lub odwrotnie.

Frezowanie kieszeni — obrébka wykanczajgca (O=1):
najpierw zostaje frezowana krawedz kieszeni, nastepnie
dno kieszeni. Okreslamy z JT , czy dno kieszeni ma by¢
obrabiane na gotowo od zewnatrz czy tez odwrotnie.
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4.8 Cykle frezowania

Wykonanie cyklu

1

2

wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C (tylko w trybie nauczenia)

oblicza rozdzielenie skrawania (dosuwy na pfaszczyzny
frezowania, dosuwy na gtebokos$¢ frezowania)

Frezowanie konturu:

3

4
5
6

przemieszcza w zaleznosci od promienia wejscia R i dosuwa do
pierwszej ptaszczyzny frezowania

frezuje ptaszczyzne
dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania
powtarza 5...6, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ frezowania

Frezowanie kieszeni — obrébka zgrubna:

3

4

5
6

przemieszcza na odstep bezpieczehstwa i dosuwa na pierwszg
ptaszczyzne frezowania

obrabia ptaszczyzne frezowania — w zaleznosci od frezowania
kieszeni JT od wewnatrzn do zewnatrz lub od zewnatrz do
wewnatrz

dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania
powtarza 4...5, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ frezowania

Fezowanie kieszeni - obrébka wykanczajaca:

3

4

5

6

przemieszcza w zaleznosci od promienia wej$cia R i dosuwa do
pierwszej ptaszczyzny frezowania

obrébka na gotowo krawedzi kieszeni — ptaszczyzna za
ptaszczyzng

obrabia dno kieszeni — w zaleznosci od frezowania kieszeni JT od
wewnatrzn do zewnatrz lub od zewnatrz do wewnatrz

obrabia z zaprogramowanym posuwem kieszen

Wszystkie warianty:

7
8

pozycjonuje na punkt startu Z i wytgcza o$ C

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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kontur osiowo ICP

&
i

W zaleznosci od parametrow cykl frezuje kontur lub obrabia zgrubnie/
na gotowo kieszen na powierzchni czotowe;j.

Frezowanie wybra¢

Kontur osiowo ICP wybra¢

Parametry cyklu (pierwsze okno wprowadzenia)

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C)

Z1 Gorna krawedz frezowania (standard: punkt startu Z)

P2 Gtebokos¢ frezowania

| Naddatek rownolegle do konturu

K Naddatek w kierunku dosuwu

P Gtebokos¢ wciecia (standard: cata gtebokos¢ jednym
wcieciem)

Fz Posuw weciecia (default: aktywny posuw)

E Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktywny posuw)

FK ICP-numer konturu

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

Parametry cyklu (drugie okno wprowadzenia)
0] Obrébka zgrubna lub na gotowo — tylko dla frezowania
kieszeni
0: obrébka zgrubna
1: obrébka wykanczajgca
2: usuwanie zadzioréw
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny

U Wspotcznnik naktadania sie (zakres: 0 < U < 1)
U=0 lub brak zapisu: frezowanie konturu

U>0: frezowanie kieszeni — minimalne nakfadanie
sie toréw frezowania=U*Srednica freza
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[
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[
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P

SCI
SCK

BG
JG
MT
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Frezowanie konturu (zapis tylko wykorzystywany przy
frezowaniu konturu)

0: na konturze
1: w obrebie konturu

2: poza konturem

Frezowanie kieszeni (zapis tylko wykorzystywany przy
frezowaniu kieszeni)

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
Promien wejscia (standard: 0)
R=0: element konturu zostaje najechany bezposrednio,

dosuw do punktu najazdu powyzej ptaszczyzny
frezowania — potem prostopadty dosuw wgtebny

R>0: frez przemieszcza sie po tuku wejsciowym/
wyjsciowym, przylegajgcym tangencjalnie do elementu
konturu.

R<0: przy narozach wewnetrznych: frez przemieszcz sie
po tuku wejsciowym/wyjsciowym, przylegajacym
tangencjalnie do elementu konturu.

R<0 na narozach zewnetrznych: dtugos¢ liniowego
elementu wejsciowego/wyjsciowego, element konturu
zostaje tangencjalnie najechany/opuszczony

Odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie obrobki

Odstep bezpieczenstwa w kierunku wcigcia (patrz
strona 130)

Szerokos¢ fazki dla okrawania

Srednica obr.wstepne;j

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrdbki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie

Q Wskazowki dotyczace parametrow/funkcji:

Frezowanie konturu lub kieszeni: zostaje definiowane
ze wspolczynnikiem nakladania si¢ U.

Kierunek frezowania: wptywa na niego kierunek biegu
frezowania H i kierunek obrotu freza (patrz ,Kierunek
biegu frezowania przy frezowaniu konturu” na stronie
337).

Kompensacja promienia freza: zostanie
przeprowadzona (za wyjatkiem frezowania konturu z
JK=0).

Najazd i odjazd: w przypadku zamknietych konturow
punkt startu pierwszego elementu (w prostokatach
dtuzszy element) jest pozycjg dosuwu i odsuwu. Czy
najazd jest bezposredni, czy tez po tuku, jest okreslane
Z promieniem wejscia R.
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4.8 Cykle frezowania

@ Wskazowki dotyczace parametrow/funkciji:

Frezowanie konturu JK definiuje, czy frez ma pracowac
na konturze (punkt srodkowy freza na konturze) lub na
stronie wewnetrznej/zewnetrznej konturu. W przypadku
otwartych konturéw obrobka wykonywana jest w
kierunku wykonania konturu. JK definiuje, czy
przemieszczenie jest z lewej lub z prawej strony konturu.

Frezowanie kieszeni — obrébka zgrubna (0=0):
Okreslamy z JT , czy kieszen zostaje frezowana od
wewnatrz do zewnatrz lub odwrotnie.

Frezowanie kieszeni — obrébka wykanczajgca (O=1):
najpierw zostaje frezowana krawedz kieszeni, nastepnie
dno kieszeni. Okreslamy z JT , czy dno kieszeni ma by¢
obrabiane na gotowo od zewnatrz czy tez odwrotnie.

Wykonanie cyklu

1 wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C (tylko w trybie nauczenia)

2 oblicza rozdzielenie skrawania (dosuwy na ptaszczyzny
frezowania, dosuwy na gteboko$¢ frezowania)

Frezowanie konturu:

3 przemieszcza w zalezno$ci od promienia wejscia R i dosuwa na
pierwszg ptaszczyzne frezowania

4 frezuje ptaszczyzne

5 dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania

6 powtarza 5..6, az zostanie osiaggnieta gteboko$c¢ frezowania

Frezowanie kieszeni — obrébka zgrubna:

3 przemieszcza na odstep bezpieczenstwa i dosuwa na pierwszg
ptaszczyzne frezowania

4 obrabia ptaszczyzne frezowania — w zaleznosci od frezowania
kieszeni JT od wewnatrzn do zewnatrz lub od zewnatrz do
wewnatrz

5 dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania

6 powtarza 4..5, az zostanie osiaggnieta gteboko$c¢ frezowania

Fezowanie kieszeni - obréobka wykanczajaca:

3 przemieszcza w zaleznosci od promienia wejscia R i dosuwa na
pierwszg ptaszczyzne frezowania

4 obrdbka na gotowo krawedzi kieszeni — ptaszczyzna za
ptaszczyzng

5 obrabia dno kieszeni — w zaleznosci od frezowania kieszeni JT od
wewnatrzn do zewnatrz lub od zewnatrz do wewnatrz

6 obrabia z zaprogramowanym posuwem kieszenh
Wszystkie warianty:

7 pozycjonuje na punkt startu Z i wytgcza o$ C

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Frezowanie czotowe

i
®L

Frezowanie wybra¢

wybor frezowania czoeowego

W zaleznosci od parametrow cykl frezuje na powierzchni czotowe;j:

jedna lub dwie powierzchnie (Q=1 lub Q=2, B>0)
Prostokat (Q=4, L<>B)

Kwadrat (Q=4, L=B)

Trojkat lub wielokat (Q=3 lub Q>4, L<>0)

Okrag (Q=0, RE>0, L i B: brak zapisu)

Parametry cyklu (pierwsze okno wprowadzenia)

X Z
C
X1
C1
Z1
Z2
Q

Punkt startu
Kat wrzeciona (pozycja osi C)
Srednica punkt srodkowy figury
Kat punktu srodkowego figury (standard: kat wrzeciona C)
Gorna krawedz frezowania (standard: punkt startu Z)
Dno frezowania
Liczba krawedzi
Q=0: okrag
Q=1: powierzchnia
Q=2: dwie przesuniete wzajemnie o 180° ptaszczyzny
Q=3: trojkat
Q=4: prostokat, kwadrat
Q>4: wielokat
Dtugos¢ krawedzi
Prostokat: dtugos¢ prostokata
kwadrat, wielokat: dlugos¢ boku
Wielokat: L<0 $rednica wewnetrzna
okrag: brak zapisu
Szerokos¢ rozwarcia:
przy Q=1, Q=2: resztka grubosci (materiat, ktory
pozostaje)
Prostokat: szerokos¢ prostokata

Kwadrat, wielokat (Q>=4): rozwarcie klucza (uzywac
tylko przy parzystej liczbie powierzchni, alternatywnie
programowac do ,L")

okrag: brak zapisu
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4.8 Cykle frezowania

RE

G14

ID

Promien zaokraglenia (standard: 0)

Wielokat (Q>=2): promien zaokraglenia
okrag (Q=0): promien okregu
Kat do osi X (standard: 0)

Wielokat (Q>2): potozenie figury
okrag: brak zapisu
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos$é¢ skrawania
Posuw obrotowy

Parametry cyklu (drugie okno wprowadzenia)

|

K
X2
P

Fz

SCI
SCK

MT

322

Naddatek réwnolegle do konturu
Naddatek w kierunku dosuwu
Srednica ograniczenia

Gtebokos¢ wcigcia (standard: cata gtebokos$¢ jednym
wcieciem)

Posuw weciecia (default: aktywny posuw)

Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktywny posuw)

Wspétcznnik naktadania sie (zakres: 0 < U < 1; standard
0,5)

Obroébka zgrubna lub na gotowo

0: obrébka zgrubna
1: obrébka wykanczajagca

Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny

Odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie obrébki

Odstep bezpieczenstwa w kierunku weciecia (patrz
strona 130)

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

<ooo Fz

0=0—= v
0=1—= W (VWV)
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu

obraébeki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na konhcu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie

Wykonanie cyklu

1 wigcza os$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C (tylko w trybie nauczenia)

2 oblicza rozdzielenie skrawania (dosuwy na ptaszczyzny
frezowania, dosuwy na gtebokos$¢ frezowania)

3 przemieszcza na odstep bezpieczenstwa i dosuwa na pierwszg
ptaszczyzne frezowania

Obrébka zgrubna

4 obrabia ptaszczyzne frezowania — przy uwzglednieniu kierunku
frezowania J jedno- lub dwukierunkowo

5 dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania

6 powtarza 4..5, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ frezowania

Obrébka wykanczajaca:

4 obrdbka na gotowo krawedzi wysepki — ptaszczyzna za
ptaszczyzng

5 obrabia na gotowo dno od zewnatrz do wewnatrz
Wszystkie warianty:

6 pozycjonuje na punkt startu Z i wylgcza os C

7 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.8 Cykle frezowania

Rowek radialnie

ﬁ Frezowanie wybrac
% rowek radialnie frezowal

Cykl wytwarza rowek na powierzchni bocznej. Szeroko$é rowka
odpowiada srednicy freza.

Parametry cyklu (pierwsze okno wprowadzenia)

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C)

21 Punkt docelowy rowka

C1 Kat punktu docelowego rowka (standard: kat wrzeciona C)

L Dtugosé rowka

A Kat do osi Z (standard: 0)

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar $rednicy) — (standard:
punkt startu X)

X2 Dno frezowania

P Gtebokos¢ wciecia (standard: cata gtebokosé jednym
wcigciem)

Fz Posuw weciecia (default: aktywny posuw)

SCK Odstep bezpieczenstwa w kierunku wcigcia (patrz
strona 130)

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)
Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej
Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie

Kombinacje parametrow dla pozycji i potozenia rowka:

X1, C1
L, A1
324

71, c1
L, AL
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Wykonanie cyklu

1

H W

© 00 N O O,

wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C (tylko w trybie nauczenia)

oblicza podziat przejsé
wcina z posuwem wciecia FZ w materiat

frezuje z zaprogramowanym posuwem do ,punktu koncowego
rowka”

wcina z posuwem weciecia FZ w materiat

frezuje do ,punktu poczgtkowego rowka“

powtarza 3..6, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ frezowania
pozycjonuje na punkt startu X i wylgcza o$ C

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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4.8 Cykle frezowania

Figura radialnie

o < EA

W zaleznosci od parametrow cykl frezuje kontur lub obrabia zgrubnie/
na gotowo kieszen na powierzchni boczne;j:

Prostokat (Q=4, L<>B)

Kwadrat (Q=4, L=B)

Okrag (Q=0, RE>O0, L i B: brak zapisu)

Tréjkat lub wielokat (Q=3 lub Q>4, L>0 lub L<0)

Parametry cyklu (pierwsze okno wprowadzenia)

X, Z
C

Z1
C1
Q

RE

X1

P2

326

Frezowanie wybrac

wybor figury radialnie

Punkt startu

Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Punkt srodkowy figury
Kat punktu srodkowego figury (standard: kat wrzeciona C)
Liczba krawedzi (standard: 0)
Q=0: okrag
Q=4: prostokat, kwadrat
Q=3: trojkat
Q>4: wielokat
Dtugos$c¢ krawedzi
Prostokat: dtugosé prostokata
kwadrat, wielokat: dtugos¢ boku

Wielokat: L<0 $rednica wewnetrzna
okrag: brak zapisu

szerokos$¢ prostokgta

Prostokat: szerokos$¢ prostokata

kwadrat: L=B B,
wielokat, okrag: brak zapisu
Promien zaokraglenia (standard: 0) lﬂ

prostokat, kwadrat, wielokat: promieth zaokraglenia
okrag: promien okregu

Kat do osi X (standard: 0)
prostokat, kwadrat, wielokat: potozenie figury

okrag: brak zapisu

Gorna krawedz frezowania ($rednica) — (standard: punkt
startu X)

Gtebokos¢ frezowania

Q=3
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G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130) _t_U
T Numer miejsca w rewolwerze e - 0-0—= v c
ID Narzedzie ID-numer 5 01— Vv (VW) ©
S Obroty/predkosé skrawania g
H=1
F Posuw obrotowy 30 N
L ()
S
(=i
Parametry cyklu (drugie okno wprowadzenia) SN o
| Naddatek réwnolegle do konturu = U¢ :
K Naddatek w kierunku dosuwu ‘ >
P Gtebokos¢ wciecia (standard: cata gtebokos$¢ jednym L ae ., $ (&)
wcieciem) b o0
Fz Posuw wcigcia (default: aktywny posuw) ﬂ:
E Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktywny posuw)
o Obroébka zgrubna lub na gotowo — tylko dla frezowania
kieszeni U=6 U>0
0: obrébka zgrubna e
1: obrébka wykanczajgca s ;
H Kierunek frezowania - & L1
S OT=0
0: ruch przeciwbiezny |
1: ruch wspotbiezny e —
U Wsp6tcznnik naktadania sie (zakres: 0 < U < 1) i
Brak zapisu: frezowanie konturu JTF
U>0: frezowanie kieszeni — minimalne J&;
nakfadanie sie torowfrezowania=U*$rednica freza
JK Frezowanie konturu (zapis tylko wykorzystywany przy

frezowaniu konturu)

0: na konturze
1: w obrebie konturu
2: poza konturem

JT Frezowanie kieszeni (zapis tylko wykorzystywany przy
frezowaniu kieszeni)

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
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P

Promien wejscia: promien tuku wejscia/tuku wyjscia
(standard: 0)

R=0: element konturu zostaje najechany bezposrednio,
dosuw do punktu najazdu powyzej ptaszczyzny
frezowania — potem prostopadty dosuw wgtebny

R>0: frez przemieszcza sie po tuku wejsciowym/
wyjsciowym, przylegajgcym tangencjalnie do elementu
konturu.
R<0: przy narozach wewnetrznych: frez przemieszcz sie
po tuku wejsciowym/wyjsciowym, przylegajacym
tangencjalnie do elementu konturu.
R<0 na narozach zewnetrznych: dtugos¢ liniowego
elementu wejsciowego/wyjsciowego, element konturu
zostaje tangencjalnie najechany/opuszczony
SClI Odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie obrobki
SCK Odstep bezpieczenstwa w kierunku wciecia (patrz
strona 130)
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrébki.
MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrabki.

4.8 Cykle frezowania

Parametry cyklu (trzecie okno wprowadzenia)

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

328
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Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie

=)

Wskazowki dotyczace parametrow/funkciji:

Frezowanie konturu lub kieszeni: zostaje definiowane
ze wspotczynnikiem nakladania si¢ U

Kierunek frezowania: wptywa na niego kierunek biegu
frezowania H i kierunek obrotu freza (patrz ,Kierunek
biegu frezowania przy frezowaniu konturu” na stronie
337).

Kompensacja promienia freza: zostanie
przeprowadzona (za wyjatkiem frezowania konturu z
JK=0).

Najazd i odjazd: w przypadku zamknietych konturéw
punkt startu pierwszego elementu (w prostokatach
diuzszy element) jest pozycjg dosuwu i odsuwu. Czy
najazd jest bezposredni, czy tez po tuku, jest okreslane
Z promieniem wejscia R.

Frezowanie konturu JK definiuje, czy frez ma pracowac
na konturze (punkt srodkowy freza na konturze) lub na
stronie wewnetrznej/zewnetrznej konturu.

Frezowanie kieszeni — obrébka zgrubna (0=0):
Okreslamy z JT , czy kieszen zostaje frezowana od
wewnatrz do zewnatrz lub odwrotnie.

Frezowanie kieszeni — obrébka wykanczajgca (O=1):
najpierw zostaje frezowana krawedz kieszeni, nastepnie
dno kieszeni. Okreslamy z JT , czy dno kieszeni ma by¢
obrabiane na gotowo od zewnatrz czy tez odwrotnie.
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4.8 Cykle frezowania

Wykonanie cyklu

1 wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona

2

C (tylko w trybie nauczenia)

oblicza rozdzielenie skrawania (dosuwy na pfaszczyzny
frezowania, dosuwy na gtebokos$¢ frezowania)

Frezowanie konturu:

3

4
5
6

przemieszcza w zaleznosci od promienia wejscia R i dosuwa do
pierwszej ptaszczyzny frezowania

frezuje ptaszczyzne
dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania
powtarza 5..6, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ frezowania

Frezowanie kieszeni — obrébka zgrubna:

3

4

5
6

przemieszcza na odstep bezpieczehstwa i dosuwa na pierwszg
ptaszczyzne frezowania

obrabia ptaszczyzne frezowania — w zaleznosci od JT od
wewnatrzn do zewnatrz lub od zewnatrz do wewnatrz

dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania
powtarza 4...5, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ frezowania

Fezowanie kieszeni - obrobka wykanczajaca:

3

4

5

6

przemieszcza w zaleznosci od promienia wej$cia R i dosuwa do
pierwszej ptaszczyzny frezowania

obrébka na gotowo krawedzi kieszeni — ptaszczyzna za
ptaszczyznag

obrabia dno kieszeni — w zaleznos$ci od JT od wewnatrzn do
zewnatrz lub od zewnatrz do wewnatrz

obrabia z zaprogramowanym posuwem kieszen

Wszystkie warianty:

7
8

pozycjonuje na punkt startu Z i wytgcza o$ C

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Teach-in-tryb @



Kontur ICP radialnie

E Frezowanie wybrac
ﬁ Kontur radialnie ICP wybraé

W zaleznosci od parametrow cykl frezuje kontur lub obrabia zgrubnie/
na gotowo kieszen na powierzchni boczne;j.

Parametry cyklu (pierwsze okno wprowadzenia)

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C)

X1 Gorna krawedz frezowania ($rednica) — (standard: punkt
startu X)

P2 Gtebokos¢ frezowania

| Naddatek réownolegle do konturu

K Naddatek w kierunku dosuwu

P Gtebokos¢ wciecia (standard: cata gtebokos¢ jednym
wcieciem)

Fz Posuw wciecia (default: aktywny posuw)

E Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktywny posuw)

FK ICP-numer konturu

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

Parametry cyklu (drugie okno wprowadzenia)
0] Obrébka zgrubna lub na gotowo — tylko dla frezowania
kieszeni
0: obrébka zgrubna
1: obrébka wykanczajgca
2: usuwanie zadzioréw
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
U Wspétcznnik naktadania sie (zakres: 0 < U < 1)

Brak zapisu: frezowanie konturu

U>0: frezowanie kieszeni — minimalne
naktadanie sie torowfrezowania=U*srednica freza
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4.8 Cykle frezowania

[
~

[
_|

P

SCI
SCK

BG
JG
MT

332

Frezowanie konturu (zapis tylko wykorzystywany przy
frezowaniu konturu)

0: na konturze
1: w obrebie konturu
2: poza konturem

Frezowanie kieszeni (zapis tylko wykorzystywany przy
frezowaniu kieszeni)

0: od wewnatrz do zewnatrz

1: od zewnatrz do wewnatrz
Promien wejscia: promien tuku wejscia/tuku wyjscia
(standard: 0)

R=0: element konturu zostaje najechany bezposrednio,
dosuw do punktu najazdu powyzej ptaszczyzny
frezowania — potem prostopadty dosuw wgtebny

R>0: frez przemieszcza sie po tuku wejsciowym/
wyjsciowym, przylegajgcym tangencjalnie do elementu
konturu.

R<0: przy narozach wewnetrznych: frez przemieszcz sie
po tuku wejsciowym/wyjsciowym, przylegajacym
tangencjalnie do elementu konturu.

R<0 na narozach zewnetrznych: dtugos¢ liniowego
elementu wejsciowego/wyjsciowego, element konturu
zostaje tangencjalnie najechany/opuszczony

Odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie obrobki

Odstep bezpieczenstwa w kierunku wcigcia (patrz
strona 130)

Szerokos¢ fazki dla okrawania

Srednica obr.wstepnej

M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
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MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu

obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrobki.

WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie

Q Wskazowki dotyczace parametrow/funkcji:

Frezowanie konturu lub kieszeni: zostaje definiowane
ze wspotczynnikiem nakladania si¢ U

Kierunek frezowania: wptywa na niego kierunek biegu
frezowania H i kierunek obrotu freza (patrz ,Kierunek
biegu frezowania przy frezowaniu konturu” na stronie
337).

Kompensacja promienia freza: zostanie
przeprowadzona (za wyjatkiem frezowania konturu z
JK=0).

Najazd i odjazd: w przypadku zamknigtych konturow
punkt startu pierwszego elementu (w prostokatach
dtuzszy element) jest pozycjg dosuwu i odsuwu. Czy
najazd jest bezposredni, czy tez po tuku, jest okreslane
Z promieniem wejscia R.
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4.8 Cykle frezowania

@ Wskazowki dotyczace parametrow/funkciji:

Frezowanie konturu JK definiuje, czy frez ma pracowac
na konturze (punkt srodkowy freza na konturze) lub na
stronie wewnetrznej/zewnetrznej konturu. W przypadku
otwartych konturéw obrobka wykonywana jest w
kierunku wykonania konturu. JK definiuje, czy
przemieszczenie jest z lewej lub z prawej strony konturu.

Frezowanie kieszeni — obrébka zgrubna (0=0):
Okreslamy z JT , czy kieszen zostaje frezowana od
wewnatrz do zewnatrz lub odwrotnie.

Frezowanie kieszeni — obrébka wykanczajgca (O=1):
najpierw zostaje frezowana krawedz kieszeni, nastepnie
dno kieszeni. Okreslamy z JT , czy dno kieszeni ma by¢
obrabiane na gotowo od zewnatrz czy tez odwrotnie.

Wykonanie cyklu

1 wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C (tylko w trybie nauczenia)

2 oblicza rozdzielenie skrawania (dosuwy na ptaszczyzny
frezowania, dosuwy na gteboko$¢ frezowania)

Frezowanie konturu:

3 przemieszcza w zalezno$ci od promienia wej$cia R i dosuwa do
pierwszej ptaszczyzny frezowania

4 frezuje ptaszczyzne

5 dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania

6 powtarza 5...6, az zostanie osiggnieta gtebokos$c¢ frezowania

Frezowanie kieszeni — obrébka zgrubna:

3 przemieszcza na odstep bezpieczenstwa i dosuwa na pierwszg
ptaszczyzne frezowania

4 obrabia ptaszczyzne frezowania — w zaleznosci od frezowania
kieszeni JT od wewnatrzn do zewnatrz lub od zewnatrz do
wewnatrz

5 dosuwa do nastepnej ptaszczyzny frezowania

6 powtarza 4...5, az zostanie osiggnieta gtebokosc¢ frezowania

Fezowanie kieszeni - obréobka wykanczajaca:

3 przemieszcza w zalezno$ci od promienia wejscia R i dosuwa na
pierwszg ptaszczyzne frezowania

4 obrdbka na gotowo krawedzi kieszeni — ptaszczyzna za
ptaszczyzng

5 obrabia dno kieszeni — w zaleznosci od frezowania kieszeni JT od
wewnatrzn do zewnatrz lub od zewnatrz do wewnatrz

6 obrabia z zaprogramowanym posuwem kieszen
Wszystkie warianty:

7 pozycjonuje na punkt startu Z i wytgcza o$ C

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Frezowanie rowkaspiralnego radialnie

i)
7,

Frezowanie wybra¢

Frezowanie rowka spiralnego radialnie wybrac

Cykl frezuje rowek spiralny od punktu startu gwintu do punktu
koncowego gwintu. Kat poczatkowy definiuje pozycje poczatkowg
rowka. Szerokos¢ rowka odpowiada $rednicy freza.

Parametry cyklu

X Z
C
X1
C1
21
Z2
F1

G X TmMm
-—
N

U'I'IUJE—I

SCK

MFS

Punkt startu

Kat wrzeciona (pozycja osi C)
Srednica gwintu

KNt poczNtkowy

Punkt startu gwintu

Punkt koAcowy gwintu

Skok gwintu

F1 dodatni: gwint prawoskretny
F1 ujemny: gwint lewoskretny
Gtebokos¢ gwintu
maksymalne wciecie. Wciecia zostajg zredukowane
wedtug nastepujgcej formuty do >= 0,5 mm. Potem kazdy
dalsze wciecie zostaje przeprowadzone z 0,5 mm.
Dosuw 1:"I"
Wociecie n: | * (1 - (n—1) *E)
Redukowanie gtebokosci przejscia
Dtugos¢ dobiegu (rampa na poczatku rowka)
Dtugos¢ wybiegu (rampa na koricu rowka)
Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)
Numer miejsca w rewolwerze
Narzedzie ID-numer
Obroty/predkos$é skrawania
Posuw obrotowy
Liczba zwojow
Odstep bezpieczenstwa w kierunku wciecia (patrz
strona 130)
M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.
M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczagtku etapu
obrobki.
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4.8 Cykle frezowania

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na kohcu etapu
obrobki.
WP Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje

odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrdbki strony tylnej

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych: frezowanie

Wykonanie cyklu

1 wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C (tylko w trybie nauczenia)

2 oblicza aktualne wciecie

3 pozycjonuje dla przebiegu freza

4 frezuje z zaprogramowanym posuwem do punktu koncowego
gwintu Z2 — przy uwzglednieniu ramp na poczatku i na koncu
rowka

5 powraca rownolegle do osi i pozycjonuje dla nastepnego przejscia
frezowania

6 powtarza 4...5, az zostanie osiggnieta gteboko$¢ rowka

7 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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Kierunek biegu frezowania przy frezowaniu ©
konturu =
©
Kierunek biegu frezowania przy frezowaniu konturu g
. . Kierunek obrotu ; N
Typ cyklu Kierunek frezowania narzedzia FRK Wykonanie e
(=i
wewnatrz (JK=1) przeciwbieznie (H=0) Mx03 W prawo QO
i : | x
I__<_ -t >
o
wewnatrz przeciwbieznie (H=0) Mx04 w lewo o0
i i <
wewnatrz wspotbieznie (H=1) Mx03 w lewo
L g-|>--':
wewnatrz wspotbieznie (H=1) Mx04 W prawo
Lag
zewnatrz (JK=2) przeciwbieznie (H=0) Mx03 W prawo P .
zewnatrz przeciwbieznie (H=0) Mx04 w lewo L .
zewnatrz wspotbieznie (H=1) Mx03 w lewo o .
zewnatrz wspotbieznie (H=1) Mx04 W prawo P .
z prawej (JK=2) Dla otwartych konturéw bez wptywu W prawo
bez funkgcji. Obrébka w
kierunku definicji konturu P
e
z lewej (JK=1) Dla otwartych konturéw bez wptywu w lewo
bez funkcji. Obrébka w gy
kierunku definicji konturu / AL
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4.8 Cykle frezowania

Kierunek biegu frezowania przy frezowaniu

kieszeni

Kierunek biegu frezowania przy frezowaniu kieszeni

Kierunek obrotu

Obrébka Kierunek frezowania Kierunek obrébki narzedzia Wykonanie
Obrobka zgrubna  przeciwbieznie (H=0) od wewnatrz do zewnatrz Mx03
. (JT=0) T i
Obrébka l i
wykanczajgca =
Obrébka zgrubna  przeciwbieznie (H=0) od wewnatrz do zewnatrz Mx04
. (JT=0) T i
Obrdébka l i
wykanczajgca s © S
Obrébka zgrubna  wspétbieznie (H=0) od zewnatrz do wewnatrz Mx03
{JT=1) CTTTY i
. g -
Obrobka zgrubna  przeciwbieznie (H=0) od zewnatrz do wewnatrz Mx04
JT=1) T i
et g )
Obrobka zgrubna  wspotbieznie (H=1) od wewnatrz do zewnatrz Mx03
. (JT=0) T i
Obrobka | |
wykanczajgca = o il
Obrébka zgrubna  wspdibieznie (H=1) od wewnatrz do zewnatrz Mx04
Obrébka (JT=0) |
wykanczajgca B ©
Obrébka zgrubna  wspdibieznie (H=1) od zewnatrz do wewnatrz Mx03
JT=1) [ i
e Q )
Obrobka zgrubna  przeciwbieznie (H=1) od zewnatrz do wewnatrz Mx04
{JT=1) [ i
L @ -
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Przyktad cyklu frezowania

Frezowanie na ptaszczyznie czotowej

=) Nauczye W %> smart.Turn

X 75.000 AX

4 15,000 a2 i
v 0.000 W 0.000

1 ™ Edytor narzedzi 1
{ hii] 001
J -I- 1 X | 0.0000

2 [ 0.0000

0.0 m/min g 1000.0 n/nin
0.0 mn/nin 0.0 1/nin

AR 68y HE @ -237.790f
1 2B 1 |155% S1/100%
X [100 7

FK [BSP
T |6 G14]0: symult-|

=gt

:F 1

c P Kanal 1
1 e P2 5

=
service |

ID [045
5 [0 F [0.00 )}

W tym przyktadzie zostaje frezowana kieszen. Kompletna obrobka
powierzchni czotowej, tgcznie z definicjg konturu zostaje
przedstawiona w przyktadzie frezowania w ,9.8 ICP-przyktad
frezowanie”.

Obrébka nastepuje przy pomocy cyklu ICP-figura osiowo. Przy definicji
konturu zostaje najpierw wytworzony kontur podstawowy - nastepnie

Gl.frezovania [mm] 1/2

P Wz6r Gli‘““ Pozycja | Proponowana| stala Gotow.do o
edytow. kolowo ""‘;Ix:‘“’a przejecia | technologia| 1.obrotéw wpIOw. ovre
) symulacia |# smazt.Tum 1B Edytor mazzedzi | (B |
b 75.000 aX { D 001
2 15.000 a2 W U R
v 0.000 U 0.000 : 4] %5 Ven TE @ -237.790.4

u = : =
N T O [ ErE U | o (R SR/ o (R P Rl A YT

0
U

0: obrobk~| H [0: ruch -]
—

Kanal 1

zostang dotgczone zaokraglenia.
Dane narzedzia (frez)

WO = 8 — orientacja narzedzia

| = 8 — Srednica freza

K =4 — liczba zebow

TF = 0,025 — posuw na jeden zgb
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175.000 | Z  250.290 C

Odstep bezpieczeris

Pojed.
blok

\EQV,,L?

Funkcje

dodatkove

JK [1: w obrez] 3T [1: od zevy]

T

seIfz sek[2

el e
|| s

FE[

twa [mm] | 2/2

Zapaniet.

ey
service |

T

Powrét
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4.8 Cykle frezowania

Grawerowanie osiowo

Cykl ,grawerowanie radialnie“ graweruje znaki utozone w liniowym
lub biegunowym porzadku na ptaszczyznie czotowej. Tabele znakdw i
dalsze informacje: patrz strona 344

Punkt poczatkowy tancucha znakoéw definiujemy w cyklu. Jesli nie
definiujemy punktu poczatkowego, cykl startuje na aktualnej pozycji
narzedzia.

Mozna grawerowac napis kilkoma wywotaniami. Przy pierwszym
wywotaniu programu prosze podac¢ punkt poczagtkowy. Dalsze
wywotania programowane sg bez podawania punktu poczatkowego.

Parametry:

X Punkt startu (wymiar srednicy): prepozycjonowanie narzedzia
VA Punkt startu: prepozycjonowanie narzedzia

C Kat wrzeciona: prepozycjonowanie wrzeciona przedmiotu

TX  Tekst, ktory ma by¢ grawerowany

NF  Numer znaku: kod ASCII grawerowanego znaku

Z2  Punkt koncowy w osi Z, na ktérej nastepuje wciecie dla
grawerowania.

X1  Punkt poczatkowy (biegunowo) pierwszego znaku

C1  Kat poczatkowy (biegunowo) pierwszego znaku

XK Punkt poczatkowy (kartezjanski) pierwszego znaku

YK  Punkt poczatkowy (kartezjanski) pierwszego znaku

H Wysokos$¢ czcionki

E Wspétczynnik odlegtosci (obliczenie: patrz ilustracja)

T Numer miejsca w rewolwerze

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

w Kat nachylenia faricucha znakéw

FZ  Wspotczynnik posuwu wciecia (posuw wcigcia = aktualny
posuw * F)

\Y Woykonanie linearnie, u gory lub u dotu zaokraglone

D Srednica bazowa

340

g 1

LE |
V=0: Xe=H/6+E
V=1: Xe=H/4+(H/6+E)
V=2: Xe=H/2+E

Teach-in-tryb @



Parametry:

RB  Plaszczyzna powrotu. Pozycja w osi Z, na ktérg nastepuje
odsuniecie dla pozycjonowania.

SCK Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrabki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu obrébki.

WP  Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtéwny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

Q Cykle grawerowania nie sg dostepne w trybie manualnym.

Wykonanie cyklu

1 wilgcza os$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C, punkt startu X oraz Z

2 pozycjonuje na punkt poczatkowy, jezeli zdefiniowano

3 wecina z posuwem wciecia FZ w materiat

4 graweruje z zaprogramowanym posuwem

5 pozycjonuje narzedzie na plaszczyzne powrotu RB albo jesli RB nie
zdefiniowano do punktu startu Z

5 pozycjonuje narzedzie do nastepnego znaku

6 powtarza krok 3..5, az wszystkie znaki zostang wytworzone

7 pozycjonuje na punkt startu X, Z oraz wytgcza o$ C

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany

narzedzia

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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4.8 Cykle frezowania

Grawerowanie radialnie

Cykl ,grawerowanie radialnie“ graweruje znaki utozone w liniowym na
powierzchni bocznej. Tabele znakdw i dalsze informacje: patrz strona

344

Punkt poczatkowy tancucha znakdéw definiujemy w cyklu. Jesli nie
definiujemy punktu poczatkowego, cykl startuje na aktualnej pozycji
narzedzia.

Mozna grawerowac napis kilkoma wywotaniami. Przy pierwszym
wywotaniu programu prosze podac¢ punkt poczgtkowy. Dalsze
wywotania programowane sg bez podawania punktu poczatkowego.

Parametry:

X Punkt startu (wymiar srednicy): prepozycjonowanie narzedzia
VA Punkt startu: prepozycjonowanie narzedzia

C Kat wrzeciona: prepozycjonowanie wrzeciona przedmiotu

TX  Tekst, ktéry ma byé grawerowany

NF  Numer znaku: kod ASCII grawerowanego znaku

X2  Punkt koncowy (wymiar Srednicy): pozycja w osi X, na ktorej
nastepuje wciecie dla grawerowania.

Z1 Punkt poczatkowy pierwszego znaku

C1  Kat poczatkowy pierwszego znaku

CY  Punkt poczatkowy pierwszego znaku

D Srednica bazowa

H Wysokos$¢ czcionki

E Wspétczynnik odlegtosci (obliczenie: patrz ilustracja)

T Numer miejsca w rewolwerze

G14 Punkt zmiany narzedzia (patrz strona 130)

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkos¢ skrawania

F Posuw obrotowy

w Kat nachylenia faricucha znakéw

FZ  Wspotczynnik posuwu wciecia (posuw wcigcia = aktualny
posuw * F)

RB  Pfaszczyzna powrotu. Pozycja w osi X, na ktdrg nastepuje
odsuniecie dla pozycjonowania.
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Parametry:

SCK Odstep bezpieczenstwa (patrz strona 130)
MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczatku etapu
obrébki.

MFE M na konhcu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu obrobki.

WP  Wskazanie, z jakim wrzecionem przedmiotowym zostaje
odpracowany cykl (zalezn od maszyny)

Naped gtowny
Przeciwwrzeciono dla obrébki strony tylnej

O Cykle grawerowania nie sg dostepne w trybie manualnym.

Wykonanie cyklu

1 wilgcza os$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem wrzeciona
C, punkt startu X oraz Z

2 pozycjonuje na punkt poczatkowy, jezeli zdefiniowano

3 wecina z posuwem wcigcia FZ w materiat

4 graweruje z zaprogramowanym posuwem

5 pozycjonuje narzedzie na plaszczyzne powrotu RB lub jes| RB nie
zdefiniowano do punktu startu X

5 pozycjonuje narzedzie do nastepnego znaku

6 powtarza krok 3..5, az wszystkie znaki zostang wytworzone

7 pozycjonuje na punkt startu X, Z oraz wytgcza o$ C

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany

narzedzia
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4.8 Cykle frezowania

Grawerowanie osiowo/radialnie

CNC PILOT zna przedstawione w ponizszej tabeli znaki. Przewidziany
do grawerowania tekst nalezy zapisa¢ w kolejnosci znakéw. Znaki
diakrytyczne i inne znaki specjalne, ktérych nie mozna zapisywac¢ w
edytorze, nalezy zdefiniowaé jeden za drugim w NF. Jesli w ID
zdefiniowano tekst a w NF znak, to najpierw grawerowany jest tekst a
potem znak.

@ Cykle grawerowania nie sg dostepne w trybie manualnym.

Mate litery Duze litery gé fm tzyncalzl;ie Znak specjalny

NF Znak NF Znak NF Znak NF Znak Znaczenie

97 a 65 A 48 0 32 Spacja (puste miejsce)
98 b 66 B 49 1 37 % Znak procentu

99 c 67 C 50 2 40 ( Otworzy¢ nawias okragty
100 d 68 D 51 3 41 ) Zamkna¢ nawias okragty
101 e 69 E 52 4 43 + Znak plus

102 f 70 F 53 5 44 , Przecinek

103 g 71 G 54 6 45 - Znak minus

104 h 72 H 55 7 46 . Punkt

105 i 73 | 56 8 47 / Kreska ukosna

106 j 74 J 57 9 58 : Dwukropek

107 k 75 K 60 < Mniejszy niz-znak

108 | 76 L 196 A 61 = Znak réwnosci

109 m 77 M 214 o) 62 > Wiekszy niz-znak

110 n 78 N 220 U 64 @ at

111 o] 79 (0] 223 K3 91 [ Otworzy¢ nawias kwadratowy
112 p 80 P 228 a 93 ] Zamkng¢ nawias kwadratowy
113 q 81 Q 246 o] 95 _ Podkresinik

114 r 82 R 252 U 8364 Znak euro

115 s 83 S 181 J Mikro

116 t 84 T 186 ° stopnie

117 u 85 ] 215 * Znak mnozenia

118 \ 86 \% 33 ! Wykrzyknik

119 w 87 w 38 & Handlowe -i

120 X 88 X 63 ? Znak zapytania

121 y 89 Y 174 e Znak marki

122 z 90 4 216 0] Znak $rednicy
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4.9 Wzory wiercenia i frezowania

=)

Wskazowki dotyczace pracy ze wzorcami wiercenia i
frezowania:

Wzory wiercenia: CNC PILOT generuje polecenia
M12, M13 (hamulec szczekowy zacisng¢/zwolni¢) pod
nastepujgcym warunkiem: narzedzie wiertarskie/
gwintownik musi by¢é napedzane a kierunek obrotu
zdefiniowany (parametr NARZ napedzane AW, kierunek
obrotu MD).

ICP-kontury frezowania: jesli punkt startu lezy poza
punktem zerowym wspotrzednych, to odstep punktu
startu konturu - punktu zerowego wspotrzednych zostaje
dodawany na pozycje wzoru (patrz “Przyktady obrobki
wzoru” na stronie 362).

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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rezowania

ierceni

4.9 Wzory w

Liniowy wzoér wiercenia osiowo

Wiercenie wybraé

—
% Wiercenie osiowe wybrac

% Wiercenie glebokie osiowo wybraé

% Gwintowanie osiowo wybrac

-

Softkey wzér liniowo dotgczyé

Wzor
liniowo

Wzér liniowo zostaje wiaczony, dla wytwarzania wzoréw wiercenia/
frezowania z rownomiernymi odstepami na linii na powierzchni
czotowe;.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Q Liczba odwiertéw

X1, C1 Punkt startu wzoru we wspétrzednych biegunowych

XK, YK  Punkt startu wzoru we wspotrzednych prostokatnych

I,J Punkt kohcowy wzorca we wspotrzednych prostokgtnych
li, Ji (przyrostowy) odstep wzoru

Dodatkowo wymagane sg parametry do wytwarzania odwiertow.

Prosze uzywac nastepujgcych kombinacji parametrow dla:

% Punkt startu wzoru:
m X1, C1lub
m XK, YK

M Pozycje wzoru:
wli,JdiiQ
mLJiQ

346

Teach-in-tryb @



Wykonanie cyklu

1

O A WN

~

Pozycjonowanie (zaleznie od konfiguracji maszyny):
" bez osi C: pozycjouje na kat wrzeciona C

1 z osig C: wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem
wrzeciona C

W tryb reczny: obrébka od aktualnego kata wrzeciona

oblicza pozycje na wzorze
pozycjonuje na punkt startu wzoru
wykonuje odwiert

pozycjonuje dla nastepnej obrobki

powtarza 4...5, az zostang wykonane wszystkie zabiegi
obrébkowe

powraca do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

rezowania

|

ierceni

4.9 Wzory w

" @



rezowania

ierceni

4.9 Wzory w

Liniowy wzér frezowania osiowo

ﬁ Frezowanie wybrac

-v

Softkey wzor liniowo dotgczyé

Wzor
liniowo

-v

% Rowek osiowo wybrac

@S Kontur osiowo ICP wybraé

Wzér liniowo zostaje wiaczony, dla wytwarzania wzoréw wiercenia/
frezowania z rGwnomiernymi odstepami na linii na powierzchni
czotowe;.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Q Liczba rowkow

X1,C1  Punkt startu wzoru we wspotrzednych biegunowych

XK, YK Punkt startu wzoru we wspotrzednych prostokatnych

I,J Punkt koncowy wzorca we wspotrzednych prostokgtnych
li, Ji (przyrostowy) odstep wzoru

Dodatkowo wymagane sg parametry do wytwarzania odwiertow.

Prosze uzywacé nastepujgcych kombinacji parametréw dla:

 Punkt startu wzoru:
mX1,C1lub
m XK, YK

W Pozycje wzoru:
wli,JdiiQ
mLJiQ
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Wykonanie cyklu

1

o b WOWN

~

Pozycjonowanie (zaleznie od konfiguracji maszyny):
" bez osi C: pozycjouje na kat wrzeciona C

1 z osig C: wigcza 0$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem
wrzeciona C

™ tryb reczny: obrébka od aktualnego kata wrzeciona

oblicza pozycje na wzorze
pozycjonuje na punkt startu wzoru
wykonuje obrébke frezowania
pozycjonuje dla nastepnej obrobki

powtarza 4...5, az zostang wykonane wszystkie zabiegi
obrébkowe

powraca do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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rezowania

ierceni

4.9 Wzory w

Kotowy wzér wiercenia osiowo

Wiercenie wybraé

—
% Wiercenie osiowe wybrac

% Wiercenie glebokie osiowo wybraé

% Gwintowanie osiowo wybrac

-

\aér Softkey wzér kotowo dotgczy¢
kolowo

Wzér kolowo zostaje wigczony, dla wytwarzania wzoréw wiercenia z
rownomiernymi odstepami na okregu lub tuku kotowym na powierzchni
czotowe;.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Q Liczba odwiertéw

XM, CM  Srodek wzorca we wspotrzednych biegunowych
XK, YK  Srodek wzorca we wspoétrzednych prostokgtnych
K Srednica wzoru

A Kat 1. odwiertu (standard: 0°)

Wi Inkrement kata (odstep we wzorze) — (standard: odwierty
zostajg rozmieszczone w rownych odlegtosciach na
okregu)

Dodatkowo wymagane sg parametry dla wytwarzania odwiertéw.

Prosze uzywaé nastepujacych kombinacji parametrow dla punkt
srodkowego wzoru:

XM, CM lub
m XK, YK
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Wykonanie cyklu

1

O A WN

~

Pozycjonowanie (zaleznie od konfiguracji maszyny):
" bez osi C: pozycjouje na kat wrzeciona C

1 z osig C: wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem
wrzeciona C

W tryb reczny: obrébka od aktualnego kata wrzeciona

oblicza pozycje na wzorze
pozycjonuje na punkt startu wzoru
wykonuje odwiert

pozycjonuje dla nastepnej obrobki

powtarza 4...5, az zostang wykonane wszystkie zabiegi
obrébkowe

powraca do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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rezowania

ierceni

4.9 Wzory w

Kotowy wzér frezowania osiowo

wybor frezowania

Rowek osiowo wybra¢

Softkey wzor kolowo dotgczyc

kolowo

Wzér kolowo zostaje wtaczony w cyklach frezowania, dla wytwarzania
wzordw wiercenia z réwnomiernymi odstepami na okregu lub tuku
kotowym na powierzchni czotowe;j.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Q Liczba rowkow

XM, CM Srodek wzorca we wspotrzednych biegunowych
XK, YK  Srodek wzorca we wspotrzednych prostokatnych
K Srednica wzoru

A Kat 1. rowka (standard: 0°)

Wi Inkrement kata (odstep we wzorze) — (standard:
frezowania zostajg rozmieszczone w réwnych
odlegtosciach na okregu)

Dodatkowo wymagane sg parametry dla wytwarzania obrébki
frezowaniem.

Prosze uzywacé nastepujgcych kombinacji parametréw dla punkt
srodkowego wzoru:

XM, CM lub
m XK, YK
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Wykonanie cyklu

1

O A WN

~

Pozycjonowanie (zaleznie od konfiguracji maszyny):
" bez osi C: pozycjouje na kat wrzeciona C

1 z osig C: wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem
wrzeciona C

W tryb reczny: obrébka od aktualnego kata wrzeciona

oblicza pozycje na wzorze
pozycjonuje na punkt startu wzoru
wykonuje obrébke frezowania
pozycjonuje dla nastepnej obrobki

powtarza 4...5, az zostang wykonane wszystkie zabiegi
obrébkowe

powraca do punktu startu

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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rezowania

ierceni

4.9 Wzory w

Liniowy wzér wiercenia radialnie

% Wiercenie wybraé

—
@ Wiercenie radialnie wybra¢

“ Wiercenie radialnie wybra¢

ﬁ Gwintowanie radialnie wybrac

-

\aér Softkey wzér liniowo dotgczyé
liniowo

Wz6r liniowo zostaje wigczony, dla wytwarzania wzoréw wiercenia z
rownomiernymi odstepami na linii na powierzchni boczne;j.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Q Liczba odwiertéw

Z1 Punkt startu wzoru (pozycja 1. odwiertu)

ZE Punkt koncowy wzoru (default: Z1)

C1 Kat 1. odwiertu (kat poczgtkowy)

Wi Inkrement kata (odstep we wzorze) — (standard: odwierty
zostajg rozmieszczone w rownych odlegtosciach na
okregu)

Pozycje wzoru definiujemy z punkt koncowy wzoru i przyrost kata lub
przyrost kata i liczba odwiertow.

Dodatkowo wymagane sg parametry do wytwarzania odwiertow.
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Wykonanie cyklu

1 Pozycjonowanie (zaleznie od konfiguracji maszyny):
bez osi C: pozycjouje na kat wrzeciona C

z osig C: wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem
wrzeciona C

tryb reczny: obrébka od aktualnego kata wrzeciona

i frezowania

oblicza pozycje na wzorze
pozycjonuje na punkt startu wzoru
wykonuje odwiert

pozycjonuje dla nastepnej obrébki

powtarza 4...5, az zostang wykonane wszystkie zabiegi
obrébkowe

pozycjonuje na punkt startu Z i wytagcza o$ C

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

O g b~ WD
iercenia

~

4.9 Wzory w
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Liniowy wzér frezowania radialnie

E Frezowanie wybrac

I 4
Made Softkey wzor liniowo dotgczyé
liniowo

I 4

& Rowek osiowo wybrac

ﬁ Kontur radialnie ICP wybraé

Wzér liniowo zostaje wigczony w cykle frezowania, dla wytwarzania
wzordw frezowania z rownomiernymi odstepami na linii na powierzchni
bocznej.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Q Liczba rowkow

Z1 Punkt startu wzoru (pozycja 1. rowka)

ZE Punkt koncowy wzoru (default: Z1)

C1 Kat 1. rowka (kat poczatkowy)

Wi Inkrement kata (odstep we wzorze) — (standard:

frezowania zostajg rozmieszczone w réwnych
odlegtosciach na okregu)

Pozycje wzoru definiujemy z punkt koncowy wzoru i przyrost kata lub
przyrost kata i liczba rowkéw.

Dodatkowo wymagane sg parametry do wytwarzania odwiertow.
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Wykonanie cyklu

1 Pozycjonowanie (zaleznie od konfiguracji maszyny):
bez osi C: pozycjouje na kat wrzeciona C

z osig C: wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem
wrzeciona C

tryb reczny: obrébka od aktualnego kata wrzeciona

i frezowania

oblicza pozycje na wzorze
pozycjonuje na punkt startu wzoru
wykonuje obrébke frezowania
pozycjonuje dla nastepnej obrébki

powtarza 4...5, az zostang wykonane wszystkie zabiegi
obrébkowe

pozycjonuje na punkt startu Z i wytgcza o$ C

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

O b~ WD
iercenia

~

4.9 Wzory w

HEIDENHAIN CNC PILOT 640 357 @



rezowania

ierceni

4.9 Wzory w

Kotowy wzoér wiercenia radialnie

Wiercenie wybraé

—
5‘1 Wiercenie radialnie wybra¢

“ Wiercenie radialnie wybra¢

ﬁ Gwintowanie radialnie wybrac

-

Mobr Softkey wzér kotowo dotgczy¢
kolowo

Wzér kolowo zostaje wigczony w cykle wiercenia, dla wytwarzania
wzoréw wiercenia z rownomiernymi odstepami na okregu lub tuku
kotowym na powierzchni boczne;.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Q Liczba rowkéw

ZM, CM  Punkt srodkowy wzoru: pozycja, kat

K Srednica wzoru

A Kat 1. odwiertu (standard: 0°)

Wi Inkrement kata (odstep we wzorze) — (standard: odwierty
zostajg rozmieszczone w rownych odlegtosciach na
okregu)

Dodatkowo sg wymagane parametry do wytwarzania odwiertéw (patrz
opis cyklu).
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Wykonanie cyklu

1

o g b WOWN

~

Pozycjonowanie (zaleznie od konfiguracji maszyny):
" bez osi C: pozycjouje na kat wrzeciona C

1 z osig C: wigcza 0$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem
wrzeciona C

™ tryb reczny: obrébka od aktualnego kata wrzeciona

oblicza pozycje na wzorze
pozycjonuje na punkt startu wzoru
wykonuje odwiert

pozycjonuje dla nastepnej obrébki

powtarza 4...5, az zostang wykonane wszystkie zabiegi
obrébkowe

pozycjonuje na punkt startu Z i wytgcza o$ C

przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia
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rezowania

ierceni

4.9 Wzory w

Kotowy wzoér frezowania radialnie

Frezowanie wybrac

Rowek osiowo wybrac

Softkey wzor radialnie dotgczy¢

kolowo

Wz6r kolowo zostaje wigczony w cyklach frezowania, dla wytwarzania
wzordw wiercenia z réwnomiernymi odstepami na okregu lub tuku
kotowym na powierzchni boczne;.

Parametry cyklu

X, Z Punkt startu

C Kat wrzeciona (pozycja osi C) — (default: aktualny kat
wrzeciona)

Q Liczba rowkow

ZM, CM  Punkt srodkowy wzoru: pozycja, kat

K Srednica wzoru

A Kat 1. rowka (standard: 0°)

Wi Inkrement kata (odstep we wzorze) — (standard:

frezowania zostajg rozmieszczone w réwnych
odlegtosciach na okregu)

Dodatkowo sg wymagane parametry do wytwarzania frezowania
(patrz opis cyklu).

Punkt startu jako wzér ustalonego konturu ICP musi
@ znajdowac sie na dodatniej osi XK.
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Wykonanie cyklu

1 Pozycjonowanie (zaleznie od konfiguracji maszyny):
bez osi C: pozycjouje na kat wrzeciona C

z osig C: wigcza o$ C i pozycjonuje na biegu szybkim pod katem
wrzeciona C

tryb reczny: obrébka od aktualnego kata wrzeciona

i frezowania

oblicza pozycje na wzorze
pozycjonuje na punkt startu wzoru
wykonuje obrébke frezowania
pozycjonuje dla nastepnej obrébki

powtarza 4...5, az zostang wykonane wszystkie zabiegi
obrébkowe

pozycjonuje na punkt startu Z i wytgcza o$ C

8 przejazd odpowiednio do nastawienia G14 na punkt zmiany
narzedzia

O b~ WD
iercenia

~

4.9 Wzory w
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Przyktady obrébki wzoru

Liniowy wzér wiercenia na powierzchni czotowej

YK )

Na powierzchni czotowej zostaje wytwarzany przy pomocy cykl
wiercenia osiowo liniowy wzor wiercenia. Warunkiem dla takiej obrobki
sg pozycjonowalne wrzeciono i napedzane narzedzia.

Wspotrzedne pierwszego i ostatniego odwiertu, jak i liczba odwiertéw
zostajg podane. Przy tym wierceniu zostaje podana tylko gtebokos¢.

Dane o narzedziach
WO = 8 — orientacja narzedzia
DV = 5 — $rednica wiercenia
BW = 118 — kat wierzchotkowy
AW = 1 — narzedzie jest napedzane
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Kotowy wzér wiercenia na powierzchni czolowej
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Na powierzchni czotowej zostaje wytwarzany przy pomocy cykl
wiercenia osiowo kotowy wzor wiercenia. Warunkiem dla takiej obrébki
sg pozycjonowalne wrzeciono i napedzane narzedzia.

Srodek wzoru zostaje podawany we wspétrzednych prostokgtnych.

Poniewaz ten przyktad pokazuje przewiercenie, to punkt koncowy
wiercenia Z2 jest tak plasowany, iz wiertto przewierca catkowicie
materiat. Parametry ,AB” i ,V” definiujg redukowanie posuwu dla
nawiercania i przewiercania.

Dane o narzedziach

WO = 8 — orientacja narzedzia

DV = 5 — $rednica wiercenia

BW = 118 — kat wierzchotkowy

AW = 1 — narzedzie jest napedzane
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Liniowy wzér wiercenia na powierzchni bocznej

28

XK 2\
I O

Referenz 2120

Na powierzchni bocznej zostaje wytwarzany przy pomocy cykl
wiercenia osiowo liniowy wzor wiercenia. Warunkiem dla takiej obrobki
sg pozycjonowalne wrzeciono i napedzane narzedzia.

Wzér wiercenia zostaje zdefiniowany przy pomocy wspoétrzednych

pierwszego odwiertu, liczby odwiertéw i odstepu pomiedzy odwiertami.

Przy tym wierceniu zostaje podana tylko gtebokos¢.
Dane o narzedziach

WO = 2 — orientacja narzedzia

DV = 8 — $rednica wiercenia

BW = 118 — kat wierzchotkowy

AW = 1 — narzedzie jest napedzane
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4.10 Cykle DIN
DIN-cykl

—_— DIN-cykl wybraé

Przy pomocy tej funkcji wybieramy cykl DIN (podprogram DIN) i
wigczamy go do programu cyklicznego. Dialogi zdefiniowanych w
podprogramie parametrow sg wyswietlane potem w formularzu.

Przy starcie podprogramu DIN obowigzujg zaprogramowane w cyklu
DIN dane technologiczne (w trybie obstugi recznej aktualnie
obowigzujgce dane technologiczne). Mozna ,T, S, F” jednakze w
kazdej chwili w podprogramie DIN zmienic¢.

Parametry cyklu

L Numer makrosa DIN

Q Liczba powtdrzen (standard: 1)

LA-LF Wartosci przekazu

LH-LK Wartosci przekazu

LO-LP Wartosci przekazu

LR-LS Wartosci przekazu

LU Wartos¢ przekazu

LW-LZ  Wartosci przekazu

LN Wartos¢ przekazu

T Numer miejsca w rewolwerze

ID Narzedzie ID-numer

S Obroty/predkosé skrawania

F Posuw obrotowy

MT M po T: M-funkcja, wykonywana po wywotaniu
narzedzia T.

MFS M na poczatku: funkcja M, wykonywana na poczgtku etapu
obrobki.

MFE M na koncu: funkcja M, wykonywana na koncu etapu
obrébki.

Rodzaj obrébki dla dostepu do bazy danych technologii w zaleznosci
od typu narzedzia:

Narzedzie tokarskie: obrébka zgrubna

Narzedzie grzybkowe: obréobka zgrubna

Gwintownik: toczenie gwintu

Przecinak: toczenie poprzeczne konturu

Wiertto spiralne: wiercenie

Wiertto z ptytkami wielopotozeniowymi: wiercenie wstepne

Gwintownik: gwintowanie

Narzedzie frezarskie: frezowanie

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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podprogramie DIN teksty i rysunki pomocnicze (patrz
rozdziat ,Podprogramy* w instrukcji obstugi
,Programowanie smart.Turn i programowanie DIN*.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji
Programowanie cykli: w podprogramach DIN
przesuniecie punktu zerowego zostaje zresetowane
przy koncu cyklu. Dlatego tez prosze nie uzywac

podprograméw DIN z przesunigciami punktu zerowego
w programowaniu cykli.

W cyklu DIN nie definiuje sie punktu startu. Prosze
uwzgledni¢, iz narzedzie przemieszcza sie od aktualne;j
pozycji do pierwszej zaprogramowanej pozyciji
podprogramu DIN.

@ Wartosciom przekazu mozna przyporzadkowac¢ w

4.10 Cykle DIN
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5.1 ICP-kontury

5.1 ICP-kontury

Interakcyjne programowanie konturu (ICP) stuzy graficznie 3) Eaytor Tep 1% smart.Tumn | D Eevtor rarzecs | [
wspomaganej definicji konturéw przedmiotéw. (ICP jest skrétem
angielskiego pojecia ,Interactive Contour Programming®.)
Generowane z ICP sg wykorzystywane:

e £NY 480

w cyklach ICP (nauczenie, tryb manualny)
w smart.Turn

Kazdy kontur rozpoczyna sie z punktu startu. Nastepujgca po nim
definicja konturu sktada sie z liniowych i kotowych elementéw konturu
jak i elementow formy jak fazki, zaokraglenia i podciecia.

ICP zostaje wywotywana ze smart.Turn oraz z dialogéw cykili.

|

|
i
=
=

Kontury ICP, zapisywane w trybie cykli , zapisuje CNC PILOT w
oddzielnych plikach. Nazwe pliku (nazwe konturu) nadajemy przy
pomocy maksymalnie 40 znakdéw. ICP-kontur zostaje wtgczony do
cyklu ICP. S3 rozrézniane nastepujace kontury:

TNC: \nc_prog\gti\kreise.gni

=

ostatni
zmienic

ostatni
usunac

e

Powrét

Kontury toczenia: *.gmi
Kontury pétwyrobu: *.gmr
Kontury frezowania powierzchnia czotowa: *.gms
Kontury frezowania powierzchnia boczna: *.gmm
Kontury ICP, generowane w smart.Turn, integruje CNC PILOT do

odpowiedniego programu NC. Opisy konturu sg generowane oraz
zachowywane jako instrukcje G.

w odpowiednich samoistnych plikach. Kontury te sg
obrabiane wytgcznie z ICP.

W smart.Turn kontury sg czescig sktadowg programu
NC. Moga by¢ one redagowane w edytorze ICP lub w
edytorze smart.Turn.

@ W trybie cykli wytworzone kontury ICP sg organizowane

Przejecie konturéw

Kontury ICP, generowane dla programéw cyklicznych, mozna
zatadowaé w smart.Turn. ICP przeksztatca te kontury na instrukcje G
i integruje je do programu smart.Turn. Kontur jest teraz czescig
sktadowg programu smart.Turn.

Kontury, dostepne w formacie DXF, mozna importowaé przy pomocy
edytora ICP. Przy tym kontury zostajg przeksztatcane z formatu DXF
na format ICP. Kontury DXF mogg by¢ wykorzystywane dla trybu
cyklicznego jak i dla smart.Turn.
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Elementy formy

Fazki, zaokraglenia mozna wstawia¢ w kazdym narozu konturu.

Podciecia (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) mozna wstawia¢ na
réwnolegtych do osi, prostokatnych narozach konturéw. Niewielkie
odchylenia sg tolerowane na elementach w kierunku X.

Operator moze wigczy¢ fazki i zaokraglenia na kazdym narozu
konturu. Podciecia (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) sg mozliwe na
réwnolegtych do osi, prostokatnych narozach konturu. Przy czym
tolerowane sg niewielkie odchylenia na poziomych na elementach
(kierunek X).

Dla wprowadzenia elementéw formy operator posiada nastepujace
alternatywy:

Operator wprowadza sekwencyjnie wszystkie elementy konturu,
tacznie z elementami formy.

Zapisujemy najpierw zarys konturu bez elementow formy.
Nastepnie ,naktadamy* elementy formy (patrz takze “Natozenie
elementéw formy” na stronie 386).

Atrybuty obrébki

Mozna przyporzadkowac¢ elementom konturu nastepujgce atrybuty
obrobki:

Parametry
U Naddatek (addytywnie do innych naddatkow
ICP generuje G52 Pxx H1.
F Posuw specjalny dla obrobki wykanczajgce;.
ICP generuje G95 Fxx.
D Numer addytywnej korekcji D dla obrdbki wykanczajgcej
(D=01..16).
ICP generuje G149 D9xx.
FP Obrabianie elementu przy automatycznym generowaniu
programu z TURN PLUS (nie dostepne w Nauczeniu)
0: nie
1: tak
IC Przej$cie pomiarowe naddatek (nie dostepne w
Nauczeniu)
KC Przejscie pomiarowe dlugos¢ (nie dostepne w Nauczeniu)
HC Licznik przej$¢ pomiarowych: liczba przedmiotéw, po

ktérych nastepuje pomiar (nie dostepne w Nauczeniu)

Atrybuty obrébki obowigzujg tylko dla tego elementu, w
@ ktérym atrybuty zapisano w ICP.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

5.1 ICP-kontury

" @



5.1 ICP-kontury

Obliczenia geometrii

CNC PILOT oblicza brakujace wspotrzedne, punkty przeciecia, punkty
Srodkowe itd., o ile to jest matematycznie mozliwe.

Jezeli pojawi sie kilka mozliwosci rozwigzania, to prosze wys$wietli¢
mozliwe matematyczne warianty i wybra¢ zgdane rozwigzanie.

Kazdy nierozwigzany element konturu zostaje reprezentowany
przez maty symbol ponizej okna grafiki. Elementy konturu, ktére nie sa
w petni zdefiniowane, ale moga zosta¢ narysowane, zostajg
przedstawione.
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5.2 Edytor ICP w trybie cykli

W trybie cykli generujemy:
kompleksowe kontury potwyrobow
kontury dla obrébki toczeniem
dla cykli skrawania ICP
dla cykli przecinania ICP
dla cykli toczenia poprzecznego ICP

kompleksowe kontury dla obrébki frezowaniem przy pomocy osi C
dla powierzchni czotowej
dla powierzchni bocznej
Aktywujemy edytora ICP przy pomocy softkey ICP-edit. Mozna go

wybiera¢ tylko przy edycji cykli skrawania ICP lub cykli frezowania ICP
jak i dla cyklu potwyrobu ICP.

Opis zalezny jest od typu konturu. ICP rozréznia na podstawie cyklu:

kontur dla obrébki toczeniem lub kontur potwyrobu: Patrz “Elementy
konturu toczenia” na stronie 395.

kontur dla powierzchni czotowej: Patrz “Kontury powierzchni
czotowej w smart.Turn” na stronie 421.

kontur dla powierzchni bocznej: Patrz “Kontury powierzchni bocznej
w smart.Turn” na stronie 429.

=)

Edycja konturéw dla cykli

Jesli generujemy/edytujemy kilka konturéw ICP jeden po
drugim, to ostatnio edytowany ,numer konturu ICP*
zostaje przejety do cykli po zakonczeniu edytora ICP.

Do konturéw ICP przy obrébce cyklicznej sg przyporzadkowane
nazwy. Nazwa konturu to jednoczes$nie nazwa pliku. Nazwa konturu
zostaje wykorzystywana takze w wywotywanym cyklu.

Istniejg nastepujgce mozliwosci okreslenia nazwy konturu:
Mozna okresli¢ nazwe konturu przed wywotaniem edytora ICP w
dialogu cyklu (pole zapisu FK). ICP przejmuje te nazwe.

Mozna okresli¢ nazwe konturu w edytorze ICP. Dla tego celu pole
zapisu FK musi by¢ puste, jezeli wywotujemy edytora ICP.

Przejecie istniejgcego konturu. Kiedy zamykamy edytora ICP, to
nazwa ostatnio edytowanego konturu zostaje przejata do pola FK.
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5.2 Edytor ICP w trybie cykli

Generowanie nowego konturu

Icp
edytow.

IcP
edytow.

Otworzyc

Ll
[
[

Element
wstawi

Okresli¢ nazwe konturu w dialogu cykli i softkey ICP-

edit nacisngc¢. Edytor ICP przetgcza na zapis konturu.

Softkey ICP-edit nacisng¢ Edytor ICP otwiera okno
»Wybor konturéow ICP*.

Zapisa¢ nazwe konturu w polu ,nazwa pliku“ i softkey
Otworzy¢ nacisngc¢. Edytor ICP przetgcza na zapis
konturu.

Klawisz menu Kontur nacisngg.

Softkey wstawi¢ element nacisngc.

ICP oczekuje nowego zapisu konturu.

Organizacja plikow z edytorem ICP

W ramach organizacji plikbw mozna kopiowa¢, zmienia¢ nazwe lub
usuwac kontury ICP.

Icp
edytow.

Lista
konturu

Menedzer
plikow

372

Softkey ICP-edit nacisngé

Softkey Lista konturow nacisng¢. Edytor ICP otwiera
okno ,wybor konturéw ICP*.

Softkey Organizacja nacisng¢. Edytor ICP przetgcza
pasek softkey na funkcje organizacji pliku.
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5.3 Edytor ICP w smart.Turn

W smart.Turn generujemy:
kontury potwyrobow i potwyrobéw pomocniczych
Kontury czesci gotowej i konturéw pomocniczych
figury standardowe i kompleksowe konturu dla obrébki osi C
na powierzchni czotowej
na powierzchni bocznej

figury standardowe i kompleksowe konturu dla obrobki w osi Y
na ptaszczyznie XY
na ptaszczyznie YZ
Kontury pétwyrobu i pétwyrobu pomocniczego: kompleksowe
potwyroby opisujemy element po elemencie — jak przedmioty gotowe.

Formy standardowe pret i rura wybieramy w menu i opisujemy kilkoma
parametrami (patrz “Opisy potwyrobdw” na stronie 394).

Figury i wzory dla obrébki w osi C i w osi Y: kompleksowe kontury
frezowania opisujemy element po elemencie. Nastepujace figury
standardowe sg przygotowane. Wybieramy te figury w menu i
opisujemy je kilkoma parametrami:

Okrag

Prostokat

Wielokat

Liniowy rowek

Kotowy rowek

Odwiert
Te figury jak i odwierty mozna umiejscowi¢ jako liniowe lub kotowe

wzory na powierzchni czotowej lub bocznej jak i na ptaszczyznie XY
lub YZ.

Kontury DXF mozna importowac i integrowa¢ do programu
smart.Turn.

Kontury programowania cykli mozna przejg¢ i integrowac do
programu smart. Turn. smart.Turn wspomaga przejecie nastepujgcych
konturéw:

Opis potwyrobu (rozszerzenie: *.gmr): przejecie jako kontur
potwyrobu lub kontur pétwyrobu pomocniczego

Kontur dla obrébki toczeniem (rozszerzenie: *.gmi): przejecie jako
kontur gotowego przedmiotu lub kontur pomocniczy

Kontur powierzchni czotowej (rozszerzenie: *.gms)
Kontur powierzchni bocznej (rozszerzenie: *.gmm)

ICP przedstawia wytworzone kontury w smart.Turn
@ programie przy pomocy instrukcji G.
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5.3 Edytor ICP w smart.Turn

Obroébka konturu w smart.Turn

Utworzenie nowego konturu péitwyrobu

i Klawisz menu ICP nacisng¢, nastepnie pélwyrob lub
Ioo potwyréb pomocniczy w podmenu ICP wybrac.

o Klawisz menu Kontur nacisnagé. Edytor ICP przefgcza
40 : .

| na zapis kompleksowego konturu potwyrobu.

am_] Klawisz menu Pret nacisngé.

O

4o

Potwyréb standardowy opisac jako ,pret”.

|
|
|

Klawisz menu Rura nacisngc.

Potwyréb standardowy opisac jako ,rura“.

Generowanie nowego konturu dla obrébki toczeniem

jjlﬂ Klawisz menu ICP nacisng¢ i wybra¢ typ konturu w
i podmenu ICP.
" Klawisz menu Kontur nacisngc.
oo
Elenont Softkey wstawi¢ element nacisngc.
wstawi

ICP oczekuje nowego zapisu konturu.
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Zaladowa¢ kontur z obroébki cyklicznej

im Klawisz menu ICP nacisng¢ i wybraé typ konturu w
|
| podmenu ICP.

. Softkey Lista konturéw nacisng¢. Edytor ICP

kontuzu pokazuje liste wygenerowanych w trybie cykli

konturéw.

Wybra¢ kontur i zatadowac.

Zmiana istniejacego konturu

Pozycjonowac¢ kursor na odpowiedniej sekcji programu.

Lim Klawisz menu ICP nacisng¢, nastepnie...
|

W .. Zmiana konturu wybraé w podmenu ICP.
|

Softkey zmiana konturu ICP nacisngc.
Kontur

zmienic IGP

Edytor ICP pokazuje istniejacy kontur i udostepnia go do obrébki.
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5.4 Generowanie konturéow ICP

5.4 Generowanie konturow ICP

ICP-kontur skfada sie z pojedynczych elementéw konturu. Kontur
wytwarzamy poprzez sekwencyjne wprowadzanie pojedynczych
elementéw konturu. Punkt startu okreslamy przed opisem
pierwszego elementu. Punkt koncowy zostaje okreslony poprzez
punkt docelowy ostatniego elementu konturu.

Wprowadzone elementy konturu/kontury czesciowe zostajg
natychmiast ukazane. Poprzez funkcje lupy i przesunigecia mozna
prezentacje dowolnie dopasowad.

Objasniona ponizej zasada obowigzuje dla wszystkich konturéw ICP,
niezaleznie od tego, czy sg one uzywane dla programowania cykli lub
dla smart.Turn albo dla obrébki toczenie lub frezowaniem.

Zapis konturu ICP

Jesli kontur jest generowany na nowo, to CNC PILOT zapytuje
najpierw o wspétrzedne punktu startu konturu.

Linearne elementy konturu: prosze wybrac¢ kierunek elementu na
podstawie symbolu menu i dokona¢ jego wymiarowania. W przypadku
poziomych i pionowych elementéw liniowych wprowadzenie
wspotrzednej X lub Z nie jest konieczne, jesli istniejg nierozwigzane
elementy.

Kotowe elementy konturu: wybra¢ kierunek obrotu tuku kotowego na
podstawie symbolu menu i wymiarowac tuk.

Po wyborze elementu konturu wprowadzamy znane parametry.
Niezdefiniowane parametry CNC PILOT oblicza na podstawie danych
sgsiednich elementow konturu. Z reguty mozna tak opisywac elementy
konturu, jak sg one wymiarowane na rysunku technicznym.

Przy zapisie liniowych lub kotowych elementdw punkt startu zostaje co
prawda pokazany dla informacji, ale nie jest on edytowalny. Punkt
startu odpowiada punktowi koncowemu ostatniego elementu.

Pomiedzy menu liniii menu tuku przechodzimy przy pomocy softkey.
Elementy formy (fazki, zaokraglenia i podcigcia) wybieramy
klawiszamie menu.
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Softkeys w edytorze ICP - menu gtéwne

Lt Otwiera dialog wyboru pliku dla
kontuzu konturéw ICP.

- Inwersja kierunku definicji konturu.
Odwrécic

kontur

P6zniejsze dotgczanie elementow
=1 formy.

— Wstawia do istniejgcego konturu
wstawi element.

Prowadzi z powrotem do dialogu,
P ktéry wywotat ICP.

Punkty menu linii

" w4 a Liniapod katemwpokazanym
-4 il kwadrancie

I g i ini
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2 L elementowformy

Punkty menu tuku
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ZAPIS KONTURU ICP

Klawisz menu Kontur nacisngé.

L
[

_
_
|

Softkey wstawi¢ element nacisnac.

Element
wstawi

Okresli¢ punkt startu

Wybra¢ menu linii

Wybra¢ menu tuku
N

Wybra¢ punkt menu ,elementy formy*

Wybraé typ elementu i zapisa¢ znane parametry elementu konturu.

Absolutne lub inkrementalne wymiarowanie

Decydujacym dla wymiarowania jest potozenie softkey inkrement.
Inkrementalne parametry otrzymujg dodatek ,i” (Xi, Zi, etc.)

Przejscia pomiedzy elementami konturu

Przejscie jest tangencjalne, jesli w punkcie styku elementéw konturu
nie powstaje zatamanie lub punkt narozny. W przypadku
geometrycznie skomplikowanych konturéw uzywane sg tangencjalne
przejscia, aby uzyska¢ minimalne wymiarowanie i wykluczy¢
matematyczne sprzecznosci.

Dla obliczania nierozwigzanych elementéw konturu CNC PILOT musi
znac rodzaj przejscia pomiedzy elementami konturu. Przej$cie do
nastepnego elementu konturu okreslamy przy uzyciu softkey.
Czesto sg ,zapomniane” tangencjalne przejscia przyczyng
@ komunikatéw o btedach przy ICP-definicji konturu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Softkeys przetagczenia menu linii/tuku

Wybraé menu linii

Wybra¢ menu tuku

Softkeys Przetgczenie inkrementalnie

Aktywuje wymiar inkrementalny dla
aktualnej wartosci

Inkrement

Softkeys dla tangencjalnego przejscia

Aktywuje warunek tangencjalnosci dla
przejscia w punkcie korncowym
elementu konturu

377

5.4 Generowanie konturow ICP



5.4 Generowanie konturéow ICP

Pasowania i gwint wewnetrzny

Przy pomocy softkey Pasowanie gwint wewn. otwieramy formularz
zapisu, przy pomocy ktérego mozna oblicza¢ srednice obrobki dla
pasowan oraz gwint wewnetrzny. Po zapisaniu koniecznych warto$ci
(Srednica nominalna i klasa tolerancji a takze rodzaj gwintu), mozna

przejac¢ obliczong wartos¢ jako punkt docelowy dla elementu konturu.

elementow konturu, np. dla elementu prostej w kierunku X

@ Mozna oblicza¢ srednice obrdbki tylko dla odpowiednich
przy pasowaniu na wale.

Przy obliczaniu gwintéw wewnetrznych mozna wybieraé z
rodzajow gwintu 9, 10 i 11 Srednice nominalng dla gwintu
calowego z listy Srednica nominalna lista L.

Obliczanie pasowania dla odwiertu lub watu:

Softkey Pasowanie nacisng¢
Zapisa¢ nominalng srednice
Dane pasowania zapisa¢ do formularza Pasowanie
Klawisz Ent nacisng¢, aby obliczy¢ wartosci
Softkey Przejaé nacisng¢. Obliczony srodek tolerancji zostaje
przejety do otwartego pola dialogowego
Obliczanie $rednicy rdzenia dla gwintu wewnetrznego:

Softkey Gwint wewnetrzny nacisng¢
Zapisa¢ nominalng $rednice

Dane gwintu zapisa¢ do formularza Kalkulator gwintu wewnetrznego

Klawisz Ent nacisng¢, aby obliczy¢ wartosci

Softkey Przeja¢ nacisng¢. Obliczona srednica rdzenia zostaje
przejeta do otwartego pola dialogowego
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Wspoétrzedne biegunowe

Standardowo oczekiwany jest zapis wspotrzednych kartezjanskich.
Przy pomocy softkeys dla wspdtrzednych biegunowych mozna
przetacza¢ pojedyrcze wspoétrzedne na wspétrzedne biegunowe. Przetgcza pole na zapis kata W .

Softkeys dla wspétrzednych biegunowych

Dla definiowania punktu mozna mieszac wspétrzedne prostokatne i
biegunowe.

Przetacza pole na zapis promienia P .
P

Zapis katow

Prosze wybra¢ wymagany kat za pomoca softkey. Softkeys dla zapisu katow

Elementy liniowe Kat do nastepnego elementu

AN kat do osi Z (AN<=90° — w obrebie wybranego z goéry ﬁ%

kwadrantu)

ANnN kat do nastepnego elementu Al Kat do poprzedniego elementu
ANp kat do poprzedniego elementu N

5.4 Generowanie konturow ICP

tuki kotowe
ANs kat stycznych w punkcie startu okregu
ANe kat stycznych w punkcie korncowym okregu
ANnN kat do nastepnego elementu
ANp kat do poprzedniego elementu
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5.4 Generowanie konturéow ICP

Prezentacja konturu

Po zapisie elementu konturu CNC PILOT sprawdza, czy chodzi o
rozwigzany lub nierozwigzany element.

Rozwigzany element konturu jest jednoznaczny i w petni
okreslony — zostaje natychmiast narysowany.

Nierozwigzany element konturu nie jest w petni okreslony. Edytor
ICP:

plasuje ponizej okna grafiki symbol, odznaczajacy typ elementu i
kierunek linii’/kierunek obrotu.

pokazuje nierozwigzany element liniowy, jesli punkt startu i
kierunek sg znane.

pokazuje nierozwigzany element kotowy jako koto petne, jesli
punkt srodkowy i promien sg znane.

CNC PILOT przeksztatca nierozwigzany element konturu na
rozwigzany, kiedy tylko moze on by¢ obliczony. Symbol zostanie
usuniety.

Element konturu zawierajgcy btedy zostaje przedstawiony, jesli jest to
mozliwe. Dodatkowo nastepuje komunikat o btedach.

Nierozwigzane elementy konturu: jezeli przy dalszym zapisie
konturu pojawi sig btad, poniewaz brak dostatecznej informaciji, to
nierozwigzane elementy mogg by¢ wybrane lub uzupetnione.

Jesli istniejg ,nierozwigzane” elementy konturu, to ,rozwigzane*
elementy nie moga zosta¢ zmienione. Przy ostatnim elemencie
konturu przed nierozwigzanym obszarem konturu moze zostaé
wyznaczone lub usuniete ,tangencjalne przejscie”.

nierozwigzanym elementem, to przynalezny symbol
zostaje odznaczony jako ,wybrany”.

Typ elementu i kierunek obrotu tuku kotowego nie mogg
zostac¢ zmienione. W tym przypadku element konturu
musi by¢ usuniety a nastepnie dotgczony.

@ Jezeli przeznaczony do zmiany element jest
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Wybér rozwigzania

Jesli pojawi sie kilka mozliwosci rozwigzania, to mozna obejrze¢ z
softkeys nastepne rozwiazanie / poprzednie rozwiazanie wszystkie
matematycznie mozliwe rozwigzania. Wiadciwe rozwigzanie
potwierdzamy przy pomocy softkey.
Jesli przy opuszczaniu trybu edycji istniejg nierozwigzane
Q elementy konturu, CNC PILOT zapytuje, czy te elementy
majg by¢ odrzucone.

Kolory przy prezentacji konturu

Rozwigzane, nierozwigzane lub wyselekcjonowane elementy konturu,
wyselekcjonowane naroza konturu i pozostate do wykonania kontury
zostajg przedstawione za pomoca réznych koloréw. (Selekcja
elementéw konturu/narozy konturu i pozostatych konturéw posiada
duzy wplyw przy zmianach ICP-konturéw).

Kolory:

biaty: kontur potwyrobu, kontur pétwyrobu pomocniczego

206tty: kontur czesci gotowych (kontur toczenia, kontury dla obrébki
w osiach CiY)

niebieski: kontury pomocnicze

szary: dla nierozwigzanych lub btednych, ale przedstawialnych
elementéw

czerwony: wyselekcjonowane rozwigzanie, wyselekcjonowany
element lub wyselekcjonowane naroze
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5.4 Generowanie konturéow ICP

Funkcje selekcji

CNC PILOT udostepnia w edytorze ICP rézne funkcje dla wyboru
elementéw konturu, elementéw formy, narozy konturu i obszarow
konturu. Te funkcje wywotujemy poprzez softkey.

Wyselekcjonowane naroza konturu lub elementy konturu sg
przedstawiane czerwonym kolorem.

Wyselekcjonowa¢ obszar konturu

Wybra¢ pierwszy element obszaru konturu.

Aktywowac selekcje obszaru

NS

= Softkey Element w przod tak dtugo naciskac, az caty
LSS obszar zostanie zaznaczony

= Softkey Element w tyl tak dlugo naciska¢, az caty
% obszar zostanie zaznaczony

382

Wybraé elementy konturu

A

Element w przéd (lub klawisz kursora z
lewej) wybiera nastepny element w
kierunku definicji konturu.

S

Element w tyl (lub klawisz kursora z
prawej) wybiera poprzedni element w
kierunku definicji konturu.

ENS)

Obszar zaznaczyé: aktywuje selekcje
obszaru.

Wybraé naroze konturu (dla elementéw formy)

[,

Naroze konturu w przéd (lub klawisz
kursora z lewej) wybiera nastepne
naroze w kierunku definicji konturu.

i

Naroze konturu w tyl (lub klawisz kursora
z prawej) wybiera poprzednie naroze w
kierunku definicji konturu.

Zaznaczy¢ wszystkie naroza: zaznacza
wszystkie naroza konturu.

G

Wybér naroza: jesli wybér naroza jest
aktywowany, mozna zaznaczy¢ kilka
narozy konturu.

zaznaczyc

zaznaczy¢: przy aktywnym wyborze
naroza mozna wybierac pojedyncze
naroze konturu i zaznaczy¢ albo
anulowac¢ zaznaczenie.
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Przesuniecie punktu zerowego

Przy pomocy tej funkcji mozna przesuwac¢ kompletny kontur toczenia.
Aktywowacé przesunigcie punktu zerowego:

~Punkt zerowy > przesungc¢” wybra¢ w menu czesci gotowe;j

Zapisac przesuniecie konturu, aby dokona¢ przesuniecia
dotychczas zdefiniowanego konturu

Softkey Zapisaé nacisng¢
Dezaktywowac przesuniecia punktu zerowego:

~Punkt zerowy > zresetowac” wybra¢ w menu czesci gotowej, aby
przenies¢ punkt zerowy uktadu wspotrzednych na pierwotng pozycje

przesuniecia punktu zerowego. Kontur zostaje
odpowiednio obliczony i zapisany do pamieci przy
opuszczeniu edytora ICP a mianowicie z wartosciami
przesuniecia punktu zerowego. W tym przypadku mozna
jeszcze raz przesungc¢ punkt zerowy w przeciwnym
kierunku.

O Jesli zamykamy edytor ICP, to nie mozna wiecej anulowac

Parametry

Xi  Punkt docelowy - wartos¢, o jakg punkt zerowy zostaje
przesuniety

Zi  Punkt docelowy - wartos$¢, o jakg punkt zerowy zostaje
przesuniety

Wycinek konturu powielaé¢ liniowo

Przy pomocy tej funkcji definiujemy wycinek konturu i przytgczamy go
do istniejacego konturu.
,Powielanie > rzad liniowo" wybraé w menu czesci gotowej

Z softkey Element w przéd |lub Element w tyt wybra¢ elementy
konturu

Softkey Wybraé nacisng¢
Zapisac liczbe powtorzen
Softkey Zapisaé nacisng¢

Parametry
Q Liczba powtérzen

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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5.4 Generowanie konturéow ICP

Wycinek konturu powielaé kotowo

Przy pomocy tej funkcji definiujemy wycinek konturu i przytgczamy go
kotowo do istniejacego konturu.
.,Powiela¢ > rzad kotowo" wybraé w menu czesci gotowej

Z softkey Element w przéd lub Element w tyt wybra¢ elementy
konturu

Softkey Wybra¢ nacisng¢
Zapisac liczbe powtdrzen i promien
Softkey Zapisa¢ nacisng¢

Parametry
Q Liczba (wycinek konturu zostaje Q-razy powielany)
R  Promien

Sterowania tworzy okrag ze zdefiniowanym promieniem

@ wokot punktu poczatkowego i koricowego wycinka
konturu. Punkty przeciecia okregdéw dajg obydwa mozliwe
punkty obrotu.

Kt obrotu wynika z odlegto$ci punktu poczatkowego —
punktu koncowego wycinka konturu.

Z softkeys nastepne rozwiazanie lub poprzednie
rozwiazanie mozna wybrac¢ jedno z obliczeniowo
mozliwych rozwigzan.

Wycinek konturu powiela¢ poprzez odbicie
lustrzane
Przy pomocy tej funkcji definiujemy wycinek konturu, odbijamy i
"przytgczamy" go n-razy do istniejagcego konturu.

.Powiela¢ > odbicie lustrzane“ wybra¢ w menu czesci gotowej

Z softkey Element w przod lub Element w tyt wybra¢ elementy
konturu

Zapisac kat osi odbicia lustrzanego
Softkey Zapisa¢ nacisng¢

Parametry

W  Kat osi odbicia lustrzanego. O$ odbicia lustrzanego przebiega
przez aktualny punkt koncowy konturu.

Baza kata: dodatnia 0$ Z
Inwersja

Przy pomocy funkcji Inwersja mozna odwrdci¢ zaprogramowany
kierunek obrobki konturu.
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Kierunek konturu (programowanie cykli)

Kierunek skrawania zostaje ustalony przy programowaniu cykli na
podstawie kierunku konturu. Jesli kontur jest opisany w —Z-kierunku ,
nalezy uzywac dla obrébki wzdtuznej narzedzia z orientacjg 1. (Patrz
“Ogolne parametry narzedzi” na stronie 507.) czy obrébka nastepuje
planowo lub wzdtuznie, decyduje uzywany cykl.

Jesli kontur jest opisany w —X-kierunku , nalezy uzywac¢ cyklu
planowania lub narzedzia z orientacjg 3.

ICP-skrawanie wzdtuz/plan (obréobka zgrubna): CNC PILOT
skrawa materiat w kierunku konturu.

ICP-obrébka na gotowo wzdtuz/plan: CNC PILOT obrabia na
gotowo w kierunku konturu.

ICP-skrawaniem wzdtuz, nie moze by¢ wykorzystywany
dla obrébki ze skrawaniem ICP planowo. Operator moze
odwrdci¢ kierunek konturu z softkey Odwraci¢ kontur .

O ICP-kontur, zdefiniowany dla obrébki zgrubnej z
=
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5.5 Zmiany w konturach ICP

5.5 Zmiany w konturach ICP

CNC PILOT daje opisang ponizej mozliwo$¢, rozszerzenia lub zmian
juz wygenerowanego konturu.

Nalozenie elementéw formy

. Softkey nacisngc.
=

- -1 Element formy wybrac
LEE e e ement formy wybrac
1 i i

Wybra¢ naroze

S
B

Potwierdzi¢ naroze jako element formy i zapisa¢ dane
4 dla elementu formy.

Dotaczanie elementéw konturu

Operator rozszerza kontur ICP poprzez wprowadzenie dalszych
elementéw konturu, ktére zostang ,dotgczone” do istniejacego
konturu. Niewielki kwadrat odznacza koniec konturu a strzatka
oznacza kierunek.

Element SOftkey naCisnac’;

wstawi

Dalsze elementy konturu ,dotgczy¢” do istniejgcego konturu.
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Ostatni element konturu zmienié¢ lub usunaé

Ostatni element konturu zmienié: przy nacisnieciu softkey ostatni
zmienié¢ zostajg udostepnione dane ,ostatniego” elementu konturu dla
zmiany.

Przy korekcji elementu liniowego lub kotowego zostanie w zaleznosci
od sytuacji, albo zmiana natychmiast przejeta lub skoryowany kontur
wyswietlony dla kontroli. ICP wyréznia podlegajace zmianie elementy
konturu. Jesli pojawi sie kilka mozliwosci rozwigzania, to mozna
obejrze¢ z softkeys nastepne rozwiazanie / poprzednie rozwigzanie
wszystkie matematycznie mozliwe rozwigzania.

Zmiana zadziata dopiero nacisnieciem na softkey. Jesli zmiana
zostanie anulowana, to ,stary” opis obowigzuje w dalszym ciggu.

Typ elementu konturu (liniowy lub kotowy), kierunek elementu
liniowego i kierunek obrotu elementu kotowego nie moze zostaé
zmieniony przez operatora. Jesli to konieczne, prosze usungc ostatni
element konturu i wigczy¢ nowy element.

Ostatni element konturu usunaé: przy nacisnigciu softkey ostatni
usuna¢ zostajg anulowane dane ,ostatniego“ elementu konturu.
Prosze uzywac tej funkcji kilkakrotnie, aby usuna¢ kilka elementéw
konturu.

Usuwanie elementu konturu

4= Punkt menu Manipulowa¢ nacisngé. Menu pokazuje

I funkcje dla dopasowywania, zmiany i usuwania
konturéw.

m] Punkt menu Usung¢ ...

|

|

... element obszar wybrac.

Wybra¢ przewidziany do usuniecia element konturu.

Usungc¢ element konturu.

Mozna usuna¢ jeden po drugim kilka elementéw konturu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Zmiany w elementach konturu

CNC PILOT oferuje ré6zne mozliwosci zmiany juz wygenerowanego
konturu. Ponizej opisany jest przebieg dokonywania zmian na
przyktadzie ,dlugos$¢ elementu zmieni¢®. Inne funkcje dziatajg
analogicznie do tego przykfadu.

W menu Manipulowanie dostepne sg nastepujgce funkcje zmian dla
istniejgcych elementdéw konturu:
Trymowanie
Dtugos¢ elementu
Dtugosé konturu (tylko zamkniete kontury)
Promien
Srednica

Zmiana
Element konturu
Element formy

5.5 Zmiany w konturach ICP

Usun
Element/obszar
Element/obszar przesungé
Kontur/kieszen/figura/wzor
Element formy
wszystkie elementy formy

Transformacja
Przesuniecie konturu
Obracanie konturu

Odbicie lustrzane konturu: mozna okresli¢ potozenie osi odbicia
lustrzanego za pomocg wspétrzednych punktu startu i punktu
koncowego lub punktu startu i kata

388
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Zmieni¢ dlugos¢ elementu konturu

e Punkt menu Manipulowanie nacisngé. Menu pokazuje
I funkcje dla dopasowywania, zmiany i usuwania
konturow.
i Punkt menu Zmienic¢ ...
|
|
W ... element konturu wybraé.
470
o0

Wybra¢ przewidziany do zmiany element konturu.

Udostepni¢ wybrany element konturu dla zmiany.

e

Dokonywanie zmian.

Przejecie zmian.
Do panm.

Kontur lub warianty rozwigzania zostang wyswietlone dla
skontrolowania. Dla elementdw formy i nierozwigzanych elementéw
zmiany zostajg przejmowane natychmiast (kontur oryginalny na zétto,
zmieniony kontur na czerwono dla poréwnania).

Przejg¢ zadane rozwigzanie.

Zmienig¢ linie réwnolegle do osi

Przy ,zmienic" linii rownolegtej do osi, zostanie zaproponowany
dodatkowy softkey, przy pomocy ktérego mozna zmieni¢ drugi punkt
koncowy. W ten sposdb mozna z pierwotnie prostej linii utworzyé
ukosna, aby dokona¢ korekgiji.

" Zmiana ,statego” punktu koncowego. Przez
Y kilkakrotne nacisniecie zostaje wybrany kierunek
ukosne;.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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5.5 Zmiany w konturach ICP

Przesuniecie konturu

4= Punkt menu Manipulowanie nacisng¢. Menu pokazuje
| funkcje dla dopasowywania, zmiany i usuwania
konturow.
om Punkt menu Zmienié¢ ...
00
|
] ... element konturu wybraé.
400
000

Wybraé przewidziany do zmiany element konturu.

Udostepni¢ wybrany element konturu dla
przesuniecia.

—1%\
Zapisa¢ nowy "punkt startu" elementu referencyjnego.

Nad- Przeja¢ nowy ,punkt startu“ (= nowg pozycje) — CNC
pisywac PILOT pokazuje ,przesuniety kontur®.

Nad- Przeja¢ kontur na nowej pozycji

pisywac

Transformacje — przesuniecie

Przy pomocy tej funkcji mozna przesuwaé kompletny kontur
inkrementalnie lub absolutnie.

Parametry
X Punkt docelowy
Z  Punkt docelowy
Xi  Punkt docelowy - przyrostowo
Zi  Punkt docelowy - przyrostowo
H  Oryginalnie (tylko dla konturéw osi C):
0: Usuwanie: kontur oryginalny zostaje usuniety
1: Kopiowanie: kontur oryginalny pozostaje zachowany
ID Nazwa konturu (tylko dla konturéw osi C)
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Transformacje — obracanie

Przy pomocy tej funkcji mozna obracac¢ kontur wokét okreslonego
punktu rotacji.

Parametry

Punkt obrotu we wspoétrzednych prostokatnych
Punkt obrotu we wspétrzednych prostokgtnych
Punkt obrotu we wspdtrzednych biegunowych
Punkt obrotu we wspotrzednych biegunowych
Kat obrotu

I > 7T s N X

Oryginalnie (tylko dla konturéw osi C):
0: Usuwanie: kontur oryginalny zostaje usuniety
1: Kopiowanie: kontur oryginalny pozostaje zachowany

ID Nazwa konturu (tylko dla konturéw osi C)
Softkeys

5.5 Zmiany w konturach ICP

. Biegunowe wymiarowanie punktu
P obrotu: kat

‘ Biegunowe wymiarowanie punktu
44/36, obrotu: promien

HEIDENHAIN CNC PILOT 640 391 @



5.5 Zmiany w konturach ICP

Transformacje — odbicie lustrzane
Ta funkcja odbija lustrzanie kontur. Definiujemy potozenie osi odbicia

lustrzanego przez punkt startu i punkt koncowy lub punkt startu i kat.

Parametry
XS  Punkt startu we wspétrzednych prostokgtnych
ZS Punkt startu we wspétrzednych prostokgtnych
X Punkt kohcowy we wspotrzednych kartezjanskich
4 Punkt koncowy we wspétrzednych kartezjanskich
A Kat obrotu
WS Punkt startu we wspédtrzednych biegunowych
PS  Punkt startu we wspotrzednych biegunowych
W Punkt koncowy we wspétrzednych biegunowych
P Punkt kohcowy we wspotrzednych biegunowych
H Oryginalnie (tylko dla konturéw osi C):
1: Kopiowanie: kontur oryginalny pozostaje zachowany
0: Usuwanie: kontur oryginalny zostaje usuniety
ID  Nazwa konturu (tylko dla konturéw osi C)
392

Softkeys dla biegunowego wymiarowania

Biegunowe wymiarowanie punktu
Ws_ startu: kat

Biegunowe wymiarowanie punktu
startu: promien

Biegunowe wymiarowanie punktu
koncowego: kat

Biegunowe wymiarowanie punktu
koncowego: promien
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5.6 Lupa w edytorze ICP

Funkcja lupy pozwala na dokonywanie zmian widocznego wycinka
ekranu. W tym celu mozna wykorzystywac¢ softkeys oraz klawisze
kursora jak i PgDn- a takze PgUp-klawisz . ,Lupa“ jest wywotywalna
we wszystkich oknach ICP.

CNC PILOT wybiera wycinek ekranu w zaleznosci od
zaprogramowanego konturu automatycznie. Przy pomocy lupy mozna
wybra¢ inny wycinek ekranu.

Zmiana wycinka ekranu

Zmiany wycinka przy pomocy klawiszy

Widoczny wycinek ekranu mozna zmieniac¢, bez otwierania menu
lupy, wykorzystujac klawisze kursora jak i PgDn- oraz PgUp-
klawisz .

Klawisze dla zmieniania wycinka ekranu

Klawisze kursora przesuwajg przedmiot w kierunku
4 1‘ strzatek.

.

m Zmniejsza przedstawiony przedmiot (zoom —)

m Powigksza przedstawiony przedmiot (zoom +)

) edytor IcP | % swact.Tum 1R Edytor narzedzi | |

1 4
EEENTNERE] )

5.6 Lupa w edytorze ICP

Kanal 1
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2 t 8 2 service |
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Widok
rozszerz.

Lupa off

Softkeys w funkcji lupy

Zmiany wycinka przy pomocy menu lupy

Jesli wybrano menu lupy, to zostaje pokazywany czerwony
prostokat w oknie konturu. Ten czerwony prostokat pokazuje obszar
zoomu, ktory moze byc¢ przejety za pomocg softkey Przejaé lub
klawisza Enter . Wielko$¢ i pozycja tego prostokgta moze zostac
zmieniona przy pomocy nastepujacych klawiszy:

Klawisze dla zmieniania czerwonego prostokata

@ Aktywowanie lupy
|

—_ Bezposrednio powieksza widoczny
Tozszerz. wycinek obrazu (zoom -).

Klawisze kursora przesuwajg prostokat w kierunku
4 f strzatek.

=

Przetacza z powrotem na
Lorze @ity standardowy wycinek i zamyka menu

lupy.

- Powraca do ostatnio wybranego
lupa wycinka obrazu na ekranie.

m Zmniejsza przedstawiony prostokat (zoom +)

o Przejmuje zaznaczony czerwonym

TZe— .

jac prostokagtem obszar jako nowy
wycinek i zamyka menu lupy.

m Powieksza przedstawiony prostokat (zoom -)

Zamyka menu lupy bez zmieniania
IPaCEAiE wycinka.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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isy pétwyrobow

5.7 Op

5.7 Opisy pétwyroboéw

W smart.Turn formy standardowe ,pret* i ,rura“ sg opisane przy
pomocy funkcji G.

Forma péiwyrobu ,pret”

Funkcja opisuje cylinder.

Parametry

X Srednica cylindra

Z  Diugosc czesci niebrobionej

K Prawa krawedz (odstep punktu zerowego obrabianego
przedmiotu - prawej krawedzi)

ICP generuje w smart.Turn G20 w sekcji POLWYROB.

Forma péiwyrobu ,rura®

Funkcja opisuje pusty cylinder. X

Parametry A

X  Srednica pustego cylindra

Z  Diugosc czesci niebrobionej

K Prawa krawedz (odstep punktu zerowego obrabianego
przedmiotu - prawej krawedzi) 91 — — 7

| Srednica wewnetrzna

ICP generuje w smart.Turn G20 w sekcji POLWYROB.
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5.8 Elementy konturu toczenia

Przy pomocy ,elementy konturu toczenia“ wytwarzamy
w trybie cyklicznym
kompleksowe kontury pétwyrobow
kontury dla obrébki toczeniem

w smart.Turn
kompleksowe kontury pétwyrobdw i pétwyrobéw pomocniczych
Kontury czesci gotowej i konturéw pomocniczych

Elementy podstawowe konturu toczenia

Okresli¢ punkt startu

W pierwszym elemencie konturu toczenia zapisuemy wspotrzedne dla
punktu startu oraz punktu docelowego. Zapis punktu startu jest
mozliwy tylko w pierwszym elemencie konturu. W nastepnych
elementach konturu punkt startu wynika z poprzedniego elementu
konturu.

d4 Klawisz menu Kontur nacisngg.

Hjc t |
-7 vontour -4

— Softkey wstawié¢ element nacisnaé.

wstawi

Wybraé element konturu

Parametry dla definiowania punktu startu

XS, ZS  Punkt startu konturu

w Punkt startu konturu biegunowo (kat)

P Punkt startu konturu biegunowo (wymiar promienia)

ICP generuje w smart.Turn GO.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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5.8 Elementy konturu toczenia

Pionowe linie

m CEC] 5 Ki inii
S50 T S0 l Wybrac kierunek linii
| |

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejScie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

X Punkt docelowy

Xi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo (kat)

P Punkt docelowy biegunowo (wymiar promienia)

L Dtugos¢ linii

U, F, D FP, IC, KC, HC: patrz atrybuty obrébki Strona 369

ICP generuje w smart.Turn G1.

Poziome linie

g -1 Wybra¢ kierunek linii
Jm m y
| ! | r

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

4 Punkt docelowy

Zi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo (kat)

P Punkt docelowy biegunowo (wymiar promienia)

L Dtugos¢ linii

U, F, D FP, IC, KC, HC: patrz atrybuty obrébki Strona 369

ICP generuje w smart.Turn G1.
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Linie pod katem

" w45 A Wybrac kierunek linii

i 0z
I i I
1z I
mo 4 Zcim b

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Kat AN podawa¢ zawsze o obrebie wybranego kwadrantu (<=90°) .

Parametry

X, Z Punkt docelowy

Xi, Zi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo (kat)

P Punkt docelowy biegunowo (wymiar promienia)

L Deugo’i linii

AN Kat do osi Z

ANn Kat do nastepnego elementu

ANp Kat do poprzedniego elementu
U, F, DFP, IC, KC, HC: patrz atrybuty obrébki Strona 369

ICP generuje w smart.Turn G1.
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5.8 Elementy konturu toczenia

tuk koltowy

"THC dd8 =y  Wybra¢ kierunek obrotu tuku kotowego
103 a00

Wymierzy¢ tuk kotowy i okresli¢ przej$cie do nastepnego elementu

konturu.

Parametry

X, Z Punkt docelowy (punkt koncowy tuku kotowego)

Xi, Zi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo (kat)

Wi Punkt docelowy, Inkrementalnie - kat (odniesiony do
punktu startu)

P Punkt docelowy biegunowo (wymiar promienia)

Pi Punkt docelowy biegunowo, inkrementalnie (odstep punkt
startu - punkt docelowy)

I, K Punkt srodkowy tuku kotowego

li, Ki Punkt srodkowy tuku kotowego inkrementalnie (odstep
punkt startu - punkt srodkowy w kierunku X, Z)

PM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo (wymiar
promienia)

PMi Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie
(odstep punkt startu - punkt srodkowy)

WM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo - kat

WMi Punkt tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie - kat
(odniesiony do punktu startu)

R Promien

ANs Kat stycznych w punkcie startu

ANe Kat stycznych w punkcie docelowym

ANp Kat do poprzedniego elementu

ANnN Kat do nastepnego elementu

U, F, D, FP: patrz atrybuty obrébki Strona 369

ICP generuje w smart.Turn G2 i G3.
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Elementy formy konturu toczenia

Fazka/zaokraglenie

5 13 Wybor elementow formy
S

_Im_] =1 =
40 \ _\
00

R4~ Wybor fazki
|

4o ~q Wybér zaokraglenia
oo

Szeroko$¢ fazki BR a takze promien zaokraglenia BR zapisac.

Fazka/zaokraglenie jako pierwszy element konturu: polozenie elementu
AN zapisac.

Parametry
BR Szerokos¢ fazki / promien zaokraglenia
AN Potozenie elementu

U, F, D, FP: patrz atrybuty obrébki Strona 369

Fazki/zaokraglenia sg definiowane na narozach konturu. ,Naroze
konturu” jest punktem przeciecia wykonanego i wykonywanego
elementu konturu. Fazka/zaokraglenie moze zosta¢ dopiero wtedy
obliczona, jesli wykonywany element konturu jest znany.

ICP integruje fazke/zaokraglenie w smart.Turn do elementu bazowego
G1, G2 lub G3.

Kontur rozpoczyna sie z fazki/zaokraglenia: podajemy jako punkt
startu pozycje "urojonego naroza". Nastepnie wybieramy element
formy fazka lub zaokraglenie. Poniewaz brak ,wprowadzajgcego
elementu konturu®, okreslamy z polozenie elementu AN jednoznaczne
potozenie fazki/zaokraglenia.

Przyktad fazka zewnetrzna na poczatku konturu: dla ,potozenia
elementu AN=90°* urojony wejsciowy element jest elementem
planowym w +X-kierunku (patrz ilustracja).

ICP przeksztatca fazke/zaokraglenie na poczatku konturu na element
liniowy lub kotowy.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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5.8 Elementy konturu toczenia

Podciecie gwintu DIN 76

I 1 —~a  Wybodr elementéw formy
LN

o Podciecie DIN 76 wybral
Hl—

Zapisa¢ parametry podciecia

Parametry

FP Skok gwintu (default: tabela norm)

I Gtebokos¢ podciecia (wymiar promienia) (default: tabela
norm)

K Dtugos¢ podciecia (default: tabela norm)

R Promien podciecia (default: tabela norm)

w Kat podciecia (default: tabela norm)

U, F, D, FP: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G25.

Parametry, nie podane przez operatora CNC PILOT ustala na
podstawie tabeli norm (patrz “DIN 76 — parametry podtoczenia” na
stronie 595):

»Skok gwintu FP” na podstawie Srednicy.
parametry |, K, W, i R na podstawie ,skoku gwintu FP”.

, poniewaz srednica elementu wzdtuznego nie jest
Srednicg gwintu. Jesli korzysta sie z ustalania skoku
gwintu przez CNC PILOT , nalezy liczy¢ sie z niewielkimi
odchyleniami.

Podciecia mogg by¢ programowane tylko pomiedzy
elementami linearnymi. Jeden z obydwu elementow
linearnych musi by¢ réwnolegty do osi X.

@ Dla gwintéw wewnetrznych nalezy zadac¢ skok gwintu FP
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Podciecie DIN 509 E

5 1~ Wybor elementow formy
eEl

S| Podciecie DIN 509 E wybrac
=l —E

Zapisa¢ parametry podciecia

Parametry

| Gtebokos¢ podciecia (wymiar promienia) (default: tabela
norm)

K Dtugos¢ podciecia (default: tabela norm)

R Promien podciecia (default: tabela norm)

w Kat podciecia (default: tabela norm)

U, F, D, FP: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G25.

Parametry, nie zapisane przez operatora, CNC PILOT okresla na
podstawie $rednicy z tabeli norm (patrz “DIN 509 E — parametry
podtoczenia” na stronie 597).

elementami linearnymi. Jeden z obydwu elementow

Q Podciecia mogg by¢ programowane tylko pomiedzy
=
linearnych musi by¢ rownolegty do osi X.
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5.8 Elementy konturu toczenia

Podciecie DIN 509 F

S| 1 —~a  Wybodr elementéw formy
LN

0 X
i A
S Podciecie DIN 509 F wybral |
A |
|
Zapisa¢ parametry podciecia v |
|
| yA
S @7»
Parametry
I Gtebokos¢ podciecia (wymiar promienia) (default: tabela
norm)
K Dtugos¢ podciecia (default: tabela norm)
R Promien podciecia (default: tabela norm) Dx X
w Kat podciecia (default: tabela norm) xx=01..16
P Glebokos¢ planowa (default: tabela norm) p— A
A Kat planowy (default: tabela norm) Foob |
U, F, D, FP: patrz atrybuty obrébki Strona 369 }
ICP generuje w smart.Turn G25. ] ‘
\

Parametry, nie zapisane przez operatora, CNC PILOT okresla na ‘
podstawie $rednicy z tabeli norm (patrz “DIN 509 F — parametry z
podtoczenia” na stronie 597). -

elementami linearnymi. Jeden z obydwu elementow

@ Podciecia mogg by¢ programowane tylko pomiedzy
linearnych musi by¢ rownolegty do osi X.
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Podciecie formy U

5 1~ Wybor elementow formy
eEl

Zlm

S| | Podciecie formy U wybra¢
| u

Zapisa¢ parametry podciecia

Parametry

| Gtebokos¢ podciecia (wymiar promienia)
K Dtugos¢ podciecia

R Promien podciecia

P Fazka/zaokraglenie

U, F, D, FP patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G25.

elementami linearnymi. Jeden z obydwu elementéw

Q Podciecia mogg by¢ programowane tylko pomiedzy
linearnych musi by¢ rownolegty do osi X.
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5.8 Elementy konturu toczenia

Podciecie formy H

S| 1 —~a  Wybodr elementéw formy
=D

S Podciecie formy H wybrac
ail—H

Zapisa¢ parametry podciecia

Parametry

K Dtugosé podciecia
R Promien podciecia
w Kat wciecia

U, F, D, FP: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G25.

elementami linearnymi. Jeden z obydwu elementow

@ Podciecia mogg by¢ programowane tylko pomiedzy
linearnych musi by¢ rownolegty do osi X.
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Podciecie formy K

5 1~ Wybor elementow formy
eEl

i Podciecie formy K wybra¢
WK

Zapisa¢ parametry podciecia

Parametry

| Gtebokos¢ podciecia
R Promien podciecia
w Kat rozwarcia

A Kat wciecia

U, F, D, FP: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G25.

elementami linearnymi. Jeden z obydwu elementéw

Q Podciecia mogg by¢ programowane tylko pomiedzy
linearnych musi by¢ rownolegty do osi X.
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5.8 Elementy konturu toczenia

" @



5.9 Elementy konturu ptaszczyzna czotowa

5.9 Elementy konturu ptaszczyzna
czotowa

Przy pomocy ,elementy konturu powierzchni czotowej* wytwarzamy

kompleksowe kontury frezowania. Softkeys dla wspéirzednych biegunowych

Tryb cykliczny: kontury dla osiowych cykli frezowania ICP % Przetacza pole na zapis kata C .

smart.Turn: kontury dla obrébki przy pomocy osi C

Elementy konturu sg wymierzane kartezjarsko lub biegunowo. ‘ Przetacza pole na zapis promienia P .
Przefgczenie nastepuje poprzez softkey (patrz tabela). Dla ==
definiowania punktu mozna miesza¢ wspéirzedne prostokatne i
biegunowe.

Punkt startu konturu powierzchni czotowej

W pierwszym elemencie konturu toczenia zapisuemy wspétrzedne dla
punktu startu oraz punktu docelowego. Zapis punktu startu jest
mozliwy tylko w pierwszym elemencie konturu. W nastepnych
elementach konturu punkt startu wynika z poprzedniego elementu
konturu.

44 Klawisz menu Kontur nacisngé.

Eﬁc t |
T vontour

S Softkey wstawi¢ element nacisngc.

wstawi
Okresli¢ punkt startu

YK

A

\

|

|

-

! \

8 > XK

Parametry dla definiowania punktu startu

XKS, Punkt startu konturu

YKS

C Punkt startu konturu biegunowo (kat)

P Punkt startu konturu biegunowo (wymiar promienia)
HC Wierc/frez-atrybut:

1: frezowanie konturu

2: frezowanie kieszeni

3: frezowanie powierzchni

4: usuwanie zadziorow

5: grawerowanie

6: kontur i usuw.zadzioréw

7: frezowanie kieszeni i usuw.zadziorow
14: nie obrabiaé
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QF Miejsce frez.:

0: na konturze
1: wewnatrz / z lewej

2: zewnatrz / z prawej
HF Kierunek:

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny

DF Srednica freza
WF Kat fazki

BR szeroko$¢ fazki
RB Plaszcz.powrotu

ICP generuje w smart.Turn G100.

Pionowe linie powierzchnia czotowa

HRE ol Wybra¢ kierunek linii
Ol O

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

YK Punkt docelowy kartezjahski

YKi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

Cc Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

L Dtugosé linii

F: patrz atrybuty obrobki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G101.
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5.9 Elementy konturu ptaszczyzna czotowa

Poziome linie powierzchnia czotowa

[ [
(C100
(10001

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Bl Wybra¢ kierunek linii
e -

Parametry

XK Punkt docelowy kartezjanski

XKi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

C Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

L Dtugosé linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369

ICP generuje w smart.Turn G101.
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Linia pod katem powierzchnia czotowa

s A= Wybra¢ kierunek linii
| ybra¢ kierunek linii
=N H 2

S| S|

| |

sy 3E ™

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przej$cie do nastepnego elementu konturu.

Parametry
XK, YK  Punkt docelowy kartezjanski

XKi, YKi  Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

C Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

AN Kat do osi XK (kierunek kata patrz rysunek pomocniczy)
L Dtugosé linii

ANnN Kat do nastepnego elementu

ANp Kat do poprzedniego elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G101.
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5.9 Elementy konturu ptaszczyzna czotowa

tuk kotowy powierzchnia czotowa

Wymierzy¢ tuk i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

jj; =y Wybra¢ kierunek obrotu fuku kotowego

Parametry
XK, YK  Punkt docelowy (punkt koncowy tuku kotowego) ‘
XKi, YKi  Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu - @ fffffffffffffffffff — XK
punkt docelowy)
P Punkt docelowy biegunowo (wymiar promienia)
Pi Punkt docelowy biegunowo, inkrementalnie (odstep punkt
startu - punkt docelowy)
C Punkt docelowy biegunowo - kat -XKi
Ci Punkt docelowy, Inkrementalnie - kat (odniesiony do
punktu startu)
I,J Punkt srodkowy tuku kotowego R
li, Ji Punkt srodkowy tuku kotowego inkrementalnie (odstep YKi
punkt startu - punkt srodkowy w X, Z) ‘ J_/
PM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo J_{ P 1
PMi Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie ‘ '
(odstep punkt startu - punkt Srodkowy) I = XK
CM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo - kat
CMi Punkt tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie - kat
(odniesiony do punktu startu)
R Promien
ANs Kat stycznych w punkcie startu
ANe Kat stycznych w punkcie docelowym
ANp Kat do poprzedniego elementu
ANnN Kat do nastepnego elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G102 i G103.
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Fazka/zaokraglenie powierzchnia czotowa

1z

M —~z1 =z Wybor elementow formy
I N

| =~z Wybér fazki
|
|

i Wybra¢ zaokraglenie
|

Szerokos$¢ fazki BR a takze promien zaokraglenia BR zapisac.

Fazka/zaokraglenie jako pierwszy element konturu: polozenie elementu
AN zapisac.

Parametry
BR Szerokos$¢ fazki / promien zaokraglenia
AN Potozenie elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369

Fazki/zaokraglenia sg definiowane na narozach konturu. ,Naroze
konturu” jest punktem przeciecia wykonanego i wykonywanego
elementu konturu. Fazka/zaokraglenie moze zosta¢ dopiero wtedy
obliczona, jesli wykonywany element konturu jest znany.

ICP integruje fazke/zaokraglenie w smart. Turn do elementu bazowego
G101, G102 lub G103.

Kontur rozpoczyna sie z fazki/zaokraglenia: podajemy jako punkt
startu pozycje "urojonego naroza". Nastepnie wybieramy element
formy fazka lub zaokraglenie. Poniewaz brak ,wprowadzajgcego
elementu konturu®, okreslamy z polozenie elementu AN jednoznaczne
potozenie fazki/zaokraglenia.

ICP przeksztatca fazke/zaokraglenie na poczatku konturu na element
liniowy lub kotowy.
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5.10 Elementy konturu powierzchnia boczna

5.10 Elementy konturu powierzchnia
boczna

Przy pomocy ,elementy konturu powierzchni bocznej“ wytwarzamy
kompleksowe kontury frezowania.

Softkeys dla wspéirzednych biegunowych

Tryb cykliczny: kontury dla radialnych cykli frezowania ICP
smart.Turn: kontury dla obrébki przy pomocy osi C

Przetgcza pole od wymiaru odcinka
na zapis kata C .

Elementy konturu powierzchni bocznej sg wymierzane kartezjansko !
lub biegunowo. Alternatywnie do wymiaru kata mozna wykorzystywaé e
wymiar odcinka. Przetgczenie nastepuje poprzez softkey (patrz

Przetgcza pole na zapis wymiaru
biegunowego P .

tabela).
Wymiar odcinka odpowiada rozwinieciu powierzchni
@ bocznej na srednicy bazowe;.

Dla konturéw powierzchni bocznej srednica bazowa
zostaje okreslona w cyklu. Ta $rednica obowigzuje dla
wszystkich nastepnych elementéw konturu jako
referencja dla wymiaru odcinka.

Przy wywotaniu smart.Turn zostaje okreslona srednica
bazowa w danych referencyjnych.

Punkt startu konturu powierzchni bocznej

W pierwszym elemencie konturu toczenia zapisuemy wspétrzedne dla
punktu startu oraz punktu docelowego. Zapis punktu startu jest
mozliwy tylko w pierwszym elemencie konturu. W nastepnych
elementach konturu punkt startu wynika z poprzedniego elementu
konturu.

44 Klawisz menu Kontur nacisngé.

Eﬂc t |
| ontour oo

Elenent Softkey wstawi¢ element nacisnac.

wstawi

Okresli¢ punkt startu

Parametry dla definiowania punktu startu

ZS Punkt startu konturu

CYS Punkt startu konturu jako wymiar odcinka (baza: $rednica
XS)

P Punkt startu konturu biegunowo

C Punkt startu konturu biegunowo - kat
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HC

QF

HF

DF
WF
BR
RB

Wierc/frez-atrybut:

1: frezowanie konturu
2: frezowanie kieszeni
3: frezowanie powierzchni
4: usuwanie zadziorow
5: grawerowanie
6: kontur i usuw.zadzioréw
7: frezowanie kieszeni i usuw.zadziorow
14: nie obrabia¢
Miejsce frez.:

0: na konturze

1: wewnatrz / z lewej

2: zewnatrz / z prawej
Kierunek:

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Srednica freza
Kat fazki
szerokos¢ fazki
Plaszcz.powrotu

ICP generuje w smart.Turn G110.
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5.10 Elementy konturu powierzchnia boczna

Pionowe linie powierzchnia boczna

HEE l HRF 1 Wybra¢ kierunek linii
Wl a00

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

CcY Punkt docelowy jako wymiar odcinka (baza: $srednica XS)

CYi Punkt docelowy inkrementalnie jako wymiar odcinka
(baza: $rednica XS)

P Punkt docelowy jako biegunowy promien

C Punkt docelowy biegunowo - kat

Ci Punkt docelowy inkrementalny, biegunowo - kat

L Dtugosé linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369

ICP generuje w smart.Turn G111.

Poziome linie powierzchnia boczna

#jj - jjﬁ' — Wybrag kierunek linii

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejScie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

4 Punkt docelowy

Zi Punkt docelowy przyrostowo

P Punkt docelowy jako biegunowy promien
L Dtugo$é linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G111.
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Linia pod katem powierzchnia boczna

Wi
0

I
|

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przej$cie do nastepnego elementu konturu.

A

4

I A Kierunek linii
m|

000

Parametry

4 Punkt docelowy

Zi Punkt docelowy przyrostowo

CYy Punkt docelowy jako wymiar odcinka (baza: $srednica XS)

CYi Punkt docelowy inkrementalnie jako wymiar odcinka
(baza: srednica XS)

P Punkt docelowy jako biegunowy promien

C Punkt docelowy biegunowo - kat

Ci Punkt docelowy inkrementalny, biegunowo - kat

AN Kat do osi Z (kierunek kata patrz rysunek pomocniczy)

ANnN Kat do nastepnego elementu

ANp Kat do poprzedniego elementu

L Dtugos¢ linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369

ICP generuje w smart.Turn G111.
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5.10 Elementy konturu powierzchnia boczna

tuk kotowy powierzchnia boczna

jj; ¥y Wybra¢ kierunek obrotu tuku kotowego

Wymierzy¢ tuk i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

V4 Punkt docelowy

Zi Punkt docelowy przyrostowo

cY Punkt docelowy jako wymiar odcinka (baza: srednica XS)

CYi Punkt docelowy inkrementalnie jako wymiar odcinka
(baza: $rednica XS)

P Punkt docelowy jako biegunowy promien

C Punkt docelowy biegunowo - kat

Pi Punkt docelowy biegunowo, inkrementalnie (odstep punkt
startu - punkt docelowy)

Ci Punkt docelowy, Inkrementalnie - kat (odniesiony do
punktu startu)

K Punkt $rodkowy w Z

Ki Punkt $rodkowy inkrementalnie w Z

CcJ Punkt srodkowy jako wymiar odcinka (baza: $rednica XS)

CJi Punkt $rodkowy inkrementalnie jako wymiar odcinka
(baza: Srednica XS)

PM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo

PMi Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie
(odstep punkt startu - punkt srodkowy)

WM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo - kat

WMi Punkt tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie - kat
(odniesiony do punktu startu)

R Promien

ANs Kat stycznych w punkcie startu

ANe Kat stycznych w punkcie docelowym

ANn Kat do nastepnego elementu

ANp Kat do poprzedniego elementu

L Dtugos¢ linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G112 G113.

416

ICP-programowanie @



Fazka/zaokraglenie powierzchnia boczna

W~ N Wybdr elementow formy
I

| =~z Wybér fazki
|
|

i Wybra¢ zaokraglenie
|

Szerokos$¢ fazki BR a takze promien zaokraglenia BR zapisac.

Fazka/zaokraglenie jako pierwszy element konturu: polozenie elementu
AN zapisac.

Parametry
BR Szerokos$¢ fazki / promien zaokraglenia
AN Potozenie elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369

Fazki/zaokraglenia sg definiowane na narozach konturu. ,Naroze
konturu” jest punktem przeciecia wykonanego i wykonywanego
elementu konturu. Fazka/zaokraglenie moze zosta¢ dopiero wtedy
obliczona, jesli wykonywany element konturu jest znany.

ICP integruje fazke/zaokraglenie w smart. Turn do elementu bazowego
G111, G112 lub G113.

Kontur rozpoczyna sie z fazki/zaokraglenia: podajemy jako punkt
startu pozycje "urojonego naroza". Nastepnie wybieramy element
formy fazka lub zaokraglenie. Poniewaz brak ,wprowadzajgcego
elementu konturu®, okreslamy z polozenie elementu AN jednoznaczne
potozenie fazki/zaokraglenia.

ICP przeksztatca fazke/zaokraglenie na poczatku konturu na element
liniowy lub kotowy.
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5.11 Obrobkawosi Ci Y wsmart.Turn

5.11 ObrébkawosiCiYw
smart.Turn

W smart.Turn ICP obstuguje definiowanie konturéw frezowania i
odwierty jak i wytwarzanie szablonéw frezowania oraz wiercenia,
obrabianych przy pomocy osi C lub Y.

Zanim opiszemy kontur frezowania lub odwiert z ICP, nalezy wybra¢
ptaszczyzne:
C-08
Powierzchnia czotowa (ptaszczyzna XC)
Powierzchnia boczna (ptaszczyzna ZC)
Y-0$
Y-czoto (ptaszczyzna XY)
Y-bok (ptaszczyzna YZ)

Odwiert moze zawiera¢ nastepujgce elementy:
Centrowanie
Odwiert rdzeniowy
Zagtebienie
Gwint

Parametry zostajg wykorzystywane przy obrobce wierceniem i
gwintowaniem.

Odwierty mozna uplasowac w liniowych lub kotowych wzorach.

Kontury frezowania: figury standardowe (koto petne, wielokat, rowki,
etc.) zna CNC PILOT. Te figury definiujemy przy pomocy niewielu
parametrow. Kompleksowe kontury opisujemy przy pomocy linii i
tukéw kotowych.

Figury standardowe mozna uplasowac w liniowych lub kotowych
wzorach.

418
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Dane referencyjne, pakietowane kontury

Przy opisywaniu konturu frezowania lub odwiertu okreslamy
ptaszczyzne referencyjng . Ptaszczyzna referencyjna to pozycja, na
ktorej zostaje wytwarzany kontur frezowania/odwiert.
Powierzchnia czotowa (0$ C): pozycja Z (wymiar bazowy)
Powierzchnia boczna (0$ C): pozycja X ($rednica bazowa)
Ptaszczyzna XY (08 Y): pozycja Z (wymiar bazowy)
Ptaszczyzna YZ (0$ Y): pozycja X ($rednica bazowa)
Mozliwe jest réwniez pakietowanie konturéw frezowania i odwiertow.
Przykiad: w prostokatnej kieszeni definiujemy rowek. W rowku tym

zostajg umieszczone odwierty. Pozycje tych elementdéw okreslamy
przy pomocy ptaszczyzny referencyjne;.

ICP wspomaga wybor ptaszczyzny referencyjnej. Przy wyborze
ptaszczyzny referencyjnej zostajg przejmowane nastepujgce dane
referencyjne.

Powierzchnia czotowa: wymiar bazowy

Powierzchnia boczna: $rednica bazowa

Ptaszczyzna XY: wymiar bazowy, kat wrzeciona, $rednica
ograniczenia

Ptaszczyzna YZ: srednica bazowa, kat wrzeciona

Ptaszczyzne referencyjng wybraé

Wybra¢ kontur, figure, odwiert, szablon, pojedyhczg powierzchnie lub
wielobok.

Wybraé Softkey wybér plaszczyzny referencyjnej nacisngc.
ey ICP pokazuje gotowy przedmiot i jesli dostepne, juz
zdefiniowane kontury.

Przy pomocy softkeys (patrz tabela z prawej) wybra¢ wymiar bazowy,
srednice bazowa lub istniejgcy kontur frezowania jako ptaszczyzne
referencyjna.

Potwierdzi¢ ptaszczyzne referencyjna. ICP przejmuje
4 wartosci ptaszczyzny referencyjnej jako dane
referencyjne.

Uzupetni¢ dane referencyjne i opisa¢ kontur, figure, odwiert, szablon,
pojedynczg powierzchnie lub wielobok.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Softkeys dla pakietowanych konturow

Przetgcza na nastepny kontur tej
samej ptaszczyzny referencyjne;j.

Przetgcza na poprzedni kontur tej
samej ptaszczyzny referencyjnej.

Przetacza przy pakietowanych
konturach na nastepny kontur.

Przetacza przy pakietowanych
konturach na poprzedni kontur.
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5.11 Obrobkawosi Ci Y wsmart.Turn

Przestawienie elementéw ICP w programie
smart.Turn

Kazdy dialog ICP zostaje wyswietlany w programie smart.Turn z
oznaczeniem sekcji a po nim nastepujg instrukcje G. Odwiert lub
kontur frezowania (figura standardowa i kompleksowy kontur) zawiera
nastepujgce polecenia:

Oznaczenie sekcji (z danymi referencyjnymi tej sekcji):
CZOLO (ptaszczyzna XC)
POW.BOCZNA (ptaszczyzna ZC)
CZOLO_Y (ptaszczyzna XY)
POW.BOCZNA_Y (ptaszczyzna ZY)

G308 (z parametrami) jako ,poczatek ptaszczyzny referencyjnej”

Funkcja G figury lub odwiertu; polecenia dla szablonéw lub
kompleksowych konturéw;

G309 jako ,koniec ptaszczyzny referencyjnej*

W przypadku pakietowanych konturéw ptaszczyzna referencyjna
rozpoczyna sie z G308, nastepna ptaszczyzna referencyjna z
nastepnego G308, etc. Dopiero kiedy zostanie osiggniete ,najgtebsze
pakietowanie®, ptaszczyzna referencyjna jest zamykana z G309.
Nastepnie zostaje zamykana nastepna ptaszczyzna referencyjna z
G309, etc.

Prosze uwzgledni¢ nastepujace punkty, jesli opisujemy kontury
frezowania lub odwierty przy pomocy instrukcji G a nastepnie
obrabiamy z ICP:

W opisie konturu DIN niektére parametry wystepujg podwajnie. | tak
na przyktad gtebokosc¢ frezowania jest programowana w G308 i/lub
w funkcji G figury. W ICP ta redundancja nie wystepuje.

Przy programowaniu DIN mozna dla figur wybiera¢ kartezjanskie lub
biegunowe wymiarowanie punktu srodkowego. Punkt srodkowy
figur zostaje podawana w ICP we wspéirzednych kartezjanskich.

Przyktad: w opisie DIN konturu gtebokos¢ frezowania jest
programowana w G308 i w definicji figury. Jesli ta figura zostaje
zmieniona z ICP, to ICP nadpisuje gtebokos¢ frezowania z G308
gtebokoscig frezowania z figury. Przy zapisie do pamieci ICP
zachowuje gtebokos¢ frezowania w G308. Funkcja G figury zostaje
zachowana bez gtebokosci frezowania.

przetwarzane z ICP, to redundantne parametry sg
zatracane.

Jesli tadujemy figure z biegunowo wymierzonym
punktem srodkowym w ICP, to punkt srodkowy zostaje
przeliczony na wspotrzedne kartezjanskie.

@ Jesli opisy konturéw, wytworzone z funkcjami G, sg
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Przyktad: ,,Prostokat na powierzchni czotowej“

CZOLO Z0

N 100 G308 ID“Stirn_1“ P-5

N 101 G305 XK40 YK10 A0 K30 B15
N 102 G309

Przyktad: ,,pakietowane figury“

CZOLO Z0

N 100 G308 ID“Stirn_2* P-5

N 101 G307 XK-40 YK-40 Q5 A0 K-50

N 102 G308 ID“Stirn_12¢ P-3

N 103 G301 XK-35 YK-40 A30 K40 B20
N 104 G309

N 105 G309
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5.12 Kontury powierzchni czotowej
w smart.Turn

ICP udostepnia w smart.Turn nastepujgce kontury dla obrébki przy
pomocy osi C:

kompleksowe kontury, definiowane przy pomocy pojedynczych
elementéw konturu

Figury
Odwierty
Wzory figur lub odwiertéw

Dane referencyjne dla kompleksowych konturéw
powierzchni czotowej
Po danych referencyjnych nastepuje definicja konturu z pojedynczymi

elementami konturu: Patrz “Elementy konturu ptaszczyzna czotowa”
na stronie 406.

Dane referencyjne powierzchni czotowej

ID Nazwa konturu
PT Gtebokos¢ frezowania
ZR Wymiar bazowy

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.

G309 na koncu opisu konturu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

5.12 Kontury powierzchni czotowej w smart.Turn

h @



5.12 Kontury powierzchni czotlowej w smart.Turn

TURN PLUS atrybuty

W atrybutach TURN PLUS mozna dokonywac¢ ustawien dla
automatycznego generowania programu (AAG).

Parametry dla definiowania punktu startu
HC Wierc/frez-atrybut:

1: frezowanie konturu

2: frezowanie kieszeni

3: frezowanie powierzchni

4: usuwanie zadziorow

5: grawerowanie

6: kontur i usuw.zadziorow

7: frezowanie kieszeni i usuw.zadziorow
14: nie obrabia¢

QF Miejsce frez.:

0: na konturze

1: wewnatrz / z lewej

2: zewnatrz / z prawej
HF Kierunek:

0: ruch przeciwbiezny

1: ruch wspotbiezny

DF Srednica freza
WF Kat fazki

BR szerokos$¢ fazki
RB Plaszcz.powrotu

Okreg powierzchnia czotowa

Dane referencyjne powierzchni czolowej

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos$¢ frezowania
ZR Wymiar bazowy
Parametry figury

XKM, YKM Punkt srodkowy figury (wspotrzedne kartezjanskie)
R Promien

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej“ (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekgiji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.

G304 z parametrami figury.

G309.
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Prostokat powierzchnia czotowa

Dane referencyjne powierzchni czotowej

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

ZR Wymiar bazowy

Parametry figury

XKM, YKM Punkt srodkowy figury (wspétrzedne kartezjanskie)
A Kat potozenia (baza: 0$ XK)

K Dtugosé

B Szerokos¢

BR Zaokraglenie

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.

G305 z parametrami figury.

G309.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

5.12 Kontury powierzchni czotlowej w smart.Turn

- @



5.12 Kontury powierzchni czotlowej w smart.Turn

Wielkat powierzchnia czotowa

Dane referencyjne powierzchni czotowej

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

ZR Wymiar bazowy

Parametry figury

XKM, YKM Punkt srodkowy figury (wspétrzedne kartezjanskie)
A Kat potozenia (baza: 0$ XK)

Q Liczba narozy

K Dtugos¢ krawedzi

Ki Rozwartos¢ klucza (Srednica wewnetrznego okregu)
BR Zaokraglenie

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.

G307 z parametrami figury.

G309.
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Liniowy rowek pow.czotowa

Dane referencyjne powierzchni czotowej

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

ZR Wymiar bazowy

Parametry figury

XKM, YKM Punkt srodkowy figury (wspétrzedne kartezjanskie)
A Kat potozenia (baza: 0s XK)

K Dtugosé

B Szerokos¢

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wyboér
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.

G301 z parametrami figury.

G309.

Kotowy rowek pow.czotowa

Dane referencyjne powierzchni czotowej

ID Nazwa konturu
PT Gtebokos¢ frezowania
ZR Wymiar bazowy
Parametry figury
XKM, YKM Punkt $rodkowy figury (wspétrzedne kartezjanskie)
A Kat startu (baza: 0$ XK)
w Kat koncowy (baza: 0$ XK)
R Promien krzywizny (baza: tor Srodka rowka)
Q2 Kierunek obrotu
CW
ccw
B Szerokos¢

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wyboér
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos¢ frezowania.

G302 lub G303 z parametrami figury.

G309.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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5.12 Kontury powierzchni czotowej w smart.Turn

Odwiert powierzchnia czotowa

Funkcja definiuje pojedynczy odwiert, moggcy zawiera¢ nastepujgce
elementy:

Centrowanie
Odwiert rdzeniowy
Zagtebienie

Gwint

Dane referencyjne odwiertu

ID Nazwa konturu

ZR Wymiar bazowy

Parametry odwiertu

XKM, YKM Punkt srodkowy odwiertu (wspdtrzedne kartezjanskie)
Centrowanie

¢} Srednica

Odwiert

B Srednica

BT Gtebokos¢ (bez znaku liczby)
w Kat

Zagtebienie

R Srednica

] Glebokos¢

E Kat zagtebienia

Gwint

GD Srednica

GT Glebokos¢

K Dtugos¢ wybiegu

F Skok gwintu

GA Rodzaj zwoju (gwint prawoskretny/lewoskretny)

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gleboko$¢ wiercenia (-1*BT).
G300 z parametrami odwiertu.

G309.

426

—— XKM

ICP-programowanie @



Liniowy wzér powierzchnia czotowa

Dane referencyjne powierzchni czotowej

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

ZR Wymiar bazowy

Parametry wzoru

XK, YK 1. punkt wzoru (wspétrzedne kartezjanskie)

QP Liczba punktéw wzoru

P, JP punkt koncowy wzoru (wspotrzedne kartezjanskie)
IPi, JPi Odlegtos¢ pomiedzy dwoma punktami wzoru (w

kierunku XK, YK)

AP Kat potozenia
RP Catkowita dtugos¢ wzorca
RPi Odlegtosé pomiedzy dwoma punktami wzoru

Parametry wybranej figury/odwiertu

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wyboér
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekgiji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ wiercenia lub
frezowania (—1*BT).

G401 z parametrami wzoru.

Funkcja G i parametry figury/odwiertu.

G309.
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5.12 Kontury powierzchni czotlowej w smart.Turn

Kotowy wzor powierzchnia czotowa

Dane referencyjne powierzchni czolowej

ID Nazwa konturu
PT Gtebokos¢ frezowania
ZR Wymiar bazowy

Parametry wzoru

XK, YK punkt ‘rodkowy wzoru (wspderzedne kartezjadskie)
QP Liczba punktéow wzoru

DR Kierunek obrotu (standard: 0)

DR=0, bez EP: podziat kota petnego
DR=0, z EP: podziat na dtuzszym tuku kotowym

DR=0, z EPi: znak liczby EPi okresla kierunek (EPi<0:
zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

DR=1, z EP: zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara

DR=1, z EPi: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
(znak liczby EPi jest bez znaczenia)

DR=2, z EP: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

DR=2, z EPi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(znak liczby EPi jest bez znaczenia)

DP Srednica wzoru

AP Kat startu (default: 0°)

EP Kat koncowy (brak zapisu: nastepuje rozmieszczenie
elementéw wzoru na 360°)

EPi Kat pomiedzy dwoma figurami

H Potozenie elementu

0: potozenie normalne - figury zostajg obracane wokét
srodka okregu (rotacja)

1: potozenie oryginalne - potozenie figur odno$nie
uktadu wspotrzednych nie zmienia sie (translacja)

Parametry wybranej figury/odwiertu

Wymiar bazowy ZR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej“ (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO z parametrem wymiar bazowy. W
przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko oznaczenie
sekgiji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gteboko$¢ wiercenia lub
frezowania (—1*BT).

G402 z parametrami wzoru.

Funkcja G i parametry figury/odwiertu.

G309.
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5.13 Kontury powierzchni bocznej w
smart.Turn

ICP udostepnia w smart.Turn nastepujgce kontury dla obrébki przy
pomocy osi C:

kompleksowe kontury, definiowane przy pomocy pojedynczych
elementéw konturu

Figury

Odwierty

Wzory figur lub odwiertéw

Dane referencyjne powierzchni bocznej

Po danych referencyjnych nastepuje definicja konturu z pojedynczymi
elementami konturu: Patrz “Elementy konturu powierzchnia boczna”
na stronie 412.

Parametry obrébki frezowaniem

ID Nazwa konturu
PT Gtebokos¢ frezowania
XR Srednica bazowa

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419). Srednica bazowa
zostaje wykorzystywana dla przeliczania wymiaréw katéw na wymiar
odcinka.

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem $rednica bazowa.
W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko
oznaczenie sekgji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.
G309 na koncu opisu konturu lub po figurze.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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5.13 Kontury powierzchni bocznej w smart.Turn

TURN PLUS atrybuty

W atrybutach TURN PLUS mozna dokonywac¢ ustawien dla
automatycznego generowania programu (AAG).

Parametry dla definiowania punktu startu
HC Wierc/frez-atrybut:

1: frezowanie konturu

2: frezowanie kieszeni

3: frezowanie powierzchni

4: usuwanie zadziorow

5: grawerowanie

6: kontur i usuw.zadziorow

7: frezowanie kieszeni i usuw.zadziorow
14: nie obrabia¢

QF Miejsce frez.:

0: na konturze

1: wewnatrz / z lewej

2: zewnatrz / z prawej
HF Kierunek:

0: ruch przeciwbiezny

1: ruch wspotbiezny

DF Srednica freza
WF Kat fazki

BR szerokos$¢ fazki
RB Plaszcz.powrotu
430
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Okrag powierzchnia boczna

Dane referencyjne powierzchni bocznej

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos$¢ frezowania

XR  Srednica bazowa

Parametry figury

z Punkt srodkowy figury

CYM Punkt srodkowy figury jako wymiar odcinka (baza: Srednica

XR)
CM  Punkt srodkowy figury (kat)
R Promien

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem $rednica bazowa.

W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko
oznaczenie sekgcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.
G314 z parametrami figury.
G309.
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5.13 Kontury powierzchni bocznej w smart.Turn

Prostokat powierzchnia boczna

Dane referencyjne powierzchni bocznej

ID Nazwa konturu

PT Glebokos¢ frezowania

XR  Srednica bazowa

Parametry figury

4 Punkt srodkowy figury

CYM Punkt srodkowy figury jako wymiar odcinka (baza: $rednica
XR)

CM  Punkt srodkowy figury (kat)

A Kat potozenia

K Dtugosc¢

B Szerokos¢

BR  Zaokraglenie

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem $rednica bazowa.
W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko
oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.
G315 z parametrami figury.
G309.
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Wielokat powierzchnia boczna

Dane referencyjne powierzchni bocznej
ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

XR  Srednica bazowa

Parametry figury

z

Punkt Srodkowy figury

CYM Punkt srodkowy figury jako wymiar odcinka (baza: Srednica

XR)

CM  Punkt srodkowy figury (kat)

A
Q
K

Ki

Kat potozenia

Liczba narozy

Dtugo$¢ krawedzi

Rozwartos¢ klucza (Srednica wewnetrznego okregu)

BR  Zaokraglenie

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem srednica bazowa.
W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko
oznaczenie sekciji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos¢ frezowania.
G317 z parametrami figury.
G309.
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5.13 Kontury powierzchni bocznej w smart.Turn

Liniowy rowek powierzchnia boczna

Dane referencyjne powierzchni bocznej
ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

XR  Srednica bazowa

Parametry figury

4 Punkt $rodkowy figury

CYM Punkt srodkowy figury jako wymiar odcinka (baza:
$rednica XR)

CM  Punkt srodkowy figury (kat)
A Kat potozenia

K Dtugosé

B Szerokos¢

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej“ (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem s$rednica bazowa.
W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko
oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.
G311 z parametrami figury.
G309.
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Kotowy rowek powierzchnia boczna

Dane referencyjne powierzchni bocznej
ID Nazwa konturu

PT Gtebokos$¢ frezowania

XR  Srednica bazowa

Parametry figury

z Punkt srodkowy figury

CYM Punkt srodkowy figury jako wymiar odcinka (baza:
Srednica XR)

CM  Punkt srodkowy figury (kat)
Kat startu

Kat koncowy

Promien

Q2 Kierunek obrotu

Cw

CCw
B Szerokos¢

o s>

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor

ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem s$rednica bazowa.
W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko

oznaczenie sekgcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos¢ frezowania.

G312 lub G313 z parametrami figury.
G309.
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5.13 Kontury powierzchni bocznej w smart.Turn

Odwiert powierzchnia boczna

Funkcja definiuje pojedynczy odwiert, moggcy zawiera¢ nastepujgce
elementy:

Centrowanie

Odwiert rdzeniowy

Zagtebienie

Gwint

Dane referencyjne odwiertu
ID Nazwa konturu

XR  Srednica bazowa
Parametry odwiertu

z Punkt "'rodkowy odwiertu

CYM Punkt srodkowy figury jako wymiar odcinka (baza:
$rednica XR)

CM  Punkt srodkowy figury (kat)
Centrowanie

0 Srednica
Odwiert

B Srednica
BT  Gilebokosc
w Katy
Zagtebienie

R Srednica

U Gtebokos¢

E Kat zagtebienia

Gwint

GD  Srednica

GT  Glebokosc

K Dtugos¢ wybiegu

F Skok gwintu

GA  Rodzaj zwoju (gwint prawoskretny/lewoskretny)

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem $rednica bazowa.
W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko
oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ wiercenia (—1*BT).
G310 z parametrami odwiertu.
G309.
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Liniowy wzér powierzchnia boczna

Dane referencyjne powierzchni bocznej

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

XR  Srednica bazowa

Parametry wzoru

4 1. punkt wzoru

CY 1. punkt wzoru jako wymiar odcinka (baza: srednica XR)
C 1. punkt wzoru (kat)

QP  Liczba punktéw wzoru

ZE Punkt koncowy wzoru

ZEi  Odlegtos¢ pomigedzy dwoma punktami wzoru (w kierunku Z)
WP Punkt koncowy wzoru (kat)

WPi  Odlegtos¢ pomigedzy dwoma punktami wzoru (kat)

AP Kat potozenia

RP  Catkowita dtugos¢ wzorca

RPi  Odlegtos¢ pomiedzy dwoma punktami wzoru

Parametry wybranej figury/odwiertu

Srednice bazowa XR mozna okre$li¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem $rednica bazowa.

W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko
oznaczenie sekgji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ wiercenia lub
frezowania (—1*BT).

G411 z parametrami wzoru.
Funkcja G i parametry figury/odwiertu.
G309.
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5.13 Kontury powierzchni bocznej w smart.Turn

Kotowy wzoér powierzchnia boczna

Dane referencyjne: (patrz ,Dane referencyjne powierzchni bocznej” na
stronie 429)

Dane referencyjne powierzchni bocznej
ID Nazwa konturu

PT  Gtebokos¢ frezowania

XR  Srednica bazowa

Parametry wzoru

z Srodek wzorca
CY  Punkt srodkowy wzoru jako wymiar odcinka (baza: srednica
XR)

C Punkt srodkowy wzoru (kat)
QP  Liczba punktéw wzoru
DR  Kierunek obrotu (standard: 0)

DR=0, bez EP: podziat kota petnego
DR=0, z EP: podziat na dtuzszym tuku kotowym

DR=0, z EPi: znak liczby EPi okresla kierunek (EPi<0:
zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

DR=1, z EP: zgodnie z ruchem wskazowek zegara

DR=1, z EPi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak
liczby EPi jest bez znaczenia)

DR=2, z EP: przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara

DR=2, z EPi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (znak
liczby EPi jest bez znaczenia)

DP  Srednica wzoru

AP Kat startu (default: 0°)
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EP Kat koncowy (brak zapisu: nastepuje rozmieszczenie
elementéw wzoru na 360°)

EPi  Kat pomiedzy dwoma figurami

H Potozenie elementu
0: potozenie normalne - figury zostajg obracane wokot
srodka okregu (rotacja)

1: potozenie oryginalne - potozenie figur odnosnie uktadu
wspotrzednych nie zmienia sie (translacja)

Parametry wybranej figury/odwiertu

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA z parametrem $rednica bazowa.
W przypadku pakietowanych konturéw ICP generuje tylko
oznaczenie sekgcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ wiercenia lub
frezowania (—1*BT).

G412 z parametrami wzoru.
Funkcja G i parametry figury/odwiertu.
G309.
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Znie
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5.14 Kontury na ptaszczy

5.14 Kontury na ptaszczyznie XY

ICP udostepnia w smart.Turn nastepujgce kontury dla obrébki przy

pomocy osi Y Softkeys dla wspéirzednych biegunowych

Przetgcza pole na zapis kata W.

kompleksowe kontury, definiowane przy pomocy pojedynczych W

elementéw konturu T

Figury | Przetgcza pole na zapis promienia P.
; /0

Odwierty P

Wzory figur lub odwiertéw
Pojedyncza powierzchnia
Wielobok

Elementy konturu ptaszczyzny XY sg wymierzane kartezjansko lub
biegunowo. Przetgczenie nastepuje poprzez softkey (patrz tabela). Dla
definiowania punktu mozna mieszac wspétrzedne prostokatne i
biegunowe.

Dane referencyjne ptaszczyzny XY

Po danych referencyjnych nastepuje definicja konturu z pojedynczymi Y

elementami konturu. A

Dane referencyjne obrébki frezowaniem

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

C Kat wrzeciona & > X
IR Srednica ograniczenia

ZR Wymiar bazowy

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami wymiar bazowy, kat
wrzeciona i $rednica ograniczenia. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.
G309 na koncu opisu konturu.
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Punkt startu konturu na ptaszczyznie XY

W pierwszym elemencie konturu toczenia zapisuemy wspotrzedne dla
punktu startu oraz punktu docelowego. Zapis punktu startu jest
mozliwy tylko w pierwszym elemencie konturu. W nastepnych
elementach konturu punkt startu wynika z poprzedniego elementu
konturu.

d4 - Klawisz menu Kontur nacisnggc.

ﬁjc t |
CrE L RS

Elenent Softkey wstawi¢ element nacisngc.

wstawi

Okresli¢ punkt startu

Parametry dla definiowania punktu startu

XS, YS  Punkt startu konturu

w Punkt startu konturu biegunowo (kat)

P Punkt startu konturu biegunowo (wymiar promienia)

ICP generuje w smart.Turn G170.

Pionowe linie ptaszczyzna XY

o m & Ki inii
T 10 Wybrac¢ kierunek linii
w3 |

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

Y Punkt docelowy

Yi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

L Dtugos¢ linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G171.
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XY

Znie

”

5.14 Kontury na ptaszczy

Poziome linie ptaszczyzna XY

Bl Wybra¢ kierunek linii
e -

[ [
(C100
(10001

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

X Punkt docelowy

Xi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

L Dtugosé linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G171.
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Linia pod katem plaszczyzna XY

" w5 A Wybrac¢ kierunek linii

i j_lj
I I
1] i
| 4 Jrim ke

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przej$cie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

XY Punkt docelowy

Xi, Yi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

AN Kat do osi X (kierunek kata patrz rysunek pomocniczy)

L Dtugosé linii

ANnN Kat do nastepnego elementu

ANp Kat do poprzedniego elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G171.
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XY

Znie
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5.14 Kontury na ptaszczy

Luk kotowy na ptaszczyznie XY

[ = Wybra¢ kierunek obrotu fuku kotowego
EEE S e ’

Wymierzy¢ tuk i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry
X, Y Punkt docelowy (punkt koncowy tuku kotowego)

Xi, Yi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

P Punkt docelowy biegunowo (wymiar promienia)

Pi Punkt docelowy biegunowo, inkrementalnie (odstep punkt
startu - punkt docelowy)

W Punkt docelowy biegunowo - kat

Wi Punkt docelowy, Inkrementalnie - kat (odniesiony do
punktu startu)

I,J Punkt srodkowy tuku kotowego

li, Ji Punkt srodkowy tuku kotowego inkrementalnie (odstep
punkt startu - punkt srodkowy w X, Z)

PM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo

PMi Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie
(odstep punkt startu - punkt srodkowy)

WM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo - kat

WMi Punkt tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie - kat
(odniesiony do punktu startu)

R Promien

ANs Kat stycznych w punkcie startu

ANe Kat stycznych w punkcie docelowym

ANp Kat do poprzedniego elementu

ANnN Kat do nastepnego elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G172 i G173.
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Fazka/zaokraglenie ptaszczyzna XY

W~ N Wybdr elementow formy
I

| =~z Wybér fazki
|
|

i Wybra¢ zaokraglenie
|

Szerokos$¢ fazki BR a takze promien zaokraglenia BR zapisac.

Fazka/zaokraglenie jako pierwszy element konturu: polozenie elementu
AN zapisac.

Parametry
BR Szerokos$¢ fazki / promien zaokraglenia
AN Potozenie elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369

Fazki/zaokraglenia sg definiowane na narozach konturu. ,Naroze
konturu” jest punktem przeciecia wykonanego i wykonywanego
elementu konturu. Fazka/zaokraglenie moze zosta¢ dopiero wtedy
obliczona, jesli wykonywany element konturu jest znany.

ICP integruje fazke/zaokraglenie w smart. Turn do elementu bazowego
G171, G172 lub G173.

Kontur rozpoczyna sie z fazki/zaokraglenia: podajemy jako punkt
startu pozycje "urojonego naroza". Nastepnie wybieramy element
formy fazka lub zaokraglenie. Poniewaz brak ,wprowadzajgcego
elementu konturu®, okreslamy z polozenie elementu AN jednoznaczne
potozenie fazki/zaokraglenia.

ICP przeksztatca fazke/zaokraglenie na poczatku konturu na element
liniowy lub kotowy.
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5.14 Kontury na ptaszczy

Okreg na ptaszczyznie XY

Dane referencyjne ptaszczyzny XY

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania
C Kat wrzeciona

IR Srednica ograniczenia
ZR Wymiar bazowy
Parametry figury

XM, YM Punkt srodkowy figury
R Promien

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami Srednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.

G374 z parametrami figury.
G309.
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Prostokat na ptaszczyznie XY

Dane referencyjne ptaszczyzny XY

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania
C Kat wrzeciona

IR Srednica ograniczenia
ZR Wymiar bazowy
Parametry figury

XM, YM Punkt srodkowy figury
A Kat potozenia (baza: 0$ X)
K Dtugosé

B Szerokos¢

BR Zaokraglenie

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami Srednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kgt wrzeciona. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.
G375 z parametrami figury.
G309.
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XY

Znie
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5.14 Kontury na ptaszczy

Wielokat na ptaszczyznie XY

Dane referencyjne ptaszczyzny XY

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

C Kat wrzeciona

IR Srednica ograniczenia

ZR Wymiar bazowy
Parametry figury

XM, YM Punkt srodkowy figury

A Kat potozenia (baza: o$ X)
Q Liczba narozy

K Dtugos¢ krawedzi

Ki Rozwartos¢ klucza (Srednica wewnetrznego okregu)
BR Zaokraglenie

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami $rednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.

G377 z parametrami figury.
G309.
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Liniowy rowek na ptaszczyznie XY

Dane referencyjne ptaszczyzny XY

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

C Kat wrzeciona

IR Srednica ograniczenia

ZR Wymiar bazowy
Parametry figury

XM, YM Punkt srodkowy figury

A Kat potozenia (baza: 0s$ X)
K Dtugosé

B Szerokos¢

Wymiar bazowy ZR i $rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami $rednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.
G371 z parametrami figury.
G309.
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Znie
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5.14 Kontury na ptaszczy

Kotowy rowek na ptaszczyznie XY

Dane referencyjne ptaszczyzny XY

ID Nazwa konturu
PT Gtebokos¢ frezowania
C Kat wrzeciona
IR Srednica ograniczenia
ZR Wymiar bazowy
Parametry figury
XM, YM Punkt srodkowy figury
A Kat startu (baza: 0$ X)
w Kat koncowy (baza: o$ X)
R Promien krzywizny (baza: tor $rodka rowka)
Q2 Kierunek obrotu

CW

CCw
B Szerokosé

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami Srednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych

konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.

G372 lub G373 z parametrami figury.
G309.
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Odwiert na ptaszczyznie XY

Odwiert definiuje pojedynczy odwiert, mogacy zawiera¢ nastepujace

elementy:

Centrowanie
Odwiert rdzeniowy

Zagtebienie
Gwint
Dane referencyjne odwiertu
ID Nazwa konturu
C Kat wrzeciona
IR Srednica ograniczenia
ZR Wymiar bazowy

Parametry odwiertu
XM, YM Punkt ‘rodkowy odwiertu
Centrowanie

o} Srednica
Odwiert

B Srednica

BT Gtebokosé

W Kat

Zagtebienie

R Srednica

U Gtebokosé

E Kat zagtebienia
Gwint

GD Srednica

GT Gtebokosé

K Dtugos¢é wybiegu
F Skok gwintu

GA Rodzaj zwoju (gwint prawoskretny/lewoskretny)

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami wymiar bazowy, kat
wrzeciona i Srednica ograniczenia. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrem nazwa konturu i gleboko$¢ wiercenia (—1*BT).

G370 z parametrami odwiertu.
G309.
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5.14 Kontury na ptaszczy

Liniowy wzér na ptaszczyznie XY

Dane referencyjne ptaszczyzny XY

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

C Kat wrzeciona

IR Srednica ograniczenia

ZR Wymiar bazowy

Parametry wzoru

X, Y 1. punkt wzoru

QP Liczba punktow wzoru

P, JP Punkt koricowy wzoru (wspotrzedne kartezjanskie)

IPi, JPi Odlegtos¢ pomiedzy dwoma punktami wzoru (w
kierunku X, Y)

AP Kat potozenia

RP Catkowita dtugos¢ wzorca

RPi Odlegtos¢ pomiedzy dwoma punktami wzoru

Parametry wybranej figury/odwiertu

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami Srednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kgt wrzeciona. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gteboko$¢ wiercenia lub
frezowania (—1*BT).

G471 z parametrami wzoru.
Funkcja G i parametry figury/odwiertu.
G309.
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Kotowy wzér na ptaszczyznie XY

XY

Dane referencyjne: (patrz ,Dane referencyjne ptaszczyzny XY” na Q
stronie 440) E
Dane referencyjne ptaszczyzny XY o= ‘N
ID Nazwa konturu ﬁ‘
PT Gtebokos¢ frezowania 3
C Kat wrzeciona N
IR Srednica ograniczenia g
ZR Wymiar bazowy ‘5_
Parametry wzoru
X, Y Srodek wzorca N pa g
QP Liczba punktow wzoru
DR Kierunek obrotu (standard: 0) E‘
DR=0, bez EP: podziat kota petnego Y E
DR=0, z EP: podziat na dtuzszym tuku kotowym A g
DR=0, z EPi: znak liczby EPi okresla kierunek (EPi<0: | 5 i e
zgodnie z ruchem wskazowek zegara) | ®\ i ®x
DR=1, z EP: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara } N } // A: 3
DR=1, z EPi: zg_qdnie z ruchem w_skazc')wek zegara | i l-ﬂ
(znak liczby EPi jest bez znaczenia)
DR=2, z EP: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara |
DR=2, z EPi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara @ ’’’’’’’’’’’’’’’’’’’ —= X
(znak liczby EPi jest bez znaczenia)
DP Srednica wzoru
AP Kat startu (default: 0°)
EP Kat koncowy (brak zapisu: nastepuje rozmieszczenie H=0 H=1
elementéw wzoru na 360°)
EPi Kat pomiedzy dwoma figurami
H Potozenie elementu

0: potozenie normalne - figury zostajg obracane wokét
srodka okregu (rotacja)

1: potozenie oryginalne - potozenie figur odnosnie
uktadu wspétrzednych nie zmienia sie (translacja)

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami Srednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kgt wrzeciona. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ wiercenia lub
frezowania (—1*BT).

G472 z parametrami wzoru.
Funkcja G i parametry figury/odwiertu.
G309.
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5.14 Kontury na plaszczy

Pojedyncza powierzchnia ptaszczyzna XY

Funkcja definiuje pojedynczg powierzchnie na ptaszczyznie XY.

Dane referencyjne pojedynczej powierzchni

ID Nazwa konturu

C Kat wrzeciona (kat potozenia pionu powierzchni)
IR Srednica ograniczenia

Parametry pojedynczej powierzchni

z Krawedz refer.

Ki Gtebokosé

K Pozostata grubos¢ materiatu

B Szerokos$¢ (baza: wymiar referencyjny ZR)

B<0: powierzchnia w ujemnym kierunku Z
B>0: powierzchnia w dodatnim kierunku Z

Przelgczenie nastepuje pomiedzy gtebokos¢ (Ki) i pozostata grubosé
(K) przy pomocy softkey (patrz tabela z prawej).

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami srednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrem nazwa konturu.
G376 z parametrami pojedynczej powierzchni.
G309.
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Pozostata
grubosé

Przetgcza pole na zapis pozostatej

grubosci K.
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Powierzchnie wielobokéw na ptaszczyznie XY

XY

Funkcja definiuje powierzchnie wieloboku na ptaszczyznie XY.

Dane referencyjne wieloboku

ID Nazwa konturu [
C Kat wrzeciona (kgt potozenia pionu powierzchni)
IR Srednica ograniczenia

Parametry wieloboku

4 Krawedz refer.

Q Liczba powierzchni (Q>=2)

K Szerokos$¢ rozwarcia

Ki Dtugos¢ krawedzi

B Szerokos¢ (baza: wymiar referencyjny ZR)

Znie

”

B<0: powierzchnia w ujemnym kierunku Z
B>0: powierzchnia w dodatnim kierunku Z Y

Przetaczenie nastepuje pomiedzy dtugosciag krawedzi (Ki) i szerokosé |
rozwarcia (K) przy pomocy softkey (patrz tabela z prawej).

Wymiar bazowy ZR i §rednice ograniczenia IR mozna okresli¢ przy
pomocy funkgcji ,wybor ptaszczyzny referencyjnej (patrz strona 419).

5.14 Kontury na plaszczy

Vo>

fffff —— @7 - &)
ICP generuje:

oznaczenie sekcji CZOLO_Y z parametrami Srednica ograniczenia,
wymiar bazowy i kgt wrzeciona. W przypadku pakietowanych -
konturéw pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrem nazwa konturu.
G477 z parametrami wieloboku.
G309. Softkey

Przefacza pole na zapis rozwarcia

[% klucza K.
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5.15 Kontury na ptaszczy

5.15 Kontury na ptaszczyznie YZ

ICP udostepnia w smart.Turn nastepujgce kontury dla obrébki przy
pomocy osi Y:

kompleksowe kontury, definiowane przy pomocy pojedynczych

elementéw konturu

Figury

Odwierty

Wzory figur lub odwiertéw

Pojedyncza powierzchnia

Wielobok
Elementy konturu ptaszczyzny YZ sg wymierzane kartezjansko lub
biegunowo. Przetgczenie nastepuje poprzez softkey (patrz tabela). Dla

definiowania punktu mozna miesza¢ wspétrzedne prostokatne i
biegunowe.

Dane referencyjne ptaszczyzny YZ

Po danych referencyjnych nastepuje definicja konturu z pojedynczymi
elementami konturu.

Dane referencyjne obrébki frezowaniem

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania
C Kat wrzeciona

XR Srednica bazowa

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkgcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej“ (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica

ograniczenia i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturow

pomijane jest oznaczenie sekc;ji.
G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.
G309 na koncu opisu konturu.
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Softkeys dla wspéirzednych biegunowych

Przetgcza pole na zapis kata W.

e

Przetgcza pole na zapis promienia P.
P
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TURN PLUS atrybuty

W atrybutach TURN PLUS mozna dokonywa¢ ustawien dla

automatycznego generowania programu (AAG).

Parametry dla definiowania punktu startu

HC

QF

HF

DF
WF
BR
RB

Wierc/frez-atrybut:

1: frezowanie konturu
2: frezowanie kieszeni
3: frezowanie powierzchni
4: usuwanie zadziorow
5: grawerowanie
6: kontur i usuw.zadzioréw
7: frezowanie kieszeni i usuw.zadziorow
14: nie obrabia¢
Miejsce frez.:

0: na konturze

1: wewnatrz / z lewej

2: zewnatrz / z prawej
Kierunek:

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Srednica freza
Kat fazki
szerokos¢ fazki
Plaszcz.powrotu

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

znie YZ

”

5.15 Kontury na plaszczy

" @



Znie YZ

”

5.15 Kontury na ptaszczy

Punkt startu konturu na ptaszczyznie YZ

W pierwszym elemencie konturu toczenia zapisuemy wspétrzedne dla
punktu startu oraz punktu docelowego. Zapis punktu startu jest
mozliwy tylko w pierwszym elemencie konturu. W nastepnych
elementach konturu punkt startu wynika z poprzedniego elementu
konturu.

44 Klawisz menu Kontur nacisngé.

Eﬂc t |
| ontour oo

Elenent Softkey wstawi¢ element nacisnac.

wstawi

Okresli¢ punkt startu

Parametry dla definiowania punktu startu

YS,ZS  Punkt startu konturu

w Punkt startu konturu biegunowo (kat)

P Punkt startu konturu biegunowo (wymiar promienia)

ICP generuje w smart.Turn G180.

Pionowe linie ptaszczyzna YZ
4] 4t Wybrackierunek linii
Lm] a4

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

Y Punkt docelowy

Yi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

L Dtugo$¢ linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G181.

458
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Poziome linie ptaszczyzna YZ

5 -1 Wybraé kierunek linii
] Zilm y
EEE - oo -

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

4 Punkt docelowy

Zi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

L Dtugos¢ linii

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G181.
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5.15 Kontury na ptaszczy

Linia pod katem plaszczyzna YZ

L% A Wybrac kierunek linii

WL LLm
T T
I Ty I Y
I iy I )

v “u

Wymierzy¢ linie i okresli¢ przejScie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

Y,Z Punkt docelowy

Yi, Zi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

W Punkt docelowy biegunowo - kat

P Punkt docelowy biegunowo

AN Kat do osi Z (kierunek kata patrz rysunek pomocniczy)

L Dtugos¢ linii

ANnN Kat do nastepnego elementu

ANp Kat do poprzedniego elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G181.
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tuk kotowy na ptaszczyznie YZ

HEE = Wybra¢ kierunek obrotu tuku kotowego
H#HC ’ °

Wymierzy¢ tuk i okresli¢ przejscie do nastepnego elementu konturu.

Parametry

Y,Z Punkt docelowy (punkt koncowy tuku kotowego)

Yi, Zi Punkt docelowy inkrementalnie (odstep punkt startu -
punkt docelowy)

P Punkt docelowy biegunowo (wymiar promienia)

Pi Punkt docelowy biegunowo, inkrementalnie (odstep punkt
startu - punkt docelowy)

w Punkt docelowy biegunowo - kat

Wi Punkt docelowy, Inkrementalnie - kat (odniesiony do
punktu startu)

J, K Punkt srodkowy tuku kotowego

Ji, Ki Punkt srodkowy tuku kotowego inkrementalnie (odstep
punkt startu - punkt srodkowy w X, Z)

PM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo

PMi Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie
(odstep punkt startu - punkt srodkowy)

WM Punkt srodkowy tuku kotowego biegunowo - kat

WMi Punkt tuku kotowego biegunowo, inkrementalnie - kat
(odniesiony do punktu startu)

R Promien

ANs Kat stycznych w punkcie startu

ANe Kat stycznych w punkcie docelowym

ANp Kat do poprzedniego elementu

ANnN Kat do nastepnego elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369
ICP generuje w smart.Turn G182 i G183.
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Fazka/zaokraglenie ptaszczyzna YZ

S N N Wybdr elementéw formy

100
W =~ Wybor fazki

EEEI

4= -\i Wybraé zaokraglenie
|

Szerokos¢ fazki BR a takze promien zaokraglenia BR zapisac.

Fazka/zaokraglenie jako pierwszy element konturu: polozenie elementu
AN zapisac.

Parametry
BR Szerokos$¢ fazki / promien zaokraglenia
AN PotozZenie elementu

F: patrz atrybuty obrébki Strona 369

Fazki/zaokraglenia sg definiowane na narozach konturu. ,Naroze
konturu” jest punktem przeciecia wykonanego i wykonywanego
elementu konturu. Fazka/zaokraglenie moze zosta¢ dopiero wtedy
obliczona, jesli wykonywany element konturu jest znany.

ICP integruje fazke/zaokraglenie w smart.Turn do elementu bazowego
G181, G182 lub G183.

Kontur rozpoczyna sie z fazki/zaokraglenia: podajemy jako punkt
startu pozycje "urojonego naroza". Nastepnie wybieramy element
formy fazka lub zaokraglenie. Poniewaz brak ,wprowadzajgcego
elementu konturu®, okreslamy z polozenie elementu AN jednoznaczne
potozenie fazki/zaokraglenia.

ICP przeksztatca fazke/zaokraglenie na poczatku konturu na element
liniowy lub kotowy.
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Okrag na ptaszczyznie YZ

Dane referencyjne plaszczyzny YZ

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania
C Kat wrzeciona

XR Srednica bazowa
Parametry figury

YM, ZM Punkt srodkowy figury
R Promien

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkgji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturéw
pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.
G384 z parametrami figury.
G309.
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5.15 Kontury na ptaszczy

Prostokat na ptaszczyznie YZ

Dane referencyjne ptaszczyzny YZ

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

C Kat wrzeciona

XR Srednica bazowa
Parametry figury

YM, ZM Punkt Srodkowy figury

A Kat potozenia (baza: 0$ X)
K Dilugos¢

B Szerokosé

BR Zaokraglenie

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkgcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej“ (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturow

pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.

G385 z parametrami figury.
G309.
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Wielokat na ptaszczyznie YZ

YZ

Dane referencyjne plaszczyzny YZ =6
ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania
C Kat wrzeciona

XR Srednica bazowa
Parametry figury

YM, ZM Punkt srodkowy figury _
A Kat potozenia (baza: 0s$ X) J
Q Liczba narozy A

K Dtugos¢ krawedzi

Ki Rozwartos¢ klucza (Srednica wewnetrznego okregu)

BR Zaokraglenie

Znie

”

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wyboér
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturéw
pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.
G387 z parametrami figury.
G309.

5.15 Kontury na plaszczy
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Liniowy rowek na ptaszczyznie YZ

Dane referencyjne ptaszczyzny YZ

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

C Kat wrzeciona

XR Srednica bazowa
Parametry figury

YM, ZM Punkt srodkowy figury

A Kat potozenia (baza: o$ X)
K Dilugosé

B Szerokosé

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor

ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturow

pomijane jest oznaczenie sekc;ji.

G308 z parametrami nazwa konturu i glebokos¢ frezowania.

G381 z parametrami figury.
G309.
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Kotowy rowek na ptaszczyznie YZ

Dane referencyjne plaszczyzny YZ

ID Nazwa konturu
PT Gtebokos¢ frezowania
C Kat wrzeciona
XR Srednica bazowa
Parametry figury
YM, ZM Punkt srodkowy figury
A Kat startu (baza: 0$ X)
w Kat koncowy (baza: o$ X)
R Promien krzywizny (baza: tor $rodka rowka)
Q2 Kierunek obrotu
Ccw
CCwW
B Szerokos¢

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkgji ,wybor

ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturéw

pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos$¢ frezowania.

G382 lub G383 z parametrami figury.
G309.
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5.15 Kontury na ptaszczy

Odwiert na ptaszczyznie YZ

Odwiert definiuje pojedynczy odwiert, mogacy zawiera¢ nastepujace
elementy:

Centrowanie

Odwiert rdzeniowy

Zagtebienie

Gwint

Dane referencyjne odwiertu

ID Nazwa konturu

C Kat wrzeciona

XR Srednica bazowa
Parametry odwiertu

YM, ZM Punkt ‘'rodkowy odwiertu
Centrowanie

o Srednica
Odwiert

B Srednica

BT Gtebokos¢

w Kat

Zagtebienie

R Srednica

] Gtebokos¢

E Kat zagtebienia
Gwint

GD Srednica

GT Gtebokos¢

K Dtugos¢ wybiegu
F Skok gwintu

GA Rodzaj zwoju (gwint prawoskretny/lewoskretny)

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkgcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej“ (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturow
pomijane jest oznaczenie sekc;ji.

G308 z parametrem nazwa konturu i gtebokos¢ wiercenia (—1*BT).
G380 z parametrami odwiertu.
G309.
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Liniowy wzér na ptaszczyznie YZ

Dane referencyjne plaszczyzny YZ

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

C Kat wrzeciona

XR Srednica bazowa

Parametry wzoru

Y,Z 1. punkt wzoru

QP Liczba punktéw wzoru

JP, KP Punkt koncowy wzoru (wspotrzedne kartezjanskie)

JPi, KPi Odlegtosé pomiedzy dwoma punktami wzoru (w
kierunku Y, Z)

AP Kat potozenia

RP Catkowita dlugo$¢ wzorca

RPi Odlegtosé pomiedzy dwoma punktami wzoru

Parametry wybranej figury/odwiertu

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica

ograniczenia i kgt wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturéw

pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gtebokos¢ wiercenia lub
frezowania (—1*BT).

G481 z parametrami wzoru.
Funkcja G i parametry figury/odwiertu.
G309.
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Znie YZ

”

5.15 Kontury na ptaszczy

Kotowy wzoér na ptaszczyznie YZ

Dane referencyjne ptaszczyzny YZ

ID Nazwa konturu

PT Gtebokos¢ frezowania

C Kat wrzeciona

XR Srednica bazowa

Parametry wzoru

Y,Z Srodek wzorca

QP Liczba punktow wzoru

DR Kierunek obrotu (standard: 0)

DR=0, bez EP: podziat kota petnego
DR=0, z EP: podziat na dtuzszym tuku kotowym

DR=0, z EPi: znak liczby EPi okresla kierunek (EPi<0:
zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

DR=1, z EP: zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara

DR=1, z EPi: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
(znak liczby EPi jest bez znaczenia)

DR=2, z EP: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

DR=2, z EPi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(znak liczby EPi jest bez znaczenia)

DP Srednica wzoru

AP Kat startu (default: 0°)

EP Kat koncowy (brak zapisu: nastepuje rozmieszczenie
elementéw wzoru na 360°)

EPi Kat pomiedzy dwoma figurami

H Potozenie elementu

0: potozenie normalne - figury zostajg obracane wokét
srodka okregu (rotacja)

1: potozenie oryginalne - potozenie figur odno$nie
uktadu wspoétrzednych nie zmienia sie (translacja)

Parametry wybranej figury/odwiertu

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej“ (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kgt wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturéw
pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrami nazwa konturu i gteboko$¢ wiercenia lub
frezowania (—1*BT).

G482 z parametrami wzoru.
Funkcja G i parametry figury/odwiertu.
G309.
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Pojedyncza powierzchnia na ptaszczyznie YZ

Funkcja definiuje pojedynczg powierzchnie na ptaszczyznie YZ.

Dane referencyjne pojedynczej powierzchni

ID Nazwa konturu

C Kat wrzeciona (kat potozenia pionu powierzchni)
XR Srednica bazowa

Parametry pojedynczej powierzchni

Z Krawedz refer.

Ki Gtebokos¢

K Pozostata grubos¢ materiatu

B Szerokos$¢ (baza: wymiar referencyjny ZR)

B<0: powierzchnia w ujemnym kierunku Z
B>0: powierzchnia w dodatnim kierunku Z

Przetaczenie nastepuje pomiedzy gtebokosé (Ki) i pozostata grubosé
(K) przy pomocy softkey (patrz tabela z prawej).

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kat wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturéw
pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrem nazwa konturu.
G386 z parametrami pojedynczej powierzchni.
G309.
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Znie YZ
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5.15 Kontury na ptaszczy

Powierzchnie wieloboku na ptaszczyznie YZ

Funkcja definiuje powierzchnie wielokrawedziowe na ptaszczyznie YZ.

Dane referencyjne wieloboku

ID Nazwa konturu

C Kat wrzeciona (kgt potozenia pionu powierzchni)
XR Srednica bazowa

Parametry wieloboku

4 Krawedz refer.

Q Liczba powierzchni (Q>=2)

K Szerokos¢ rozwarcia

Ki Dtugos¢ krawedzi

B Szerokos¢ (baza: wymiar referencyjny ZR)

B<0: powierzchnia w ujemnym kierunku Z
B>0: powierzchnia w dodatnim kierunku Z

Przetaczenie nastepuje pomiedzy dtugoscig krawedzi (Ki) i szerokosé
rozwarcia (K) przy pomocy softkey (patrz tabela z prawej).

Srednice bazowa XR mozna okresli¢ przy pomocy funkcji ,wybor
ptaszczyzny referencyjnej” (patrz strona 419).

ICP generuje:

oznaczenie sekcji POW.BOCZNA_Y z parametrami $rednica
ograniczenia i kgt wrzeciona. W przypadku pakietowanych konturéw
pomijane jest oznaczenie sekcji.

G308 z parametrem nazwa konturu.
G487 z parametrami wieloboku.
G309.
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5.16 Przejecie istniejacych konturow

Integrowanie konturéw cyklicznych w
smart.Turn

Kontury ICP, generowane dla programéw cyklicznych , mozna
zatadowaé w smart.Turn. ICP przeksztatca te kontury na instrukcje G
i integruje je do programu smart.Turn. Kontur jest teraz czescig
sktadowg programu smart.Turn.

Edytor ICP uwzglednia typ konturu. Mozna na przyktad tadowac¢
zdefiniowany dla powierzchni czotowej kontur, tylko jesli w smart. Turn
wybrano powierzchnig czotowg (0$ C).

Aktywowanie edytora ICP.

Lista Softkey Lista konturéow nacisng¢. Edytor ICP otwiera
kontuzu okno ,wybor konturéw ICP“.

Nastepny Softkey nastepny typ pliku tak dtugo naciskac, az
typ pliku zostang wyswietlone kontury cykli (patrz rozszerzenie
pliku tabela z prawe;j).

Wybrac¢ plik.

Przejecie wybranego pliku.
Otworzyc

Kontur poétwyrobu lub czesci gotowej: kontur uzupeic lub
dopasowac, jesli to konieczne.

Kontur osi C: uzupetni¢ dane referencyjne
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istniejacych konturéw
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5.16 Prz

DXF-kontury (opcja)

Kontury, dostepne w formacie DXF , mozna importowaé przy pomocy
edytora ICP. Kontury DXF mogg by¢ wykorzystywane dla trybu
cyklicznego jak i dla smart.Turn.

Wymogi wobec konturu DXF:

tylko dwuwymiarowe elementy

kontur musi leze¢ w oddzielnej warstwie (bez linii wymiarowych, bez
krawedzi obiegowych, etc.)

Kontury dla obrébki toczeniem muszg, w zaleznosci od konstrukgji
tokarki leze¢ przed lub za srodkiem toczenia

bez kota petnego, bez splines, bez blokéw DXF (makrosy), etc.
Przygotowanie konturu podczas importu DXF: poniewaz kontury
DXF i ICP odrdzniajg sie zasadniczo, podczas importu kontur zostaje
przeksztatcony z formatu DXF na format ICP. Przy tym dokonywane
sg nastepujgce zmiany:

Polylinie zostajg przeksztatcone w elementy liniowe

luki pomiedzy elementami konturu, wynoszace < 0,01 mm, zostajg
zamkniete

otwarte kontury sg opisywane ,z prawej do lewej* (punkt startu: z
prawej)

Punkt startu zamknietych konturéw: zostaje okreslony wedtug
wewnetrznych zasad systemowych

Kierunek obrotu dla zamknietych konturéw: ccw

474
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Aktywowanie edytora ICP.

Lista
konturu

Nastepny
typ pliku

Wybrac¢ plik.

Otworzyc

nastepny
kontur

poprzedni
kontur

v

Softkey Lista konturéw nacisngé¢. Edytor ICP otwiera
okno ,wybor konturéw ICP“.

Softkey nastepny typ pliku tak dtugo naciskac, az
zostang wyswietlone kontury DXF (rozszerzenie:
» DXF*).

Otwarcie wybranego pliku.

Wybér warstw DXF

Przejecie wybranego konturu

Kontur pétwyrobu lub czesci gotowej: kontur uzupetié¢ lub
dopasowac, jesli to konieczne.

Kontur osi C lub Y: uzupetni¢ dane referencyjne
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Symulacja graficzna




6.1 Tryb pracy Symulacja

6.1 Tryb pracy Symulacja

_. ., Przypomocy tego softkey molina wywota¢ symulacje
© ‘_‘ graficzng z nastepujacych trybdw pracy:

smart.Turn

Przebieg programu
Nauczenie

tryb manualny (cykle)

Przy wywotaniu ze smart.Turn symulacja otwiera duze okno symulac;ji

i taduje wybrany program. Jesli symulacja jest uruchamiana z trybu
pracy maszyny, to otwiera sie mate okno symulacji lub wybrane
ostatnio przez operatora okno.

Duze okno symulacji
Wiersz menu dla sterowania symulacji za pomocg bloku
numerycznego

Okno symulacji: wyswietlanie obrabianych przedmiotéw oraz
przemieszczen narzedzia. Symulacja obstuguje jednoczesne
wyswietlanie kilku widokéw w oknie symulacji. Mozna wybra¢ w
~wyborze okna“ nastepujgcy rodzaj wizualizac;ji:

XZ-widok (widok toczenia)

XC-widok (strona czotowa)

ZC-widok (powierzchnia boczna)

YZ-widok (dla obrébki przy pomocy osi Y)
Wyswietlanie:

NC-wiersz zrédtowy

Numer wiersza NC, warto$ci potozenia i informacje o narzedziu.

Nazwa programu NC
Mate okno symulacji:
Przy symulacji programéw cyklicznych wskazanie maszynowe i
dialog cyklu nie sg przestoniete.

W trybie pracy smart.Turn wskazanie maszynowe nie jest
przestoniete.

Mozna przy pomocy softkey nastawic¢ nastepujgce widoki:
XZ-widok (widok toczenia)
XC-widok (widok strony czotowej)
ZC-widok (rozwiniecie powierzchni bocznej)

W trybach pracy Przebieg programu, Nauczenie i tryb
@ manualny przedstawienie obrébki w symulacji rozpoczyna
sie automatycznie z aktualnego programu. W smart.Turn
program jest tylko tadowany. Start symulacji nastepuje
poprzez softkey.
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Obstuga symulacji

Symulacja moze by¢ obstugiwana we wszystkich stanach
eksploatacyjnych przy pomocy softkeys. Dodatkowo mozliwe jest
obstugiwanie klawiszami menu (klawisze numeryczne), takze w
,matym oknie symulacji, jesli wiersz menu nie jest widoczny .

Start i zatrzymanie przy pomocy softkeys

e Uruchamia symulacje przebiegu obrébki od

ﬂw‘ poczatku. Softkey zmienia symbol i stuzy w

zaleznosci od stanu takze dla zatrzymania i
kontynuowania symulacji.

Kontynuje zatrzymang symulacje (tryb pojedynczych

= E wierszy).

) symulacia | snart Tum 1 Edytor nazzecs | () |
X 75.000 AX i 10 001

z 15.000 42 B 1 e e
v 0.000 U 0.000 1 4E] *55%h TE @ 2377904 =
1o Rt | o (R E7aAiP] o (R F S (R A 1@@%4

X [150 Zs
v Kanal 1

A 22 [-48
S H [0: z kaicr|

6472 =0
7R G14[6; synults] _ service |

T Klawisz pokazuje, iz symulacja wtasnie przebiega.
n‘i‘ Nacisniecie klawisza zatrzymuje symulacje.
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Start i zatrzymanie przy pomocy klawiszy menu

Softkeys przy aktywnym oknie symulacji

i u Uruchamia symulacje przebiegu obrébki od

2L poczatku.

e Kpntynuje zatrzymang symulacje (tryb pojedynczych
= wierszy).

Cm n Klawisz pokazuje, iz symulacja wtasnie przebiega.
I

Nacisniecie klawisza zatrzymuje symulacje.

0 , Odczytywanie ostrzezen. Jesli

strzei, . . .

nr: 3 interpretator wydaje przy symulacji
ostrzezenia (n p. ,pozostaje reszta
materiatu ...“), to jest aktywowany
softkey i nastepuje meldunek o ilosci
ostrzezen. Przy nacisnieciu klawisza
funkcyjnego zostajg pokazane
ostrzezenia jedno po drugim.

Duze i mate okno symulacji

oo @EI Ten punkt menu prze%agze} porpiedzy maiym'i dyiym
L oknem symulaciji, nawet jesli wiersz menu nie jest
widoczny .

Przy pomocy dalszych punktdw menu i przedstawionych w tabeli
softkeys mozna wptywaé na przebieg symulacji, aktywowac lupe lub
dokonywac¢ nastawien dla symulacji za pomocg funkcji dodatkowych.

klawiszy bloku numerycznego, nawet jezeli pasek menu
nie jest widoczny .

Klawisz bloku numerycznego [5] przetgcza w trybach
pracy maszyny pomiedzy matym i duzym oknem
symulacji.

Q Dodatkowo mozliwa jest zawsze obstuga przy pomocy

dziata takze dla trybu automatycznego.

W trybach pracy maszyny przebieg programu
automatyczny moze zosta¢ uruchomiony bezposrednio
z symulacji przy pomocy Cykl on .

@ W trybach pracy maszyny softkey Pojedynczy wiersz

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

- W trybie ,nieprzerwany przebieg*

leprzerw . .

przebieg zostajg symulowane w trybie pracy
przebiegu programu wszystkie cykle
programu bez zatrzymania.

— W trybie ,pojedynczymi wierszami“

blok symulacja zatrzymuje sie po kazdym
pojedynczym przemieszczeniu (wiersz
bazowy).

Otwiera menu softkey ,lupy“i pokazuje
n@ ramki lupy (patrz ,Dopasowanie
- wycinka obrazu” na stronie 486).

- Przetacza menu i pasek softkey na
unkcje A «
dodatkove »funkcje dodatkowe".
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6.1 Tryb pracy Symulacja

Funkcje dodatkowe

Funkcje dodatkowe wykorzystujemy, aby wybra¢ okno symulac;ji,
zmienic przedstawienie toru lub wywotac obliczanie czasu.

Tabele pokazuja przeglad funkcji menu i softkeys.

Przeglad menu ,funkcje dodatkowe*

"l Wybr_a(': okno symulacji (patrz ,Okno symulacji” na
ezl stronie 481).
jﬁj Aktywowac szukanie wiersza startu (patrz

~Symulacja z wiersza startu” na stronie 488).

L
[
Lem

Wybra¢ 3D-widok (patrz ,Symulacja z wiersza startu”
na stronie 488).

([
(SIS
(I

Wywota¢ obliczanie czasu (patrz ,Obliczanie czasu”
na stronie 490).
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Przetgcza pomiedzy duzym i matym oknem symulaciji
(patrz ,,Obstuga symulacji” na stronie 479).

Widok gduny

Pétwyrob Powrét

Softkeys funkcje dodatkowe

I
L
||

i v

Przetgcza pomiedzy prezentacjg z jednym lub z
kilkoma oknami (patrz ,Prezentacja z kilkoma
oknami” na stronie 482).

Przetacza pomiedzy grafika liniows i
grafikg Sciezek.

44 Zachowanie konturu (patrz ,Zabezpieczenie konturu”
RES na stronie 491).
480

Przetgcza pomiedzy przedstawieniem
punktéw swietlnych i przedstawieniem
ostrzy narzedzia.

A
s
2z

o

Aktywuje grafike wymazujgca.

Widok gZowny

Wybrac¢ widok

o]

Przetacza ,fokus” na nastepne okno
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6.2 Okno symulacji

Nastawienie widoku

Przy pomocy opisanych ponizej okien symulacji mozna kontrolowac¢
poza obrobkg toczeniem takze operacje wiercenia i frezowania.

XZ-widok (widok toczenia): kontur toczenia zostaje przedstawiony
w ukfadzie wspétrzednych XZ. Przy tym zostaje uwzgledniony
skonfigurowany uktad wspotrzednych (suport narzedziowy przed/za
Srodkiem toczenia, pionowa tokarka).

XC-widok (widok strony czotowej): jako uktad wspotrzednych
zostaje wyswietlany prostokatny uktad wspétrzednych z
oznaczeniami osi XK (poziomo) i YK (pionowo). Potozenie katowe
C=0° znajduje sie na osi XK, dodatni kierunek obrotu jest
kierunkiem przeciwnym do wskazéwek zegara.

ZC-widok (powierzchnia boczna): przedstawienie konturu i drég
przemieszczenia orientuje sie na pozycji na ,rozwinietej
powierzchni bocznej“ i wspétrzednych Z. Gérne/dolne linie tego
~przedmiotu” odpowiadajg pozycji kgta C=—180°/+180°. Wszystkie
zabiegi obrobkowe wierceniem i frezowaniem zostjg przedstawione
w obrebie obszaru -180° do +180°.

Program cykliczny lub program DIN z definicjg potwyrobu:
bazg dla ,rozwinietego przedmiotu“ sg wymiary programowanego
potwyrobu.

Program cykliczny lub program DIN bez definicji pétwyrobu:
bazg dla ,rozwinietego przedmiotu“ sg wymiary ,,poétwyrobu
standardowego® (parametr uzytkownika: ,Symulacja > okreslenie
(standardowej) wielkosci pétwyrobu®).

Pojedynczy cykl lub nauczenie: bazg dla ,rozwiniecia
obrabianego przedmiotu” jest wycinek przedmiotu, opisywany
przez cykl (rozciggniecie Z i Srednica ograniczenia X).

YZ-widok (widok z boku): przedstawienie konturu i drogi
przemieszczenia nastepuje na ptaszczyznie YZ. Przy tym zostajg
uwzglednianie wyfgcznie wspotrzedne Y i Z, a nie pozycja
wrzeciona.

pozycjg wrzeciona. Jesli tokarka obraca obrabiany

O Okna powierzchni czotowej i bocznej pracujg ze ,statg”
=
przedmiot, to symulacja przesuwa narzedzie.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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6.2 Okno symulac

Prezentacja z jednym oknem

Prezentacja z jednym oknem

W matym oknie symulacji zostaje przedstawiony tylko jeden widok.
Mozna zmieni¢ widok przy pomocy softkey widok glowny. Mozna
korzystac¢ z tego softkey takze wtedy, kiedy nastawiono tylko jeden
widok w duzym oknie symulacji.

W programach z cyklami mozna aktywowaé widok strony czotowej lub
bocznej tylko, jesli uzywana jest w programie o$ C.

Prezentacja z kilkoma oknami

Aktywowanie prezentacji z kilkoma oknami (mozliwe tylko w duzym
oknie symulacji):

— Przetaczy¢ wiersz menu na ,funkcje dodatkowe*

dodatkove

:}Ij Wybra¢ punkt menu ,,okno* (w duzym oknie symulacji)

L
Ll

Nastawi¢ wymagang kombinacje okien
Nastawi¢ wydawanie drogi w oknach dodatkowych

Przedstawienie drogi w oknach dodatkowych: okno powierzchni
czotowej i bocznej jak i widok YZ obowigzujg jako ,okna dodatkowe*.
Kiedy symulacja przedstawia drogi przemieszczenia w tych oknach,
zalezne jest od nastepujgcego nastawienia:

Automatycznie: symulacja przedstawia drogi przemieszczenia,
jesli os C jest wysunieta lub zostata wykonana G17 lub G19. G18 lub
odsuniecie osi C zatrzymuje przedstawianie drég przemieszczenia.

Zawsze: symulacja rysuje kazdg droge przemieszczenia we
wszystkich oknach symulaciji.

Przy prezentacji z kilkoma oknami jedno okno jest odznaczane zielong
ramkg. To okno ma ,fokus®, tzn. nastawienia lupy i inne funkcje
oddziatywujg na to okno.

»Fokus“ przelgczyé:

Softkey (lub klawisz GOTO) tak czesto naciska¢, az
| fokus znajdzie sie w wymaganym oknie.

Przetaczenie pomiedzy prezentacja z jednym lub z kilkoma
oknami:

g J Punkt menu (lub klawisz punktu dziesietnego)

d wybraé, aby przej$¢ z prezentacji z kilkoma oknami na
prezentacje z jednym oknem. Przy tym okno z zieong
ramkg jest przedstawione jako pojedynczy widok.

=l Ponowne nacis$nigcie punktu menu (lub klawisza

a | - .
punktu dziesietnego) przetgcza na prezentacje z
kilkoma oknami.
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Softkey ,,wybér widoku“

Widok grawny  VVybra¢ widok:
Widok toczenia XZ

Widok czota XC
Powierzchnia boczna ZC

Symulacja graficzna @



6.3 Perspektywy widokow

Przedstawienie drogi

Drogi biegu szybkiego zostajg przedstawione przy pomocy biatej
przerywanej linii.

Drogi posuwu zostajg przedstawione niezaleznie od nastawienia
softkey jako linia lub "$ciezka skrawania":

Przedstawienie linii: linia ciggta reprezentuje droge teoretycznego
wierzchotka narzedzia. Przedstawienie linii jest szczegdlnie
przydatne, aby otrzymaé szybki przeglad rozdzielenia skrawania.

Nie jest ona zbyt przydatna dla doktadnej kontroli konturu, poniewaz

droga teoretycznego ostrza narzedzia nie odpowiada konturowi
obrabianego przedmiotu. W CNC to "zafatszowanie" zostaje
skompensowane poprzez korekcje promienia ostrza.

Przedstawienie sciezek skrawania: symulacja przedstawia
,Lobszar skrawania“ narzedzia w postaci powierzchni szrafirowane;j.
To oznacza, iz operator widzi skrawany obszar przy uwzglednieniu
doktadnej geometrii ostrzy (promien ostrza, szeroko$c¢ ostrza,
diugosc¢ ostrza, itd.) Mozna kontrolowaé w symulacji, czy materiat
pozostaje, czy kontur zostaje uszkodzony lub naktadanie sie jest
zbyt duze. Przedstawienie Sciezek skrawania jest szczegdlnie przy
obrobce wytaczaniem/wierceniem oraz przy obrébce ukosnych
powierzchni interesujgce, poniewaz forma narzedzia jest
decydujgca dla wyniku.

Aktywowac¢ przedstawienie sciezki skrawania:

— Przy aktywowanym softkey drogi przemieszczenia
V2 . . . PR <«
zostajg przedstawione jako ,$ciezka skrawania®“.

parametrow uzytkownika ,Symulacja/Ogdlne nastawienia/

O Szybkos$¢ symulacji moze zosta¢ zmieniona przy pomocy
opdznienie drogi® .

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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6.3 Perspektywy widokéw

Przedstawienie narzedzia

Nastawiamy przy pomocy softkey, czy ma by¢ wyswietlane ostrze
narzedzia czy tez ,punkt Swietiny” (patrz tabela z prawej):

Ostrze narzedzia zostaje przedstawione z wiasciwym katem i
promieniem ostrza, jak to zdefinowano w bazie danych narzedzi.

Punkt $wietlny: na aktualnie zaprogramowanej pozycji zostaje
przedstawiony biaty kwadrat (punkt Swietiny). Punkt Swietiny zostaje
przedstawiony na pozycji wirtualnego naroza ostrza.

Przedstawienie uchwytu narzedziowego w symulacji

Oprécz wskazania ostrza narzedzia sterowanie moze takze
przedstawia¢ przynalezny uchwyt narzedziowy z odpowiednimi
wymiarami. Warunkiem tego jest:

Zapis nowego uchwytu narzedziowego w edytorze lub wybor
istniejgcego uchwytu

Opis uchwytu narzedziowego z koniecznymi parametrami (typ,
wymiary i pozycja)

Do narzedzia musi zosta¢ przypisany odpowiedni uchwyt
narzedziowy (HID)

Grafika wymazujaca

~Grafika wymazujgca“ przedstawia pétwyréob w postaci ,petnej
powierzchni®. Jesli ostrze narzedzia przemieszcza sie po potwyrobie,
to pokonany przez narzedzie fragment przedmiotu zostaje
wymazywany.

W trybie grafiki wymazujgcej zostajg przedstawione wszystkie drogi
przemieszczenia przy uwzglednieniu zaprogramowanej predkosci.
Grafika wymazujgca jest dostepna tylko w widoku toczenia (X2).
Mozna aktywowac te forme symulacji przy pomocy softkey (patrz
tabela z prawej).

=)

Szybkos¢ prezentacji w grafice wymazujgcej mozemy
zmieniaé przy pomocy przedstawionych w tabeli po prawej
stronie klawiszy.
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Softkeys dla funkcji dodatkowych

G
N\
7227

grafikg Sciezek.

Przetgcza pomiedzy grafika liniowg i

Przetgcza pomigdzy przedstawieniem
i punktéw Swietlnych i przedstawieniem

ostrzy narzedzia.

) taszyna 1 %> synulacja 1 P Edytor narzedzi

iy ey 4 4
o) Frr| 3 e
i) ERE] 3 i}

W48 G147 12 K2
N 48 X 50.000 | Z 5.000 C 0.000 Y 0.000
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8 S-FRAES-8-20

Funkcje
dodatkove

| | 20 | K

] [E)vprov. do pan }

1:27 @

Powrot

Softkeys dla funkcji dodatkowych

Aktywuje grafike wymazujgca.

o

Menu dla grafiki wymazujacej

Zwolni¢ dziatanie grafiki
wymazujgcej

Grafika wymazujgca z

zaprogramowanym posuwem.

ooo Przy$pieszy¢ dziatanie grafiki
|

wymazujacej.
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3D-widok

4 . Punkt menu ~3D-widok“ przetgcza na prezentacje
. perspektywiczng.

Przy pomocy ,3D-widoku“ mozna przedstawia¢ obrabiany przedmiot,
kontur pomocniczy oraz gotowy przedmiot jako model objetosciowy.
Jezeli w programie znajduje sie kilka konturéw pomocniczych, to
zostajg one wyswietlane poprzez kilkakrotne nacisniecie softkey
Lkontur pomocniczy“. Wskazanie ,przedmiot* pokazuje zdefiniowany
potwyréb lub powielony przy odpowiedniej obrobce potwyréb.

Za pomoca funkcji menu mozna dokonywac rotacji grafiki w osiach
gtéwnych X, Y i Z. Softkey ,widok perspektywiczny“ odtwarza
ponownie sytuacje wyjsciows.

O Zostajg wyswietlane softkeys Przedmiot, Kontur

pomocniczy i Przedmiot gotowy, w zaleznosci od tresci
programu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Softkeys dla funkcji dodatkowych

Przedstawienie obrabianego
przedmiotu transparentnie.

Przedmiot

Przedstawienie obrabianego
przedmiotu.

Gotowy detal

Przedstawienie gotowego
przedmiotu.

Kontur
pomocniczy

Przedstawienie konturu
pomocniczego.

Wybrac¢ prezentacje skrawania.

6.3 Perspektywy widokow

Wybra¢ widok strony przednie;.

€& &

Wybraé¢ widok perspektywiczny.

Menu dla widoku 3D

im
o0 X+
o0

Rotacja grafiki w kierunku plus wokot
osi X.

i
01 Y+
|

Rotacja grafiki w kierunku plus wokot
osiY.

S
Oom 7+
|

Rotacja grafiki w kierunku plus wokét
osi Z.

Rotacja grafiki w kierunku minus wokot

X osi X.
iy Rotacja grafiki w kierunku minus wokot
— osi Y.
a7 Rotacja grafiki w kierunku minus wokot

osi Z.

h @



6.4 Lupa

6.4 Lupa

Dopasowanie wycinka obrazu
Przy pomocy tego softkey aktywujemy ,lupe®. Funkcja lupy
@ pozwala na dokonywanie zmian widocznego wycinka
- ekranu w oknie symulacji. Alternatywnie do softkeys
mozna korzystac z klawiszy kursora jak i PgDn- oraz PgUp-klawisza
dla zmiany wycinka obrazu.

W programach cykli i przy pierwszym starcie programu w symulacji
CNC PILOT wybiera automatycznie wycinek obrazu. Przy ponownym
wywotaniu symulacji przy pomocy tego samego programu smart.Turn
zostaje wykorzystywany ostatni aktywny wycinek ekranu.

Przy prezentacji z kilkoma oknami lupa oddziatowuje na okno z zielong
ramka.

Zmiany wycinka przy pomocy klawiszy

Widoczny wycinek obrazu mozna zmieniac, nie otwierajgc menu
lupy, nastepujgcymi klawiszami:

Klawisze dla zmieniania wycinka ekranu

) Haszyna

N 207 X
% pokal

58.500 Z

N 287 GB16 NS16 NE28 P3 16.5 K8.2 EB.3 X26 HO Q0 V8 D

W P Edytor narzedzi ] ]

B

] © symitacia

-59.000 C 0.000 [Y 0.000 [T

Widok
rozszerz.

Sciezki
usunaé

Prze-
jac

Lupa off Povrot

Klawisze kursora przesuwajg przedmiot w kierunku
strzatek.

IIHHII IIIIII

Softkeys w funkcji lupy

Zmniejsza przedstawiony przedmiot (zoom —)

Sciezki
usunaé

Usuwa wszystkie juz narysowane
linie drogi.

Jesli powielanie pétwyrobu jest
aktywne, to potwyréb zostaje
powielany i narysowany na nowo.
Zamyka menu lupy.

Powigksza przedstawiony przedmiot (zoom +)

Widok
I0zSZerz.

Bezposrednio powigksza widoczny
wycinek obrazu (zoom -).

486

Przetgcza z powrotem na

e @i standardowy wycinek i zamyka menu
lupy.
— Powraca do ostatnio wybranego
lupa wycinka obrazu na ekranie.

Prze-
jac

Przejmuje zaznaczony czerwonym
prostokgtem obszar jako nowy
wycinek i zamyka menu lupy.

Powrét

Zamyka menu lupy bez zmieniania
wycinka obrazu.
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Zmiany wycinka przy pomocy menu lupy

Jesli wybrano menu lupy, to zostaje pokazywany czerwony
prostokat w oknie symulacji. Ten czerwony prostokat pokazuje
obszar zoomu, ktéry moze by¢ przejety za pomocg softkey Przejaé
lub klawisza Enter. Wielko$¢ i pozycja tego prostokgta moze zostac
zmieniona przy pomocy nastepujgcych klawiszy:

6.4 Lupa

Klawisze dla zmieniania czerwonego prostokata

Klawisze kursora przesuwajg czerwony prostokat w
+ * kierunku strzatek.

.

M Zmniejsza przedstawiony czerwony prostokat.

m Powigksza przedstawiony czerwony prostokat.
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CjJa z wiersza s

6.5 Symula

6.5 Symulacja z wiersza startu

Wiersz startu w programach smart.Turn

Programy smart.Turn sg symulowane od poczatku — niezaleznie od
tego, na jakiej pozycji programu znajduje sie kursor. Jesli korzystamy
z ,wiersza startu®, to symulacja pomija wszystkie wydawane dane do
wiersza startu. Jesli symulacja dotrze do tej pozyciji, to potwyréb, jesli
dostepny, zostaje powielony i narysowany.

Od wiersza startu symulacja rysuje ponownie drogi przemieszczenia.

Aktywowanie szukania wiersza startu:

Funkcje
dodatkove

Przetaczy¢ wiersz menu na ,funkcje dodatkowe*

) Haszyna

44 44
k) )

% pokal

W B Edytor narzedzi

] © symitacia

4
)

=

H1nne

4 4 4
) i) )

Wiersz-nr

aktualny

Tores wykaczyé

Prze-

jac

Przerwanie

3) Haszyna

O &5

1 %> synulacja

T 44 4y
4 A 4

j;j Punkt menu ,wiersz startu“ wybrac
Prze Zapisa¢ numer wiersza startu - nastepnie przekazac¢
jac wiersz startu do symulac;ji
i Powrét do menu gtéwnego symulaciji
Powroét
o Symulacje uruchomi¢ — CNC PILOT symuluje
|

program NC do wiersza startu, przeprowadza
powielanie potwyrobu i zatrzymuje sie na tej pozycji
im_|

i
|

Kontynuowanie symulacji

Numer wiersza startu zostaje wyswietlony w dolnym wierszu pola
wskazania. Pole wiersza startu i numer wiersza we wskazaniu sg
podswietlone na zétto, jak dtugo symulacja przeprowadza szukanie
wiersza startu.

Szukanie wiersza startu pozostaje wtgczone, nawet jezeli przerwiemy
symulacje. Jesli uruchomimy na nowo symulacje po jej przerwaniu, to
zatrzyma sie ona przy oznaczeniu sekcji OBROBKA. Teraz mozna

dokona¢ zmiany ustawien, zanim zaczniem kontynuowa¢ symulacje.
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Kanal 1
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service |
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Softkeys funkcji ,,wiersz startu“

aktualny
wiersz

Przejmuje numer wiersza NC
wskazania jako wiersz startu.

wykaczyc

Szukanie wiersza uruchomienia

wytgczyc.

Prze-
jac

Przeja¢ definowany wiersz startu i
aktywowac szukanie wiersza startu.

Przerwanie

Szukanie wiersza startu przerwac.
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Wiersz startu w programach cyklicznych

W programach cyklicznych ustawiamy najpierw kursor na cykl a
nastepnie wywotujemy symulacje. Symulacja rozpoczyna sie z tego
cyklu. Wszystkie poprzednie cykle sg ignorowane.

Punkt menu wiersz startu jest dezaktywowany w programach
cyklicznych.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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ICZanie czasu

6.6 Obl

6.6 Obliczanie czasu

Wyswietlenie czasu obrébki

Podczas symulacji zostajg obliczane czasy gtéwne i poboczne ) ttaszyna | © symaacia || Edvtor narzeazi |
obrébki. Tabela "Obliczanie czasu" ukazuje czas gtéwny, pomocniczy T
i ogolny czas (na zielono: czas gtéwny; na zétto: czasy pomocnicze). S 2

W przypadku programoéw cyklicznych kazdy cykl zostaje
przedstawiony w osobnym wierszu. W przypadku programéw DIN
kazdy wiersz reprezentuje zastosowanie nowego narzedzia
(miarodajnym jest wywotanie T).

161 021 1

Kanal 1
Jesliliczba zapiséw w tabeli przekracza mozliwe do przedstawienia na
ekranie monitora wiersze, to przy pomocy klawiszy kursora i PgUp-/
PgDn-klawisza mozna wywota¢ dalsze informacje.

Wywotanie czaséw obroébki: e

spl L 1

N 388 UNIT 1D"G868_ICP* (G868 Konturstechen ICP]

Przetgczy¢ wiersz menu na ,funkcje dodatkowe* N 0 X 5.0z 25279 C  0.000)Y 0.00/T 1 el

Funkcje % pokal
dodatkowe ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

=

Powrét

da ,Obliczanie czasu“ wywotaé
(o}l
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6.7 Zabezpieczenie konturu -
=

- V4 - - “

Wygenerowany kontur zapisa¢ do pamieci w g
symulacji 7
Wygenerowany w symulacji kontur mozna zapisa¢ do pamigci i Dieerm ] © symiacia IR Estor muzei | @) ] q_"
wczytaé do smart. Turn. Wytworzony przy pomocy symulacji kontur . L ie e o 4 o c
potwyrobu lub kontur gotowej czesci wezyta¢ do smart. Turn. Wybraé . . = T o
w tym celu w menu ,ICP* funkcje ,wstawi¢ kontur®. . et El 8
Przykiad: operator opisuje cze$¢é nieobrobiong i gotowg oraz symuluje =fr ] C_D

Przesuniecie/przes.+odb. H T

obrébke przy pierwszym zamocowaniu. Nastepnie obrobiony kontur

zostaje zapisany do pamieci i wykorzystane drugiego zamocowania. ¢ I

Dlugosé przes.przedniotu

Przy ,generowaniu konturu® symulacja zapisuje do pamieci:

POLWYROB: symulowany stan wytwarzania konturu o
CZESC GOTOWA: zaprogramowana cze$¢ gotowa ‘ ‘ ‘ =
o)

Przervanie

Symulacja uwzglednia przesunigcie punktu zerowego przedmiotu i/lub
odbicie lustrzane przedmiotu.

6.7 Zabezp

% convstern

Prze-
jac

Zabezpieczenie konturu:

Softkey ,funkcje dodatkowe* wybraé

Funkcje
dodatkowe

4 Menu ,Inne” wybrac

J

[
L

" Menu ,Zachowac¢ kontur® wybraé

|

L
L

Sterowanie otwiera okno dialogowe, w ktérym mozna zdefiniowac¢
nastepujgce pola zapisu:

Jednostka: opis konturu metrycznie lub w calach
Przesuniecie: przesuniecie punktu zerowego przedmiotu
Odbicie lustrzane: kontury odbijac¢/nie odbija¢ lustrzanie
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7.1 Baza danych narzedzi

7.1 Baza danych narzedzi

Normalnie rzecz biorgc operator programuje wspotrzedne konturéw
tak, jak wymiarowany jest przedmiot na rysunku technicznym. Aby
CNC PILOT mogt obliczy¢ tor san, kompensacje promienia ostrza i
podziat skrawania, nalezy wprowadzi¢ wymiary dtugosci, promien
ostrza, kat nastawienia, itd.

CNC PILOT zachowuje do 250 rekordéw danych narzedzi,
(opcjonalnie 999) przy czym kazdy rekord danych narzedzia
oznaczony jest numerem identyfikacyjnym (nazwa). Dodatkowy opis
narzedzia utatwia ponowne znalezienie danych.

W trybie pracy Maszyna znajdujg sie do dyspozyciji funkcje dla
ustalenia wymiarow dtugosci narzedzia (patrz “Pomiar narzedzi” na
stronie 99).

Korekcje zuzycia zostajg prowadzone oddzielnie. W ten sposéb
mozna w kazdej chwili, takze podczas wykonania programu,
wprowadzac wartosci korekgiji.

Mozna przyporzgdkowaé narzedziom materiat ostrza, przy pomocy

ktorego mozliwy jest dostep do bazy danych technologicznych (posuw,

predkos¢ skrawania). W ten sposob utatwia sie prace, poniewaz
wartosci skrawania zostajg raz ustalone i zapisane.

Typy narzedzi

Narzedzia do obrébki wykanczajacej, wiertta, przecinaki itd. majg

najrozniejsze formy. W zwigzku z tym punkty odniesienia dla ustalenia

wymiarow dtugosci i innych danych narzedzi sg rézne.

Ponizsza tabela daje przeglad typéw narzedzi.

Typy narzedzi
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90.0 Keramik

W e w W ww W w W

service

\ )

=y

Narzedzie

S | B

Powrét

5| F|#®

specjalne

Typy narzedzi

5 Standardowe narzedzia tokarskie (Strona 511)

Narzedzia obrobki zgrubnej
Narzedzia obrobki wykanczajace;j

NC-nawiertak (Strona 515)

Narzedzia grzybkowe (Strona 511)

P

Nakietek (Strona 516)

? Przecinaki (Strona 512)

Noze do toczenia poprzecznego

Pogtebiacz ptaski (Strona 517)

Obcinaki
Narzedzia do toczenia poprzecznego

Poglebiacz stozkowy (Strona 518)

Narzedzia do gwintowania (gwintowniki)
@ (Strona 513)

Standardowe narzedzia frezarskie (Strona 520)

Wiertto spiralne (Strona 514)

Frez do gwintéw (Strona 521)
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Typy narzedzi Typy narzedzi
\(/git?gt:; 25 $%tkami wielopotozeniowymi % Frez katowy (Strona 522)
e Gwintowniki (Strona 519) Trzpienie frezarskie (Strona 523)
= S
u Czujniki pomiarowe (Strona 524)
Multinarzedzia

Narzedzie z kilkoma ostrzami lub kilkoma punktami referencyjnymi
zostaje oznaczony mianem multinarzedzia. Przy tym dla kazdego
ostrza i dla kazdego punktu referencyjnego zostaje wygenerowany
rekord danych. Nastepnie wszystkie te rekordy danych multinarzedzia
sg ,ze sobg taczone®.

Na liscie narzedzi w kolumnie ,MU* dla kazdego rekordu danych
multinarzedzia zostaje przedstawiona pozycja w obrebie tancucha
danych multinarzedzia. Zliczanie rozpoczyna sie od ,,0“.

llustracja po prawej stronie pokazuje narzedzie z dwoma punktami
referencyjnymi.

Zarzadzanie okresem trwatosci narzedzia

Manual Plus "zapamietuje" czas wykorzystania narzedzia (czas, w
ktorym narzedzie zostaje przemieszczane z posuwem) lub liczy ilo$¢
przedmiotow, produkowanych przy pomocy tego narzedzia. To jest
podstawg dla zarzgdzania okresem trwatosci narzedzi.

Jesli okres trwatosci uptynat lub osiegnieto liczbe produkowanych
sztuk, to system zatrzymuje obrébke i zgda zmiany narzedzia/ptytki
skrawajgcej. ,Rozpoczety przedmiot” zostaje jednakze obrabiany do
konca.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

XL(b)

ZL(b)_

ZL(a),

7.1 Baza danych narzedzi

" @



7.2 Edytor narzedzi

7.2 Edytor narzedzi

Lista narzedzi

Na liscie narzedzi pokazuje CNC PILOT wazne parametry oraz opisy
narzedzi. Naszkicowane ostrze narzedzia ukazuje typ narzedzia i
orientacje narzedzia.

Sortowanie listy narzedzi

Lista narzedzi przechodzi pomiedzy ,sortowanie

Sortowanie . f s :

D / Typ wedtug identnumerdw” i ,sortowanie wedtug typu
narzedzia (i orientacji narzedzia)“.

S Lista narzedzi przetgcza od stortowania rosngcego do

sortovania malejgcego.

Wyswietlanie wytacznie danych okreslonego typu narzedzia

Nacisng¢ softkey i wybrac¢ typ narzedzia na paskach
softkey.

Typ
narzedzia

CNC PILOT tworzy liste, na kitérej sg pokazywane tylko narzedzia
wymaganego typu.

Operator ,nawiguje“ przy pomocy klawiszy kursora i PgUp/ PgDn w
obrebie listy narzedzii w ten sposdb moze dokonaé przeglagdu zapiséw
narzedzi.
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Mybor: typ Mszystkie typy znaleziono 276z [270

[Nz identyfikac. 4 |0z |Oznaczenie RS/DV |EW/B/AZ SW/SB/HG Mat , skrava. UMD LA =] Kanal 1
001 # 1 Schruppen Aussen 0.89  93.0  80.0 Hartmetall 3.

001 u 41 Schruppen Aussen .88 93.0  80.0 Hartmetall 3

002 # 1 Schruppen Aussen  ©.89  95.0  55.0Hartmetall 3

003 # 1 Schlichten Auss.. 0.88  95.0 35,0 Hartmetall 3

004 % 7 Schruppen Innen .89 3.0 80,8 Hartmetall 3

005 % 7 Schruppen Inmen  0.40  95.8  55.8 Hartmetall 3

006 w 7 Schlichten Innen ©.40  95.0 358 Hartmetall 3 e
007 @ 6 Schruppen Inmen  ©.40  72.5  35.8 Hartmetall 3

008 < 8 Schruppen Aussen .40 72.5  35.0 Hartmetall 3

009 2 Schruppen Aussen .40  72.5  35.0 Hartmetall 3 (1)
010 # 1 Schruppen Aussen 1,20 75.8 990 Keramik 3

R I R e e b B

Softkeys w organizacji narzedzi

Otwiera menu softkey dla wyboru

Typ .
narzedzia wymaganego typu narzedzia.
N Sortuje liste narzedzi do wyboru wedtug
1/ Typ typu narzedzia lub numeru ID.

- Przechodzi od stortowania rosngcego
Odwrocenie .
sortowania do malejacego

Narzedzia i baza danych technologicznych



Edycja danych o narzedziach

Utworzenie nowego zapisu narzedzia:

Softkey nacisngc¢

Nowe
narzedzie

Wybra¢ typ narzedzia (patrz tabela softkey z prawej)
CNC PILOT otwiera okno zapisu.

Zapisac najpierw numer ID (1-16 miejscowy, alfanumerycznie) i
okresli¢ orientacje narzedzia.

Zapisac¢ dalsze parametry.
Przyporzadkowac tekst narzedzia (patrz Strona 498)

=)

Utworzyé nowy rekord narzedzia poprzez kopiowanie

CNC PILOT pokazuje rysunki pomocnicze dla
pojedynczych parametrow, jesli orientacja narzedzia jest
znana.

Pozycjonowaé kursor na zgdanym zapisie

Softkey nacisng¢. CNC PILOT otwiera okno zapisu z

Kopiowac danymi narzedzia.

Nowy ID-numer zapisa¢. Sprawdzi¢/dopasowac dalsze dane
narzedzia.

Softkey nacisng¢. Nowe narzedzie zostaje przejete do
bazy danych.

Do panm.

Zmiana danych narzedzia

Pozycjonowaé kursor na zgdanym zapisie

Softkey nacisng¢. Parametry narzedzia zostajg

Edycja udostepnione dla edycji.

Wpis skasowac

Kursor pozycjonowac na przewidzianym do skasowania zapisie

Softkey nacisngc¢ i zapytanie upewniajgce z Tak
>§ potwierdzic.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Softkeys w organizacji narzedzi

Otwiera wybor typow dla utworzenia
nowego zapisu narzedzia w bazie
danych.

Nowe
narzedzie

‘ — Narzgdne
== = specjalne

ARAN =

Narzedzia specjalne:

7.2 Edytor narzedzi

=

Powrot ‘

Wybér typu dla specjalnych narzedzi
= wiertarskich:

=|=|=]as| ||

Wybér typu dla specjalnych narzedzi
frezarskich:

| g |

= ]

? @ Wybér typu dla sond pomiarowych:

Povrét

e

Otwiera dialog narzedzia dla wybranego

Edycja narzedzia.

Kopiuje aktualnie wybrane narzedzie i

Kopiowac zakfada tym samym nowe narzedzie.

Usuwa wybrane narzedzie po
>E' zapytaniu zwrotnym z bazy danych

Otwiera edytor technologii (patrz
Strona 525).

Edytor
technologii

" @



7.2 Edytor narzedzi

Teksty do narzedzi

Tekst zostajg przyporzadkowane do narzedzi i sg wyswietlane na
liscie narzedzi. CNC PILOT organizuje teksty narzedzi na oddzielnej
liscie.

Zaleznosci:

Opisy sg administrowane na licie teksty do narzedzi . Kazdy zapis
jest poprzedzony ,numerem QT".

Parametr ,tekst o narzedziach QT” zawiera numer referencyjny do
listy ,tekstow o narzedziach”. Na liscie narzedzi zostaje ten tekst, na
ktéry wskazuje na ,QT”, zaprezentowany.

W otwartym dialogu narzedzi CNC PILOT daje mozliwos¢ zapisu
tekstow narzedzi. Wybieramy w tym celu softkey teksty narzedzia.

Mozna zdefiniowa¢ maksymalnie 999 tekstéw narzedzia, sam tekst
moze mie¢ 80 znakow.
Nowe teksty zostajg wstawiane w nastepnym nowym
@ wierszu, wychodzgc z pozycji kursora.

Prosze uwzgledni¢ przy usuwaniu i zmienianiu tekstu
narzedzia, ze tekst moze by¢ uzywany dla kilku
narzedzi.
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3) aszyna | snazt.Tun ] I Edytor narzedz: W B ]
b 75.000 a¥ ' D 001
2 15.000 42 o 112 e
Y 0.000 U 0.000 « 4AF1 337 TE @ 257090 :
st 0.0 nn/nin 1600.0 n/nin 200.0 o/nin ¢ | F 1003 :u_r[f':
E;;l@ 0.0 na/nin L 1ﬂ 0.0 i/nin 1 ZE o0 Tain L R 100% $1100%
ls as ov narzedzi = -
il Aussen Kanal 1
2/Schruppen Innen
3 Schlichten Aussen
4 Schlichten Innen ‘
5Gevinde Aussen
6 Gewinde Innen T
7 Stechen Aussen
8/Stechen Innen e
9lendeplat tenbohrer Service .l
10 Pilz Aussen —
L 11/Stechen Plan ‘L,j (T)
TX Text width 80 TNC:\table\to_text.mxt
vy, Edycja | Kopiovac e 1w Povrot
Softkeys na liscie narzedzi
. Generuje nowy wiersz na liscie
tekst tekstow i otwiera jg dla zapisu tekstu.
Otwiera wybrany tekst narzedzia dla
Edycja edyciji. Przejecie klawiszem Enter.
Kopiuje aktualnie wybrany tekst
e narzedzia do nowego wiersza tekstu.
Takim sposobem zostaje generowany
nowy tekst narzedzia.
. Przejmuje numer tekstu narzedzia
nr tekstu jako referencje do dialogu narzedia i
zamyka edytor narzedzi.
Usuwa wybrany tekst narzedzia po
e zapytaniu.
Zamyka edytor tekstu narzedzia i
Powrot

powraca do dialogu narzedzi bez
zmiany referencji tekstowe;.
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Edycja multinarzedzi

Multinarzedzie zalozy¢

Zatozy¢ dla kazdego ostrza i/lub kazdego punktu referencyjnego
oddzielny rekord danych z opisem narzedzia.

Ustawi¢ kursor na ,pierwsze ostrze®.

Softkey nacisngg¢.

Edycja
P— Softkey nacisngé¢. Edytor narzedzi uwzglednia to
tool ostrze jako ,ostrze gtéwne* (MU=0).

Ustawi¢ kursor na ,nastepne ostrze®.

Softkey nacisng¢. Edytor narzedzia
przyporzadkowuje to ostrze do fancucha
multinarzedzia

Ostrze pom.
wstawic

Prosze powtorzyc¢ te kroki dla dalszych ostrzy multinarzedzia.

b Softkey nacisngg¢.

Powrot

Usuniecie ostrza z multinarzedzia

Kursor ustawi¢ na to ostrze multinarzedzia.

Softkey nacisngg¢.
Edycja

Softkey nacisngé. Edytor narzedzia wyswietla

Multipoint ) d .
wszystkie ostrza multinarzedzia.

tool

Wybrac ostrze.

Ostrze
w przod

Ostrze
w tyd

Ostrze Usuniecie ostrza z fancucha multinarzedzia.

zwolnic
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7.2 Edytor narzedzi

Multinarzedzie kompletnie usunaé

Kursor ustawié na to ostrze multinarzdzia.

Edycja

Multipoint
tool

Ostrze
w przod

Ostrze
W tyk

Ostrze
zwolnic

500

Softkey nacisnac.

Softkey nacisng¢. Edytor narzedzia wyswietla
wszystkie ostrza multinarzedzia.

Kursor ustawi¢ na ostrze ,0“ multinarzedzia.

tancuch multinarzedzia zostaje skasowany.
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Edycja danych okresu trwatosci narzedzi

CNC PILOT zlicza w RT okres trwatosci aw RZ ilo$¢ sztuk. Jesli
zadany okres trwatosci/ilo$¢ sztuk dobiegty konca, to narzedzie jest
zuzyte.

Wyznaczanie okresu trwatosci

] Softkey nastawi¢ na ,okres trwatosci“. Edytor
i narzedzi udostepnia pole zapisu okres trwatosci MT
dla edycji.

Zapisac okres trwatosci ostrza w formie ,h:mm:ss” (h=godzina;
m=minuty; s=sekundy). Przechodzimy kursorem na prawo/na lewo
pomiedzy ,h*, ,m“i ,s"

Zadac¢ ilos¢ sztuk

Softkey nastawi¢ na ,ilos¢ sztuk®. Edytor narzedzi

LSzl udostepnia pole zapisu ilo$¢ sztuk MZ dla edycji.

Zapisac ilos¢ sztuk, to znaczy liczbe przedmiotéw, kiére moga by¢
wytworzone danym ostrzem.

Nowe ostrze

Nowe ostrze zamonotowac.
Wywotac¢ przynalezny rekord danych w edytorze narzedzi.

Softkey nacisng¢. Okres trwatosci/ilo$¢ sztuk zostaje
zresetowana na ,0“.

RT + RZ
wycofac

Zarzadzanie okresem trwatosci jest wigczane/
wytgczane w parametrze uzytkownika zarzadzanie
okresem trwalosci (Strona 536).

llo$¢ sztuk zostaje dodawana, jesli osiggnieto koniec
programu.

Nadzorowanie okresu trwatosci lub ilosci sztuk zostaje
kontynuowane po zmianie programu.

=)
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7.2 Edytor narzedzi

Systemy zmiany manualnej

Maszyna musi by¢ skonfigurowana odpowiednio przez

@ producenta maszyn, jesli chcemy korzysta¢ z systeméw
zmiany manualnej. Prosze zwrdci¢ uwage na instrukcje
obstugi maszyny.

Jako system zmiany manualnej zostaje okreslany uchwyt
narzedziowy, ktéry moze za pomocg zintegrowanego mechanizmu
imadtowego mocowacé rézne narzedzia. Mechanizm mocujacy w
postaci wielobocznego sprzegu pozwala na szybkg i doktadng
odnosnie ustawienia zmiane wktadéw narzedziowych.

Przy pomocy manualnego systemu zmiany mozliwym jest
dokonywanie zmiany narzedzi nie znajdujacych sie w gtowicy
rewolwerowej, podczas odpracowywania programu. W tym celu
sterowanie sprawdza, czy wywotane narzedzie znajduje sie
rewolwerze lub czy musi by¢ zamontowane. Jesli konieczna jest
zmiana narzedzia, to sterowanie przerywa przebieg programu. Po
manualnej zmianie narzedzia, potwierdzamy te zmiane oraz
kontynujemy wykonanie programu.

Dla stosowania systeméw zmiany manualnej konieczne sg
nastepujgce kroki:

zapis uchwytu narzedziowego do tabeli uchwytéw
wybdr uchwytu narzedziowego w spisie obfozenia rewolweru
zapis danych narzedzia dla zmienianego manualnie narzedzia

502
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Tabela uchwytow

W tabeli uchwytéw ,to_hold.hld" definiujemy typ uchwytu oraz wymiary
nastawcze uchwytu. Poniewaz informacje geometryczne sg
wykorzystywane tylko dla uchwytéw typu ,system zmiany manualnej®,
zarzadzanie standardowymi uchwytami w tabeli nie jest konieczne.

Edycja tabeli uchwytéw w edytorze narzedzi:

Softkey ,Inne tabele” nacisnaé

Other

tables

— Otwarcie tabeli uchwytéw: softkey ,edytor uchwytow*
Edytor nacisngc¢

Tabela uchwytéw zawiera nastepujgce dane:

NR  Numer wiersza
HID Identnumer: jednoznaczna nazwa uchwytu (max.16 znakow)
MTS Uktad zmiany recznej:

0: uchwyt standardowy

1: system zmiany manualnej
ZLH Woymiar nastawczy w Z
XLH Woymiar nastawczy w X
YLH Wymiar nastawczy w Y

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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7.2 Edytor narzedzi

HC

MP

WH
WwB
AT

504

Typ uchwytu:

A1: uchwyt wytaczadta
B1: po prawej kroétki
B2: po lewej krotki
B3: po prawej krétki gérny
B4: po lewej krotki gorny
B5: po prawej dtugi
B6: po lewej dtugi
B7: po prawej dtugi gérny
B8: po lewej dtugi gérny
C1: po prawej
C2: po lewej
C3: po prawej gorny
C4: po lewej gérny
D1: uchwyt wielokrotny
A: uchwyt wytaczadta
B: uchwyt wiertta z doprowadzaniem chtodziwa
C: czworobok wzdituz
D: czworobok poprzecznie
E: obrébka strony czotowej i tylnej
E1: U-wiertto
E2: uchwyt trzpienia cylindra
E3: uchwyt szczek mocujacych
F: uchwyt wiertta MK (stozek Morse'a)
K: uchwyt wiertta
T1: napedzane osiowo
T2: napedzane radialnie
T3: uchwyt wytaczadta
X5: napedzane osiowo
X6: napedzane radialnie
Uchwyt pozycja:
0: kierunek -Z
1: kierunek -X/-Z
2: kierunek -X/+Z
3: kierunek +Z
Wysokos$¢ uchwytu
Wysoko$¢ uchwytu
Typ uchwytu
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Przy pomocy softkey ,nowy zapis“ mozna zapisa¢ nowy uchwyt. Nowy

wiersz z tym zapisem zostaje wstawiony zawsze na koncu tabeli.

=)

W tabeli uchwytéw mozna uzywac dla nazw uchwytéw
tylko znakow ASCII. Znaki specjalne lub azjatyckie znaki
pisma nie sg dozwolone.

Mozna dokonywa¢ przegladu i edycji tabeli uchwytéw
takze w otwartych formularzach narzedzi. W tym celu na
trzeciej stronie formularza (zapis MTS) jest oferowany
softkey "edytor uchwytu".

Jesli uzywamy wktadoéw narzedziowych w réznych
uchwytéw systemu zmiany manualnej, to nalezy wymiary
nastawcze uchwytéw i wktadéw narzedziowych oddzielnie
pielegnowac i zapisywac¢. Wymiary nastawcze wsadow
narzedziowych zapisujemy do tabeli narzedzi. W tabeli
uchwytéw zapisujemy wymiary nastawcze uchwytow
systemu zmiany manualne;.

Zapisy dotyczace uchwytéw standardowych nie sg na
razie wykorzystywane. Dlatego tez administrowanie
uchwytami standardowymi nie jest konieczne.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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7.2 Edytor narzedzi

Konfigurowanie uchwytéw dla systeméw zmiany manualnej

Konfigurowanie uchwytéw systeméw zmiany manualnej w uktadzie
obfozenia rewolweru:

Glovica Wybér obtozenia rewolweru: softkey ,lista rewolweru*
rewolverowa i A

o nacisng¢

— Wybér wolnego miejsca rewolweru i softkey ,funkcje
specialne specjalne” nacisngé

— Otwarcie tabeli uchwytéw: softkey ,konfiguracja
nastawié uchwytu“ nacisna¢

— Wybra¢ uchwyt i softkey ,przejecie identnr.“ nacisngé
Identnr.

Jesli skonfigurowano uchwyt dla systemu zmiany
manualnej w obtozeniu rewolweru, to trzy pierwsze pola
odpowiedniego wiersza sg zaznaczone kolorem.

=)

Przy pomocy softkey ,uchwyt usung¢* mozna usunaé
uchwyt z systemu zmiany manualne;j.

W obtozeniu rewolweru mozna konfigurowac tylko typ
uchwytu MTS 1 (system zmiany manualnej). W przypadku
typu uchwytu MTS 0 (uchwyt standardowy) sterowanie
wydaje komunikat o btedach.

Wybraé¢ system zmiany manualnej w danych narzedzi

Zdefiniowa¢ narzedzie w formularzu danych narzedzi jako narzedzie
zmiany manualnej:

Otworzy¢ formularz danych narzedzi: softkey ,edycja“

Edycia nacisng¢

na trzeciej stronie formularza MTS 1: NARZEDZIE
ZMIANY MANUALNEJ wybrac

Przejecie zapisu: softkey ,zachowac* nacisng¢

Jesli definiujemy narzedzie jako system zmiany
manualnej, to na liscie narzedzi pole typu narzedzia
(symbol narzedzia) jest zaznaczone kolorem.

=)

W przypadku narzedzi zmiany manualnej nie mozna
wybiera¢ uchwytu narzedziowego HID (puste pole).
Przyporzgdkowanie uchwytu i narzedzia nastepuje
poprzez obtozenie rewolweru. Na odpowiednm miejscu
rewolweru musi by¢ skonfigurowany system zmiany
manuailnej.

Dla multinarzedzi nalezy warto$¢ zapisu MTS dla
wszystkich ostrzy podawac od razu.
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Tabela uchwytéw narzedziowych

MTS XLH YLH

Numer identyfikacyjny

Nr identyfikac.

001
046
002

045
028
002-capto
022
070
ang

C10-capto-50
€23-capto-GFX

Or Oznaczenie
& 1 Schruppen Aussen  ©.80
= 8 Fraeser 8.00
& 1 Schruppen Aussen  0.80

&= 8 Fraeser 10.00
4 1 Gewinde Aussen

& 1 Schruppen Aussen 0.8
¥ 1 Stechen Aussen 0.10
¥ 2 Spiralbohrer an. 3.0
% 7 Schrunnan Tnnan .81

]
)
10.0
2.34

)
HC1 0
1
1

Text width 17
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4
95.0
4
93.0

118.0
93.0
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)
0
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7.3 Dane o narzedziach

Ogodlne parametry narzedzi

Przedstawione w ponizszej tabeli parametry sg dostepne dla
wszystkich typow narzedzi. Parametry, zalezne od typu narzedzia,
zostajg objasnione w dalszych rozdziatach.

Ogolne parametry narzedzi

ID Identnumer - nazwa narzedzia max.16 znakow

TO Orientacja narzedzia (oznaczenie patrz rysunek pomocniczy)
XL Wymiar nastawczy w X

ZL  Wymiar nastawczy w Z

DX  Korekcja zuzycia w X (zakres: —100 mm < DX < 100 mm)
DZ Korekcja zuzycia w Z (zakres: —100 mm < DZ < 100 mm)
DS Korekcja specjalna (zakres: —100 mm < DZ < 100 mm)

MD  Kierunek obrotu (default: nie zadany)

3: M3
4: M4
QT (referencja do) tekstu o narzedziach

CW C-kat miejsca nachylenia: potozenie osi C dla okreslenia
potozenia roboczego narzedzia (funkcja zalezna od maszyny)

SS  Materiat skrawajgcy (oznaczenie materiatu skrawajgcego dla
dostepu do bazy danych technologicznych)

CK  G96-wspotczynnik korekcji (default: 1)

FK  G95-wspdtczynnik korekgji (default: 1)

DK  Deep-wspotczynnik korekgcji (default: 1)

PLC Informacje dodatkowe (patrz instrukcja obstugi maszyny)

MT  Okres trwatosci — wartos¢ zadana dla zarzgdzania okresem
trwatosci (default: nie podana)

MZ  llos¢ sztuk — wartos¢ zadana dla zarzgdzania okresem
trwatosci (default: nie podana)

RT  Pole wyswietlania pozostatego okresu trwatosci

RZ Pole wyswietlania pozostatej do wykonania ilosci sztuk

HID Identnumer: jednoznaczna nazwa uchwytu (max.16 znakéw)
MTS Uktad zmiany recznej:

0: uchwyt standardowy
1: system zmiany manualnej

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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Parametry dla narzedzi wiertarskich
DV  Srednica wiertta
BW Kat wiercenia: kat wierzchotkowy wiertta

AW Napedzane narzedzie: ten parametr okresla dla wiertet i
gwintownikéw, czy przy programowaniu cykli generowane sg
polecenia przetgczenia dla wrzeciona gtéwnego czy tez dla
napedzanego narzedzia

0: nie napedzane narzedzie
1: napedzane narzedzie
NL  Uzyteczna diugosc

RW  Kat potozenia: odchylenie do gtéwnego kierunku obrdbki
(zakres zapisu: —90° do +90°)

AX  Diugos¢ wystawania w X

7.3 Dane o narzedziach

FH  Wysokos¢ uchwytu mocujgcego

FD  Srednica uchwytu mocujgcego

Objasnienia do parametréw narzedzi

Identnumer (ID): CNC PILOT wymaga jednoznacznej nazwy dla
kazdego narzedzia. Ten ,ldentnumer‘ moze zawiera¢ maksymalnie
16 znakow alfanumerycznych.

Orientacja narzedzia (TO): CNC PILOT czerpie z orientac;ji
narzedzia potozenie ostrza narzedzia i w zaleznosci od typu
narzedzia dalsze informacje, jak kierunek kata przystawienia, i w
zaleznosci od typu narzedzia, potozenie punktu odniesienia, itd. Te
informacje sg konieczne dla obliczenia kompensacji promienia
ostrza i freza, kata wciecia, itd.

Wymiary nastawcze (XL, ZL): odnoszg sie do punktu odniesienia
narzedzia. Potozenie punktu odniesienia zalezne jest od typu
narzedzia (patrz rysunek pomocniczy).

Wartosci korekcji (DX, DZ, DS): kompensujg zuzycie ostrza
narzedzia. Poniewaz przecinaki i narzedzia grzybkowe mogg zostaé
uzywane w trzech kierunkach, DS oznacza warto$¢ korekcji trzeciej
strony ostrza. Cykle przetgczajg automatycznie na korekcije
specjalng. Z G148 mozna przetgczy¢ takze w przypadku
pojedynczych trajektorii.

Kierunek obrotu (MD): Jesli kierunek obrotu jest zdefiniowany, to w
przypadku cykli, wykorzystujgcych to narzedzie, zostaje
generowane polecenie przetgczenia (M3 lub M4) dla wrzeciona
gtéwnego, albo w przypadku napedzanych narzedzi dla wrzeciona
pomocniczego.

Zalezy od PLC-Software danej maszyny, czy te

@ generowane polecenia przetgczenia zostajg
uwzgledniane. Jesli PLC nie wykonuje polecen
przetagczenia, to nie powinny te parametry zostaé
zapisane. Prosze zapoznac sie na podstawie
dokumentacji maszyny.
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Tekst narzedzia (QT): do kazdego narzedzia moze zostaé
przypisany tekst narzedzia, wyswietlany na listach narzedzi.
Poniewaz teksty do narzedzi sg organizowane na oddzielnych
listach, to zapisujemy w QT referencje do tekstu (patrz “Teksty do
narzedzi’ na stronie 498).

Materiatl ostrza (SS): ten parametr jest konieczny, jesli chcemy
korzystac z danych skrawania w bazie danych technologicznych
(patrz “Baza danych technologii” na stronie 525).
Wspobtczynniki korekcji (CK, FK, DK): te parametry stuzg
specyficznego dopasowania wartosci skrawania poszczegolnych
narzedzi. Dane skrawania z bazy danych technologicznych sg
mnozone przez wspotczynniki korekcji, zanim zostang zapisane
jako wartosci proponowane.

Informacje dodatkowe (PLC): informacje o tych parametrach
mozna zaczerpnac¢ z instrukcji obstugi maszyny. Te dane mozna
wykorzystywac¢ dla specyficznych nastawien maszynowych.

7.3 Dane o narzedziach
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7.3 Dane o narzedziach

Okres trwatosci (MT, RT): jezeli pracujemy z zarzgdzaniem
okresem trwatosci, nalezy w MT okresli¢ okres trwatosci ostrza
narzedzia. W RT CNC PILOT pokazuje juz ,wykorzystany“ okres
trwatosci.

llosé¢ sztuk (MZ, RZ): jezeli pracujemy z zarzgdzaniem okresem
trwatosci, nalezy w MZ okresli¢ ilos¢ przedmiotéw, ktére mogg byc¢
wytwarzane jednym ostrzem narzedzia. W RZ CNC PILOT pokazuje
liczbe przedmiotéw, ktére zostaty juz wytworzone tym ostrzem.

System zmiany manualnej (MTS): definiowanie uchwytu
narzedzia

Monitorowanie okresu trwatosci i zliczanie liczby sztuk sg
@ uzywane alternatywnie.

510
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Standardowe narzedzia tokarskie

Hove Nowe narzedzie wybra¢

narzedzie

5 Wybdr narzedzi tokarskich
dla narzedzi z okragta ptytkg skrawajgca: przetaczyc
p na dialog dla narzedzi grzybkowych

Orientacje narzedzia TO= 1, 3, 5i 7 dopuszczajg zapis kata

przystawienia EW . Orientacje narzedzia TO=2, 4, 6, 8 obowigzujg dla

neutralnych narzedzi. Jako ,neutralne” oznaczane sg narzedzia,

lezgce doktadnie na wierzchotku. Jeden z wymiaréw nastawczych

odnosi sie przy neutralnych narzedziach do punktu srodkowego

ostrza.

Specjalne parametry dla narzedzi obrobki zgrubnej i

wykanczajacej

CO Potozenie eksploatacji ostrza: gtéwny kierunek obrébki
narzedzia wptywa na ustawienie kata przytozenia EW oraz
kata wierzchotkowego SW (konieczne dla AAG z TURN
PLUS).

1: prefereowany wzdtuz

2: preferowany plan

3: tylko wzdtuz

4: tylko plan
RS  Promien ostrza
EW Kat przystawienia (zakres: 0° <= EW <= 180°)
SW  Kat wierzchotkowy (zakres: 0° <= SW <= 180°)
SUT Typ narzedzia (konieczny dla AAG w TURN PLUS)
dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

Specjalne parametry dla narzedzi grzybkowych

RS  Promien ostrza

EW Kat przystawienia (zakres: 0° <= EW <= 180°)

DS Korekcja specjalna (potozenie korekcji specjalnej: patrz
ilustracja)

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

zuzycie przylegajacych do punktu odniesienia bokéw
ostrza. Korekcja specjalna DS kompensuje zuzycie
trzeciego boku ostrza.

Q Przy pomocy korekeji zuzycia DX, DZ kompensowane jest
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7.3 Dane o narzedziach

Przecinaki

Nowe

Nowe narzedzie wybrac

narzedzie

F

Wybor narzedzi dla podcinania

Przecinak moze by¢ uzywany do nacinania, obcinania, toczenia
poprzecznego i obrobki wykanczajgcej (tylko smart. Turn).

Specjalne parametry dla przecinakéw

RS
SW
SB
SL
DS
SUT

DN
SD
ET
NL
RW

Promien ostrza

Kat wierzchotkowy

Szerokos$¢ ostrza

Dtugos¢ ostrza

Korekcja specjalna

Typ narzedzia (konieczny dla AAG w TURN PLUS):

0: nacinanie

1: obcinanie

2: nacinanie
Szerokosc¢ narzedzia
Srednica trzpienia
Maksymalny kat wciecia
Uzyteczna dtugosc¢
Kat offsetu (tylko dla osi B)

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

Przy pomocy korekeji zuzycia DX, DZ kompensowane jest

@ zuzycie przylegajacych do punktu odniesienia bokéw

512

ostrza. Korekcja specjalna DS kompensuje zuzycie
trzeciego boku ostrza.

10-3 T0-1

TO=5 TO=7
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Narzedzia do gwintowania (gwintowniki)

Hove Nowe narzedzie wybraé

narzedzie

5 Wybdr narzedzi do gwintowania

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry dla gwintownikow

RS  Promien ostrza

SB  Szerokos¢ ostrza

EW Kat przystawienia (zakres: 0° <= EW <= 180°)
SW  Kat wierzchotkowy (zakres: 0° <= SW <= 180°)
DN Szeroko$¢ narzedzia

SD  Srednica trzpienia

ET  Maksymalny kat wciecia

NL  Uzyteczna dlugos¢

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507
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7.3 Dane o narzedziach

Wiertto spiralne i z ptytkami wielopotozeniowymi

Nove Nowe narzedzie wybrac

narzedzie

Wybdr narzedzi wiertarskich

- dla wiertet z ptytkami wielopotozeniowymi: przetgczy¢
i | na dialog dla tych wiertet

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry dla wiertet spiralnych

DV  Srednica wiertta

BW Kat wiercenia: kat wierzchotkowy wiertta

AW Napedzane narzedzie: ten parametr okresla dla wiertet i
gwintownikéw, czy przy programowaniu cykli generowane sg
polecenia przetgczenia dla wrzeciona gtéwnego czy tez dla
napedzanego narzedzia

0: nie napedzane narzedzie
1: napedzane narzedzie
NL  Uzyteczna dtugosé
RW Kat potozenia: odchylenie do gtéwnego kierunku obrébki
(zakres zapisu: —90° do +90°)
AX  Dfiugos¢ wystawania w X
FH  Wysoko$¢ uchwytu mocujgcego
FD  Srednica uchwytu mocujacego
dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

podstawie $rednicy wiercenia (DV) zostaje obliczona

@ Przy wierceniu ze ,statg predkoscig skrawania“ na
predkosc obrotowa wrzeciona.
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NC-nawiertak

Hove Nowe narzedzie wybra¢

narzedzie

_— Wybraé narzedzia specjalne

specjalne

Wybra¢ specjalne narzedzia wiertarskie

<§;\

NC-nawiertak wybra¢

-

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry nawiertaka NC

DV  Srednica wiercenia

BW  Kat wierzchotkowy

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

Przy wierceniu ze ,statg predkoscig skrawania“ na
@ podstawie $rednicy wiercenia (DV) zostaje obliczona

predkos¢ obrotowa wrzeciona.
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7.3 Dane o narzedziach

Nakietek

Nowe

Nowe narzedzie wybrac

narzedzie

Narzedzie

Wybraé narzedzia specjalne

specjalne

Wybraé specjalne narzedzia wiertarskie

SN
Wybraé nakietek
-
Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.

Specjalne parametry dla nakietkow

DV
DH
BW
SwW
ZA

Srednica wiercenia
Srednica czopu
Kat wiercenia

Kat wierzchotkowy
Dtugosé czopu

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

@ Przy wierceniu ze ,statg predkoscig skrawania“ na

516

podstawie §rednicy wiercenia (DV) zostaje obliczona
predkosc obrotowa wrzeciona.
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Pogtebiacz ptaski

Hove Nowe narzedzie wybra¢

narzedzie

_— Wybraé narzedzia specjalne

specjalne

Wybra¢ specjalne narzedzia wiertarskie

<§;\

Wybra¢ pogtebiacz ptaski

e

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.

Specjalne parametry dla pogtebiaczy ptaskich
DV  Srednica wiercenia

DH Srednica czopu

ZA  Dlugosé czopu

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

Przy wierceniu ze ,statg predkoscig skrawania“ na
@ podstawie $rednicy wiercenia (DV) zostaje obliczona

predkos¢ obrotowa wrzeciona.
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7.3 Dane o narzedziach

Pogtebiacz stozkowy

Nove Nowe narzedzie wybrac

narzedzie

_— Wybra¢ narzedzia specjalne

specjalne

Wybraé specjalne narzedzia wiertarskie

N

Wybraé pogtebiacz ptaski

< —

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry dla pogtebiaczy stozkowych
DV  Srednica wiercenia

DH  Srednica czopu

BW Kat wiercenia

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

Przy wierceniu ze ,statg predkoscig skrawania“ na
@ podstawie §rednicy wiercenia (DV) zostaje obliczona

predkosc obrotowa wrzeciona.
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Gwintowniki

Hove Nowe narzedzie wybra¢

narzedzie

Wybra¢ gwintownik

pennaan_
=

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry dla gwintownikow

DV  Srednica gwintu

HG  Skok gwintu

AL  Diugosc¢ nacigcia

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

Skok gwintu (HG) zostaje wykorzystywany, jesli
@ odpowiedni parametr nie zostanie podany w cyklu
gwintowania.
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7.3 Dane o narzedziach

Standardowe narzedzia tokarskie

Nowe narzedzie wybrac

Nowe
narzedzie

Wybér narzedzi frezarskich

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry dla standardowych narzedzi frezarskich
DV  Srednica freza

AZ  Liczba zebow

DD Korekcja $rednicy freza

SL  Diugos¢ ostrza

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

podstawie Srednicy freza (DV) zostaje obliczona
predkos¢ obrotowa wrzeciona.

Parametr liczba zebow (AZ) zostaje wykorzystywany dla
G193 posuw na jeden zab .

@ Przy frezowaniu ze ,statg predkoscig skrawania“ na

520
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Narzedzia dla frezowania gwintéow

Hove Nowe narzedzie wybra¢

narzedzie

_— Wybraé narzedzia specjalne

specjalne

Wybra¢ specjalne narzedzia frezarskie

Wybra¢ frez do gwintow

&=

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry dla narzedzi do frezowania gwintow
DV  Srednica freza

AZ  Liczba zebow

FB  Szerokosc¢ freza

HG Skok

DD Korekcja srednicy freza

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

podstawie Srednicy freza (DV) zostaje obliczona
predkosc obrotowa wrzeciona.

Parametr liczba zebow (AZ) zostaje wykorzystywany dla
G193 posuw na jeden zab .

O Przy frezowaniu ze ,stalg predkoscig skrawania“ na
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Frezy katowe

Nowe narzedzie wybrac

Nowe

narzedzie
[

Wybraé narzedzia specjalne

Narzedzie
specjalne

— 4 T0- |8 —
Wybra¢ specjalne narzedzia frezarskie ; ] [ g

T 2
g Wybra¢ frez katowy ﬁ?%

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.

7.3 Dane o narzedziach

Specjalne parametry dla frezow katowych T0-8
DV  (duza) $rednica freza

AZ  Liczba zebow
FB  Szerokos$¢ freza

FB<O0: duza srednica freza z przodu

FB>0: duza srednica freza z tytu ég
FW Katfreza { { N

DD Korekcja srednicy freza XL XL
dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507 ‘ - — ‘ [ —

podstawie $rednicy freza (DV) zostaje obliczona
predko$¢ obrotowa wrzeciona.

Parametr liczba zebow (AZ) zostaje wykorzystywany dla
G193 posuw na jeden zab .

@ Przy frezowaniu ze ,statg predkoscig skrawania“ na

T0-8 o

—| -FB |—— —= FB |=——

= =

v | DV

= S
FW FW
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Trzpienie frezarskie -S
Nowe narzedzie wybra¢ ‘_U
Nowe
narzedzie N
O
(O
_— Wybra¢ narzedzia specjalne E
specjalne w CU
- c
— 1= 8| =T
Wybra¢ specjalne narzedzia frezarskie ] [ 8
2 c
©
Wybra¢ trzpienie frezarskie Q
= o™
N~
Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry dla trzpieni frezarskich T0-8
DV  Srednica freza bt
AZ  Liczba zebow Y
SL  Dlugosc¢ ostrza I

FW Kat freza

DD Korekcja srednicy freza o
dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507 T

@ Przy frezowaniu ze ,stalg predkoscig skrawania“ na ‘ o

podstawie Srednicy freza (DV) zostaje obliczona
predkosc obrotowa wrzeciona.

Parametr liczba zebow (AZ) zostaje wykorzystywany dla
G193 posuw na jeden zab .

TO=8

SL
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7.3 Dane o narzedziach

Sonda pomiarowa

Nove Nowe narzedzie wybrac

narzedzie

_— Wybra¢ narzedzia specjalne

specjalne

? @: Wybraé systemy manipulacji i sondy pomiarowe
u Sonde pomiarowa wybraé

Rysunki pomocnicze objasniajg wymiarowanie narzedzi.
Specjalne parametry dla uktadéw pomiarowych

SL  Diugosé ostrza

TP Wyboér uktadu pomiarowego

dalsze parametry narzedzi: patrz Strona 507

CNC PILOT musi by¢ przygotowane przez producenta
@ maszyn dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.
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7.4 Baza danych technologii

Baza danych technologii administruje danymi skrawania w zaleznosci
od rodzaju obrdbki, materiatu skrawanego i materiatu skrawajgcego.
llustracja obok pokazuje baze danych technologicznych
schematycznie. Kazdy pojedynczy blok prezentuje odpowiednie dane
skrawania.

W standardowej wersji bazy danych technologicznych mozliwych jest
9 kombinacji materiatu skrawanego-skrawajgcego. Opcjonalnie
mozna rozszerzy¢ baze danych do 62 kombinacji materiatow
skrawanych-skrawajgcych.

CNC PILOT okresla te kryteria w nastepujgcy sposoéb:

Rodzaj obrobki: przy programowaniu cykli (tryb nauczenia) do
kazdego cyklu a w smart. Turn do kazdej Unit przyporzadkowany jest
rodzaj obrébki (patrz tabela).

Material skrawany: przy programowaniu cykli materiat skrawany
jest zdefiniowany w menu TSF a w smart.Turn w nagtéwku
programu.

Materiatl ostrza: kazdy opis narzedzia zawiera materiat ostrza.

Na podstawie tych trzech kryteriow CNC PILOT wybiera odpowiedni
rekord danych skrawania (na ilustracji przedstawione z6ttym kolorem)
i generuje propozycje danych technologicznych.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Objasnienia do uzywanych na ilustracji skrétow:

Task: rodzaj obrébki
WS: materiat skrawany
SS: materiat ostrza

S
<

)
19

WS 1
WS 2
WS 3

)
O

7.4 Baza danych technolog

Rodzaje obroébki

Wiercenie wstgpne nie uzywane
Obrébka zgrubna 2

Obrébka wykanczajgca 3

Toczenie gwintu 4

Toczenie poprzeczne konturu 5

Obcinanie 6
Centrowanie 9

Wiercenie 8
Pogtebianie 9
Rozwiercanie doktadne otworu  nie uzywane
Gwintowanie 11
Frezowanie 12
Frezowanie na gotowo 13
Okrawanie 14
Grawerowanie 15

Toczenie poprzeczne 16

h @



7.4 Baza danych technolog

Edytor technologii

Edytor technologii jest wywotywalny w trybach pracy edytor narzedzi i
smart-Turn.

Dostep do bazy danych nastepujgcych kombinacji jest obstugiwany:

kombinacje materiatu obrabianego-rodzaju obrébki (niebieski)
kombinacje materiatu ostrza-rodzaju obrébki (czerwony)
kombinacje materiat obrabiany - materiat skrawajgcy (zielony)

Edycja oznaczen dla materialu skrawanego i materiatu ostrzy:
edytor technologii prowadzi liste z tymi oznaczeniami. Mozna

nowy materiat skrawany/materiat ostrza wstawic.
oznaczenie materiatu skrawanego i materiatu ostrza nie zmieniaé.

istniejace oznaczenia materiatu skrawanego/materiatu ostrza
usung¢. Tym samym zostang takze usuniete przynalezne dane
skrawania.

Prosze uwzgledni¢ przy usuwaniu materiatu skrawanego
lub materiatu ostrza:

Tym samym zostang takze usuniete przynalezne dane
skrawania.

Dla pewnych programéw lub narzedzi CNC PILOT nie
moze okresli¢ danych skrawania. Przyczyna:

oznaczenia materiatu skrawanego sg zachowane w
nagtéwku programéw smart. Turn.

Oznaczenia materiatdw ostrza sg zachowane wraz z
danymi narzedzi.

Edycja danych skrawania: dane skrawania kombinacji materiatu
skrawanego-materiatu ostrza sg oznaczane jako ,rekord danych®.
Mozna

przyporzadkowa¢ do kombinacji materiatu skrawanego-materiatu
ostrza dane skrawania i w ten sposdb wygenerowa¢ nowy rekord
danych.

usungc¢ dane skrawania kombinacji materiat skrawajacy - materiat
obrabiany (rekord danych).

Mozna wywotaé edytor technologii w trybach pracy edytora narzedzi:

Other Softkey ,Inne tabele® nacisng¢

tables

Wywotanie edytora technologii: softkey

Edyter ,Edytor technologii“ nacisnaé

technologii

526

S
PR P2y = m

WS 1
WS 2
WS 3

S

¢%°
1%
A

Objasnienia do uzywanych na ilustracji skrotow:

Task: rodzaj obrébki
WS: materiat skrawany
SS: materiat ostrza
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Edycja listy materiatéw obrabianych lub
materiatéw ostrzy

Lista materiatéw obrabianych
Punkt menu ,materiaty skrawane* wybra¢. Edytor

otwiera liste wyboru z dostgpnymi oznaczeniami
materiatéw skrawanych.

Ll .
L
L

Wstawi¢ materiat:

Softkey nacisng¢. Oznaczenie materiatu skrawanego
zapisa¢ (maksymalnie 16 znakéw). Numer
sortowania zostaje nadawany w biezacej kolejnosci.

Wstawic
materiat

Usuna¢ materiat skrawany:

Softkey nacisng¢. Po zapytaniu upewniajgcym CNC
PILOT usuwa materiat skrawany ze wszystkimi
przynaleznymi danymi skrawania.

Usunaé
materiak

Lista materiatlow ostrza

4= Punkt menu ,materiaty ostrza“ wybrac¢. Edytor otwiera
i liste wyboru z dostepnymi oznaczeniami materiatéw

ostrzy.

Wstawi¢ materiat ostrza:

Softkey nacisngé. Oznaczenie materiatu ostrza
zapisac (maksymalnie 16 znakéw). Numer
sortowania zostaje nadawany w biezgcej kolejnosci.

Wstawic
mat.tnacy

Usunaé¢ materiat ostrza:

Softkey nacisng¢. Po zapytaniu upewniajgcym CNC
PILOT usuwa materiat ostrza ze wszystkimi
przynaleznymi danymi skrawania.

Usuna¢
mat.tnacy

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

7.4 Baza danych technolog

3) Maszyna ]-(} smart. Turn } B Edytor technologii W W
4 lista nat.pz. HHlista mat.ske. HTab zab.obzob. HHiHa
ista mat.pr.
HAT ~ SORTNR
Steel 1 -
Aluniniun 2
Kanal 1
=
service |
Material obrabiany Text vidth 20 THC: \table\techdata hte |8 | X
Vstavic | Usunaé Edycia
nateriat | materiat ‘ ia1a ‘ Povzst
) Maszyna ]-»} smart. Turn 1 P\ Edytor technologii w

e
44 Lista mat

43 Lista mat skr. $§{Tab zab.obzob.. 33 Nar
pr. iHlista mat.skr. $4iTab zab, obrob, diNarz

ista mat.skr.

~CUTMAT

Materiak narzedziowy

 SORTNR
Carbide 1
HSS 2

Text width 20 TNC:\table\techdata.hte &

L 1

Kanal 1

Wstawic

mat. tnacy

Usunaé
mat. tnacy

Edycja
pola

service |

= \i

&

Poyrét

” @



7.4 Baza danych technologii

Numer sortowania okresla wytgcznie kolejno$¢ w obrebie listy.
Zmieni¢ numer sortowania: wybra¢ numer sortowania, nacisngé
softkey edycja pola i zapisa¢ nowy numer.

Rozszerzenie listy materiatéw skrawanych i materiatow

@ skrawajgcych nie prowadzi do utworzenia nowych danych

skrawania. Rekord danych dla danych skrawania nowej
kombinacji materiatu skrawanego-materiatu ostrza
zostanie dopiero wtedy zatozony, kiedy zazadam tego
przy pomocy softkey nowy rekord danych .

Wyswietlanie/edycja danych skrawania

Wyswietlanie danych skrawania rodzajow obrébki:

S | Punkt menu ,dane skrawania® wybra¢. Edytor otwiera
| h oS "y
i | dialog dla wyboru kombinacji materiatow.

Nastawi¢ wymagang kombinacje i OK nacisngc.
Edytor technologii pokazuje dane skrawania.

Wyswietlanie danych skrawania materiatéw obrabianych:

a1 Punkt menu ,Narzedzia...*

|
" »-.. 1ab materiaty skrawane“ wybraé. Edytor otwiera
o0 dialog dla wyboru kombinacji rodzaj obrébki- materiat

ostrza.

Nastawi¢ wymagang kombinacje i OK nacisngc.
Edytor technologii pokazuje dane skrawania.

Wyswietlanie danych skrawania materiatéw ostrzy:

a1 Punkt menu ,Narzedzia...*

|
m »--. 1ab materiat ostrza®“ wybraé. Edytor otwiera dialog
[ . . . 1z
CEC| dla wyboru kombinacji materiatéw skrawanych-

rodzaju obraébki.

Nastawi¢ wymagang kombinacje i OK nacisngc.
Edytor technologii pokazuje dane skrawania.

=)

Wartos¢ 0 w bloku danych oznacza, ze zadna warto$c¢ nie
zostaje przejmowana do dialogu Unit lub dialogu cyklu.
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) taszyna 1{) snazt.Turn ] B Edytor technologii W
#Hista mat.pr. #Hlista mat.skr. 2HTab zab.obrob.. HiNarz
Dane skrawania dla materiaku skravajacego: Carbide Materia%: Aluminium
TASK CUTHAT CSP  FOR | AFDR | DEP
Wiercenie wst. Carbide o 0 ] ]
Obzébka zgz.  Carbide 30 0.4 0.3 6
Obrébka wykaricz. Carbide ] ] ] ]
Toczenie gvintu Carbide 0 0 ] ]
Tocz.poprz.kont. Carbide ] ] ] ]
Obcinanie Cazbide ] ] ] ]
Centzovanie Cazbide ] ] ] ]
Wiercenie Cazbide ] ] ] ]
Pogkebianie Cazbide ] ] ] ]
Rozv. dokZ . otvoru Carbide 0 0 ] ]
Guintovanie Carbide ] ] 3 ]
Frezovanie Cazbide ] ] ] ]
Frez. na gotowo Carbide ] ] ] ]
Okzavanie Cazbide ] ] ] ]
Graverovanie  Carbide ] ] ] ]
Tocz.poprzeczne Carbide ] ] ] ]

:F 1

Kanal 1

service |

v_l E

Predkosé skravania n/win [Min 0,000, Max 10900.890 TNC:\table\techdata.hte LT
Zajete: 3 blokov danych (z maksymalnis 62)
Rekozd :
Nowy Edycia v
wymazac
) Maszyna ] snazt Tun ] T Edytor technologis w B ]
44 4 44 i
$fLista mat.pr. $HLista mat.skr. $HTab zab.obreb., FHNarz
Nove dane skravania 2
szablon =t
Nove dane dla 1
Uzyé szablonu Tk~
nateriat  [Aluminiun = materiax  [Aluminiin Kanal 1

mat.skravaj. [Carbide <]
Dane v dyspozycii TERENN

nat.skravaj. [Carbide

Dane v dyspozycji [Tak

Przerwanie
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Edycja danych skrawania:

Wywotanie tabeli z danymi skrawania.

Przy pomocy klawiszy kursora wybra¢ przewidziane do zmiany
pole danych skrawania

Softkey nacisng¢

Edycja
pola

Zapisa¢ wymagang warto$¢ i przy pomocy klawisza Enter
potwierdzic.

Utworzenie nowego zapisu danych skrawania:
Nastawi¢ dowolng kombinacje materiat obrabiany - materiat
skrawajacy.

Softkey nacisng¢. Edytor technologii otwiera dialog

Nowy >
,nowe dane skrawania“.

blok danych

Nastawi¢ wymagang kombinacje materiat obrabiany - materiat
skrawajacy.

Zadecydowad, czy istniejgca kombinacja materiat skrawany-
materiat ostrza ma by¢ wykorzystywany jako wzornik. W innym
przypadku wszystkie zapisy sg zajete z gory z ,,0°.
Z OK generowac¢ nowe rekordy danych skrawania.

Usuwanie rekordu danych skrawania:

Nastawi¢ przewidziang do usuniecia kombinacje materiat obrabiany
- materiat skrawajgcy (rekord danych).

Rekord Softkey nacisng¢. Edytor technologii zapytuje dla
g::::: bezpieczenstwa, czy blok danych ma by¢ usuniety.
Softkey nacisng¢. Edytor technologii usuwa ten rekord
[ danych podanej kombinacji materiatéw.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

=) Maszyna ] %> smart.Turn
i Lista nat.pr. $Hlista mat.ske. HHTab zab.obrob,. M
Dane skravania dla materiatu skravajacego: Carbide

TASK 4 CUTMAT CSP FDR AFDR
Miercenie wst. Carbide [} ] []
Obrébka zgr.  Carbide 300 0.4 0.3
lObzébka wykaricz. Carbide 0 ] ]
Toczenie gwintu Carbide ) 0 0
Tocz.poprz.kont. Carbide [} 0 0
(Obcinanie Cazbide 0 0 0
Centrovanie Cazbide 0 ] [}
Miercenie Carbide 0 ] ]
Pogkebianie Carbide 0 ] ]
Rozv. dok . otvoru Carbide 0 ] 0
Gwintowanie Carbide ] 0 0
Frezovanie Cazbide 0 0 0
Frez. na gotovo Carbide 0 ] [}
(Okravanie Carbide 0 0 ]
Graverovanie  Carbide 0 0 ]
Tocz.poprzeczne Carbide 0 ] ]
Predkos¢ skrawania

| 1) Edytor technologii W

Materiat: Aluminium

m/min Min ©.000, Max 16066.800 TNC:\table\techdata.hte

DEP

coocoocococooococooo 0

L1

Kanal 1

Dane kombinacji Carbide i Aluminium usunac?

‘ Nie ‘ Tak

service |

10

=

Przerwanie
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izacja

8.1 Tryb pracy organ

8.1 Tryb pracy organizacja

Tryb pracy organizacja zawiera funkcje dla komunikacji z innymi
systemami, dla zabezpieczania danych, dla nastawiania parametrow i
dla diagnozy.

Operator posiada nastepujgce mozliwosci pracy:

Kod zameldowania

Okreslone nastawienia parametréw i funkcje mogg zostac
przeprowadzone tylko przez autoryzowany personel. W tym
rozdziale obstugi przeprowadzamy zameldowanie uzytkownika za
pomocg liczby klucza.

Nastawienia parametrow

Przy pomocy parametréw dopasowujemy CNC PILOT do danych
warunkéw. W rozdziale obstugi Parametry uzytkownika mozna
dokonaé¢ przeglgdu/zmiany parametrow.

Transfer

Transferu uzywa sie albo dla przesytania danych do/od innych
systeméw lub dla zabezpieczania danych. Obejmuje on
wprowadzanie i wydawanie programow, parametréow i danych o
narzedziach.

Diagnoza

W ,dignozie” znajduja sig¢ funkcje dla sprawdzania systemu i dla
wspomagania przy szukaniu btedéw.

zarezerwowane dla wytgcznego uzytku personelu serwisu

@ Funkcje w danych konfiguracji i diagnozy sa
wigczenia do eksploatacji i serwisu naprawczego.

532

Kod zameldowania

Liczba klucza Mozliwosci

Zmiana parametrow uzytkownika
Transfer:

Wysytanie/przyjmowanie
programow
Utworzenie plikow serwisowych

123

Zmiana wszystkich parametrow
uzytkownika

Transfer

Backup parametréw

Zabezpieczanie danych (Backup/
Restore)

net123

Nastawienie konfiguracji sieciowej
(nazwa sterowania / DHCP)

Transfer

Backup parametréw

Zabezpieczanie danych (Backup/
Restore)

sik

Dialog opciji

Otwiera dialog dla aktywowania opcji
software w SIK (System-
Identification-Key)

Klucz
serwisowy

Edycja danych konfig.
Funkcje diagnozy

Restaurowanie parametréw

Tryb pracy Organizacja @



8.2 Parametry

Edytor parametrow

Zapis wartosci parametréw jest dokonywany w tak zwanym edytorze
konfiguracji.

Kazdy objekt parametru nosi okreslong nazwe (np.
CfgDisplayLanguage), ktéra wskazuje na funkcje przyporzadkowanych
ponizej parametrow. Dla jednoznacznej identyfikacji kazdy objekt
posiada tak zwany Key (klucz).

Na poczatku kazdego wiersza drzewa parametrow CNC PILOT
wyswietla ikone, podajaca dodatkowe informacje do tego wiersza.
Ikony posiadajg nastepujgce znaczenie:

] Galaz istnieje ale zakryta

B3 Gataz odkryta
[

pusty objekt, nie moze zosta¢ otwarty

— zainicjalizowany parametr maszynowy

£Iirn nie zainicjalizowany (opcjonalny) parametr
maszynowy

= mozliwy do odczytu ale nie redagowalny

L <l niemozliwy do odczytu i nie redagowalny

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.2 Parametry

Parametry uzytkownika (user)

Parametry, wazne dla ,codziennej pracy”, sg zorganizowane w
punkcie menu Parametry uzytkownika .

Aby umozliwi¢ operatorowi nastawienie specyficznych dla maszyny
funkgji, producent maszyn moze zdefiniowac, ktére parametry
maszynowe znajdujg sie do dyspozycji jako parametry uzytkownika.

Prosze zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Edycja parametrow uzytkownika

Softkey nacisngc¢ i zapisac¢ liczbe klucza 123 .

=0

USER Softkey Parametry uzytkownika nacisngc¢

PARAMETER

Wyswietlanie tekstu pomocy

Pozycjonowac¢ kursor na parametr.

Edytor parametrow otwiera okno z informacjami do tego parametru.

Klawisz info nacisnaé¢

Ponownie nacisng¢ klawisz Info, aby zamkng¢ okno
Info.
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3) Haszyna
Dane bazowe
Parametry: 602000

| swart.Tun | [y Edytor nazzedzs | [E)prov. do pan

Settings of the NC and PLC dialog language
Systen

Sinulation

=& Processing

263 General settings

— External safety clearance (SAR)  [mm] : 3
— Internal safety clearance (SIR)  [mm] ;3
— External on machined part [SAT]  [nmm] : 2
— Internal on machined part (SIT)  [mm] :2

= G14 for new units Kanal 1

= Coolant for new units

: ©: synultanicznie

2

: 1: obwéd 1 on

— G60 for nev units : aktywny
— Safety clearance G47 [nm]
— Safety clearance, G147 infeed dir. [mm]
— Safety clearance G147 plane [mm]
— Oversize in X direction [nm]
— Oversize in Z direction [nm]
service |
T
STRONA STRONA WIDOK e
NADZ TABELA -EC
FUNKIE
) taszyna ]-E} smart. Tuzn 1 P Edytor narzedzi ] B wprov. do pan W

Dane bazowe
Parametry: 602000

ol Settings of the NC and PLC dialog langu |SENSESERSSEESIES

®0 System
Simulation
283 Processing

ot General_settings

— External safety... : 3 :Eﬂ}
= Internal safety. 3 o
— External on mac... : 2
= Internal on mac... : 2
= G14 for new units : 0: symultaniczni Kanal 1
= Goolant for new... : 1: obwéd 1 on
=G60 for nev units : 0: aktywny -
— Safety clearanc... : 2 Zachovanie : Przeb. progr. zablok
Dostep : LEVELL
— Safety clearanc. 2 3 PLE
T GrrT g Plik 1 C:\...\proc_data.cfg
= Oversize in X d. 0.5
— Oversize in Z d... : 0.2
service |
[T)
STRONY
(V4TS PRZERMANY POMOCY
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Szukanie parametrow

Softkey Szukaj nacisngé
SZUKANIE

Zapisac kryteria szukania.

Softkey Szukaj ponownie nacisng¢
SZUKANIE

Zamkniecie edytora parametréow

Softkey Koniec nacisng¢

Koniec

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

) Maszyna
Dane bazove

1 %> snart.Turn 1 T Edytor narzedzi

Parametry: 602000
& Settings of the NC and PLC dialog language

Systen

zukac nazvy lub czesci nazwy

Simulation

=6 Processing Znajdi tekst :
61 e son

= External saf

= Internal saf

Zastepovanie z:

= External on ZAMIENIC

= Internal on
=14 for nev [Szukaé do przodu ]
— Coolant for

—G60 for new IX Nazwy

= Safety clear [~ Numery

— safety clear

Safoty clozr]l =tiinast AilLoi
afety clear - U ANULO

= Oversize in

= Oversize in

AKTUALNE
Stowo

I” Key name
I” Komentarz

SZUKANIE KONIEG |

znie

ZANIENIC SZUKANIE KONIEC

WYBR. /
ANULOV

w [E)Wprov. do pan W

-

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

B

Kanal 1

O

=
service

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ
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8.2 Parametry

Lista parametrow uzytkownika

Nastawienie jezyka:

Parametry: nastawienie jezyka dialogu NC i PLC / ...
...  NC-jezyka dialogu (101301)

536

ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN

...  jezyk dialogu PLC (101302)

Patrz jezyk dialogu NC

... | jezyk komunikatéw o btedach PLC (101303)
Patrz jezyk dialogu NC

... | jezyk pomocy (101304)

Patrz jezyk dialogu NC
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Ogolne nastawienia:

Parametry: system / ...

... | definicja obowigzujgcej dla wskazania jednostki miary (101100)
/..

... | jednostka miary dla wskazania i interfejsu operatora
(101101)

metric
cale
... / ogdlne nastawienia dla trybu automatycznego (601800) / ...
.../ zarzadzanie okresem trwatosci (601801)
ON
OFF

.../ Szukanie wiersza startu po wierszu startu zakonczy¢
(601810)

TRUE

FALSE

... | pomiar narzedzia (604600)
Posuw pomiarowy [mm/min] (604602)

Droga pomiaru [mm] (604603)

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Znaczenie

Uzywac¢ uktadu metrycznego

Stosowac system calowy

Monitorowanie okresu trwato$ci aktywne

Monitorowanie okresu trwatosci nieaktywne

Wykonanie programu rozpoczyna sie po szukaniu
wiersza startu z nastepnego wiersza NC

Wykonanie programu rozpoczyna sie po szukaniu
wiersza startu z wybranego wiersza NC

8.2 Parametry

Predkos¢ posuwu dla najazdu czujnika pomiarowego

Sonda musi by¢ aktywowany w obrebie zakresu
pomiaru. Inaczej nastepuje komunikat o btedach.
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8.2 Parametry

Nastawienia dla symulacji:
Parametry: symulacja/ ...
... | ogdlne nastawienia (114800) / ...
... / nowy start z M99 (114801)
ON

OFF
... | opoznienie drogi [s] (114802)

... | czasy obrobki dla funkcji NC ogdlnie (115000) / ...

... | dodatkowy czas dla zmiany narzedzia [s] (115001)
... | dodatkowy czas dla przetgczenia przektadni [s] (115002)
.../ ogélny dodatek czasu dla funkcji M [s] (115003)

... | czasy obradbki dla funkcji M (115100) / ...

A TO1/ ..
... | numer funkcji M

... | czas obraobki dla funkcji M [s]

..1T14

... | okreslenie (standardowej) wielkosci okna (115200)

... | potozenie punktu zerowego w X [mm] (115201)

... | potozenie punktu zerowego w Z [mm] (115202)

... | delta X [mm] (115203)
... 1 delta Z [mm] (115204)

... | okreslenie (standardowej) wielkosci pétwyrobu (115300)

... | $rednica zewnetrzna [mm] (115301)
... | dlugos$¢ pétwyrobu [mm] (115302)
... | prawa krawedz poétwyrobu [mm] (115303)

... wewnetrzna $rednica [mm] (115304)

538

Znaczenie

Symulacja rozpoczyna sie ponowanie na poczatku
programu

Symulacja zatrzymuje sie

Czas oczekiwania po kazdym przedstawieniu drogi. W
ten sposob wptywamy na szybkos¢ symulaciji.

Te czasy sg wykorzystywane jako czasy pomocnicze
dla funkgciji "okreslenie czasu".

Indywidualne dodatki czasowe dla maksymalnie 14
funkcji M.

Okreslanie czasu dodaje ten czas do ,0gd6lnego
dodatku czasu dla funkcji M*

Symulacja dopasowuje wielko$¢ okna do pétwyrobu.
Jesli potwyrdb nie jest zaprogramowany, to symulacja
pracuje ze "standardowag wielkoscig okna".

Odlegtos$¢ poczatku uktadu wspotrzednych od dolnej
krawedzi okna.

Odlegtos¢ poczatku uktadu wspétrzednych od lewej
krawedzi okna.

Pionowe rozszerzenie okna grafiki.
Poziome rozszerzenie okna grafiki.

Jesli potwyrob nie jest zaprogramowany w DIN PLUS,
to symulacja pracuje ze "standardowym potwyrobem".
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Nastawienia dla cykli obrébki i Units:

Parametry: Processing / ...

...  ogdlne nastawienia (602000) / ...
.. | odstep bezpieczenstwa zewnatrz (SAR) [mm] (602005)
.. | odstep bezpieczenstwa wewnatrz (SIR) [mm] (602006)
.. | zewnatrz od czesci obrabianej (SAT) [mm] (602007)

... | wewnatrz od czesci obrabianej (SIT) [mm] (602008)

... | G14 dla nowych Units (602009)

.. | chtodziwo dla nowych units (602010)

../ G60 dla nowych Units (602011)

.. | odstep bezpieczenstwa G47 [mm] (602012)

... | odstep bezpieczenstwa G147 kierunek wciecia [mm]
(602013)

... | odstep bezpieczenstwa G147 ptaszczyzna [mm]
(602014)

...  naddatek w kierunku X [mm] (602015)
... | naddatek w kierunku Z [mm] (602016)
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Znaczenie

Odstep bezpieczenstwa zewngtrz od potwyrobu

Odstep bezpieczenstwa wewnatrz od pétwyrobu

Odstep bezpieczenstwa zewnatrz od czesci

obrabianej

Odstep bezpieczenstwa wewnatrz od czesci

obrabianej

Warto$¢ zadawana dla
G14“.

Warto$¢ zadawana dla

0: bez (chtodziwa)
1: obwdd 1 on
2: obwdd 2 on

Warto$¢ zadawana dla

0: aktywny
1: nieaktywny

Warto$¢ zadawana dla
G47~.

Warto$¢ zadawana dla
SCK*.

Warto$¢ zadawana dla
SCI“.

Warto$¢ zadawana dla

Lpunktu zmiany narzedzia

,chtodziwa CLT".

LStrefy ochronnej G60*“.

,odstepu bezpieczenstwa

,odstepu bezpieczenstwa

,odstepu bezpieczenstwa

»haddatek (X) I*

Wartos¢ zadawana dla ,naddatek (Z) K*

8.2 Parametry
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8.2 Parametry

Parametry obrébki (Processing)

generowanie planu pracy (TURN PLUS)irézne cykle

@ Parametry obrébki zostajg wykorzystywane przez

obrébkowe.

Ogdlne nastawienia

Globalne parametry technologiczne — odstepy bezpieczenstwa

Globalne odstepy bezpieczenstwa

Ograniczenie predkosci obrotowej [SMAX]

Globalne ograniczenie predkosci obrotowej. Mozna w
shagtéwku programu“ TURN PLUS zdefiniowa¢ mniejsze
ograniczenie predkosci obrotowe;j

Zewnatrz od pélwyrobu [SAR]
Wewnatrz od potwyrobu [SAR]

TURN PLUS uwzglednia SAR/SIR:

przy kazdej obrébce zgrubnej toczeniem
przy centrycznym wierceniu wstepnym

Zewnatrz do obrabianej czesci [SAT]
Wewnatrz do obrabianej czesci [SIT]

TURN PLUS uwzglednia SAT/SIT dla obrobionych wstepnie

przedmiotow dla:

obroébki na gotowo

dla toczenia poprzecznego
dla podcinania konturu

dla przecinania

dla nacinania gwintu

dla pomiaru

G14 dla nowych Units

Nastawienie standardowe dla kolejnosci osi (Unit startu:
parametr GWW), z ktorg najezdzany jest punkt zmiany
narzedzia:

brak osi

0: symultanicznie

1: najpierw X, potem Z

2: najpierw Z, potem X

3: tylko X

4: tylko Z

540
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Globalne odstepy bezpieczenstwa

Chtodziwo dla nowych Units
Nastawienie standardowe dla chtodziwa (Unit startu: parametr
CLT):
0: bez chtodziwa
1: obwdd chiodziwa 1 on
2: obwad chtodziwa 2 on

Strefa ochronna ,,G60“ dla nowych Units

Nastawienie standardowe dla strefy ochronnej (Unit startu:
parametr G60):

0: aktywny
1: nieaktywny

Globalny odstep bezpieczenstwa G47

Nastawienie standardowe dla globalnego bezpiecznego
odstepu (Unit startu: parametr G47)

Globalny bezpieczny odstep G147 na ptaszczyznie

Nastawienie standardowe dla globalnego bezpiecznego
odstepu na ptaszczyznie (Unit startu: parametr G147)

Globalny bezpieczny odstep G147 w kierunku wciecia

Nastawienie standardowe dla globalnego bezpiecznego
odstepu w kierunku wcigcia (Unit startu: parametr G147)

Globalny naddatek w kierunku X

Nastawienie standardowe dla globalnego bezpiecznego
odstepu w kierunku | (Unit startu: parametr I)

Globalny naddatek w kierunku Z

Nastawienie standardowe dla globalnego bezpiecznego
odstepu w kierunku X (Unit startu: parametr K)

Kierunek obrotu dla nowych Units

Okreslenie z gory kierunku obrotu wrzeciona MD przy zapisie
lub otwarciu nowej Unit (suwak ,Tool)

Przed.krawedz uchwytu na wrzec.gt.

Pozycja Z przedniej krawedzi uchwytu dla obliczenia punktu
zerowego przedmiotu (AAG)

Przed.krawedz uchw.na przeciwwrz.

Pozycja Z przedniej krawedzi uchwytu dla obliczenia punktu
zerowego przedmiotu (AAG)

Szerokos¢ szczek na wrzecionie gtéwnym

Szerokos$¢ szczek w kierunku Z dla obliczenia punktu zerowego
przedmiotu (AAG)

Szerokos$¢ szczek na przeciwwrzecionie

Szerokos¢ szczek w kierunku Z dla obliczenia punktu zerowego
przedmiotu (AAG)

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.2 Parametry

Globalne parametry czesci gotowej

Globalne parametry czesci gotowej
Max. kat powielania do wewnatrz [ EKW] EKWs>mtw  EKW < mtw

Kat graniczny przy zagtebionych obszarach konturu dla
rozrézniania obrébki toczeniem i toczeniem poprzecznym (mtw
= kat konturu).

EKW > mtw: dowolne toczenie

EKW <= mtw: niezdefiniowane podciecie (nie element formy)

Centryczne wiercenie wstepne
Centryczne wiercenie wstgpne — wybdr narzedzia

UBD1 < DB1max

Wybér narzedzia UBD2 < DB2max

1. Srednica graniczna wiercenia [UBD1]

1. Stopien wiercenia: jesli UBD1 < DB1max iﬁ%ﬁ
Wybodr narzedzia: UBD1 <= db1 <= DB1max

2. Srednica graniczna wiercenia [UBD2] - _U.B?m

2. Stopien wiercenia: jesli UBD2 < DB2max dimin — UBD2 — 5
Wybor narzedzia: UBD2 <= db2 <= DB2max ——-

Wiercenie wstepne nastepuje w maksymalnie 3 etapach: T - |__ _

BAZ L(

1. etap wiercenia ($rednica graniczna UBD1)

2. etap wiercenia ($rednica graniczna UBD2)

Etap wiercenia na gotowo
Wiercenie na gotowo nastepuje przy: dimin <= UBD2
Wybor narzedzia: db = dimin

Oznaczenia na rysunkach pomocniczych:
db1, db2: $rednica wiertta
DB1max: maksymalna $rednica wewnetrzna 1. etapu wiercenia
DB2max: maksymalna $rednica wewnetrzna 2. etapu wiercenia
dimin: minimalna Srednica wewnetrzna
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BBG (elementy ograniczenia wiercenia): elementy konturu,
nacinane przez UBD1/UBD2

"centryczne wiercenie wstepne" zostaje zespolona z
suboobrobka "wiercenie na gotowo" (patrz instrukcja
obstugi smart.Turn i programowanie DIN).

Warunek: UBD1 > UBD2

UBD2 musi pozwala¢ na nastepujacg obrébke
wewnetrzng z wytaczadtem.

O UBD1/UBD2 nie majg znaczenia, jesli obrébka gtéwna
=

8.2 Parametry

Centryczne wiercenie wstgpne — naddatki

Naddatki
Tolerancja kata wierzchotkowego [SWT]

Jesli elementem ograniczenia wiercenia jest powierzchnia
ukosna, to TURN PLUS szuka przede wszystkim wiertta
spiralnego z odpowiednim katem wierzchotkowym. Jesli brak
odpowiedniego wiertta spiralnego, to wiercenie wstepne
nastepuje przy pomocy wiertta z wktadkami
wielopotozeniowymi. SWT definiuje dopuszczalne odchylenie
kata wierzchotkowego.

Naddatek wiercenia — srednica [BAX]

Naddatek obrébki dla srednicy wiercenia (X-kierunek — wymiar
promienia).

Naddatek wiercenia — glebokosé [BAZ]
Naddatek obrobki dla glebokos$ci wiercenia (Z-kierunek).

BAZ nie zostaje dotrzymany, jesli
O' nastepujgca zatem obrébka wykanczajgca wewnetrzna
nie jest mozliwa ze wzgledu na niewielkg Srednice.

przy odwiertach na etapie wiercenia na gotowo ,dimin <
2* UBD2“ .
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8.2 Parametry

Centryczne wiercenie — najazd/odjazd

Najazd i odjazd

Najazd dla wiercenia wstepnego [ANB]
Odjazd dla zmiany narzedzia [ABW]

Strategia dla najazdu/odjazdu:

1: kierunki X i Z jednoczesnie

2: najpierw w kierunku X, nastgpnie w kierunku Z
3: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

6: holowanie w kierunku X, przed Z

7: holowanie, w kierunku Z przed X

Centryczne wiercenie wstepne — odstepy bezpieczenstwa

Odstepy bezpieczenstwa

Odstep bezpieczenstwa do pétwyrobu [SAB]

Wewnetrzny odstep bezpieczenstwa [SIB]

Odstep powrotu przy wierceniu gtebokich otwordéw (,B* dla
G74).

544
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Centryczne wiercenie wstepne — obrobka

Obrobka
Stosunek glebokosci wiercenia [BTV]
BTV = BT / dmax bt1=BTF * db

TURN PLUS sprawdza 1. i 2. stopien wiercenia. Stopien bt2 =bt1-BTR
wiercenia wstepnego zostaje przeprowadzony przy:

BTV <= BT / dmax

Wspoétczynnik glebokosci wiercenia [BTF] dnﬁaﬁx %_/7 B
1. Glebokos$¢ wiercenia dla cyklu wiercenia gtebokiego (G74): I ~
bt1 = BTF * db

Redukowanie gtebokosci wiercenia [BTR]
Redukowanie dla cyklu wiercenia gtebokiego (G74):
bt2 = bt1 - BTR

Ditugos¢ wybiegu — wiercenie wstepne [ULB]

8.2 Parametry

bt2| bt

——O-«*

Dtugos¢ przewiercania

Obrébka zgrubna
Obrébka zgrubna — standardy narzedzia

Dodatkowo obowigzuje:

przede wszystkim sg stosowane standardowe narzedzia do obrdbki RALEW RALSW RAPSW

zgrubne;j. :
Alternatywnie uzywa sig¢ narzedzi, pozwalajgcych na petng obrobke. \ jﬂ 1

Standardy narzedzi I | ‘ RAPEW
Kat przystawienia — zewnatrz/wzdluz [RALEW]
Kat wierzchotkowy — zewnatrz/wzdtuz [RALEW]
Kat przystawienia — zewnatrz/plan [RAPEW] [ RIEEW
Kat wierzchotkowy — zewnatrz/plan [RAPSW] I
Kat przystawienia — wewnatrz/wzdtuz [RILEW] RILEW RILSW 1 \ripsw
Kat wierzchotkowy — wewnatrz/wzdtuz [RILSW]
Kat przystawienia — wewnatrz/plan [RIPEW]
Kat wierzchotkowy — wewnatrz/plan [RIPSW]

)
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8.2 Parametry

Obroébka zgrubna — standardy obrébki

Standardy obrébki

Standard/petna — zewnatrz/wzdtuz [RAL]
Standard/petna — wewnatrz/wzdtuz [RIL]
Standard/petna — zewnatrz/plan [RAP]
Standard/petna — wewnatrz/plan [RIP]

RAL=0;RIL=0

RAL=1;RIL=1

Zapis przy RAL, RIL, RAP, RIP:

0: petna obrébka zgrubna z zagtebieniem. TURN PLUS
szuka narzedzia dla petnej obrébki.

1: obrébka zgrubna standardowa bez pogtebiania

Obrébka zgrubna — tolerancje narzedzia

Dla wyboru narzedzi obowigzuje:
Kat przystawienia (EW): EW >= mkw (mkw: rosngcy kat konturu)
Kat przystawienia (EW) i kat wierzchotkowy (SW): NWmin <
(EW+SW) < NWmax
Kat pomocniczy (RNWT): RNWT = NWmax — NWmin

Tolerancje narzedzi

RAP=0;RIP=0

Ay,

Tolerancja kata pomocniczego [RNWT]

Zakres tolerancji dla ostrza pomocniczego narzedzia

Kat podciecia [RFW]

Minimalna réznica kontur — ostrze pomocnicze
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Obrobka zgrubna — naddatki

Naddatki

Rodzaj naddatku [RAA]

16: r6zne naddatki wzdtuz/plan — bez pojedynczych

naddatkow

144: rézne naddatki wzdtuz/plan — z pojedyhczymi

naddatkami

32: réwnoodlegty naddatek — bez pojedynczych naddatkéw
160: réwnoodlegly naddatek — z pojedynczymi naddatkami

Roéwnoodlegly lub wzdtuz [RLA]

Naddatek rownoodlegty lub naddatek wzdtuz

Bez lub planowy [RPA]

RAA = 16 (144) RAA =32 (160)

RLA

Naddatek planowy

Obroébka zgrubna - najazd i odsuw

Przemieszczenia dosuwu i odsuwu nastepujg na biegu szybkim (GO0).

Najazd i odjazd

Najazd obrébka zgrubna zewnetrzna [ANRA]
Najazd obrébka zgrubna wewnetrzna [ANRI]
Odjazd obrébka zgrubna zewnetrzna [ABRA]
Odjazd obrobka zgrubna wewnetrzna [ABRA]

Strategia dla najazdu/odjazdu:

1: kierunki X i Z jednoczesnie

2: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
3: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

6: holowanie w kierunku X, przed Z

7: holowanie, w kierunku Z przed X

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.2 Parametry

Obroébka zgrubna — analiza obrébki

TURN PLUS decyduje na podstawie PLVA/PLVI, czy zostaje
przeprowadzona obrdbka wzdtuzna czy tez planowa.

Analiza obrobki

Stosunek plan/wzdtuz zewnatrz [PLVA]

PLVA <= AP/AL: obrébka wzdtuzna
PLVA > AP/AL: obrébka planowa

PLVA = AP/AL
PLVI < IP/IL

PLVA > AP/AL
PLVI > IP/IL

Stosunek plan/wzdtuz wewnatrz [PLVI]

PLVI <= IP/IL: obrébka wzdtuzna
PLVI > IP/IL: obrébka planowa

o AL |-
po—

Minimalna dtugos$¢ plan [RMPL] (wartos¢ promienia)

Okresla, czy przedni element planowy konturu zewnetrznego
czesci gotowej jest obrabiany zgrubnie planowo.
RMPL > [1: bez dodatkowej obrébki zgrubnej planowej
RMPL < I1: z dodatkowg obrébkg zgrubng planowg
RMPL = 0: przypadek specjalny

Odchylenia kata planowego [PWA]

Pierwszy przedni element obowigzuje jako element planowy,
jesli lezy on w przedziale +PWA i —-PWA.
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Obroébka zgrubna — cykle obrobki

Cykle obrébki

Dlugos¢ wybiegu zewnatrz [ULA]

Dtugosé, o ktdrg przy obrobce zewnetrznej w kierunku
wzdtuznym zostaje dokonywana obrébka zgrubna poza punkt
docelowy. ULA nie zostaje dotrzymany, jesli ograniczenie
skrawania lezy przed lub w przedziale dtugosci wystawania.

Dlugos¢ wystawania wewnatrz [ULI]

Dtugosé, o ktorg przy obrobce wewnetrznej w kierunku
wzdtuznym zostaje dokonywana obrdbka zgrubna poza
punkt docelowy. ULI nie zostaje dotrzymany, je$li
ograniczenie skrawania lezy przed lub w przedziale dtugosci
wystawania.

Zostaje uzywany dla obliczania gtebokosci wiercenia dla
centrycznego wiercenia wstepnego.

L § = e

8.2 Parametry

Dlugos¢ wzniosu zewnatrz [RAHL]

Dtugos¢ unoszenia dla wariantéw wygtadzania (H=1, 2) cykli
obrébki zgrubnej (G810, G820) przy obrébce zewnetrznej
(RAHL).

Dlugos¢é wzniosu wewnatrz [RIHL]

Dtugos¢ unoszenia dla wariantow wygtadzania (H=1, 2) cykli
obrébki zgrubnej (G810, G820) przy obrdbce wewnetrznej
(RIHL).

Wspoétczynnik redukowania glebokosci skrawania [SRF]

Przy operacjach obrébki zgrubnej z narzedziami, nie
uzywanymi w kierunku obrébki gtéwnej, dosuw (gtebokos¢
skrawania) zostaje zredukowany.

Wociecie (P) dla cykli obrobki zgrubnej (G810, G820):
P=ZT * SRF

(ZT: dosuw z bazy danych technologicznych)

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.2 Parametry

Obrobka wykanczajgca — standardy obrébki

Standardy obrébki

Kat przystawienia — zewnatrz/wzdtuz [FALEW]
Kat wierzchotkowy — wewnatrz/wzdtuz [FILEW]
Kat przystawienia — zewnatrz/plan [FAPEW]
Kat wierzchotkowy — wewnatrz/plan [FIPEW]

Wybér narzedzia:

przede wszystkim sg stosowane standardowe narzedzia do
obrobki wykanczajace;.

Jesli narzedzie obrébki wykanczajgcej standardowe nie
moze obrabia¢ elementéw formy podtoczenie (forma FD) i
podciecia (forma E, F, G), to elementy formy zostajg jeden po
drugim wygaszane. TURN PLUS probuije iteracyjnie obrabiaé
"pozostaty kontur". Wygaszone elementy formy zostajg
potem pojedyrniczo obrabiane przy pomocy odpowiedniego
narzedzia.

FAL=0;FIL=0 FAL=1;FIL=1
[«=] [«=]
1
2
FAP=0;FIP=0 FAP=1;FIP=1

BE EE

Standard/petna — zewnatrz/wzdtuz [FAL]
Standard/petna — wewnatrz/wzdtuz [FIL]
Standard/petna — zewnatrz/plan [FAP]
Standard/petna — wewnatrz/plan [FIP]

Obrébka obszaréw konturu przy:

Complete: TURN PLUS szuka optymalnego narzedzia dla
obrébki kompletnego obszaru konturu.

standard:

Zostaje przeprowadzana przede wszystkim przy pomocy
standardowych narzedzi. Podtoczenia i podciecia zostajg
obrabiane odpowiednim narzedziem.

Jesli standardowe narzedzie dla obrébki wykanczajgcej nie
jest przydatne dla podtoczen lub podcieé, to TURN PLUS
dzieli w obrébce standardowej zabiegi obréobkowe
poszczegolnych elementéw formy.

Jesli ten podziat na obrobke standardowa i obrobke
elementéw formy nie przyniesie efektu, to TURN PLUS
przetgcza na "petng obrébke".
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Obroébka wykanczajgca — tolerancje narzedzia

Dla wyboru narzedzi obowigzuje:

Kat przystawienia (EW): EW >= mkw
(mkw: rosnacy kat konturu)

Kat przystawienia (EW) i kat wierzchotkowy (SW):

NWmin < (EW+SW) < NWmax

Kat pomocniczy (FNWT): FNWT = NWmax — NWmin

Tolerancje narzedzi

Tolerancja kata pomocniczego [FNWT]

Zakres toleranciji dla ostrza pomocniczego narzedzia

Kat podciecia [FFW]

Minimalna réznica kontur — ostrze pomocnicze

Obrébka wykanczajgca — tolerancje narzedzia

Przemieszczenia dosuwu i odsuwu nastepujg na biegu szybkim (GO0).

Najazd i odjazd

8.2 Parametry

Najazd obrébka wykanczajgca zewnatrz [ANFA]
Najazd obrébka wykanczajgca wewnatrz [ANFI]
Odjazd obrobka wykanczajagca zewnetrzna [ABFA]
Odjazd obrobka wykanczajgca wewnetrzna [ABFI]

Strategia dla najazdu/odjazdu:

1: kierunki X i Z jednoczesnie

2: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
3: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

6: holowanie w kierunku X, przed Z

7: holowanie, w kierunku Z przed X

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.2 Parametry

Obrobka wykanczajgca - analiza obrébki

Analiza obrébki

Minimalna dlugos$¢ plan [FMPL]

TURN PLUS bada lezgcy na samym przodzie element konturu
zewnetrznego przeznaczonego do obrébki wykahczajace;.
Obowigzuje:
bez konturu wewnetrznego: zawsze ze specjalnie przejsciem
planowym
z konturem wewnetrznym — FMPL >= |1: bez specjalnego
przejscia planowego
z konturem wewnetrznym — FMPL <= |1: ze specjalnym
przejsciem planowym

Maksymalna gtebokosé skrawania na gotowo [FMST]

FMST definiuje dopuszczalng gtebokos¢ zagtebienia dla
nieobrobionych nacie¢. Cykl obrébki wykanczajgcej (G890)
decyduje na podstawie tego parametru, czy naciecia (forma E,
F, G) zostajg obrobione w zabiegu obrobki wykanczajgce;j
konturu. Obowigzuje:

FMST > ft: z obrobka podciecia (ft: gtebokos¢ podciecia)
FMST <= ft: bez obrobki podciecia

FMST < ft

FMST

FMST > ft
FMST

Liczba obrotow dla fazki lub zaokraglenia [FMUR]

Posuw zostaje tak zredukowany, ze przynajmniej FMUR-obroty
zostang wykonane (uzywane: cykl obrébki wykanczajacej
G890).

Dla FMPL obowigzuje:
@ Specjalne przejscie planowe zostaje przeprowadzone
od zewnatrz do wewnatrz.

"Odchylenie kata planowego PWA" nie ma wptywu na
analize elementéw planowych.
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Podciecie i toczenie poprzeczne konturu
Nacinanie i toczenie poprzeczne konturu - dosuwanie i odsuwanie

Przemieszczenia dosuwu i odsuwu nastepujg na biegu szybkim (GO0).

Najazd i odjazd

Najazd nacinanie zewnatrz [ANESA]
Najazd nacinanie wewnatrz [ANESI]
Odjazd obréobka zewnetrzna [ABESA]
Odjazd obrobka wewnetrzna [ABESI]

Najazd nacinanie konturu zewnatrz [ANKSA]
Najazd nacinanie konturu wewnatrz [ANKSI]
Odjazd obrébka zgrubna zewnetrzna [ABKSA]
Odjazd obrobka wewnetrzna [ABKSI]

Strategia dla najazdu/odjazdu:

1: kierunki X i Z jednoczes$nie

2: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
3: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

6: holowanie w kierunku X, przed Z

7: holowanie, w kierunku Z przed X

8.2 Parametry

Nacinanie i toczenie poprzeczne konturu - wybor narzedzia, naddatki

Wybér narzedzia, naddatki

Dzielnik szerokosci toczenia poprzecznego [SBD]

Jesli przy rodzaju obrébki toczenie poprzeczne konturu sg tylko
elementy liniowe ale zadnego elementu réwnolegtego do osi na
dnie naciecia, to nastepuje wybdr narzedzia na podstawie "
dzielnika szerokosci toczenia poprzecznego SBD".

SB <=b/SBD

(SB: szerokos¢ noza tokarskiego; b: szeroko$¢ obszaru
obrébki)

Rodzaj naddatku [KSAA]

Obrabiany obszar toczenia poprzecznego moze zostaé
opatrzony naddatkami. Jesli zdefiniowane sg naddatki, to
naciecie zostaje wstepnie wykonane i drugim przejsciem
obrobione na gotowo. Zapisy:

16: ré6zne naddatki wzdtuz/plan — bez pojedynczych
naddatkow

144: rézne naddatki wzdtuz/plan — z pojedyhczymi
naddatkami

32: réwnoodlegty naddatek — bez pojedynczych naddatkéw
160: réwnoodlegly naddatek — z pojedynczymi naddatkami

SB<b/SBD

KSAA =16 (144) KSAA =32 (160)
KSLA

ﬁ‘ KSPA

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.2 Parametry

Wyboér narzedzia, naddatki

Réwnoodlegty lub wzdtuz [KSLA]
Naddatek rownoodlegty lub naddatek wzdtuz

Bez lub planowy [KSPA]
Naddatek planowy

toczenie poprzeczne konturu przy zagtebieniach
konturu.

Normowane naciecia (przyktad: forma D, S, A) zostajg
obrabiane na gotowo w jednym przejsciu roboczym.
Podziat na obrébke zgrubng i wykanczajgcg jest
mozliwy tylko w DIN PLUS.

@ Naddatki zostajg uwzglednione w rodzaju obrdbki

Nacinanie i toczenie poprzeczne konturu - obrébka
Analiza: DIN PLUS

obrébka

Wspélczynnik szerokosci toczenia poprzecznego [SBF]

Z SBF zostaje okreslone maksymalne przesuniecie w cyklach
toczenia poprzecznego G860, G866:

esb = SBF * SB

(esb: efektywna szeroko$¢ toczenia poprzecznego; SB:
szeroko$¢ noza tokarskiego)
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Toczenie gwintu

Toczenie gwintéw - najazd i odsuw

Przemieszczenia dosuwu i odsuwu nastepujg na biegu szybkim (GO0).

Najazd i odjazd

Najazd zewnatrz — gwint [ANGA]
Najazd wewnatrz — gwint [ANGI]
Odjazd zewnatrz — gwint [ABGA]
Odjazd wewnatrz — gwint [ABGI]

Strategia dla najazdu/odjazdu:

1: kierunki X i Z jednoczesnie

2: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
3: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

6: holowanie w kierunku X, przed Z

7: holowanie, w kierunku Z przed X

8.2 Parametry

Toczenie gwintow - obrébka

obrobka

Dlugosé¢ dobiegu gwintu [GAL]
Dobieg przed nacinaniem gwintu.

Dlugosé wybiegu gwintu [GUL]
Wybieg po nacinaniu gwintu.

dobiegu B /dtugos¢ wybiegu P*, jesli nie zostaty

GAL/GUL zostajg przejete jako atrybuty gwintu ,dlugosc¢
= .
wprowadzone jako atrybuty.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.2 Parametry

Pomiar

Parametry pomiaru zostajg przyporzadkowane jako atrybuty do
elementéw pasowania.

Metoda pomiaru

Licznik cykli pomiaru [MC]
Podaje, w jakich odstepach nalezy dokonywaé pomiaru

Dtugos¢ objazdu drogi w Z [MLZ]
Odstep Z dla ruchu objazdowego

Diugos¢ objazdu pomiarowego w X [MLX]
Odstep X dla ruchu objazdowego

Naddatek pomiaru [MA]

Naddatek pomiarowy, znajdujgcy sie jeszcze na mierzonym
elemencie.

Dlugos¢ przejscia pomiarowego [MSL]

Wiercenie
Wiercenie - najazd i odsuw

Przemieszczenia dosuwu i odsuwu nastepujg na biegu szybkim (GO0).

Najazd i odjazd

Najazd powierzchnia czolowa [ANBS]
Najazd powierzchnia boczna [ANBM]
Odjazd powierzchnia czolowa [ABGA]
Odjazd powierzchnia boczna [ABBM]

Strategia dla najazdu/odjazdu:

1: kierunki X i Z jednoczesnie

2: najpierw w kierunku X, nastgpnie w kierunku Z
3: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

6: holowanie w kierunku X, przed Z

7: holowanie, w kierunku Z przed X
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Wiercenie - odstepy bezpieczehstwa

Odstepy bezpieczenstwa

Wewnetrzny odstep bezpieczenstwa [SIBC]

Odstep powrotu przy wierceniu gtebokich otworow (,B* dla
G74).

Napedzane wiertta [SBC]

Odstep bezpieczehstwa na powierzchni czotowej i bocznej dla
napedzanych narzedzi.

Nie napedzane wiertta [SBCF]

Odstep bezpieczenstwa na powierzchni czotowej i bocznej dla
nie napedzanych narzedzi.

Napedzane gwintowniki [SGC]

Odstep bezpieczehstwa na powierzchni czotowej i bocznej dla
napedzanych narzedzi.

®
=]
©

r
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8.2 Parametry

Nie napedzane gwintowniki [SGCF]

Odstep bezpieczehstwa na powierzchni czotowej i bocznej dla
nie napedzanych narzedzi.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.2 Parametry

Wiercenie - obrobka

Parametry obowigzujg dla wiercenia z cyklem wiercenia otworéw
gtebokich (G74).

obrébka

Wspétczynnik gtebokosci wiercenia [BTFC]
1. Gtebokos$¢ wiercenia: bt1 = BTFC * db

(db: $rednica wiertta)

Redukowanie gtebokosci wiercenia [BTRC]
2. Glebokos¢ wiercenia: bt2 = bt1 — BTRC

Dalsze stopnie wiercenia zostang odpowiednio zredukowane.

Tolerancja srednicy wiertta [BDT]

Dla wyboru narzedzi wiertarskich (nakietek, nawiertak,
pogtebiacz stozkowy, wiertto stopniowe, rozwiertaki stozkowe).

Srednica wiercenia: DBmax = BDT + d (DBmax: maksymalna
Srednica wiercenia)

Wybor narzedzia: DBmax > DB > d

bt1 = BTFC*db

bt2_, bt bt2 = bt1-BTRC

e<d:b =

d < db < DBmax

BDT2
J;‘jL‘TLDB
:?:fd i %@

Frezowanie
Frezowanie - najazd i odsuw

Przemieszczenia dosuwu i odsuwu nastepujg na biegu szybkim (GO0).

Najazd i odjazd

Najazd powierzchnia czotowa [ANMS]
Najazd powierzchnia boczna [ANMM)]
Odjazd powierzchnia czotowa [ABMS]
Odjazd powierzchnia boczna [ABMM]

Strategia dla najazdu/odjazdu:

1: kierunki X i Z jednoczesnie

2: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
3: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

6: holowanie w kierunku X, przed Z

7: holowanie, w kierunku Z przed X

558

Tryb pracy Organizacja @




Frezowanie - odstepy bezpieczehstwa i naddatki

Odstepy bezpieczenstwa i naddatki
Odstep bezpieczenstwa w kierunku wciecia [SMZ]

Odlegtos¢ pomiedzy pozycja startu i gérng krawedzig objektu
frezowania.

Odstep bezpieczenstwa w kierunku frezowania [SME]

8.2 Parametry

odstep pomiedzy konturem frezowania i bocznym zarysem
frezowania.

SMz MZA

Naddatek w kierunku frezowania [MEA]
Naddatek w kierunku wciecia [MZA]
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8.3 Transfer

8.3 Transfer

» 1 ransfer zostaje uzywany do zabezpieczania danych i dla wymiany
danych poprzez sieci lub urzgdzenia USB. Jezeli ponizej mowa jest o
~plikach”, to chodzi o programy, parametry lub dane narzedziowe.
Nastepujgce typy danych zostajg transferowane:

Programy (programy z cyklami, programy smart.Turn, programy
gtéwne i podprogramy DIN, opisy konturu ICP)

Parametry

Dane o narzedziach

Zabezpieczenie danych

HEIDENHAIN zaleca, zapisane na CNC PILOT programy NC i dane
narzedziowe zabezpiecza¢ w regularnych odstepach czasu na
zewnetrznym nosniku.

Parametry nalezy réwniez zabezpieczac. Poniewaz parametry nie
zostajg czesto zmieniane, ich zabezpieczenie konieczne jest tylko w
razie potrzeby.

Wymiana danych z TNCremo

HEIDENHAIN oferuje jako uzupetnienie do CNC PILOT sterowania
maszyny program dla PC, a mianowicie TNCremo. Przy pomocy tego
programu mozna uzyskac dostep z PC do danych sterowania.

Zewnetrzny dostep

mozliwosci dostepu. Prosze zwrdci¢ uwage na informacje

@ Producent maszyn moze konfigurowa¢ zewnetrzne
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Przy pomocy softkey ZEWNETRZNY DOSTEP mozna zwoloni¢
dostep przez LSV-2 interfejs lub go zablokowac.

Zewnetrzny dostep zezwoli¢/zablokowaé:

Tryb pracy Organizacja wybra¢

ZELNETRZ. Zezwolenie na potgczenie ze sterowaniem: softkey

STEPON ZEWNETRZNY DOSTEP na ON/EIN przefagczy¢.
TNC dopuszcza dostep do danych poprzez LSV-2-
interfejs.

Zablokowac potgczenie ze sterowaniem: softkey
ZEWNETRZNY DOSTEP na OFF/AUS przetgczy¢.
TNC blokuje dostep przez LSV-2-interfejs
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Potaczenia

Potagczenia mozna uzyskaé poprzez sie¢ (Ethernet) lub przy pomocy
nosnika danych USB. Przesytanie danych nastepuje poprzez interfejs
Ethernet lub port USB.

Sie¢ (via Ethernet): CNC PILOT obstuguje SMB-sieci (Server
Message Block, WINDOWS) oraz NFS - sieci (Network File
Service).

USB-nosniki danych moga by¢ podtgczane bezposrednio do
sterowania. CNC PILOT wykorzystuje tylko pierwszg partycje na
nosniku danych USB.

@)

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Inni uzytkownicy sieci mogg nadpisywac programy NC w
CNC PILOT . Prosze zwrdci¢ uwage przy organizowaniu
sieci na to, aby tylko autoryzowani uzytkownicy mieli
dostep do CNC PILOT .

Mozna utworzy¢ na podigczonym nosniku pamieci USB
lub napedzie sieciowym takze nowe foldery. Nacisng¢ w
tym celu softkey Folder transferu utworzy¢ oraz podac
nazwe foldera.

=)

Sterowanie pokazuje wszystkie aktywne potgczenia w
oknie wyboru. Jesli dany folder zawiera dalsze podfoldery,
to mozna je réwniez otworzyé i wybierac.

Wybraé¢ tryb pracy Organizacja i zameldowa¢ z liczbg klucza "net123".

Softkey Transfer nacisngé¢ (przy zameldowaniu)

TRANSFER
Ustas Softkey Polaczenia wybrac
wienia

Softkey Sieé¢ nacisng¢
Siec

CNC PILOT otwiera dialog ,,polaczenie sieciowe*. W tym dialogu
zostajg dokonywane nastawienia dla celu potgczenia.

Softkey Konfig. nacisngc (tylko przy zameldowaniu).

Konfig. Dialog z konfiguracja sieci zostaje otwarty.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

) ttaszyna | # snazt.Tun

Dane bazowe

Polaczenie z siecia

Host: IP-adres lub nazva
Host: nazva zwolnienia
Protokék

Nazva uzytkownika
Domain

Naped sieciowy

] T Edytor narzedzi

| B Transter

[posTNAME
[shagED
[smB]

[oseRnamE
[workgROP
[

8.3 Transfer

Potaczenie USB jest aktywne: F:\TURN

Teunzfoc Test
Ordner
anlegen

Konfig.

Pokaczyc Povrét

(ping)

) Haszyna
Dane bazove

] snazt.Tun

1/ Edytor narzedzi

| B Transter W

Nazwa sterowania IMANUALpLus62!(
DHCP
IP-adres

Subnet mask
Broadcast
Router

PoXaczenie USB jest aktywne: F:\TURN

Zapamiet.
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Ethernet-interfejs CNC PILOT 620

Nastawienia konfiguracji sieci

Nazwa sterowania - nazwa komputera sterowania
DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol)

OFF: wszystkie dalsze nastawienia sieciowe muszg zosta¢
przeprowadzone manualnie. Statyczny adres IP.

ON: nastawienia sieciowe zostajg pobierane automatycznie z
serwera DHCP.
Nastawienia dla DHCP OFF
IP-adres
Subnet mask
Broadcast
Gateway

8.3 Transfer

Nastawienia potaczenia sieciowego (SMB)

Protokot

SMB - sie¢ Windows
Host-IP-adres/nazwa hosta - nazwa komputera lub adres IP
komputera docelowego.

Aktywowanie hosta - nazwa aktywowania na komputerze
docelowym. (Sharename)

Nazwa uzytkownika - dla zameldowania na komputerze docelowym.
Grupa robocza/domena - nazwa grupy roboczej lub domeny.
Haslo - dla zameldowania na komputerze docelowym.

Nastawienia potaczenia sieciowego (NFS)

Protokol
NFS

Host-TP-adres - adres IP komputera docelowego.

Aktywowanie hosta - nazwa aktywowania na komputerze
docelowym. (Sharename)

rsize - .

wsize -

time0 -

soft -
Wybor foldera projektowego: CNC PILOT czyta i zapisuje
wszystkie dane w nastawionym folderze projektowym. Kazdy folder
projektowy zawiera odbicie lustrzane struktury folderéw sterowania.
Prosze wybrac¢ folder projektowy, z ktérym zostaje utworzone

potgczenie. Jesli na $ciezce docelowej brak folderu docelowego, to
zostaje on utworzony przy potgczeniu.

562

) Haszyna

Dane bazowe

W %> smart.Turn W F Edytor narzedzi 1 [B) Txansfer
[Poraczenio 2 siecia |
Host-IP-Adres 192 168 21 116
Host: nazwa zwolnienia hnhcncdebsys03
Protokék NFS -]

rsize 4096 -]

soft JA -

wsize (4096 - time® [100

Selekcia
Katalog projekt

Potaczenie USB jest aktywne: USBO:\IMageNewRegFiles

Utworzenie

Test .
Konfig e Info Rozdzielic | Pokaczyé
(ping) aczy

N adLY

Powrét

Softkeys konfiguracji sieci

Utworzenie

Zaktada przy aktywnym potgczeniu

';;*iigz na sciezce docelowej folder z
- wymagang hazwa.
Otwiera dialog konfiguracja sieci.
Konfig.

Test
(ping)

Otwiera dialog sprawdzenie

polaczenia sieciowego i uruchamia

PING na nastawiony cel.

Info

Przedstawia wszystkie informacje o

sieci w jednym oknie.

Rozdzielic

Rozdziela istniejgce potgczenie
sieciowe. Jesli nosnik danych USB

jest aktywny, to nastepuje
przetgczenie na to potgczenie.

Potaczyé

Tworzy potgczenie, przechodzi

na

ostatnio wybrany folder projektowy.

Powrdt

Powraca z powrotem do menu
softkey przy pomocy funkcji
transferu.
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Ethernet-interfejs CNC PILOT 640

Wprowadzenie

Sterowanie jest wyposazone opcjonalnie w Ethernet-karte, aby
wigczy¢ sterowanie jako Client do wtasnej sieci. Sterowanie przesyta
dane przez karte Ethernet z

smb-protokotu (server message block) dla systemdw operacyjnych
Windows, albo

TCP/IP-grupg protokotéw (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) i za pomocg NFS (Network File System). Sterowanie
wspomaga takze protokdt NFS V3, przy pomocy ktérego mozna
osiggac wieksze szybkosci transmisji danych

Mozliwosci podtaczenia

Mozna podtgczy¢ Ethernet-karte sterowania poprzez RJ45-port do
sieci lub bezposrednio z PC. Ztgcze jest rozdzielone galwanicznie od
elektroniki sterowania.

punktem weztowym, zalezne jest od jakosci kabla, od

O Maksymalna dtugos¢ kabla pomiedzy sterowaniem i
rodzaju ostony kabla i rodzaju sieci.

Jesli dokonuje sie bezposredniego potaczenia sterowania
z PC, nalezy uzywac¢ skrzyzowanego kabla.

Prosze zleci¢ konfigurowanie sterowania fachowcom do
spraw sieci komputerowe;j.

Prosze uwzglednic, iz sterowanie wykonuje automatycznie
ciepty start, jesli zmienimy adres IP sterowania TNC.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.3 Transfer

Konfigurowanie sterowania
Ogodlne nastawienia sieciowe

Nacisng¢ softkey DEFINE NET dla zapisu ogolnych ustawien sieci.

Suwak nazwa komputera jest aktywny:

) Reference

] Q smart. Turn

] T Tool editor

| B transter

LA, owmootor v ntestaco | atszne | ing/outing 1S u1D/G10 e sosve |
Primary interface
|@ HEIDEN

You can configure the domain, name, server and default

;e
Nastawienie Znaczenie 1 i U ol 10 Lk e commton s 1 h’ i
Pierwotny Nazwa interfejsu Ethernet, ktéry ma by¢ s i =5 ]
interfejs podtgczony do sieci firmowej. Tylko aktywna, S
jesli dostepny jest drugi opcjonalny interfejs -
Ethernet w hardware sterowania e e e
Nazwa Nazwa, z ktérg sterowanie ma pojawi¢ sie w m
komputera sieci firmowe;j L
Plik host Konieczny tylko dla zastosowan } x| iy | Ban |
specjalnych: nazwa pliku, w ktorym e Lo
zdefiniowane jest przypisanie adresow IP i o ‘ ‘ ‘ ‘ me | B et
nazwy komputera
3) Reference | © snart. Tum | /By oot editor | B transter

Prosze wybra¢ etykiete Interfejsy dla zapisu ustawien interfejsu:

Nastawienie

Znaczenie

Lista interfejsow

Lista aktywnych interfejséw Ethernet.
Wyselekcjonowac jeden z przedstawionych
interfejséw (myszka lub klawiszami ze strzatka)

Klawisz Aktywowa¢:
Aktywowaé wybrany interfejs (X w kolumnie
Aktywny)

Klawisz Dezaktywowa¢:
Dezaktywowac wybrany interfejs (- w
kolumnie Aktywny)

Pole Konfiguracja:

otworzy¢ menu konfiguracji

[ZSLLaE Convutex name Tntexfacss | Internot |Ping/Routing [NFS UID/GD [bHGE server |

@HETDEN [active [Nans [connectors [configuration
X ethd x26

Activate

Deactivate Configuration

1P forvarding
CIAllow IP forvarding

Packages that arrive at an interface
can be forvarded to other interfaces.

OEH

o ‘ 2y authorization

i cancel |
| No exte:

:12:49 9|

: icucation | IP fomarding
Deactivate | Configuration | o (0"

0K ‘ Apply ‘ Cancel ‘ Activate

o
authorization

IP-Forwarding
zezwoli¢

Ta funkcja musi by¢ standardowo
dezaktywowana.

Funkcje aktywowac tylko, jesli dla celéw
diagnostycznych nalezy uzyskac¢ dostep
poprzez sterowanie do opcjolnalnie dostepnego
drugiego interfejsu Ethernet. Aktywowacé tylko
po uzgodnieniu z serwisem klientowskim

564

Tryb pracy Organ

izacja



Wybrac¢ przycisk Konfiguracja dla otwarcia menu konfiguracji: ) achine ) ST 1) Tool editor | B ransrer ]

NastaWienie Znaczenie Tntexface active  Mane: [ethd Plug connection: [x26
Settings [status infomation| > |
Stan Interfejs aktywny: o TR Y
status potgczenia wybranego interfejsu e i
Automatically procure IP address(DHCP) Set the IP address manually
Ethernet - e O ‘
Nazwa: Domain Name Server (DNS) == : : : :
nazwa wiasnie konfigurowanego interfejsu G’m"’ms o e o o ‘
Potaczenie wtyczkowe: o %‘ |~
numer potgczenia wtyczkowego tego o g : L) ‘
interfejsu w bloku logiki sterowania ESE IR o T T |
Profil Tu mozna utworzyé lub wybraé profil, w ktérym o ox [z = ot
sg zachowane wszystkie widoczne w tym oknie . ‘ ‘ wer |, ‘ ‘ ‘ ‘
ustawienia. HEIDENHAIN oddaje do dyspozyciji

dwa profile standardowe:

DHCP-LAN:

ustawienia dla standardowego interfejsu
Ethernet, ktére majg funkcjonowacé w
standardowej sieci firmowe;j

MachineNet:

ustawienia dla drugiego, opcjonalnego
interfejsu Ethernet, dla konfigurowania sieci
maszyny

Za pomocag odpowiednich przyciskéw mozna te
profile zachowywag, tadowac¢ lub usuwaé

IP-adres Opcja IP-adres zajmowa¢ automatycznie:
Sterowanie ma pobiera¢ adres IP z serwera
DHCP

Opcja IP-adres nastawi¢ manualnie:

IP-adres i subnet-mask definowa¢ manualnie.
Zapis: cztery rozdzielone kropkg wartosci
liczbowe, np. 160.1.180.20 i 255.255.0.0

HEIDENHAIN CNC PILOT 640 565
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8.3 Transfer

Nastawienie

Znaczenie

Domain Name
Server (DNS)

Opcja DNS automatycznie pobiera¢:
Sterowanie ma pobiera¢ adres |IP Domain
Name Servers automatycznie

Opcja DNS konfigurowaé¢ manualnie:
IP-adresy serwera i nazwe domeny zapisac
manualnie

Default Gateway

Opcja Default GW automatycznie pobiera¢:
Sterowanie ma automatycznie pobierac
Default-Gateway

Opcja Default GW manualnie konfigurowac:
IP-adresy Default-Gateways zapisa¢
manualnie

Zmiany przyciskiem OK przejac¢ lub przyciskiem Anuluj odrzuci¢

Prosze wybrac¢ suwak Internet:

Nastawienie

Znaczenie

Proxy

Bezposrednie polaczenie z internetem /NAT:
Zapytania z internetu sterowanie przekazuje
do default-gateway dalej i muszg one zostaé
przekazane poprzez Network Address
Translation (np. przy bezposrednim
potgczeniu przez modem)

Wykorzystanie proxy:
Adres oraz port trasera internetu zdefiniowac
w sieci, zapyta¢ u administratora sieci

Zdalna
konserwacja

Producent maszyn konfiguruje tu serwer dla
zdalnej konserwaciji. Przeprowadza¢ zmiany
tylko po uzgodnieniu z producentem maszyn!

3) Reference | © snazt. Tum | /By oot editor

| B transter

[ Convutor nano | Intexfaces Intommot |ing/Routing WFs Io/6ID [oHce sexvex|

@vEmEN "o, E

:13:03 9|

© Direst_connection tn:]ntzm% 7 AT
The'contzol forvards Internet inquizies to
the default gatevay and fron thexe they must
be forvarded thzough network address
translation.
OUse proxy
Address: [
Port: 0
Telenaintenance
The machine tool builder configures servers for
telenaintenance before the machine is shipped. You
should change sexvers only if you have been
dnstructed to do so by custoner service personnel.
[JUse own HTTP user-agent_text
WITP usor-agent. text [
[certiticate [sexver [bescription
ncs Tenotesexvice. heidenhain.de Heidenhaln Renote Service
Add Delete
oBH
L ‘ Lt ‘ authorization Canes |
No exte:
Dizect/
oK ‘ Aoply ‘ Cancel ‘ ‘ o ‘ Add ‘ Delete

o
authorization
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Prosze wybra¢ suwak Ping/Routing dla zapisu ustawien Ping i

Routing:

Nastawienie

Znaczenie

Ping

W polu zapisu Adres: poda¢ numer IP, do
ktérego chcemy sprawdzaé potgczenie
sieciowe. Zapis: cztery oddzielone kropka
wartosci liczbowe np. 160.1.180.20.
Alternatywnie mozna zapisa¢ takze nazwe
komputera, potgczenie do ktérego chcemy
sprawdzac

Przycisk Start: start sprawdzenia, sterowanie
wyswietla informacje o statusie w polu Ping

Przycisk Stop: zakonczenie sprawdzania

Routing

Dla fachowcéw sieciowych: informacje o stanie
systemu operacyjnego odnosnie aktualnego
Routingu

Klawisz Aktualizowac:
Aktualizacja trasowania

Wybra¢ suwak NFS UID/GID dla zapisu oznaczenia uzytkownika i

grupy:

Nastawienie Znaczenie

UID/GID User ID:

wyznaczy¢ dla Definicja, z jakg identyfikacjg uzytkownika
NFS-shares (user) ma sig dostep w sieci do plikow. O

warto$¢ zapytac specjaliste sieci

Group ID:

Definicja, z jaka identyfikacjg grupowag ma sie
dostep w sieci do plikdw. O warto$¢ zapytac
specjaliste sieci

Prosze wybra¢ suwak DHCP-serwer dla konfiguracji ustawien
serwera DHCP sieci maszyny.

®

Konfiguracja serwera DHCP jest zabezpieczona hastem.
Prosze skontaktowac sie z producentem maszyn.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

3) Reference | snazt Tum ]| Tool editor | Bizanster W
LR, comuter nmo|tntoxtaces  ntezna. Pina/Aoutin e U1/ v sarve]
Pin
@HEDDEN "
Address: [l oo
start stoy ‘
T TP touting table :
on Gateway Gennas| ke Flags Metric Ref Use Iface
b.0.6.0 102.168.21.250 8.6.0.8 w88 8 ethd
192.168.21.8 8.8.8.8 255.255.255.8 U 8 8 8 ethd ‘
Update
LT ‘
w | w | s |
No exte: p:13:15 @
N OEH
3) Reference | © swart.Tum ]/ Tool editor | Birransfe: 1
Conputex nane | Intexfaces | Internot [Ping/Routing NFS UID/GID [bHCP sorvex |
@PWETDEN et VID/GID fox NFS shares 2
N You can change the user ID and user group that detemine =
access to NFS servers. ° S
Input range: 188 to 65535. - =
user UD [FT |3
User GID [100 |* :FL[;
F
: ‘
[T) ‘
OEH
OEH
T e
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8.3 Transfer

Nastawienie

Znaczenie

DHCP-serwer
aktywny na:

IP adresy od:

definicja, od ktérego adresu IP sterowanie ma
generowac pule dynamicznych adresow IP.
Szare wartosci sterowanie przejmuje ze
statycznych adresow IP zdefiniowanego
interfejsu Ethernet, sg one niezmienialne.

IP adresy do:
definicja, do ktérego adresu IP sterowanie ma
generowac pule dynamicznych adresow IP.

Lease Time (godziny):

czas, w przedziale ktérego dynamiczne
adresy IP majg by¢ zarezerwowane dla
Clienta. Jesli Client zamelduje sie w tym
czasie, to sterowanie przypisuje ponownie ten
sam dynamiczny adres IP.

Nazwa domeny:

tu mozna w razie koniecznosci zdefiniowac
nazwe dla sieci maszyny. Jest to konieczne,
jesli np. zdefiniowano te same nazwy w sieci
maszyny i w zewnetrznej sieci.

DNS przesta¢ na zewnatrz:

jesli IP Forwarding jest aktywny (suwak
Interfejsy) mozna przy aktywnej opcji okresli¢,
iz rozdzielczo$¢ nazw dla urzgdzen w sieci
maszynowej moze by¢ takze wykorzystywane
przez zewnetrzng siec.

DNS przestaé z zewnatrz:

jesli IP Forwarding jest aktywny (suwak
Interfejsy) mozna przy aktywnej opcji okresli¢,
iz ma przesyta¢ zapytania DNS urzadzeh w
sieci maszynowej takze do serwera nazw
zewnetrznej sieci, jezeli serwer DNS nie moze
odpowiedzie¢ MC na zapytania.

Przycisk Status:

wywotac¢ przeglad urzgdzen, opatrzonych w
sieci maszynowej dynamicznym adresem [P.
Dodatkowo mozna dokonac¢ ustawien dla tych
urzgdzen

Przycisk Rozszerzone opcje:

rozszerzone mozliwosci ustawienia dla
serwera DNS/DHCP.

Przycisk Wyznacz wartosci standardowe:
przetaczenie na ustawienia fabryczne.

) Reference

| © snart. Tum

| /) oot editor | B transter

SR Conutex nane | ntexfaces |Internet |Ping/Mouting [NFs umD/6ID DHCP serves|

@D ™ >t

[1DHCP server active on
1P addresses as of
1P addresses up to

Lease Tine (hours)

[ Donain nane

Status

Activate DHCP/DIIS server services
for devices in the nachine netyork

[ E|

Advanced
options

Sot stan-
daxd yalugs

At least tuo network intexfaces are requized to start the DHCP server sexvice

- |
No exte:

=

oen
oty ‘ authorization

p:14:10 @

0K ‘ Apply ‘ Cancel ‘ status ‘ ‘:‘ﬂ‘m:fa

o

Sot stan Activate/
dard yalues | Deacti authorization

vate
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Specyficzne dla urzedzen nastawienia sieciowe

Prosze nacisng¢ softkeysieé¢ dla wprowadzenia specyficznych dla
urzadzenia nastawien sieciowych. Mozna ustali¢ dowolnie duzo
nastawien sieciowych, jednakze tylko maksymalnie 7-mioma
jednoczeénie zarzagdzac.

Nastawienie Znaczenie

Naped sieciowy Lista wszystkich potgczonych napedéw
sieciowych. W kolumnach sterowanie
pokazuje odpowiedni status potgczen
sieciowych:

Mount:

Naped sieciowy potgczony/ nie potgczony
Auto:

Sie¢ ma by¢ potgczona automatycznie/
manualnie

Typ:

Rodzaj potgczenia sieciowego. Mozliwe
sg cifs i nfs

Naped:
Oznaczenie napedu sterowania

ID:

Wewnetrzna ID odznacza, jesli
zdefiniowano kilka potgczen poprzez
jeden point mount

Serwer:
Nazwa serwera

Nazwa zwolnienia:
Nazwa foldera do ktérego ma mie¢ dostep
sterowanie na serwerze

Uzytkownik:
Nazwa uzytkownika w sieci

Haslo:
Naped sieciowy zabezpieczony hastem
lub nie

Zapyta¢ o haslo?:

Hasto przy potgczeniu odpytaé/nie
odpytywaé

Opcje:

Wyswietlanie dodatkowych opc;ji
potagczenia

Przy pomocy klawiszy mozna administrowac
napedy sieciowe.

Aby dotgczy¢ nowe napedy sieciowe, prosze
uzywac przycisku Dolaczyé: sterowanie
aktywuje wowczas asystenta potgczenia, w
ktéorym mozna zapisa¢ wszystkie konieczne
dane w trybie dialogowym

3 Haschine | smart. Tum | (1) Werkzeug-Editor | [B) Transfer

HEIDENHAIN CNCPILOT640
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| L

T
| Keine Verbindung aktiv. Mit 'Netzverk Verbindung definieren' und 'Anvahl' aktivieren.  14:25:55 o
Netzwerk 5 Freie
Netzwerk o Ozdner Ordner -
Konfig. Verbindung anlegen lemsie Auswahl Anvahl Zuriick
definieren Extern |
) Reference ] £ smart.Turn ] T Tool editor W [B) Transfer
Select connection
|@ HEIDENHAIN CNCPILOT640 |
e2K: o o
Notwozk drive
Wount [Auto [Type [prive | [Server |[share [user  |Passuord |#sk for password? |options |
0 ar & T dobdpoes transfer J/ALLS20 o
N
Unnount_| Auto Add Renove Copy Edit
Status log i
Connand: nount .cifs //de83pc8BSa/transfer /ant/k -o credentials=/tup/henount_k,noserverino,uid-user, gid-user =
Exocution sucsossful
an J
(=
Cloar
ok foly Cancel
Netvork | Define the | crop¢ Delete Free .
Confi netvozk folder folder external | Selection pack
9- | connection | |

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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8.3 Transfer

USB-potaczenie

Wybrac tryb pracy Organizacja i podigczy¢ nosnik danych USB do
interfejsu USB w CNC PILOT .

Softkey Transfer nacisngé (przy zameldowaniu)
TRANSFER

Vst Softkey Polaczenia wybrac

wienia

Softkey USB nacisng¢
UsB

CNC PILOT otwiera dialog USB. W tym dialogu zostajg dokonywane

nastawienia dla celu potgczenia.

Przy pomocy softkeys mozna rozdzieli¢ nos$nik
danych USB i na nowo potgczy¢.

)

Zasadniczo wszystkie urzgdzenia USB powinny by¢
podigczalne do TNC. Niekiedy, np. przy duzych
dtugosciach kabla pomiedzy pulpitem obstugi i gtdwnym
komputerem, moze wystapi¢ sytuacja, iz urzgdzenie USB
nie zostaje poprawnie rozpoznane przez sterowanie. W
takich przypadkach nalezy uzywac¢ innego urzgdzenia
USB.

Z
=)

570

) Haszyna
Dane bazowe

PoXaczenie USB jest aktywne: F:\TURN

Transfer-
Ordner
anlegen |

1 £ snart.Turn 1 1) Edytor narzedzi

| Branster

L —]
—

o123
LIDP_HP620
Jinc_prog
_ITURN

Urzadzenie USB

Selekcia
Transfer-Ordner

B

Kanal 1

service |

1

&

oz Wolny
y wybor
.| zevnetrznie |

Selekcja Powrét

Softkeys USB-potaczenia

Utworzenie
katalogu
projektu _

Zaktada na nosniku danych USB
folder z wymagang nazwag.

r’

Rozdziela potgczenie do nosnika
danych USB i przygotowuje
urzgdzenie do usuniecia.

Wolny Pozwala na dostep do plikow, ktére
uybdr nie zostaty poprawnie zachowane w
zewnetrznie
- folderze projektowym.
Wybiera uprzednio wybrany
Selekcja

klawiszami kursora folder projektowy.

Powrot

Powraca z powrotem do menu softkey
przy pomocy funkcji transferu.
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Mozliwosci przesytania danych

CNC PILOT zarzgdza programami DIN, podprogramami DIN,
programami cykli i konturami ICP w réznych katalogach. Przy wyborze
~grupy programow” nastepuje automatyczne przetgczenie na
odpowiedni katalog.

Parametry i dane narzedzi zostajg zapisane do pamieci pod zapisang
w nazwie backupu nazwa pliku w pliku ZIP w folderze ,para“ lub ,tool*
na sterowaniu. Ten plik backupu moze zostaé przestany pdzniej do
foldera projektowego po stronie odbiorcy.

to nie mogg zosta¢ one nadpisane.

Wczytywanie danych narzedzie i parametrow jest tylko
mozliwe, jesli w przebiegu programu nie zostat
uruchomiony zaden program.

O Jesli pliki programowe sg otwarte w innym trybie pracy,

Nastepujace funkcje transferu znajduja sie do dyspozycji:
Programy: przesyfanie i odbieranie plikéw
Backup parametrow wykonac, przestac lub przyjmowac

Restaurowanie parametréw: ponownie wczyta¢ backup
parametrow

Backup narzedzi wykonac, przestaé lub przyjmowaé
Restaurowanie narzedzi: ponownie wczyta¢ backup narzedzi
Dane serwisowe utworzy¢ i przesta¢

Utworzy¢ backup danych: wszystkie dane zabezpieczy¢ w
folderze projektowym

Dowolny wybor zewnetrzny: wybiera pliki programowe dowolnie z
nosnika danych USB

Funkcje dodatkowe: importowanie programéw cykli i programow
DIN MANUALplus 4110

Folder transferowy

Transfer danych ze sterowania na zewnetrzny no$nik danych jest
mozliwy tylko do uprzednio utworzonego foldera transferowego. W
kazdym folderze transferowym pliki zostajg zapisane w tej samej
strukturze folderéw jak na sterowaniu.

Foldery transferowe moga by¢ wykorzystywane tylko bezposrednio na

wybranej $ciezce sieciowej lub w katalogu Root nosnika danych USB.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Struktura folderéw - zapis plikow

8.3 Transfer

Folder Typy plikéw

\dxf Rysunki w formacie DXF

\gtb Kolejnosci obrébki (TURN PLUS)
\gti Opisy konturéw ICP

*.gmi (kontur toczenia)

*.gmr (kontur potwyrobu)

*.gms (powierzchnia czotowa os C)
*.gmm (powierzchnia boczna o0$ C)

\gtz Programy z cyklami (nauczenie)
*.gmz
\ncps DIN-programy (smart.Turn)

*.nc (programy gtowne)
*.ncs (podprogramy)

\para Pliki backupu parametrow

PA_*.zip (parametry)

\table Pliki backupu parametréw
TA*.zip (tabele)

\tool Pliki backupu narzedzi
TO*.zip (dane narzedzi i
technologii)

\pictures Pliki ilustracji dla podprograméw

*.omp/png/jpg

\data Pliki serwisowe

Service*.zip

" @



8.3 Transfer

Przesytanie programéw (plikow)

Wyboér grupy programoéw

Softkey Transfer nacisng¢ (przy zameldowaniu)

TRANSFER
Usta Softkey Polaczenia wybraé
wienia
Softkey USB nacisng¢
USB
Softkey Sie¢ nacisngé
Siec

Wybra¢ wymagany folder i nastepnie softkey Wybor
Selekcja (USB) lub

Polaczy¢ (sie¢) nacisngc.

Potaczyc
i Powrét do wyboru danych.
Powrot
Przetaczy¢ na transfer programéw.

Programy

— Otworzy¢ wybor typu programu.
programu

— Aktywowac programy DIN (lub inne typy programéw)
programy dla transferu.

572

3) Haszyna 1{) smart.Turn } P Edytor narzedzi ] &) Transfer W
Dane bazove
.. .1st5\W\nc_prog\ncps\*.nc - Programy DIN *\TURN\ncps\*.nc
Nane Size Date =" Name Size Date E
@0.nc 371 2011-67-08 11:20  (@©087786.nc 3097 2008-06-26 12:20
@062.nc 1922 2010-07-08 07:50 (@671.nc 1254 2008-02-04 67:49
@ 007706.nc 3097 2008-06-26 12:20 2356 2010-07-21 67:59 -
@ 01234567890 123456789012345678901234567 9.nc 1506 2088-84-16 15:56
@071.nc 1254 2008-82-04 08:40 1.nc 927 2010-04-19 13:58 :ﬂ_}t{:
@1.nc 2356 2010-87-21 07:59 4.nc 1096 2088-87-15 89:09
@ 100.nc 1506 2008-84-16 15:56 3.nc 1905 2010-87-29 10:17 £
@111.nc 927 2010-84-19 13:58 33.nc 1719 2010-01-28 13:05
@114.nc 1096 2008-87-15 09:09 34.nc 223 2010-07-05 14:19
@123.nc 1905 2010-87-29 10:17 : 265 2008-03-03 16:48 Kanal 1
@©1233.nc 1719 2010-81-28 14:05 9.nc 395 2008-03-05 09:21
@1234.nc 223 2010-7-05 14:10 469 2008-03-04 10:37
@14.nc 265 2008-83-03 17:48 277 2008-86-24 14:00 —
@ 189.nc 305 2008-03-05 10:21  (@7.nc 373 2008-08-21 10:39
@2.nc 3152 2010-99-67 10:30 (@99.nc 1342 2008-03-06 10:08
©222.nc 643 2010-07-20 10:47 |@AsyncDKorr.nc 4648 2011-06-23 22:22
@31.nc 1745 2010-83-15 13:00 |[@AsyncTKorz.nc 5851 2011-06-23 22:22
©32000.nc 2640 2011-87-15 08:40 (@ Conv_stern.nc 5579 2011-06-28 14:40 —
(@ 32000_en..nc 2634 2011-67-15 12:10 @ Dokumentation.nc 2008-86-10 14:15 2
©333.nc 4439 2010-04-30 08:49  [@EM0G1.nc 2606 2010-67-29 14:34 Service ]
©44444.nc 254 2008-87-10 10:01  |(@Example.nc 9550 2011-07-18 08:19
@55.nc 469 2008-83-04 11:37  [@ExtEreig.nc 1034 2011-86-23 22:22 - -
@6.nc 277 2008-86-24 14:00 |@G31_1.NC 484 2011-86-23 22:22 LT)
@7 e 272 5AA8-AR-71 1.20_<)@ A230ana ne 278 50110822 22.95 2| —
Potaczenie USB jest aktywne: F:\TURN
Transnisja |  Usunac p:’::::mu pi‘;ﬂ‘m Zw’;’;z:k’g‘ Fasracz chl PTo ek e Powrst

Softkeys wyboru grup programow

oIN- *.nc: programy gtéwne DIN i
programy smart.Turn. Transfer przeszukuje
programy gtéwne wedtug uzywanych
podprogramow i oferuje ich
przesytanie.

— *.ncs: podprogramy DIN i smart.Turn.
podprogram Rysunki pomocnicze,
przyporzadkowane do podprogramow,
sg rowniez przesytane.

Qe *.gmz: programy cykliczne. Transfer

programy przeszukuje programy z cyklami
wedtug uzywanych podprogramoéw
oraz konturéw ICP i oferuje ich
przesytfanie.

— Kontury ICP dla programow

kontury cyklicznych
*.gmi (kontur toczenia)
*.gmr (kontur pétwyrobu)
*.gms (powierzchnia czotowa o0$ C)
*.gmm (powierzchnia boczna o$ C)
Wolny Umozliwia dowolny wybor plikow
Zewﬁ;i’g’;nie programowych z nos$nika danych USB,

bez uzywania foldera projektowego.

Maskowanie nazwy pliku w obrebie
Maska plik  wybranej grupy programow.
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Wybér programu

CNC PILOT pokazuje w lewym oknie liste plikéw z danymi na
sterowaniu. W prawym oknie zostajg wyswietlane pliki po stronie
odbiorcy zewnetrznego przy aktywnym potaczeniu. Przy pomocy
klawiszy kursora przechodzimy pomiedzy lewym i prawym oknem.

Przy wyborze programéw ustawiamy kursor na zgdany program i
naciskamy softkey Zaznacz, albo oznaczamy wszystkie programy przy
pomocy softkey Zaznacz wszystkie.

Zaznaczone programy zostajg odznaczone kolorem. Zaznaczenia
usuwamy przy pomocy ponownego Zaznacz.

CNC PILOT ukazuje wielkos¢ pliku i czas ostatniej zmiany programu
na liscie, jesli dltugo$¢ nazwy pliku na to pozwala.

W przypadku programéw DIN/podprograméw mozna dodatkowo z

softkey Widok programu ,obejrze¢” program NC.

Przesytanie plikéw zostaje uruchomione przy pomocy softkey
Wysytaé lub Przyjmowac¢ .

Podczas przesytania CNC PILOT pokazuje nastepujgce informacje w
oknie transferu (patrz ilustracja):

Nazwa programu, ktéry zostaje wtasnie przesytany.

Jesli plik juz istnieje w miejscu docelowym, to CNC PILOT zapytuje,
czy plik ma by¢ nadpisany. Tu istnieje mozliwos¢ aktywowania
nadpisywania dla wszystkich nastepnych plikow.
Jesli CNC PILOT stwierdzit przy transferze, ze do przesytanych
danych istniejg przynalezne pliki (podprogramy, kontury ICP), to

otwiera sie dialog z mozliwo$cig przedstawienia i przestania
przynaleznych plikdw.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

) Haszyna

] -(} smart. Turn

W P Edytor narzedzi

| Birzanster

+F

8.3 Transfer

Kanal 1

service |
108: 8:19
ampe.nc 3900 2UL1-0/15 1L Jyr_xtr_:elg.nc o34 LoLi-vo-23 £2:22

@ ExampleFace.nc 558 2011-07-85 15:56 |@G31 _1.NC 484 2011-06-23 22:22 [
P EVtErain ne 1024 _50002-0R-04 (0.00 P n2%0aca ne 27 2011-0R-72 22:97 |

o

-

Exanple.nc jut istnieje. Nadpisaé ?

Stop

. Przervanie
transferu

‘ ‘ Wszystkie ‘ Nie ‘ Tak

) Haszyna ] %> smart.Turn 1 P\ Edytor narzedzi

Dane bazowe

1 [E) Transfer

1] Dokunentation.nc
[ 2] EMOBL.nc
[ 31 Example.nc

2

6:48 Kanal 1

service |

BB
Wi Ba N
LEEN

anpLe.nc 00U 2UL1-8/ =15 Ui [&EXTEIELG.NC 1034 2uL1-b0-23 £2:22
@ExanpleFace.nc 558 2011-67-05 15:56 |@G31 1.NC 484 2011-06-23 22:22 (T
| vt Evain e 1021 2009-0R-04 2a.00 )@ w22Baca ne 270 20110822 2.9 x| ==
Transfer z C:\GNCPILOT620_571 Mlst5\V\nc_prog\ncps\Example.nc do F:\TURN\ncps\Example.r

Stop

transferu e

Tak Przervanie

Wszystkie

Softkeys wyboru programoéw

Zaznacza wszystkie pliki w aktualnym

Zaznaczy¢ L
wszystko oknie.
Zaznacza lub anuluje zaznaczenie
Zaznaczy¢ pliku na pozyciji kursora i przetgcza
kursor o jedng pozycje w doét.
— Otwiera program gtéwny lub
progranu podprogram DIN dla odczytu.
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Przesytanie danych projektowych

Jesli chcemy przesta¢ dane z projektu, mozna przy pomocy softkey
.Projekt” otworzyé menedzera projektdw sterowania oraz wybrac¢
odpowiedni projekt (patrz “Menedzer projektow” na stronie 119 ).

administrowac projekty i przesyta¢ kompletne foldery
projektowe (patrz takze ,Menedzer projektow” na
stronie119).

@ Przy pomocy softkey Projekt Wewnetrznie mozna

8.3 Transfer
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Przesytanie parametrow

Zabezpieczanie danych nastepuje dwoma etapami:
Utworzenie backupu parametréw parametry zostajg zebrane w
plikach ZIP i zapisane na sterowaniu.
Pliki backupu parametrow wystaé/przyjmowac

Restaurowanie parametréw: zabezpieczony backup wczytac z
powrotem do aktywnych danych w CNC PILOT (tylko przy
zameldowaniu).

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

3 Maszyna | snazt Tum | (1) Edytor nazzedss | [E) Transfer
Dane bazowe

... 5711 b P y_ F:\TURN\para\~.zip
Nane SizewDate Nane Size Date
(@ _Oen_Config_Files_.zip 2011-86-28 13:06 |@_Oen Config Files .zip 2011-06-

28 13:01
@ _Usr_Config_Files_.zip 2011-06-28 13:06 _Usz_Config_Files_.zip 2011-86-28 13:0f
@BCKe8heute.zip 34924 2008-03-03 13:21 @PA BACKUP .zip 41447 2011-86-28 14:5
28 15:01
28 13:01

\_20080508.zip 34440 2008-05-08 13: (@PA_Bernauer.zip 42465 2011-06-
\_BACKUP.zip 34510 2008-06-26 12: (@ T0_Bernauer.zip 13317 2011-86-
.Pﬂ Bernauer.zip 42465 2011-06-28 15:00

%E

8.3 Transfer

Kanal 1

service

11

=

Polaczenie USB jest aktywne: F:\TURN

Parametry
backup

Restaurow.
pazametzov

Zaznaczyé
wszystko

Transmisja Usunac Zaznaczy¢ | Maska plik Powrét

Softkeys Transfer parametréow

Wysytanie wszystkich zaznaczonych
[Eeniei plikéw ze sterowania do odbiorcy.

Przyjmowanie wszystkich
Odbidr zaznaczonych po stronie odbiorcy
plikow.

Usuwanie wszystkich zaznaczonych
Usurese plikdw po zapytaniu (tylko przy
~  zameldowaniu).

Utworzenie bloku danych backupu

Preei  parametrow jako plik ZIP.
Zabezpieczony backup wczytac¢ z
powrotem do aktywnych danych
systemu sterowania (tylko z
zameldowaniem).

. . Zaznacza wszystkie pliki w aktualnym

aznaczyc .
wszystko oknie.

Zaznacza lub anuluje zaznaczenie
Gazhacaic pliku na pozyciji kursora i przetgcza
kursor o jedng pozycje w dot.
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Wybér parametrow

Backup parametréw moze zosta¢ wykonany takze bez aktywnego
potgczenia do zewnetrznego nosnika danych.

Softkey Transfer nacisng¢ (przy zameldowaniu)
TRANSFER

8.3 Transfer

Otworzy¢ transfer parametrow.
Parametry

Dane backupu parametréw

Backup parametréw zawiera wszystkie parametry i nastawienia CNC
PILOT, poza danymi narzedzi i danymi technologii.

Sciezka i nazwy plikow backupu:

Dane konfig.: \para\PA_*.zip
Tabele: \table\TA_*.zip

W oknie transferu zostaje pokazywany tylko folder "para", odpowiedni
plik zostaje zawsze utworzony w "table" i transferowany.

Przesytanie plikéw zostaje uruchomione przy pomocy softkey
Wysyta¢ lub Przyjmowac .
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Przesytanie danych narzedzi

Zabezpieczanie danych narzedzi nastepuje dwoma etapami:

Utworzenie backupu narzedzi: parametry zostajg zebrane w

plikach ZIP i zapisane na sterowaniu.
Pliki backupu narzedzi wystaé/przyjmowaé

Restaurowanie narzedzi: zabezpieczony backup wczyta¢ z
powrotem do aktywnych danych w CNC PILOT (tylko przy

zameldowaniu).

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

3 Maszyna | snazt Tum | (1) Edytor nazzeds | [B) Transfer
Dane bazowe

Vibck\tool\=.zip - Narzedzia F:\TURN\tool\=.zip

Name Size Date Name Size Date
@ _usr_tool.zip 13069 2011-06-28 13:06 _usr_tool.zip 13069 2011-06-28 13:06
@70_20080508.2ip 5244 2008-05-08 13:43 |@ TU BACKUP.zip 13406 2011-06-28 14:55
@710_20080708.2ip 5275 2008-07-08 14:04 |@T0O_Bernauer.zip 13317 2011-06-28 13:06
)_20080715.2ip 5287 2008-07-15 08:57 |@TO_Y_Achse.zip 10669 2009-06-04 ©9:57
)_Absturz.zip 5177 2008-03-12 07:46

BACKUP. zip 1646 2008-07-15

N

8.3 Transfer

)_Bernauer.zip 13317 2011-06-28 00
@ TO_WKZ_Deutsch.zip 2008-05-28 14:10
@T0_Y_Achse.zip 10669 2009-06-04 09:57
Kanal 1

service

11

=

Polaczenie USB jest aktywne: F:\TURN

Odtvarza.
narzedzi

Backup
narzedzi

Zaznaczyé
wszystko

Transmisja Usunac Zaznaczy¢ | Maska plik Powrét

Softkeys transferu narzedzi

Wysytanie wszystkich zaznaczonych
[Eeniei plikéw ze sterowania do odbiorcy.

Przyjmowanie wszystkich
Odbidr zaznaczonych po stronie odbiorcy
plikow.

Usuwanie wszystkich zaznaczonych
Usurese plikdw po zapytaniu (tylko przy
~  zameldowaniu).

Backup Utworzenie bloku danych backupu
narzedzi narzedzi jako plik ZIP.

o4 Aktualnie wybrany backup wczyta¢ z
twarza.
narzedzi powrotem do aktywnych danych
- systemu sterowania (tylko z
zameldowaniem).

. Zaznacza wszystkie pliki w aktualnym
Zaznaczyc .
wszystko oknie.

Zaznacza lub anuluje zaznaczenie
Gazhacaic pliku na pozyciji kursora i przetgcza
kursor o jedng pozycje w dot.

Typ pliku ZIP lub HTT wybra¢. Dane
llen G narzedziowe moga by¢ takze
*  przesyfane bezposrednio jako plik
HTT (np z urzadzenia nastawczego
narzedzi).
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Wybér narzedzi

Backup narzedzi moze zosta¢ wykonany takze bez aktywnego
potgczenia do zewnetrznego nosnika danych.

Softkey Transfer nacisng¢ (przy zameldowaniu)
TRANSFER

8.3 Transfer

Otworzy¢ transfer narzedzi.
Narzedzia

Dane backupu narzedzi

Jesli chcemy wykonaé backup, to mozna w oknie wyboru okreslic,
jakie dane narzedziowe chcemy zachowac.

Wybor tresci plikow backupu:
Narzedzia
Teksty do narzedzi
Dane technologiczne
Sonda
Uchwyt narzedziowy

Sciezka i nazwy plikow backupu:
\bck\too\TO_*.zip

Przesytfanie plikéw zostaje uruchomione przy pomocy softkey
Wysyta¢ lub Przyjmowac .

Przy restaurowaniu danych backupu wszystkie dostepne tresci kopii
zostajg pokazane o oknie. Tu mozna dokonac¢ wyboru, ktére dane
narzedziowe chcemy wczytaé.
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Pliki serwisowe

Pliki serwisowe zawierajg rézne informacje dziennika log, ktére mogg
by¢ uzywane przez serwis klientowski dla szukania btedow. Wszystkie
wazne Informacje zostajg zapisywane w bloku danych serwisowych
jako plik ZIP.

Sciezka i nazwy plikow backupu:
\data\SERVICEXx.zip (,x“ oznacza biezgcy numer)

CNC PILOT generuje plik serwisowy zawsze z numerem ,1“. Juz
istniejgce pliki zostajg przemianowane na numery ,2-5%. Juz istniejacy
plik z numerem ,5“ zostaje usuniety.

Utworzenie plikow serwisowych: informacje zostajg zebrane w
ZIP-pliku i zachowane na sterowaniu.
Pliki serwisowe wysytaé

Wybor Serwisu

Pliki serwisowe mogg zosta¢ utworzone takze bez aktywnego
potgczenia do zewnetrznego nosnika danych.

Softkey Transfer nacisngé¢ (przy zameldowaniu)
TRANSFER

Otworzy¢ transfer danych serwisowych.
Servis

Zapisa¢ nazwe pliku, pod ktérg zachowany jest plik
serwisowy i softkey Zachowaj nacisngé

Do pam.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

Softkeys transferu plikéw serwisowych

Wysytanie wszystkich zaznaczonych
VR plikéw ze sterowania do odbiorcy.

Usuwanie wszystkich zaznaczonych
Wstree plikdw po zapytaniu (tylko przy
- zameldowaniu).

8.3 Transfer

. Zaznacza wszystkie pliki w aktualnym
Zaznaczyc .
wszystko oknie.

Zaznacza lub anuluje zaznaczenie
Zazhaealc pliku na pozyciji kursora i przetgcza
kursor o jedng pozycje w dot.

Utworzenie Utworzenie bloku danych
il serwisowych jako plik ZIP.

serwis.
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8.3 Transfer

Utworzy¢ backup danych

Backup danych wykonuje nastepujgce kroki:

kopiowanie plikow programowych do foldera projektowego
NC-programy gtéwne
NC-podprogramy (z rysunkami)
Programy cykli
Kontury ICP
Utworzenie backupu parametrow i skopiowanie wszystkich plikow

backupu z ,\para“i \table” do foldera projektowego.
(PA_Backup.zip, TA_Backup.zip)

Utworzenie backupu narzedzi i skopiowanie wszystkich backupow
narzedzi z ,\tool* do foldera projektowego (TO_Backup.zip)

Pliki serwisowe nie sg generowane i kopiowane.

Wyboér backupu danych

=0

TRANSFER

Backup
danych

=)

580

Softkey nacisngc¢ i zapisac¢ liczbe klucza
zameldowania.

Softkey Transfer nacisngc.

Transfer backupu danych otworzy¢.

Ewentualne istniejgce pliki zostajg nadpisane bez
zapytania zwrotnego.

Backup danych mozna przerwaé przy pomocy softkey
Przerwa¢ . Rozpoczety backup czesciowy zostaje
zakonczony.

Softkeys backupu danych

Start
backupu

Uruchamia kopiowanie danych w
kompletny folder projektowy.
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Importowanie programoéw NC ze starszych
modeli sterowania

Formaty programéw starszych modeli sterowah MANUALplus 4110
oraz CNC PILOT 4290 rdznig sie formatem od CNC PILOT 640.
Mozna jednakze dopasowac te starsze programy do nowego
sterowania za pomocg konwertera programoéw. Ten konwerter jest
czescig sktadowg CNC PILOT. Konieczne dopasowania konwerter
wykonuje automatycznie na ile to mozliwe.

Przeglad konwersowalnych programéw NC:

MANUALplus 4110
Programy cykliczne
Opisy konturéw ICP
DIN-programy
CNC PILOT 4290: DIN PLUS-programy

Programy TURN PLUS sterowania CNC PILOT 4290 nie mogg by¢
konwersowane.

Importowanie programéw NC z podtaczonych nosnikéw danych

Softkey Transfer nacisngé (przy zameldowaniu)

TRANSFER
— Otworzy¢ menu z funkcjami dodatkowymi.
dodatkowe
Rl Otworzy¢ menu z funkcjami importu.
importu
. Wybdr programéw cyklicznych lub konturéw ICP
programy sterowania MANUALplus 4110 (*.gtz).
DIN- Wybér programéw DIN ...
programy
... sterowania MANUALplus 4110 (*.nc/ *.ncs).
4110
— Wybdr programéw DIN ...
programy
... sterowania CNC PILOT 4290 (*.nc/ *.ncs).
4290

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

) Haszyna

Dane bazowe

nport z urzadzenia USB F: ...

] -f} smart. Turn

W T Edytor narzedzi W [B) Transfer

Look in: |F:\TURN\

|

saf:

®3@123

= _1DP_MP620

¥ Jnc_prog

= JTURN

Jdata

@ adxf
@ gti
 Qgtz
# Jncps
@ L0EM
+ Cipara
« Lipictures
= JProject
# Jtable
 Jtest
@ dtool

Ao data
1dxf
Ligti
gtz
Zincps
i0EN
para
ipictures
iProject
itable

dtest
Jtool
Conv_stern.nc

|

File name: [+

File type: Mszyst.pliki NC

Potaczenie USB jest aktywne: F:\TURN

Szczegdly

Sortowanie

(=.nc;=.ncs)

Alfabet.
klawiatura

Zaznaczyé
vszystko

Start
inportu

8.3 Transfer

s

Kanal 1
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8.3 Transfer

Przy pomocy klawiszy kursora wybrac¢ folder,
ENT nastepnie klawiszem Enter przejs¢ do prawego okna.

Wybra¢ klawiszem kursora program NC przeznaczony do konwers;ji.

Jaznaczyé Zaznaczy¢ wszystkie programy NC.

wszystko

Start Uruchomié filtr importu dla konwersowania programu
importu lub programéw na format CNC PILOT .

programy DIN i podprogramy DIN otrzymujg prefix nazwy
,LCONV_...“. Dodatkowo CNC PILOT dopasowuje
rozszrzenie i importuje programy NC do wtasciwych
folderéw.

@ Importowane programy cykliczne, opisy konturéw iCP,

Konwersowanie programoéw cyklicznych

MANUALDplus 4110 oraz CNC PILOT 640 posiadajg rozne koncepcje
zarzgdzania narzedziami, danymi technologicznymi itd. Dodatkowo
cykle CNC PILOT 640 znajg wiecej parametréw niz cykle
MANUALplus 4110.

Prosze uwzgledni¢ nastgpujgce punkty:

Wywotanie narzedzia: przejecie numeru T jest zalezne od tego, czy
mowa jest o ,programie multifix“ (2-miejscowy numer T) czy tez o
Lprogramie rewolwera“ (4-miejscowy numer T).
2-miejscowy numer T: numer T zostaje przejety jako ,ID“ i jako
numer T zostaje zapisane ,T1%

4-miejscowy numer T (Tddpp): pierwsze obydwa miejsca numeru
T (dd) zostajg przejete jako ,ID* a ostatnie miejsca (pp) jako , T

Najazd punktu zmiany narzedzia: konwerter zapisuje w punkt
zmiany narzedzia G14 nastawienie ,brak osi“. W 4110 ten parametr
nie jest wykorzystywany.

Odstep bezpieczenstwa: konwerter zapisuje w parametrze ,0g6ine
nastawienia“ zdefiniowane odstepy bezpieczenstwa w polach odstep
bezpieczenstwa G47, ... SCI, ... SCK .
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M-funkcje zostajg przejete bez zmian.

Wywotanie konturéw ICP: konwerter uzupetnia przy wywotaniu
konturu ICP prefix nazwy ,CONV_..."

Wywotanie cyklow DIN: konwerter uzupetnia przy wywotaniu cyklu
DIN prefix nazwy ,CONV_..."

danych warunkéw na CNC PILOT oraz ich sprawdzenie,

HEIDENHAIN zaleca dopasowanie programéw NC do
O zanim programy te zostang wykorzystane dla produkc;ji.

Konwersowanie programéw DIN

W przypadku programéw DIN nalezy dodatkowo uwzglednia¢ rozne
koncepcje zarzadzania narzedziami, danych technologicznych itd. a
poza tym jeszcze opisy konturéw i programowanie zmiennych.

Prosze uwzgledniaé nastepujgce punkty przy konwersowaniu
programow DIN sterowania MANUALplus 4110:

Wywolanie narzedzia: przejecie numeru T jest zalezne od tego, czy
mowa jest o ,programie multifix“ (2-miejscowy numer T) czy tez o
.programie rewolwera“ (4-miejscowy numer T).
2-miejscowy numer T: numer T zostaje przejety jako ,ID* i jako
numer T zostaje zapisane , T1"

4-miejscowy numer T (Tddpp): pierwsze obydwa miejsca numeru
T (dd) zostajg przejete jako ,ID* a ostatnie miejsca (pp) jako , T*.

Opis potwyrobu: opis pétwyrobu G20/G21 w 4110 jest
POLWYROBEM POMOCNICZYM na CNC PILOT 640.

Opisy konturéw: w programach 4110 po cyklach obrébki nastepuje
opis konturu. Przy konwersowaniu opis konturu jest przeksztatcany
na KONTUR POMOCNICZY. Przynalezny cykl w sekcji OBROBKA
odsyta wowczas do tego konturu pomocniczego.

Programowanie zmiennych: dostepy zmiennych do danych
narzedzi, wymiaréw maszyny, korekcji D, danych parametréw jak i
zdarzen nie moga by¢ konwersowane. Te sekwencje programowe
muszg by¢ dopasowywane.

M-funkcje zostajg przejete bez zmian.

Cale lub metrycznie: konwerter nie moze okresli¢ systemu miar

programu 4110. Dlatego tez nie zostaje zapisany system miar w
programie docelowym. Musi to by¢ wykonane przez uzytkownika.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

8.3 Transfer
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8.3 Transfer

Prosze uwzgledniaé¢ nastepujgce punkty przy konwersowaniu
programoéw DIN sterowania CNC PILOT 4290:

Wywotanie narzedzia (T-instrukcje sekcji REWOLWER):

T-instrukcje, zawierajgce referencje do bazy danych narzedzi,
zostajg przejete bez zmian (przyktad: T1 ID“342-300.1%).

T-instrukcje, zawierajgce dane narzedzi, nie moga byé
konwersowane.

Programowanie zmiennych: dostepy zmiennych do danych
narzedzi, wymiaréw maszyny, korekcji D, danych parametrow jak i
zdarzen nie moga by¢é konwersowane. Te sekwencje programowe
muszg by¢ dopasowywane.

M-funkcje zostajg przejete bez zmian.

Nazwy zewnetrznych podprogramoéw: konwerter uzupetnia przy
wywotaniu zewnetrznego podprogramu prefix nazwy ,CONV_..."

odpowiedni wiersz NC zostaje zachowany jako komentarz.
Przed tym komentarzem znajduje sie pojecie
,LOSTRZEZENIE". Zaleznie od sytuacji zostaje przejeta
niekonwersowalna instrukcja do wiersza komentarza albo
niekonwersowalny wiersz NC nastepuje po komentarzu.

@ Jesli program DIN zawiera niekonwersowalne elementy, to

HEIDENHAIN zaleca dopasowanie programéw NC do
danych warunkéw na CNC PILOT oraz ich sprawdzenie,
zanim programy te zostang wykorzystane dla produkcji.
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8.4 Pakiety serwisowe

Jesli konieczne sg zmiany lub rozszerzenia w oprogramowaniu
software, to producent maszyn udostepnia pakiet serwisowy. Z reguty
pakiet serwisowy jest instalowany przy pomocy 1 GB karty pamigci
USB (lub wiekszej). Konieczne dla pakietu serwisowego
oprogramowanie znajduje sie w pliku setup.zip . Ten plik jest zapisany
na karcie pamieci USB.

Zainstalowanie pakietu serwisowego

Przy instalowaniu pakietu serwisowego sterowanie zostaje
zakonczone. Prosze zakonczy¢ edycje programow itd. zanim
rozpoczniemy te operacje.

&)

Podtaczy¢ karte USB i przejs¢ do trybu pracy Organizacja.

HEIDENHAIN zaleca przed instalacjg pakietu
serwisowego wykona¢ backup danych (patrz strona 580).

Softkey nacisng¢ i zapisac¢ liczbe klucza 231019 .

=0

WEHATE Softkey nacisngc. (Prosze przej$¢ do menu z

DATA softkeys, jesli ten softkey nie jest widoczny.)
WCZYTAD Softkey nacisngg.
1P
Softkey Sciezka nacisngc¢, aby w lewym oknie wybrac
g folder.
Softkey Pliki nacisngé, aby w prawym oknie wybrac
PLIKI H
plik.
WYBIERZ Ustawi¢ kursor na plik ,setup.zip“ i softkey WYBOR

nacisngc.

CNC PILOT sprawdza, czy pakiet serwisowy moze by¢
wykorzystywany dla aktualnej wersji software sterowania.

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

) Haszyna 1-0 smart.Turn 1 P\ Edytor narzedzi ]

Dane bazowe

NC-sof tvare Yadowac

@My cNe [AUREDO_C_TURN_MLST4_508DeveL...
+ 9 PLC: 2 REDO_C_TURN_MLST4_508DeveL..
= = TNG: 21 REDO_C_TURN_MLST4_508Devel...

« Lconfig 2 REDO_C_TURN_MLST4_508Devel..

= aconfig.bak
« Linc_prog
# LiRecycled
= dtable
Slupdates
Qzip

setup.zip

File name: [

L) L

2R

File type: [ZIP-pliki (*.zip)

IBIERE UPDATE

ANULOWAC

STRONA STRONA
PATH

t

8.4 Pakiety serwisowe

z
h
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) Maszyna
Dane bazowe

1 %> snart.Turn

1 ) Edytor narzedzi ]

@y cNe D setup.zip
# SPLC:
= =2TNC:
* azip
= SUSBe:
= Liprojectl
—data

Zamkna¢ sterowanie

Chcesz rzeczywiscie wykaczyc?

NIE

File name: [+

Lel L

File type: [ZIP-pliki (*.zip)

TAK ‘ NIE t

| LELEBE
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8.4 Pakiety serwisowe

Zapytanie upewniajgce ,chcesz rzeczywiscie wytgczy¢?“ potwierdzic.

Wéwczas uruchamiany jest wtasciwy program aktualizacji.

Jezyk (niemiecki/angielski) nastawi¢ i przeprowadzi¢ aktualizacje.

@
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Po zakonczeniu aktualizacji CNC PILOT jest
automatycznie uruchamiana na nowo.

Prosze zachowac karte USB, aby w razie potrzeby
anulowac instalacje pakietu serwisowego.

Tryb pracy Organizacja @
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9.1 Skok gwintu

9.1 Skok gwintu

Parametry gwintu

CNC PILOT ustala parametry gwintu na podstawie nastepujacej tabeli.
Oznaczaja:

F: skok gwintu. Zostaje okreslony w zalezno$ci od rodzaju gwintu, ze
wzgledu na $rednice (Patrz ,Skok gwintu” na stronie 589.), jesli
zapisany jest ,*“.

P: gteboko$¢ gwintu

R: szerokos¢ gwintu

A: kat zarysu gwintu z lewej

W: kat zarysu gwintu z prawej
Obliczenie: Kb = 0,26384*F — 0,1*JF
Luz gwintu ,ac” (zalezny od skoku gwintu):

Skok gwintu <= 1: ac = 0.15
Skok gwintu <= 2: ac = 0.25
Skok gwintu <= 6: ac = 0.5
Skok gwintu <= 13: ac = 1

Rodzaj gwintu Q F P R A w
Q=1 metryczny I1SO gwint drobny Zewnatrz - 0,61343*F F 30° 30°
Wewnatrz - 0.54127*F F 30° 30°
Q=2 metryczny ISO gwint Zewnatrz * 0,61343*F F 30° 30°
Wewnatrz  * 0.54127*F F 30° 30°
Q=3 metryczny ISO gwint stozkowy Zewnatrz - 0,61343*F F 30° 30°
Q=4 metryczny ISO gwint stozkowy drobny - 0,61343*F F 30° 30°
Q=5 metryczny ISO gwint trapezowy Zewnatrz - 0.5*F+ac 0,633*F 15° 15°
Wewnatrz  — 0.5*F+ac 0.633*F 15° 15°
Q=6 ptaski metryczny gwint trapezowy Zewnatrz - 0.3*F+ac 0.527*F 15° 15°
Wewnatrz  — 0.3*F+ac 0.527*F 15° 15°
Q=7 metryczny gwint trapezowy niesymetryczny  Zewnatrz - 0.86777*F 0.73616*F 3° 30°
Wewnatrz  — 0,75*F F—Kb 30° 3°
Q=8 cylindryczny gwint okragty Zewnatrz * 0,5*F F 15° 15°
Wewnatrz  * 0,5*F F 15° 15°
Q=9 cylindryczny gwint Whitwortha Zewnatrz * 0,64033*F F 27,5° 27,5°
Wewnatrz  * 0,64033*F F 27,5° 27,5°
Q=10 stozkowy gwint Whitwortha Zewnatrz * 0,640327*F F 27,5° 27,5°
Q=11 gwint rurowy Whitworta Zewnatrz * 0,640327*F F 27,5° 27,55°
Wewnatrz  * 0,640327*F F 27,5° 27)5°

Q=12 nienormowany gwint - -
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9.1 Skok gwintu

Rodzaj gwintu Q F P R A w

Q=13 UNC US-gwint grubozwojny Zewnatrz * 0,61343*F F 30° 30°
Wewnatrz ~ * 0,54127*F F 30° 30°

Q=14 UNF US-gwint drobnozwojny Zewnatrz * 0,61343*F F 30° 30°
Wewnatrz ~ * 0,54127*F F 30° 30°

Q=15 UNEF US-gwint extra drobny Zewnatrz * 0,61343*F F 30° 30°
Wewnatrz ~ * 0,54127*F F 30° 30°

Q=16 NPT US-stozkowy gwint rurowy Zewnatrz * 0,8*F F 30° 30°
Wewnatrz * 0,8*F F 30° 30°

Q=17 NPTF US-stozkowy Dryseal-gwint rurowy Zewnatrz * 0,8*F F 30° 30°
Wewnatrz * 0,8*F F 30° 30°

Q=18 NPSC US-cylindryczny gwint rurowy ze Zewnatrz * 0,8*F F 30° 30°

smarowaniem
Wewnatrz * 0,8*F F 30° 30°

Q=19 NPES US-cylindryczny gwint rurowy bez Zewnatrz * 0,8*F F 30° 30°

smarowania
Wewnatrz ~ * 0,8"F F 30° 30°

Skok gwintu
Q = 2 metryczny I1SO gwint

Srednica Skok gwintu Srednica Skok gwintu Srednica Skok gwintu

1 0,25 6 1 27 3

1,1 0,25 7 1 30 3,5

1,2 0,25 8 1,25 33 3,5

1,4 0,3 9 1,25 36 4

1,6 0,35 10 1,5 39 4

1,8 0,35 11 1,5 42 4,5

2 04 12 1,75 45 4,5

2,2 0,45 14 2 48 5

25 0,45 16 2 52 5

3 0,5 18 2,5 56 55

3,5 0,6 20 2,5 60 55

4 0,7 22 2,5 64 6

4,5 0,75 24 3 68 6

5 0,8

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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9.1 Skok gwintu

Q = 8 cylindryczny gwint okragty

Srednica Skok gwintu
12 2,54

14 3,175

40 4,233

105 6,35

200 6,35

Q =9 cylindryczny gwint Whitwortha

Oznaczeniegwintu (S“I;ertrzllr':;:a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (S\;e:}::&):a Skok gwintu
1/4* 6,35 1,27 11/4" 31,751 3,629
5/16" 7,938 1,411 13/8" 34,926 4,233
3/8" 9,525 1,588 11/2" 38,101 4,233
7/16" 11,113 1,814 1 5/8" 41,277 5,08
1/2¢ 12,7 2,117 1.3/4" 44,452 5,08
5/8* 15,876 2,309 17/8" 47,627 5,645
3/4* 19,051 2,54 2¢ 50,802 5,645
7/8° 22,226 2,822 21/4° 57,152 6,35
1 25,401 3,175 21/2¢ 63,502 6,35
11/8" 28,576 3,629 2 3/4* 69,853 7,257
Q =10 stozkowy gwint Whitwortha

Oznaczeniegwintu (Sv:erﬁ::():a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (Sv:en':';i‘):a Skok gwintu
1/16* 7,723 0,907 11/2° 47,803 2,309
1/8° 9,728 0,907 2¢ 59,614 2,309
1/4* 13,157 1,337 21/2" 75,184 2,309
3/8* 16,662 1,337 3" 87,884 2,309
172" 20,995 1,814 4" 113,03 2,309
3/4¢ 26,441 1,814 5 138,43 2,309
1 33,249 2,309 6" 163,83 2,309
11/4° 41,91 2,309
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Q =11 gwint rurowy Whitworta

9.1 Skok gwintu

Oznaczeniegwintu (Sv:er:::;:a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (Sv:er:::t):a Skok gwintu
1/8* 9,728 0,907 2¢ 59,614 2,309

1/4* 13,157 1,337 2 1/4" 65,71 2,309

3/8° 16,662 1,337 21/2% 75,184 2,309

1/2" 20,995 1,814 2 3/4* 81,534 2,309

5/8" 22,911 1,814 3¢ 87,884 2,309

3/4* 26,441 1,814 3 1/4" 93,98 2,309

7/8" 30,201 1,814 3 1/2" 100,33 2,309

1 33,249 2,309 3 3/4* 106,68 2,309

11/8° 37,897 2,309 4¢ 113,03 2,309

11/4° 41,91 2,309 41/2° 125,73 2,309

1.3/8“ 44,323 2,309 5% 138,43 2,309

11/2° 47,803 2,309 51/2" 151,13 2,309

1 3/4° 53,746 1,814 6“ 163,83 2,309
Q =13 UNC US-gwint grubozwojny

Oznaczeniegwintu (S‘;erﬂm;:a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (S‘;er:i‘rr:;:a Skok gwintu
0,073" 1,8542 0,396875 7/8" 22,225 2,822222222
0,086" 2,1844 0,453571428 1 254 3,175

0,099* 2,5146 0,529166666 11/8° 28,575 3,628571429
0,112" 2,8448 0,635 11/4° 31,75 3,628571429
0,125 3,175 0,635 13/8° 34,925 4,233333333
0,138" 3,5052 0,79375 11/2° 38,1 4,233333333
0,164" 4,1656 0,79375 1.3/4% 44,45 5,08

0,19¢ 4,826 1,058333333 2¢ 50,8 5,644444444
0,216" 5,4864 1,058333333 2 1/4" 57,15 5,644444444
1/4¢ 6,35 1,27 21/2% 63,5 6,35

5/16° 7,9375 1,411111111 2 3/4* 69,85 6,35

3/8° 9,625 1,5875 3¢ 76,2 6,35

7/16° 11,1125 1,814285714 3 1/4" 82,55 6,35

1/2" 12,7 1,953846154 31/2" 88,9 6,35

9/16° 14,2875 2,116666667 3 3/4" 95,25 6,35

5/8* 15,875 2,309090909 4¢ 101,6 6,35

3/4* 19,05 2,54
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9.1 Skok gwintu

Q = 14 UNF US-gwint drobnozwojny

Oznaczeniegwintu (Sv:ertr:llr':;:a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (s‘;ergrr:;:a Skok gwintu
0,06" 1,524 0,3175 3/8* 9,525 1,058333333
0,073" 1,8542 0,352777777 7/16“ 11,1125 1,27

0,086" 2,1844 0,396875 1/2¢ 12,7 1,27

0,099* 2,5146 0,453571428 9/16* 14,2875 1,411111111
0,112" 2,8448 0,529166666 5/8* 15,875 1,411111111
0,125* 3,175 0,577272727 3/4¢ 19,05 1,5875
0,138" 3,5052 0,635 7/8" 22,225 1,814285714
0,164" 4,1656 0,705555555 1 25,4 1,814285714
0,19 4,826 0,79375 11/8" 28,575 2,116666667
0,216" 5,4864 0,907142857 11/4° 31,75 2,116666667
1/4* 6,35 0,907142857 1.3/8" 34,925 2,116666667
5/16" 7,9375 1,058333333 11/2° 38,1 2,116666667
Q =15 UNEF US-gwint ekstradrobnozwojny

Oznaczeniegwintu (Sv:e;';i‘):a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (Sv:e;';i‘):a Skok gwintu
0,216" 5,4864 0,79375 11/16" 26,9875 1,411111111
1/4¢ 6,35 0,79375 11/8" 28,575 1,411111111
5/16" 7,9375 0,79375 13/16" 30,1625 1,411111111
3/8* 9,525 0,79375 11/4" 31,75 1,411111111
7/16" 11,1125 0,907142857 1 5/16" 33,3375 1,411111111
1/2¢ 12,7 0,907142857 13/8° 34,925 1,411111111
9/16* 14,2875 1,058333333 17/16" 36,5125 1,411111111
5/8* 15,875 1,058333333 11/2° 38,1 1,411111111
11/16* 17,4625 1,058333333 19/16" 39,6875 1,411111111
3/4¢ 19,05 1,27 1 5/8" 41,275 1,411111111
13/16" 20,6375 1,27 111/16* 42,8625 1,411111111
7/8° 22,225 1,27 1.3/4% 44,45 1,5875
15/16" 23,8125 1,27 2¢ 50,8 1,5875

1 25,4 1,27
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Q =16 NPT US-stozkowy gwint rurowy

9.1 Skok gwintu

Oznaczeniegwintu (Sv:er:r':;:a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (Sv;ert'i‘rr:t):a Skok gwintu
1/16¢ 7,938 0,94074074 31/2¢ 101,6 3,175
1/8" 10,287 0,94074074 4¢ 114,3 3,175
1/4* 13,716 1,411111111 5% 141,3 3,175
3/8* 17,145 1,411111111 6" 168,275 3,175
1/2" 21,336 1,814285714 8 219,075 3,175
3/4* 26,67 1,814285714 10¢ 273,05 3,175
1 33,401 2,208695652 12¢ 323,85 3,175
11/4° 42,164 2,208695652 14¢ 355,6 3,175
11/2¢ 48,26 2,208695652 16° 406,4 3,175
2¢ 60,325 2,208695652 18¢ 457,2 3,175
21/2" 73,025 3,175 20¢ 508 3,175
3 88,9 3,175 24" 609,6 3,175
Q =17 NPTF US-stozkowy gwint rurowy Dryseala
Oznaczeniegwintu (Sv:enci::t):a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (Sv:enci:i():a Skok gwintu
1/16* 7,938 0,94074074 1 33,401 2,208695652
1/8% 10,287 0,94074074 1 1/4* 42,164 2,208695652
1/4* 13,716 1,411111111 11/2° 48,26 2,208695652
3/8* 17,145 1,411111111 2¢ 60,325 2,208695652
1/2" 21,336 1,814285714 21/2" 73,025 3,175
3/4¢ 26,67 1,814285714 3¢ 88,9 3,175
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9.1 Skok gwintu

Q =18 NPSC US-cylindryczny gwint rurowy ze smarowaniem

Oznaczeniegwintu (Sv:er:r':;:a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (Sv:er:::;:a Skok gwintu
1/8¢ 10,287 0,94074074 11/2° 48,26 2,208695652
1/4* 13,716 1,411111111 2¢ 60,325 2,208695652
3/8° 17,145 1,411111111 21/2¢ 73,025 3,175
1/2¢ 21,336 1,814285714 3¢ 88,9 3,175
3/4* 26,67 1,814285714 31/2¢ 101,6 3,175
1 33,401 2,208695652 4* 114,3 3,175
11/4" 42,164 2,208695652

Q =19 NPFS US-cylindryczny gwint rurowy bez smarowania
Oznaczeniegwintu gzer:rr]n:;:a Skok gwintu Oznaczeniegwintu (S";entirr:;:a Skok gwintu
1/16¢ 7,938 0,94074074 1/2¢ 21,336 1,814285714
1/8° 10,287 0,94074074 3/4* 26,67 1,814285714
1/4¢ 13,716 1,411111111 1" 33,401 2,208695652
3/8" 17,145 1,411111111
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9.2 Parametry podtoczenia

DIN 76 — parametry podtoczenia

CNC PILOT ustala parametry podciecia gwintu (podciecie DIN 76) na
podstawie skoku gwintu. Parametry podcigcia odpowiadajg DIN 13 dla
metrycznych gwintow

9.2 Parametry podtoczenia

Gwint zewnetrzny Gwint zewnetrzny

Skok gwintu | K R w Skok gwintu | K R w
0,2 0,3 0,7 0,1 30° 1,25 2 4,4 0,6 30°
0,25 0,4 0,9 0,12 30° 1,5 23 52 0,8 30°
0,3 0,5 1,05 0,16 30° 1,75 2,6 6,1 1 30°
0,35 0,6 1,2 0,16 30° 2 3 7 1 30°
0,4 0,7 1,4 0,2 30° 2,5 3,6 8,7 1,2 30°
0,45 0,7 1,6 0,2 30° 3 4,4 10,5 1,6 30°
0,5 0,8 1,75 0,2 30° 3,5 5 12 1,6 30°
0,6 1 21 0,4 30° 4 57 14 2 30°
0,7 1,1 2,45 0,4 30° 4,5 6,4 16 2 30°
0,75 1,2 2,6 0,4 30° 5 7 17,5 2,5 30°
0,8 1,3 2,8 0,4 30° 55 7,7 19 3,2 30°
1 1,6 3,5 0,6 30° 6 8,3 21 3,2 30°
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9.2 Parametry podtoczenia

Gwint wewnetrzny Gwint wewnetrzny

Skok gwintu | K R w Skok gwintu I K R w
0,2 0,1 1,2 0,1 30° 1,25 0,5 6,7 0,6 30°
0,25 0,1 1,4 0,12 30° 1,5 0,5 7,8 0,8 30°
0,3 0,1 1,6 0,16 30° 1,75 0,5 9,1 1 30°
0,35 0,2 1,9 0,16 30° 2 0,5 10,3 1 30°
0,4 0,2 2,2 0,2 30° 2,5 0,5 13 1,2 30°
0,45 0,2 24 0,2 30° 3 0,5 15,2 1,6 30°
0,5 0,3 2,7 0,2 30° 3,5 0,5 17,7 1,6 30°
0,6 0,3 3,3 0,4 30° 4 0,5 20 2 30°
0,7 0,3 3,8 0,4 30° 4,5 0,5 23 2 30°
0,75 0,3 4 0,4 30° 5 0,5 26 2,5 30°
0,8 0,3 4,2 0,4 30° 55 0,5 28 3,2 30°
1 0,5 52 0,6 30° 6 0,5 30 3,2 30°

Dla gwintow wewnetrznych CNC PILOT oblicza gteboko$¢ podciecia
gwintu w nastepujgcy sposob:
Gtebokos¢ podciecia = (N + | - K) /2
Oznaczaja:

I: glebokos¢ podciecia (wymiar promienia)

K: szerokos$¢ podciecia

R: promien podciecia

W: kat podciecia

N: nominalna $rednica gwintu

I: z tabeli

K: $rednica rdzenia gwintu
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DIN 509 E — parametry podtoczenia

Srednica 1 K R w
<=1,6 0,1 0,5 0,1 15°
>16-3 0,1 0,2 15°
>3-10 0,2 0,2 15°
>10-18 0,2 0,6 15°
>18-80 0,3 2,5 0,6 15°
>80 0,4 4 1 15°
Parametry podciecia zostajg ustalone w zaleznosci od Srednicy
cylindra.
Oznaczaja:
I: glebokos¢ podciecia

K: szeroko$¢ podciecia

R: promien podciecia
W: kat podciecia

DIN 509 F — parametry podtoczenia

Srednica [ K R w P A
<=1,6 0,1 0,5 0,1 15° 0,1 8°
>16-3 0,1 0,2 15° 0,1 8°
>3-10 0,2 2 0,2 15° 0,1 8°
>10-18 0,2 0,6 15° 0,1 8°
>18-80 0,3 2,5 0,6 15° 0,2 8°
>80 0,4 4 1 15° 0,3 8°
Parametry podciecia zostajg ustalone w zalezno$ci od $rednicy
cylindra.
Oznaczaja:
I: gtebokos¢ podciecia

K: szerokos$¢ podciecia

R: promien podciecia
W: kat podciecia

P: gtebokos$¢ planowa
A: kat planowy
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9.3 Informacje techniczne

9.3 Informacje techniczne

Dane techniczne

Komponenty

Procesor gtéwny MC 6441, MC6542 lub MC 7420 z
Sterownik CC 61xx lub UEC 11x
TFT-ptaski monitor kolorowy 15 calowy lub 19 calowy

Pulpit obstugi TE 735T lub TE 745T

System operacyjny

System operacyjny czasu rzeczywistego HEROS dla sterowania
maszyng

Pamieé

1.8 GByte dla programéw NC (na karcie pamieci Compact Flash CFR)

Doktadnos¢ wprowadzenia i krok wskazania

X-0$: 0,5 ym, $rednica: 1 ym
Z-iY-08:1pum

U-, V-iW-08: 1 um

Os$ CiB:0,001°

Interpolacja

Prosta: w 2 osiach gtéwnych, opcjonalnie w 3 osiach gtéwnych
(maksymalnie £100 m)

Okrag: w 2 osiach (promien max. 999 m), opcjonalnie dodatkowa
linearna interpolacja trzeciej osi

Os Cinterpolacja osi X i Z z osig C

Posuw

mm/min lub mm/obr.
Stata predkos¢ skrawania

max. posuw (60 000/liczba par biegunoéw x skok wrzeciona) dla
fPWM = 5000 Hz

Wrzeciono gtéwne

maksymalnie 60 000 obr/min (przy 2 parach biegunéw)

Regulowanie osi

Zintegrowane cyfrowe regulowanie napedu dla silnikéw
synchronicznych i asynchronicznych

Doktadnos¢ regulacji potozenia: okres sygnatu przyrzadu pomiarowego
potozenia/1024

Takt regulowania potozenia: 3 ms
Takt regulowania predkosci obrotowej: 0.2 ms

Regulowanie pradu: 0,1 ms

Kompensacja btedow

Liniowe i nieliniowe btedy osi, luz, ostrza zmiany kierunku przy ruchach
kotowych

Tarcie statyczne
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Dane techniczne

Interfejsy danych Gigabit-Ethernet-interfejs 1000 BaseT
4x USB 3.0 na tylnej stronie, 1x USB 2.0 na przedniej stronie

Diagnoza Szybkie i proste szukanie bleddéw poprzez zintegrowang pomoc
diagnostyczng

Temperatura otoczenia Eksploatacja: 5 °C do 40 °C
Magazynowanie: —20 °C do +60 °C

Funkcje operatora

Konfigurowanie Wersja podstawowa osi X i Z, wrzeciono gtéwne
Os Y (opcjonalnie)
Pozycjonowalne wrzeciono i napedzane narzedzie (opcjonalnie)
Os C i napedzane narzedzie (opcjonalnie)
Os$ B (opcjonalnie)
cyfrowe regulowanie doptywu pradu i predkosci obrotowe;j
Obrébka strony tylnej przy pomocy przeciwwrzeciona (opcjonalnie)

9.3 Informacje techniczne

Tryb pracy obstuga reczna Reczne przemieszczenie san poprzez klawisze kierunkowe lub przy
pomocy elektronicznych kotek obrotowych
Wspomagany graficznie zapis i odpracowywanie cykli nauczenia
bez zapisu do pamigci krokow roboczych z bezposrednim
przejsciem do recznej obstugi maszyny.
Naprawianie gwintu (dopracowanie gwintu) przy wymocowanych i
ponownie zamocowywanych przedmiotach (opcjonalnie)

Tryb pracy nauczenia Tworzenie sekwencji cykli nauczenia, przy czym kazdy cykl obrobki
po wprowadzeniu zostaje natychmiast odpracowany lub
symulowany graficznie a nastepnie zapisany do pamigci.

Tryb pracy przebieg programu w trybie odpracowywania pojedynczymi wierszami lub w trybie
automatycznym:
Programy DINplus
smart. Turn-programy (opcjonalnie)
Programy teach-in (opcjonalnie)

Funkcje nastawiania Wyznaczenie punktu zerowego obrabianego przedmiotu
Definiowanie punktu zmiany narzedzia
Definiowanie strefy ochronnej
Pomiar narzedzia poprzez dotyk albo sonda albo optyka

Pomiar przedmiotu przy pomocy uktadu pomiarowego dla
przedmiotow TS
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9.3 Informacje techniczne

Funkcje operatora

Programowanie — Teach-in-tryb (opcjonalnie)

Cykle obcinania dla prostych, kompleksowych i opisanych z ICP
konturéow

Roéwnolegte do konturu cykle skrawania

Cykle przecinania dla prostych, kompleksowych i opisanych z ICP
konturéow

Powtdrzenia przy cyklach przecinania

Cykle toczenia poprzecznego dla prostych, kompleksowych i
opisanych z ICP konturéw

Cykle podcinania i skrawania (opcjonalnie)
Cykle grawerowania

Cykle gwintowania dla jedno- lub wielozwojowych gwintéw, gwintow
stozkowych lub gwintow-API

Cykle gwintowania osiowego lub radialnego, cykle wiercenia,
wiercenia gtebokich odwiertdw dla obrébki z osig C

Frezowanie gwintéw przy pomocy C-osi

Osiowe i radialne cykle frezowania dla rowkdw, figrur, powierzchni
jedno- i wielokrawedziowych jak i dla kompleksowych opisanych z
ICP konturéw dla obroébki z osig C

Frezowanie rowkow spiralnych przy pomocy C-osi

Liniowe i kotowe wzory dla obrébki wierceniem i frezowaniem przy
pomocy osi C

Pomoc kontekstowa, rysunki pomocnicze

Przejecie wartosci skrawania z bazy danych technologicznych
Wykorzystanie makroséw DIN w programach teach-in
Konwersowanie programéw teach-in na programy smart.Turn

Interaktywne programowanie konturu (ICP)
(opcjonalnie)

Definiowanie konturu z liniowymi i kotowymi elementami konturu
Natychmiastowe wyswietlanie zapisanych elementéw konturu
Obliczanie brakujgcych wspotrzednych, punktéw przeciecia, itd.

Przedstawienie graficzne wszystkich rozwigzan i wyboér przez
operatora w przypadku kilku mozliwosci

Fazki, zaokraglenia i podciecia jako elementy formy

Zapis elementéw formy natychmiast przy generowaniu konturu lub
poprzez pdzniejsze natozenie

Programowanie zmian dla istniejgcych konturéw

Programowanie strony tylnej dla petnej obrébki przy pomocy osi C
orazY

Obrébka w osi C na powierzchni czotowej i bocznej

Opisy pojedynczych odwiertéw i wzoréw wiercenia
Opisy figur i wzory figur dla obrébki frezowaniem
Wytwarzanie dowolnych konturéw frezowania

Obrébka w osi Y na ptaszczyznie XY i ZY

Opisy pojedynczych odwiertéw i wzoréw wiercenia
Opisy figur i wzory figur dla obrébki frezowaniem
Wytwarzanie dowolnych konturéw frezowania
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Funkcje operatora

Obrébka w osi B (opcjonalnie)

Obrobka z zastosowaniem osi B
Nachylenie ptaszczyzny obrébki
Obracanie potozenia obrébkowego narzedzia

DXF-import

Import konturéw dla obrébki toczeniem
Import konturéw dla obrébki frezowaniem

smart.Turn-programowanie (opcjonalnie)

Bazg jest Unit, kompletny opis bloku roboczego (dane geometrii,
technologii, dane cyklu)

Dialogi podzielone na formularze przeglgdowe i szczegétowe

Szybkie nawigowanie pomiedzy formularzami i grupami zapisu
poprzez klawisze smart

Kontekstowe rysunki pomocnicze

Unit startu z globalnymi nastawieniami

Przejmowanie globalnych wartosci z Unit startu

Przejecie wartosci skrawania z bazy danych technologicznych

Units dla wszystkich zabiegéw obrébkowych toczenia i toczenia
poprzecznego

Uzycie opisanych z ICP konturéw dla obrébki toczeniem i
przecinaniem

Units dla obrébki wierceniem i frezowaniem przy pomocy osi C

9.3 Informacje techniczne

Uzycie opisanych z ICP konturéw dla wzoréw i konturéw dla obrobki

wosi C
Units dla osi C aktywowac/dezaktywowac
Units dla obrébki wierceniem i frezowaniem przy pomocy osi Y

Uzycie opisanych z ICP konturéw dla wzoréw i konturéw dla obrébki

wosiY
Specjalne Units dla podprograméw i powtérzen

Grafika kontrolna dla pétwyrobu i czesci gotowe;j jak i konturow osi X

iosiY

Obtozenie rewolweru i dalsze informacje o nastawieniach w
programie smart.Turn

Programowanie réwnolegte

Symulacja réwnolegta

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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9.3 Informacje techniczne

Funkcje operatora

DINplus - programowanie

Programowanie wedtug DIN 66025
Rozszerzony format polecenia (IF... THEN ... ELSE...)

Uproszczone programowanie geometrii (obliczenie brakujacych
danych)

Wydajne cykle skrawania, podcinania, toczenia poprzecznego,
gwintowania

Wydajne cykle obrébki wierceniem i frezowaniem przy pomocy osi C
(opcjonalnie)

Wydajne cykle obrébki wierceniem i frezowaniem przy pomocy osi Y
(opcjonalnie)

Podprogramy

Programowanie zmiennych

Opisy konturéw ICP (opcjonalnie)

Grafika kontrolna dla pétwyrobu i czesci gotowej

Oblozenie rewolweru i dalsze informacje o nastawieniach w
programie DINplus

Przeksztatcenie Units smart.Turn na sekwencje polecen DINplus
(opcjonalnie)

Programowanie réwnolegte
Symulacja réwnolegta

Grafika testowa

Symulacja graficzna przebiegu cyklu teach-in, programéw teach-in,
programéw smart. Turn lub DINplus.

Przedstawienie trajektorii narzedzia w grafice kreskowej lub jako
przedstawienie Sciezki skrawania, szczegolne oznaczenie drog
biegu szybkiego

Symulacja przemieszczenia (grafika wymazywania)
Przedstawienie zapisanych konturow

Widok na obrét lub czotowo albo prezentacja (rozwinietej)
powierzchni bocznej dla kontroli obrébki w osi C

Prezentacja strony czotowej (ptaszczyzna XY) i ptaszczyzny YZ dla
kontroli obrébki w osi Y

Funkcje przesuwania i lupy

Grafika 3D dla przedstawienia potwyrobu i czesci gotowej jako
modelu objetosciowego

Analiza czasu obrébki

Obliczanie czaséw gtéwnych lub pobocznych
Uwzglednienie wywotanych przez CNC polecen przetgczenia

Przedstawienie pojedyhnczych czaséw na jeden cykl lub na jedng
zmiang narzedzia

TURN PLUS Automatyczne generowanie programow smart.Turn
Automatyczne ograniczenie skrawania poprzez definiowanie
mocowania
Automatyczny wybodr narzedzia i obtozenie rewolweru
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Funkcje operatora

Baza danych narzedzi

dla 250 narzedzi
dla 999 narzedzi (opcjonalnie)
Mozliwos¢ opisania dla kazdego narzedzia

Automatyczna kontrola potozenia wierzchotka narzedzia w
odniesieniu do konturu obrdbki

Korekcja potozenia wierzchotka narzedzia na ptaszczyznie X/Y/Z

Doktadna korekcja narzedzia poprzez kétko obrotowe z przejeciem
wartosci korekcji do tabeli narzedzi

Automatyczna kompensacja promienia ostrza i promienia freza

Nadzorowane narzedzia po okresie trwatosci ptytki thacej lub
nadzorowanie liczby produkowanych przedmiotow

Monitorowanie narzedzia z automatyczng zmiang narzedzia przy
zuzyciu plytki thgcej (opcjonalnie)

Zarzgdzanie multinarzedziami (kilka ptytek tngcych lub punktéw
referencyjnych)

Baza danych technologicznych (opcjonalnie)

Dostep do danych skrawania przy zadaniu materiatu skrawanego,
materiatu ostrza i rodzaju obrébki. CNC PILOT rozréznia 16
rodzajéw obrobki. Kazda kombinacja materiatu skrawanego i
skrawajgcego zawiera dla kazdego z 16 rodzajow obrébki predkosé
skrawania, posuw gtéwny i pomocniczy oraz wciecie.

Automatyczne okreslenie rodzajow obrobki z cyklu lub z Unit obrébki
Zapis danych skrawania jako wartosci proponowane w cyklu lub w
Unit

9 kombinacji materiat skrawajgcy - materiat obrabiany (144 wpisow)

62 kombinacje materiat skrawajacy - materiat obrabiany (992 wpisy)
(opcjonalnie)

Jezyki dialogowe

ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD

Dalsze jezyki dialogu jako opcja (patrz numer opcji 41).

HEIDENHAIN CNC PILOT 640
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9.3 Informacje techniczne

Oprzyrzadowanie

Elektroniczne kotka obrotowe Montowane koétka HR 180 podigczeniem na wejsciu potozenia,
dodatkowo
szeregowe montowane kotko HR 130 lub przenosne, szeregowe
kotko HR 410

Sonda TS 230: impulsowa sonda 3D z podtgczeniem na kabel lub
TS 440: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni

TS 444: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni
bez baterii

TS 640: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni

TS 740: superdokfadna impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce
podczerwieni

TT 140: przetgczajgca 3D-sonda pomiarowa dla pomiaru narzedzia
z kablem

TT 449: przetgczajgca 3D-sonda pomiarowa dla pomiaru narzedzia
z transmisjg na podczerwieni

DataPilot CP 640, MP 620 Oprogramowanie sterowania dla PC dla programowania,
archwizowania, ksztatcenia na CNC PILOT:

Petna wersja z lincencjg jedno- lub wielostanowiskowg
Wersja demonstracyjna (bezptatna)
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Numer . . Q
opcii Opcja ID Opis ﬁ
0do 6 Additional axis 354540-01 Dodatkowe obwody regulacji ."—J
c
353904-01 c
. (&)
353905-01 o
367867-01 -
367868-01 q-,'
i S
370291-01 ©
307292-01 E
O
8 Opcja software 1 632226-01 Programowanie cykli HE
Opis kunturu z ICP —
Programowanie cykli O’)
Baza danych technologicznych z 9 kombinacjami materiatu o
skrawanego-skrawajacego
9 Opcja software 2 632227-01 smart.Turn
Opis kunturu z ICP
Programowanie ze smart.Turn
Baza danych technologicznych z 9 kombinacjami materiatu
skrawanego-skrawajgcego
10 Opcja software 3 632228-01 Narzedzia i technologia
Rozszerzenie bazy danych narzedzi na 999 zapisow
Rozszerzenie bazy danych technologicznych z 62
kombinacjami materiatu skrawanego-skrawajgcego
Monitorowanie okresu trwato$ci narzedzia wraz z
narzedziami zamiennymi
1 Opcja software 4 632229-01 Gwint
Nacinanie dodatkowe gwintu
Dotgczenie funkcji kotka podczas nacinania gwintu
17 Software opcja TCH PROBE  632230-01 Pomiar narzedzi i obrabianych przedmiotow

functions . L .
Ustalenie wymiaréw nastawczych narzedzia przy pomocy

sondy pomiarowej

Ustalenie wymiaréw nastawczych narzedzia przy pomocy
optyki pomiarowej
Automatyczny pomiar przedmiotow
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9.3 Informacje techniczne

Numer

opcji Opcja ID Opis
41 Additional language 530184-01 J. stowenski
530184-02 J. stowacki
530184-03 J. totewski
530184-04 J. norweski
530184-06 J. koreanski
530184-07 J. estonski
530184-08 J. turecki
530184-09 J. rumunski
530184-10 J. litewski
42 Opcja software DXF-import 632231-01 DXF-import
Wczytywanie konturéw DXF
54 B-axis machining 825742-01 Obroébka z zastosowaniem osi B
Nachylenie ptaszczyzny obrobki
Obracanie potozenia obrébkowego narzedzia
55 Software opcja C-axis 633944-01 Obrobka w osi C
machining
63 TURN PLUS 825743-01 Automatyczne generowanie programéw smart.Turn
70 Y-axis machining 661881-01 Obrobka w osi Y
94 W-axis machining 661881-01 Wspomaganie osi rownolegtych (U, V, W)
131 Spindle synchronism 806270-01 Ruch synchroniczny wrzecion(dwodch lub wiecej wrzecion)
132 Opposing spindle 806275-01 Przeciwwrzeciono (ruch synchroniczny wrzecion, obrébka
strony tylnej)
143 Load Adaptive Control LAC 800545-01 LAC: Dynamiczne dopasowywanie parametrow regulaciji
606
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9.4 Kompatybilnosé w programach
DIN

Format programéw DIN starszych modeli CNC PILOT 4290 rézni sie
od formatu CNC PILOT 640. Mozna jednakze dopasowac te starsze
programy do nowego sterowania za pomocg konwertera programow.

CNC PILOT 640 rozpoznaje przy otwarciu programu NC od razu
programy starszych wersji sterowan. Po zapytaniu upewniajgcym
program taki zostaje konwersowany. Nazwa programu otrzymuje
prefix nazwy ,CONV_..."“. Konwerter ten jest czescig skltadowg
»Transferu® (tryb pracy Organizacja).

W programach DIN nalezy uwzglednia¢ takze r6znorodne koncepcje
administrowania narzedziami, parametrami, programowania
zmiennych oraz programowania PLC.

Prosze uwzgledni¢ nastepujgce punkty przy konwersowaniu
programow DIN sterowania CNC PILOT 4290:

Wywotanie narzedzia (T-instrukcje sekcji REWOLWER):
T-instrukcje, zawierajace referencje do bazy danych narzedzi,
zostajg przejete bez zmian (przyktad: T1 ID“342-300.1%)
T-instrukcje, zawierajgce dane narzedzi, nie moga by¢
konwersowane

Programowanie zmiennych:

D-zmienne (#-zmienne) sg zamienione przez #-zmienne nowej
syntaktyki. W zaleznosci od zakresu numerdw uzywane sg zmienne
#c lub #l lub #n lub #i.

Osobliwosci: #0 bedzie teraz #c30, #30 bedzie #c51

V-zmienne zostajg zastgpione przez #g-zmienne. W
przypisywaniach nawiasy klamrowe sg pominiete. W wyrazeniach
nawiasy klamrowe sg przeksztatcane na nawiasy okragte

Dostepy zmiennych do danych narzedzi, wymiaréw maszyny,
korekcji D, danych parametrow jak i zdarzen nie mogg by¢
konwersowane. Te sekwencje programowe muszg by¢
dopasowywane. Wyjatek: zdarzenie "Szukanie wiersza startu
aktywne" E9Q[1] jest przeksztatcane na #i6

Prosze uwzglednic, iz — w przeciwienstwie do 4290 — interpretator
CNC PILOT 640 w kazdym przebiegu programu ponownie ewaluuje
wiersze.

M-funkcje:
M30 z NS..jest teraz MO M99 NS

M97 zostaje pomijany dla jednokanatowych sterowan
Wszystkie inne M-funkcje zostajg przejete bez zmian

G-funkcije:

Nastepujgce funkcje G nie sg wspomagane przez CNC PILOT 640:
G48, G53, G54, G55, G62, G63, G98, G162, G204, G710, G906,
G907, G915, G918, G975, G995, G996
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Nastepujgce funkcje G powodujg pojawienie ostrzezenia, jesli sg
one wykorzystywane dla opisu konturu: G10, G38, G39, G52, G95,
G149. Te funkcje sg obecnie funkcjami modalnymi.

W przypadku funkcji gwintu G31, 32, 33 sg generowane niekiedy
ostrzezenia, zalecana jest weryfikacja tych funkgciji

Funkcja "Odbicie lustrzane/przesuniecie konturu G121" jest
konwersowana na G99, sposéb funkcjonowania pozostaje
kompatybilnym

G916, 917 oraz 930 prowadzg do ostrzezenia z powodu zmienionej
funkcjonalnosci. Funkcje muszg by¢ wspomagane przez PLC
Nazwy podprograméw zewnetrznych:

Konwerter uzupetnia przy wywotaniu zewnetrznego podprogramu
prefix nazwy ,CONV_..."

Programy wielokanatowe:

W przypadku sterowan jednokanatowych programy dwusuportowe
sg konwersowane na jeden suport, przy czym przemieszczenie Z
drugiego suportu jest konwersowane po G1 W... oraz G701 W...

W nagtoéwku programu #SUPORT $1$2 zostaje zamieniony przez
#SUPORT $1

$-instrukcje przed numerem wiersza sg usuwane

$2 G1 Z... jest po G1 W... przeksztatcany, odpowiednio takze
G701 Z... po G701 W...

Stowo PRZYPISANIE zostaje usuniete (ale zapamietane
wewnetrznie dla konwersowania nastepnych wierszy)

Instrukcje synchronizacji $1$2 M97 sg usuwane

Przesuniecia punktu zerowego dla suportu 2 sg przejsciowo
odtgczane, drogi przemieszczenia sg opatrzone ostrzezeniem.

9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

Niekonwersowalen elementy:

Jesli program DIN zawiera niekonwersowalne elementy, to
odpowiedni wiersz NC zostaje zachowany jako komentarz. Przed
tym komentarzem znajduje sie pojecie ,OSTRZEZENIE". Zaleznie
od sytuacji zostaje przejeta niekonwersowalna instrukcja do wiersza
komentarza albo niekonwersowalny wiersz NC nastepuje po
komentarzu.

HEIDENHAIN zaleca dopasowanie konwersowanych

programéw NC do danych warunkow eksploatacyjnych
sterowania oraz zweryfikowanie ich, zanim programy te
bedg stosowane dla produkcji.
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Elementy syntaktyki CNC PILOT 640

Znaczenie wykorzystywanych w tabeli symboli:

v Zachowanie kompatybilne, funkcje zostajg w razie potrzeby
realizowane przez konwerter programu na forme

kompatybilng z CNC PILOT 640

X Zmienione zachowanie, w pojedynczych przypadkach

nalezy zweryfikowa¢ programowanie

- Funkcja nie jest dostepna lub zostaje zamieniona inng

funkcjonalnoscig

Funkcja jest planowana dla przyszitych wersji software lub
jest konieczna dla systemoéw z wielokanatowoscig

Oznaczenia segmentow

Podglad programu

NAGLOWEK PROGRAMU

GLOWICA REWOLWEROWA (REWOLWER)

MAGAZYN TARCZOWY

MOCOWADLA

XN NN

Opis konturu

KONTUR

POLWYROB

CZESC GOTOWA

9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

KONTUR POMOCNICZY

Kontury osi C

CZO0tO

STRONA TYLNA

POW.BOCZNA

Obrébka przedmiotu

OBROBKA

NTN|ININ| NN N

PRZYPISANIE

KONIEC

Podprogramy

PODPROGRAM

RETURN

Inne

CONST

Kontury osi Y

CZOLO_Y

STRONA TYLNA_Y

POW.BOCZNA_Y

NTN|NIN]NIN N
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9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

Polecenia G dla konturéw toczenia

Opis czesci nieobrobionej

G20-Geo uchwyt cylinder/rura

G21-Geo czes¢ odlewana

Elementy podstawowe konturu toczenia

GO0-Geo punkt startu konturu

G1-Geo odcinek

G2-Geo tuk inkrementalne wymiarowanie punktu srodkowego

G3-Geo tuk inkrementalne wymiarowanie punktu srodkowego

G12-Geo tuk absolutne wymiarowanie punktu srodkowego

G13-Geo tuk absolutne wymiarowanie punktu srodkowego

Elementy formy konturu toczenia

G22-Geo naciecie (standard)

G23-Geo naciecie/podciecie

G24-Geo gwint z podcieciem

G25-Geo kontur podcinania

G34-Geo gwint (standard)

G37-Geo gwint (ogolnie)

G49-Geo odwiert centrycznie

Polecenia pomocnicze opisu konturu

G7-Geo zatrzymanie dokfadnosciowe on

G8-Geo zatrzymanie doktadnosciowe off

G9-Geo zatrzymanie doktadnosciowe wierszami

G10-Geo chropowatosé

G38-Geo redukowanie posuwu

XIXINTIN NN NN NN NN NI NN NN N NN

G39-Geo atrybuty dla elementéw natozenia

G52-Geo naddatek wierszami

G95-Geo posuw na jeden obrot

G149-Geo addytywna korekcja

X | X | X
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Polecenia G dla konturéw osi C

Natozone kontury

G308-Geo poczatek kieszeni/wysepki

G309-Geo koniec kieszeni/wysepki

Kontur strony czotowej/tyinej

G100-Geo punkt startu konturu strony czotowej

G101-Geo odcinek strona czotowa

G102-Geo fuk strona czotowa

G103-Geo fuk strona czotowa

G300-Geo odwiert strona czotowa

G301-Geo liniowy rowek strona czotowa

G302-Geo kolisty rowek strona czotowa

G303-Geo kolisty rowek strona czotowa

G304-Geo koto petne strona czotowa

G305-Geo prostokat strona czotowa

G307-Geo regularny wielokat strona czotowa

G401-Geo wzdr liniowy strona czotowa

G402-Geo wzor kotowy strona czotowa

9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

Kontur powierzchni bocznej

G110-Geo punkt startu konturu powierzchni bocznej

G111-Geo odcinek powierzchnia boczna

G112-Geo tuk powierzchnia boczna

G113-Geo tuk powierzchnia boczna

G310-Geo odwiert powierzchnia boczna

G311-Geo liniowy rowek powierzchnia boczna

G312-Geo kolisty rowek powierzchnia boczna

G313-Geo kolisty rowek powierzchnia boczna

G314-Geo koto petne powierzchnia boczna

G315-Geo prostokat powierzchnia boczna

G317-Geo regularny wielokat powierzchnia boczna

G411-Geo wzér liniowy powierzchnia boczna

G412-Geo wzor kotowy powierzchnia boczna

NN |IN NN I N NN N N N NN N N N N N N N NN N N N NN N
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9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

Polecenia G dla konturéw osi Y

Ptaszczyzna XY

G170-Geo punkt startu konturu
G171-Geo odcinek

G172-Geo tuk kotowy
G173-Geo tuk kotowy
G370-Geo odwiert

G371-Geo liniowy rowek
G372-Geo kotowy rowek
G373-Geo kotowy rowek
G374-Geo koto petne
G375-Geo prostokat
G376-Geo pojedyncza powierzchnia
G377-Geo regularny wielokat
G471-Geo liniowy wzor
G472-Geo kotowy wzor

G477-Geo powierzchnia wielokrawedziowa

SN T X X X T X X X XN N N N N N
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Polecenia G dla konturéw osi Y

Ptaszczyzna YZ

G180-Geo punkt startu konturu
G181-Geo odcinek
G182-Geo tuk kotowy
G183-Geo tuk kotowy
G380-Geo odwiert
G381-Geo liniowy rowek
G382-Geo kotowy rowek
G383-Geo kotowy rowek
G384-Geo koto petne
G385-Geo prostokat
G387-Geo regularny wielokat
G481-Geo liniowy wzor

G482-Geo kotowy wzor

G386-Geo pojedyncza powierzchnia

G487-Geo powierzchnia wielokrawedziowa

N X X _ X X, X X X X X N N N N N

9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

Polecenia G dla obrébki

Przemieszczenia narzedzia bez obrobki

GO0 pozycjonowanie na biegu szybkim

G14 najazd punktu zmiany narzedzia

G701 bieg szybki we wspotrzednych maszynowych

Proste przemieszczenia liniowe i kotowe

G1 przemieszczenie liniowe

G2 kotowo inkrementalne wymiarowanie punktu srodkowego

G3 kotowo inkrementalne wymiarowanie punktu srodkowego

G12 kotowo absolutne wymiarowanie punktu srodkowego

G13 kotowo absolutne wymiarowanie punktu srodkowego

NTN|ININ|NIN] NN
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9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

Polecenia G dla obrébki

Posuw, predkos¢ obrotowa

Gx26 ograniczenie predkosci obrotowej

G48 przyspieszenie (slope)

G64 przerwany posuw

AN

G192 posuw minutowy osi obrotowe;j

Gx93 posuw na jeden zgb

G94 posuw minutowy

Gx95 posuw obrotowy

Gx96 stata predkos¢ skrawania

Gx97 predkos¢ obrotowa

Kompensacja promienia ostrzy

G40 SRK/FRK wytgczyé

G41 SRK/FRK z lewej

G42 SRK/FRK z prawej

Przesuniecia punktu zerowego

G51 relatywne przesuniecie punktu zerowego

NIN|NIN]N|IN]N] NN

G53 zalezne od parametréw przesuniecie punktu zerowego

G54 zalezne od parametréw przesuniecie punktu zerowego

G55 zalezne od parametrow przesuniecie punktu zerowego

G56 addytywne przesuniecie punktu zerowego

G59 absolutne przesuniecie punktu zerowego

G121 kontur odbi¢ lustrzanie/przesung¢

G152 przesuniecie punktu zerowego 0$ C

G920 przesuniecie punktu zerowego ustawi¢ na nieaktywne

G921 przesuniecie punktu zerowego, wymiary narzedzia na
nieaktywne ustawic

NTN|NN] NN

G980 przesuniecie punktu zerowego ustawi¢ na aktywne

AN

G981 przesuniecie punktu zerowego, ustawienie wymiaréow
narzedzia na aktywne

AN

Naddatki

G50 wytgczenie naddatku

G52 wytgczenie naddatku

G57 naddatek réwnolegle do osi

G58 naddatek réwnolegle do konturu

NN N[N
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Polecenia G dla obrébki

Odstepy bezpieczenstwa

G47 wyznaczenie odstepow bezpiecznych

G147 odstep bezpieczenstwa (obrébka frezowaniem)

Narzedzie, korekcje

T narzedzie zamontowac

G148 zmiana korekc;ji ostrzy

G149 addytywna korekcja

G150 przeliczenie prawego wierzchotka narzedzia

G151 przeliczenie lewego wierzchotka narzedzia

NTNIN NN YN|N

G710 fancuchy wymiaréw narzedzi

Cykle dla obrobki toczeniem

Proste cykle toczenia

G80 koniec cyklu

G81 prosta obrébka zgrubna wzdtuz

G82 prosta obrobka zgrubna planowa

G83 cykl powtdrzenia konturu

G85 podciecie

9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

G86 prosty cykl nacinania

G87 promienie przejsciowe

G88 fazki

Cykle wiercenia

G36 gwintowanie

G71 prosty cykl wiercenia

G72 nawiercanie, pogtebianie, itd.

G73 cykl gwintowania

G74 cykl wiercenia gtebokiego

NUNININ NN NN N|NIYN] NN
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9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

Cykle dla obrébki toczeniem

Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem

konturu

G810 Cykl obrébki zgrubnej wzdtuznie

G820 Cykl obrébki zgrubnej planowo

G830 cykl obrébki zgrubnej rownolegle do konturu

G835 rownolegle do konturu z neutralnym narzedziem

G860 uniwersalny cykl nacinania

G866 prosty cykl nacinania

G869 cykl toczenia poprzecznego

G890 cykl obrébki na gotowo

Cykle gwintowania

G31 Cykl gwintowania

G32 prosty cykl gwintowania

G33 pojedyncze nacinanie gwintu

NTN|ININ] NN N| NN NN

G933 wytgcznik gwintu

G799 frezowanie gwintu osiowo

G800 frezowanie gwintu ptaszczyzna XY

G806 frezowanie gwintu ptaszczyzna YZ

NN N

Polecenia synchronizacji

Przyporzadkowanie konturu i obrébki

G98 przyporzadkowanie wrzeciona i obrabianego przedmiotu

G99 grupa obrabianych przedmiotéw

Synchronizacja suportow

G62 jednostronna synchronizacja

G63 synchroniczny start odcinkow

G162 wyznaczenie znacznika synchronizac;ji

Powielanie konturu

G702 powielanie konturu zapisaé/tadowac

G703 powielanie konturu on/off

G706 K-default-rozgatezienie
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Polecenia synchronizacji

Synchronizacja wrzeciona, przekazanie
obrabianego przedmiotu

G30 konwersowanie i odbicie lustrzane

G121 kontur odbi¢ lustrzanie/przesung¢

G720 synchronizacja wrzeciona

G905 pomiar offsetu kata C

NN NN

G906 okreslenie offsetu kata przy synchronicznym biegu
wrzeciona

G916 przejazd na zderzenie

N

G917 kontrola obcinania za pomocg monitorowania btedu
opo6znienia

G991 kontrola obcinania za pomocg monitorowania wrzeciona

G992 wartosci dla kontroli obcinania

Obrébka w osi C

C-o0$

G119 wybor osi C

G120 srednica referencyjna przy obrdbce powierzchni bocznej

G152 przesuniecie punktu zerowego os C

9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

G153 normowanie osi C

Obrobka strony czotowej/tylnej

G100 bieg szybko powierzchnia czotowa

G101 synchroniczny start odcinkéw

G102 tuk kotowy powierzchnia czotowa

G103 tuk kotowy powierzchnia czotowa

Cykle frezowania

G799 frezowanie gwintu osiowo

G801 grawerowanie, powierzchnia czotowa

G802 grawerowanie, powierzchnia boczna

G840 frezowanie konturu

G845 frezowanie kieszeni obrébka zgrubna

G846 frezowanie kieszeni obrébka na gotowo

Obrébka powierzchni bocznej

G110 bieg szybki powierzchnia boczna

G111 przemieszczenie liniowe powierzchnia boczna

G112 tuk kotowy powierzchnia boczna

G113 tuk kotowy powierzchnia boczna

NN N NN N NN NN IN NN N NN NN
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9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

Programowanie zmiennych, rozgatezienie
programu

Programowanie zmiennych #-zmienna ewaluacja przy konwersowaniu programu v
V-zmienna ewaluacja przy wykonaniu programu v

Rozgalezienie, powtérzenie programu IF..THEN.. rozgatezienie programu %4
WHILE.. powtdrzenie programu v
SWITCH.. rozgatezienie programu v

Funkcje specjalne $ oznaczenie suportéw v
| poziom wygaszania

Wprowadzanie danych, wydawanie INPUT zapis (#-zmienna) v

danych
WINDOW otworzy¢ okno wydawania (#-zmienna) v
PRINT wydawanie (#-zmienna) v
INPUTA zapis (V-zmienna) v
WINDOWA otworzyé okno wydawania (V-zmienna) v
PRINTA wydawanie (V-zmienna) v

Podprogramy L wywotanie podprogramu v

Funkcje pomiarowe, nadzorowanie

obciazenia

Pomiar w procesie G910 wigczenie pomiaru w procesie v
G912 rejestrowanie wartosci rzeczywistych pomiaru w procesie v
G913 wylgczenie pomiaru w procesie v
G914 wytgczenie monitorowania czujnika pomiarowego v

Pomiar postprocesowy

G915 pomiar postprocesowy

Nadzorowanie obciazenia

G995 okreslenie strefy monitorowania

G996 rodzaj monitorowania obcigzenia
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Inne G-funkcje

Inne G-funkcje

G4 czas zatrzymania

G7 zatrzymanie doktadnosciowe on

G8 zatrzymanie dokfadnosciowe off

G9 zatrzymanie doktadnosciowe (wierszami)

NN NN

G15 przemieszczenie osi obrotowych

G60 dezaktywowanie strefy ochronnej

N

G65 wyswietlenie zamocowania

G66 pozycja agregatu

G204 oczekiwanie na okreslony czas

G717 aktualizowanie wartosci zadanych

G718 regulowanie btedu odchylenia od trajektorii

G901 wartosci rzeczywiste do zmiennej

G902 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

G903 btad opdznienia do zmiennej

N NN

G907 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

G908 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

N

G909 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

N

G918 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

G919 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

G920 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

G921 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

G930 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

NN N[N

G975 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

G980 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

N

G981 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

G940 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej

G941 przesuniecie punktu zerowego do zmiennej
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Obrobka w osiachBi Y

Ptaszczyzny obroébki G16 nachylenie ptaszczyzny obrdbki

G17 XY-ptaszczyzna (strona czotowa lub tylna)

G18 XZ-ptaszczyzna (obrébka toczeniem)

G19 YZ-ptaszczyzna (widok z goéry/powierzchnia boczna)

Przemieszczenia narzedzia bez obrébki GO0 pozycjonowanie na biegu szybkim

G14 najazd punktu zmiany narzedzia

G600 wybor wstepny narzedzia

G701 bieg szybki we wspdtrzednych maszynowych

G714 zamontowanie narzedzia z magazynu

G712 definiowanie potozenia narzedzia

Cykle frezowania G841 frezowanie powierzchni obrébka zgrubna

G842 frezowanie powierzchni obrébka wykanczajgca

G843 frezowanie wielokrawedziowe obrébka zgrubna

G844 frezowanie wielokrawedziowe obrébka na gotowo

9.4 Kompatybilnos¢ w programach DIN

G845 frezowanie kieszeni obrébka zgrubna

G846 frezowanie kieszeni obrobka na gotowo

G800 frezowanie gwintu ptaszczyzna XY

G806 frezowanie gwintu ptaszczyzna YZ

G803 grawerowanie XY-ptaszczyzna

G804 grawerowanie YZ-ptaszczyzna

G808 frezowanie obwiedniowe

Proste przemieszczenia liniowe i kotowe G1 odcinek liniowy

NN NN NN NN NN NN NN N NN NN NN YN

G2 odcinek kotowy inkrementalne wymiarowanie punktu
Srodkowego

AN

G3 odcinek kotowy inkrementalne wymiarowanie punktu
Srodkowego

G12odcinek kotowy absolutne wymiarowanie punktu srodkowego v/

G13odcinek kotowy, absolutne wymiarowanie punktu v
Srodkowego
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S¢

10.1 Cykle poétwyrobu, cykle pojedynczych prze

10.1 Cykle péiwyrobu, cykle

pojedynczych przejs¢

Cykle potwyrobu Strona
Przeglad 131
Pélwyréb standardowy 132
ICP-p6twyréb 133
Cykle pojedynczych przejsé¢ Strona
ﬁ Przeglad 134
-4 Bieg szybki pozycjonowanie 135
I .
-4+ Najazd punktu zmiany narzedzia 136
I 44
7777777 £ Obrébka liniowa wzdtuzna 137
‘-' pojedyncze przejscie wzdtuzne
-+~ Obroébka liniowa planowa 138
' pojedyncze przejscie planowe
fffff # Obrdbka liniowa pod katem 139
‘j pojedyncze przejscie ukosne
<+ Obrébka kotowa 141
‘ pojedynczne kotowe przejscie
& Obrébka kotowa 141
hj pojedynczne kotowe przejscie
..... + Fazka 143
j Wytwarzanie fazki
ffffff & Zaokraglenie 145
ﬁ Wytwarzanie zaokragglenia
£ M-funkcja 147
= M Wprowadzenie funkcji M
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10.2 Cykle skrawania

Cykle skrawania

Strona

E

Przeglad

148

Skrawanie wzdtuz
Cykle obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
dla prostych konturéw

151

Skrawanie plan
Cykle obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
dla prostych konturéw

153

Skrawanie z pogtebianiem wzdiuz
Cykle obrébki zgrubnej i
wykanczajacej dla prostych
konturow

165

Skrawanie z pogtebianiem plan
Cykle obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
dla prostych konturéw

167

ICP-réwnolegle do konturu wzdtuz
Cykle obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
dla dowolnych konturow

180

ICP-réwnolegle do konturu plan
Cykle obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
dla dowolnych konturéw

183

ICP-skrawanie wzdtuz
Cykle obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
dla dowolnych konturow

190

EBERLE LR B R

ICP-skrawanie plan
Cykle obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
dla dowolnych konturéw

192
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cykle toczenia poprzecznego

Inania i

10.3 Cykle przec

10.3 Cykle przecinania i cykle
toczenia poprzecznego

Cykle toczenia poprzecznego Strona
ﬁ Przeglad 202
Nacinanie radialnie 205
ﬁ Cykle toczenia poprzecznego i obrobki
wykanczajacej dla prostych konturéw
Przecinanie osiowo 207
E‘l Cykle toczenia poprzecznego i obrébki
wykanczajacej dla prostych konturéw
Nacinanie radialnie ICP 221
ﬁ Cykle toczenia poprzecznego i obrobki
wykanczajacej dla dowolnych konturéw
Przecinanie osiowo ICP 223
E‘I Cykle toczenia poprzecznego i obrobki
wykanczajacej dla dowolnych konturéw
v, Podcinanie H 253
' 4 Podcinanie K 255
g Podcinanie U 256
i Obcinanie 258

Cykl dla obcinania czesci toczonej
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Cykle toczenia poprzecznego Strona

w

Przeglad 229

Toczenie poprzeczne radialnie 230
Cykle toczenia poprzecznego i
obrobki wykanczajacej dla prostych

ia poprzecznego

konturow
Toczenie poprzeczne osiowo 231
mﬁ Cykle toczenia poprzecznego i
obrobki wykanczajacej dla prostych . c
konturéow (]
ICP-toczenie poprzeczne radialnie 245 B
% Cykle toczenia poprzecznego i o
obrébki wykanczajgcej dla dowolnych -t
konturéow D
ICP-toczenie poprzeczne osiowo 247 =
mﬁ Cykle toczenia poprzecznego i 5‘
obrébki wykanczajgcej dla dowolnych
konturow ——
Ig
c
©
c
(&)
()
N
—
Q.
9
=
>
(&)
“
o
F
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10.4 Cykle gwintowania

10.4 Cykle gwintowania

Cykle gwintowania Strona
% Przeglad 262
k Cykl gwintowania 266
M gwint podtuzny jedno- lub wielozwojowy
¢ Gwint stozkowy 270
M jedno- lub wielozwojowy gwint stozkowy
% APl-gwint 272
N; jedno- lub wielozwojowy API-gwint (API:
American Petroleum Institut)
k Nacinanie dodatkowe gwintu 274
M gwint podtuzny jedno- lub wielozwojowy
docinanie
__t Dodatkowe nacinanie gwintu 278
M stozkowego
jedno- lub wielozwojowy gwint stozkowy
docinanie
—=_% APIl-gwint dodatkowo nacina¢ 280
jedno- lub wielozwojowy gwint API
docinanie
OINZE | Podciecie DIN 76 282
¥ Podciecie gwintu i naciecie gwintu
DINSO3E Podciecie DIN 509 E 284
h-ﬁ Podciecie i nacinanie cylindra
DINSO3F Podciecie DIN 509 F 286

Podciecie i nacinanie cylindra
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10.5 Cykle wiercenia

Cykle wiercenia Strona
% Przeglad 290
osiowy cykl wiercenia 291
% dla pojedynczego odwiertu i wzoru
radialny cykl wiercenia 293
dla pojedynczego odwiertu i wzoru
osiowy cykl wiercenia gtebokiego 295
% dla pojedynczego odwiertu i wzoru
radialny cykl wiercenia gtebokiego 298
dla pojedynczego odwiertu i wzoru
osiowy cykl gwintowania 301
ﬁﬁ dla pojedynczego odwiertu i wzoru
radialny cykl gwintowania 303
dla pojedynczego odwiertu i wzoru
Frezowanie gwintéw 305

frezuje gwint w istniejgce odwierty

HEIDENHAIN CNC PILOT 640

iercenia

10.5 Cykle w

” @



10.6 Cykle frezowania

10.6 Cykle frezowania

Cykle frezowania Strona

ﬁ Przeglad 309
Bieg szybki pozycjonowanie 310
Wiaczenie osi C, pozycjonowanie
narzedzia i wrzeciona
Rowek osiowo 311
frezuje pojedynczy rowek lub wzor
rowkow
figura osiowo 313
frezuje pojedyncza figure
kontur osiowo ICP 317
frezuje pojedynczy ICP-kontur lub wzér
konturéw
Frezowanie czolowe 321
frezuje powierzchnie lub wieloboki
rowek radialnie 324
frezuje pojedynczy rowek lub wzor
rowkow
figura radialnie 326
frezuje pojedynczg figure
kontur radialnie ICP 331
frezuje pojedynczy ICP-kontur lub wzor
konturéw
frezowanie rowka spiralnego 335
radialnie
frezuje rowek spiralny
Frezowanie gwintéw 305

frezuje gwint w istniejgce odwierty
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A

Addytywna korekcja w programowaniu
cykli ... 130

Addytywne korekcje ... 113

APIl-gwint ... 272

API-gwint dodatkowo nacina¢ ... 280

Atrybuty obrébki ICP ... 369

B

Bieg szybki pozycjonowania przy
frezowaniu ... 310

Bieg szybki pozycjonowanie ... 135

C

Cale, jednostki miary ... 46

Cykl gwintowania (wzdtuznie) -
rozszerzony ... 268

Cykl gwintu (podeuAny) ... 266

Cykle frezowania, programowanie
cykli ... 309

Cykle gwintowania ... 262

Cykle podciecia ... 262

Cykle pojedynczych przejsé... ... 134

Cykle poétwyrobu ... 131

Cykle skrawania ... 148

Cykle skrawania, przykiady ... 198

Cykle toczenia poprzecznego ... 202

Cykle toczenia poprzecznego, formy
konturu ... 204

Cykle toczenia poprzecznego, kierunki
skrawania i wciecia ... 203

Cykle toczenia poprzecznego,
potozenie podcigcia ... 203

Cykle w trybie obstugi manualne;j ... 106

Cykle wiercenia, programowanie
cykli ... 290

Cykle, uzywane adresy ... 130

D
DATAPILOT ... ... 560
DIN-cykl ... 365

DIN-cykl (programowanie cykli) ... 365

DIN-konwersja ... 120

Dobieg gwintu ... 264
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