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Programowanie smart.Turn oraz DIN
PLUS

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sg
sterowaniach dla tokarek, poczynajgc od nastepujacych numerow
oprogramowania NC.

Sterowanie NC-software-Nr

MANUALplus 620 (HEROS 5) 548430-04

MANUALplus 620E (HEROS 5) 548431-04

CNC PILOT 640 (HEROS 5) 688946-04

CNC PILOT 640E (HEROS 5) 688947-04

Litera oznaczenia E specyfikuje wersje eksportowg sterowania. Dla
wersji eksportowych sterowania obowigzuje nastepujgce
ograniczenie:

Przesuniecia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi wigcznie

HEROS 5 odznacza nowy system operacyjny bazujgcych na HSCI
sterowan.

Obstuga maszyny i programowanie cykli sg objasnione w instrukcjach
obstugi ,MANUALplus 620“ (ID 634864-xx) oraz ,CNC PILOT 640"
(ID 730870-xx). Prosze skontaktowa¢ sie z HEIDENHAIN, w celu
uzyskania tej instrukgiji.

Producent maszyn dopasowuje uzyteczny zakres wydajnosci
sterowania do danej maszyny poprzez zmiang odpowiednich
parametrow. Dlatego tez opisane sg w tym podreczniku obstugi
funkcje, ktére nie sg dostepne Sterowanie w kazdym sterowaniu.

Sterowanie Funkcje, ktére nie znajdujg sie do dyspozycji na kazdej
maszynie, to na przyktad:

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

Prosze nawigzac kontakt z producentem obrabiarki, aby zapoznac sie
z indywidualnym wspomaganiem sterowanej obrabiarki.

Wielu producentow obrabiarek i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowania. Udziat w takiego rodzaju kursach jest szczegdlnie
polecany, aby méc intensywnie zapoznac sie Sterowanie z roznymi
funkcjami.

Firma HEIDENHAIN oferuje takze dopasowang do odpowiedniego
sterowania stacje programowania DataPilot dla PC.
Oprogramowanie DataPilot nadaje sie znakomicie do pracy w
wyposazonym w maszyny warsztacie, dla biur wzorcowych, dla
przygotowywania obrobki i dla celéw szkoleniowych. DataPilot
stosowane jest na PC-tach z systemem operacyjnym WINDOWS.



Stacja

programowania NC-Software

Sterowanie

MANUALDplus 620 DataPilot MP620 634132-08

CNC PILOT 640 DataPilot CP640 729666-04

Przewidziane miejsce eksploatacii

MANUALplus 620, CNC PILOT 640 odpowiada klasie A zgodnie z
europejska normg EN 55022 i jest przewidziane do eksploatac;ji
szczegolnie w centrach przemystowych.

Wskazéwka dotyczaca przepiséw prawnych

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

Tryb pracy Organizacja
Drugi pasek softkey
Softkey LICENCJA WSKAZOWKI

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640



Nowe funkcje software 54843x-01 i 68894x-01

Na obrabiarkach z osig B mozliwa jest obrobka wierceniem i
frezowaniem na lezgcych ukosnie w przestrzeni ptaszczyznach.
Oprocz tego mozna przy pomocy osi B jeszcze bardziej elastycznie
wykorzystywaé narzedzia przy obrébce toczeniem (patrz
,Nachylona ptaszczyzna obrobki” na stronie 590).

W sterowaniu dostepne sg obecnie liczne cykle uktadu impulsowego
dla rozmaitych mozliwos$ci eksploatacyjnych (patrz ,0gélne
informacje na temat cykli sondy pomiarowej (opcja software)” na
stronie 458):

Kalibrowanie impulsowej sondy pomiarowej
Pomiar okregu, wycinka kofa, kata oraz pozyc;ji osi C
Kompensacja obciggania
Pomiar jednopunktowy, dwupunktowy
Szukanie otworu lub czopu
Wyznaczanie punktu zerowego w osi Z lub C
Automatyczny pomiar narzedzi
Nowa funkcja TURN PLUS generuje na podstawie okre$lonej
kolejnosci obrébki automatycznie programy NC dla obrébki

toczeniem i frezowaniem (patrz ,Funkcja TURN PLUS” na
stronie 556).

Przy pomocy funkcji G940 mozliwe jest rwniez obliczanie dtugosci
narzedzi w potozeniu definicji osi B (patrz ,Automatyczne
przeliczanie zmiennych G940” na stronie 390).

Dla zabiegéw obrébkowych wymagajacych zmiany zamocowania,
moze zosta¢ zdefiniowany z G44 punkt rozdzielajgcy na
opisywanym konturze (patrz ,Punkt rozdzielajgcy G44” na

stronie 230).

Przy pomocy funkcji G927 mozliwe jest rowniez przeliczanie
diugosci narzedzi w potozeniu referencyjnym narzedzia (o$ B=0)
(patrz ,Konwersowanie dtugosci G927” na stronie 389).

Naciecia zdefiniowane z G22, mozna obrabia¢ obecnie przy pomocy
nowego cyklu 870 toczenie poprzeczne ICP (patrz ,Unit ,toczenie
poprzeczne ICP*” na stronie 85).



Nowe funkcje oprogramowania 68894x-02 oraz
54843x-02

W ICP wprowadzono funkcje dodatkowg ,Przesuniecie punktu
zerowego” (patrz instrukcja obstugi)

W konturach ICP mozna teraz poprzez formularz wprowadzenia
danych obliczy¢ wymiary pasowania oraz gwint wewnetrzny (patrz
instrukcja obstugi)

W ICP wprowadzono funkcje dodatkowg ,Powielanie linearnie,
kotowo oraz odbicie lustrzane” (patrz instrukcja obstugi)

Czas systemowy moze by¢ obecnie ustawiany w formularzu
wprowadzania danych (patrz instrukcja obstugi)

Cykl obcinania G859 zostat rozszerzony o parametry K, SD oraz U
(patrz instrukcja obstugi)

Przy toczeniu poprzecznym ICP mozna definiowa¢ obecnie katy
najazdu i odjazdu (patrz instrukcja obstugi)

Z TURN PLUS mozna generowac teraz takze programy dla obrébki
przeciwwrzecionem oraz dla multinarzedzi (patrz ,Obrébka
kompletna z TURN PLUS” na stronie 585)

W funkcji G797 Frezowanie powierzchni mozna wyselekcjonowac
takze kontur frezowania (patrz ,Frezowanie powierzchni,
powierzchnia czotowa G797” na stronie 360)

Funkcja G720 zostata rozszerzona o parametr Y (patrz
»Synchronizacja wrzeciona G720” na stronie 397)

Funkcja G860 zostata rozszerzona o parametry O oraz U (patrz
.Podciecie G860” na stronie 289)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640



Nowe funkcje oprogramowania 68894x-03 oraz
54843x-03

Funkcja G32 zostata rozszerzona o parametr WE (patrz ,Prosty cykl
gwintowania G32” na stronie 313)

Funkcje G51, G56 i G59 zostaly rozszerzone o parametry U, Vi W
(patrz ,Przesuniecia punktu zerowego” na stronie 267)

Funkcje GO, G1, G12/G13, G101, G102/G103, G110, G111, G112/
G113, G170, G171, G172/G173, G180, G181 i G182/G183 zostaty
rozszerzone o parametry, zapewniajace daleko idacg
kompatybilno$¢ z opisem konturu ICP (patrz ,Elementy
podstawowe konturu toczenia” na stronie 208) (patrz ,Kontury
strony czofowej/tylnej” na stronie 238) (patrz ,Kontury powierzchni
bocznej” na stronie 247) (patrz ,Kontury ptaszczyzny XY” na
stronie 507) (patrz ,Kontury na ptaszczyznie YZ” na stronie 516)

Funkcja G808 zostata rozszerzona o parametr C (patrz ,Frezowanie
obwiedniowe G808” na stronie 547)

Funkcje G810 i G820 zostaty rozszerzone o parametr U (patrz
,Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu” na stronie 278)

Funkcje G4 i G860 zostaty rozszerzone o parametr D (patrz
.Podciecie G860” na stronie 289) (patrz ,Czas zatrzymania G4” na
stronie 385)

Funkcja G890 zostata rozszerzona o parametr B (patrz ,Obrébka na
gotowo konturu G890” na stronie 296)

Units G840 Frezowanie konturu figury i G84X frezowanie kieszeni
figury zostaty rozszerzone o parametr RB  (patrz ,Formularz
globalny” na stronie 70) (patrz ,Unit ,frezowanie konturu figury
powierzchnia czotowa” na stronie 146) (patrz ,Unit ,frezowanie
kieszeni figury powierzchnia czotowa®” na stronie 149) (patrz ,Unit
Lrezowanie konturu figury powierzchnia boczna® na stronie 158)

(patrz ,Unit ,frezowanie kieszeni figury powierzchnia boczna® na
stronie 161)

Wszystkie Units dla gwintowania zostaty rozszerzone o parametry
SP oraz Sl (patrz ,Units — wiercenie centrycznie” na stronie 86)
(patrz ,Units — wiercenie o$ C” na stronie 90) (patrz ,Unit ,ICP
gwintowanie 0$ Y*” na stronie 175)

Funkcja G48 dla ograniczenia predkosci biegu szybkiego osi
obrotowych i linearnych zostata nowo wprowadzona (patrz
.Redukowanie biegu szybkiego G48” na stronie 261)

Funkcje G53, G54 i G55 dla przesuniecia punktu zerowego z
wartosciami offsetu zostalty nowo wprowadzone (patrz ,Offsety
punktu zerowego — przesuniecie G53/G54 /G55” na stronie 269)

Funkcja dla superpozycji ruchéw osi G725 Toczenie mimosrodu ,
G726 Przejscie mimosrodu i G727 Toczenie nieokragte zostaty
nowo wprowadzone (patrz ,Toczenie mimosrodu G725” na
stronie 404) (patrz ,Przejscie mimosrodu G726” na stronie 406)
(patrz ,Owalnos¢ X G727” na stronie 408)

Funkcja dla monitorowania obcigzenia G995 Definiowanie strefy
monitorowania i G996 Rodzaj monitorowania obcigzenia zostaty
nowo wprowadzone (patrz ,Strefa monitorowania G995” na
stronie 393) (patrz ,Monitorowanie obcigzenia G996” na

stronie 394)



W podtrybie pracy AAG sg obstugiwane takze narzedzia z
uchwytami szybkiej zmiany (patrz ,Wybor narzedzia, uzbrojenie
gtowicy rewolwerowej” na stronie 573)

W trybie pracy smart.Turn dostepny jest widok drzewa (patrz
»Edycja przy aktywnym widoku drzewa” na stronie 42)

W trybie pracy smart.Turn mozna definiowac ptaszczyzny
wygaszania (patrz ,Poziom wygaszania” na stronie 431)

Zostata wprowadzona funkcja, dla odpytania informacji o stanie
narzedzia (patrz ,Czytanie bitdw diagnozy” na stronie 418)

W podtrybie pracy Nauczenie zostaty rozszerzone cykle Figura
osiowo, Figura radialnie, Kontur ICP osiowo i Kontur ICP radialnie o
parametr RB (patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Nauczenie zostaty rozszerzone cykle dla
gwintowanie o parametry SP i S| (patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Symulacja zostato rozszerzona prezentacja 3D
(patrz instrukcja obstugi)

W trybie pracy Edytor narzedzi wprowadzono grafike kontrolng
narzedzi (patrz instrukcja obstugi)

W liscie rewolweru mozna bezposrednio zapisywac numer ID (patrz
instrukcja obstugi)

W liscie narzedzi dostepne jest rozszerzenie o mozliwosci filtrow
(patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Transfer wprowadzono funkcje backupu narzedzi
(patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Transfer wprowadzono funkcje importu narzedzi
(patrz instrukcja obstugi)

Punkt menu Wartosci osiowe wyznaczy¢ zostat rozszerzony o
definiowanie wartosci offsetu dla przesunie¢ G53, G54 oraz G55
(patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Przebieg programu zostato wprowadzone
monitorowanie obcigzenia (patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Przebieg programu wprowadzono wyznaczania
ptaszczyzn maskowania (patrz instrukcja obstugi)

Zostata wprowadzona funkcja, dla odpytania informacji o stanie
narzedzia (patrz instrukcja obstugi)

Zostat wprowadzony parametr uzytkownika, przy pomocy ktérego
mozna wigczac / wytgczac wytgcznik koncowy software dla podtrybu
pracy Symulacja (patrz instrukcja obstugi)

Zostat wprowadzony parametr uzytkownika, przy pomocy ktérego
mozna skrywa¢ komunikat o btedach wytgcznika koncowego
software (patrz instrukcja obstugi)

Zostat wprowadzony parametr uzytkownika, przy pomocy ktérego
mozna wykonywacé zaprogramowane w dialogu T,S, F zmiany
narzedzia z NC-start (patrz instrukcja obstugi)

Zostat wprowadzony parametr uzytkownika, przy pomocy ktérego
mozna dzieli¢ dialog T,S, F na oddzielne dialogi (patrz instrukcja
obstugi)

Zostat wprowadzony parametr uzytkownika, przy pomocy ktérego
mozna w TURN PLUS automatyczne wydawanie przesunigcia
punktu zerowego G59 uniemozliwia¢ (patrz instrukcja obstugi)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640



Nowe funkcje software 68894x-04

W podtrybie pracy Symulacja zostata wprowadzona funkcja
+~Wymiarowanie konturu“ (patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Symulacja zostata wprowadzona funkcja
+Zabezpieczanie konturow“ (patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Symulacja obstugiwane jest wyswietlanie gtowicy
B (patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Nauczenie pétwyrdb jest powielany takze przy
centrycznym wierceniu (patrz instrukcja obstugi)

W podtrybie pracy Nauczenie parametr GK dla gwintu stozkowego
moze by¢ programowany o wartosci ujemnej (patrz instrukcja
obstugi)

W podtrybie pracy Edytor ICP wspomagane sg grupy konturéw
Numer grupy konturéw jest wy$wietlany z lewej strony u goéry w
oknie grafiki (patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika)

Opcja #133 Remote desk. Wprowadzono funkcje menedzera (patrz
instrukcja obstugi dla uzytkownika)

Parametr maszynowy 602414 ewaluowany jest obecnie w podtrybie
pracy Nauczanie, tak iz dostepne sg tu mozliwosci funkcjonalne
'Element dna podzieli¢'i 'Przejazd z wznoszeniem ' (patrz instrukcja
obstugi dla uzytkownika)

Nowy parametr maszynowy 602023 dla konwersowania konturow
ICP (patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika)

Parametry obrébkowe dla najazdu i odjazdu zostaty dopasowane
(patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika)

Typ narzedzia Rozwiertak (typ 43 z CNC PILOT 4290) jest
obstugiwany (patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika)

Na liscie narzedzi zostaty ulepszone nawigacja i podglad
parametrow narzedzia (patrz instrukcja obstugi)

Zostat wprowadzony parametr narzedzia Typ miejsca (patrz
instrukcja obstugi)

Systemy miejsca w magazynie sg obstugiwane (patrz instrukcja
obstugi dla uzytkownika)

Korekcje narzedzia mozna okreslaé przy pomocy kétka recznego lub
w dialogu (patrz instrukcja obstugi)

Przy konfigurowaniu osi C mozna wyznaczac na aktualnej pozycji
zdefiniowang warto$¢ (patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika)
Mozliwym jest obecnie odpracowywaniu kilku programoéw gtéwnym
jeden po drugim automatycznie. W tym celu jest generowana lista
programow. Do kazdego programu mozna podac, jak czesto ma by¢
on odpracowany, zanim zostanie uruchomiony nastepny program
(patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika)

Status nieprzerwanego odpracowywaniu pozostaje zachowany
takze po restarcie sterowania w podtrybie pracy Przebieg programu
(patrz instrukcja obstugi dla uzytkownika)

Programy mozna usuwac¢ w menedzerze plikdw, chociaz sg one
wybrane w podtrybie pracy Przebieg programu, po anulowaniu
wskazania wierszy programowych (patrz instrukcja obstugi dla
uzytkownika)



W systemach z osig C producent obrabiarek moze konfigurowac¢
wskazanie potozenia we wskazaniu danych maszynowych (litera osi
i indeks)

Funkcje GO, G1 oraz G701 zostaly rozszerzone o parametry dla osi
dodatkowych

Programowanie zmiennych w trybie pracy smart.Turn jest obecnie
mozliwe z softkeys (patrz ,Programowanie zmiennych” na
stronie 412)

Liczba lokalnych zmiennych zostata zwiekszona z 30 do 99 (patrz
»TYPY zmiennych” na stronie 413)

W programie NC mozna przy pomocy zmiennej #n920(G) odpytac
status przesunie¢ G920/G921 (patrz ,Czytanie aktualnych informaciji
NC” na stronie 419)

W trybie pracy smart.Turn mozna definiowa¢ numer funkcji M takze
przy pomocy zmiennej (patrz ,Typy zmiennych” na stronie 413)

W trybie pracy smart.Turn obstugiwanych jest do czterech grup
konturéow wigcznie (patrz ,Segment GRUPA KONTUROW” na
stronie 53)

W wygenerowanym w podtrybie pracy AAG programie narzedzie
przemieszcza sie po zabiegu obrébkowym Obcinanie do punktu
zmiany narzedzia

W wygenerowanym w podtrybie pracy AAG programie mozna
obecnie pracowac takze z uproszczonym programowaniem
geometrii (patrz ,Parametry adresowe” na stronie 201)

Funkcji TURNPLUS mozna teraz uzywac takze w trybie INCH

Parametr CW zostat zmieniony na zapytanie Narzedzie odwrdcic¢
Tak/Nie (patrz ,Formularz Tool (narzgdzia)” na stronie 67)

Parametr Q w G99 jest obstugiwany (patrz , Transformacje konturow
G99” na stronie 396)

Cykle G860 Toczenie poprzeczne konturu ICP i toczenie
poprzeczne konturu bezposrednio zostaty rozszerzone o parametr
DO Przebieg (patrz ,Unit ,przecinanie konturu ICP*’ na stronie 79),
(patrz ,Unit ,przecinanie konturu bezposredni zapis konturu®’ na
stronie 81)

Parametr Rodzaj dostepu do narzedzia moze zosta¢ zmieniony
takze poprzez parametr obrébki w trybie pracy smart.Turn (patrz
»Wybor narzedzia, uzbrojenie gtowicy rewolwerowej” na stronie 573)

Funkcja G G154 Krétka droga w C zostata wprowadzona (patrz
.Polecenia dla osi C” na stronie 345)

Funkcja G741 zostata rozszerzona o parametr O Przebieg (patrz
.Naciecie powtdérzenie G740/G741” na stronie 291)

Parametr A funkcji G845 zostat rozszerzony o mozliwos¢ zapisu
Wiercenie wstepne w punkcie referencyjnym figury (patrz
~Frezowanie kieszeni obrébka zgrubna G845” na stronie 372), (patrz
.Frezowanie kieszeni obrébka zgrubna G845(0$ Y)” na stronie 535)

Zakres wprowadzenia gtebokosci wiercenia cyklu G74 zostat
rozszerzony

W réwnolegtych do osi cyklach toczenia nie jest generowany wiecej
komunikat o btedach, jesli praca odbywa sie z pomocniczym
ostrzem narzedzia

Parametry obrébki sg wyswietlane w zalezno$ci od parametru
CfgUnitOfMeasure w milimetrach lub w calach

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640






O niniejszej instrukciji

Ponizej znajduje sie lista uzywanych w tej instrukcji symboli
wskazowek

Ten symbol wskazuje, izw przypadku opisanej funkcji
@ nalezy uwzglednia¢ szczegdlne wskazowki.

Ten symbol wskazuje, iz przy uzywaniu opisanej funkgc;ji
@ moze powstaé jedno lub kilka nastepujacych zagrozen:
niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu
niebezpieczenstwo dla mocowadta
niebezpieczenstwo dla narzedzia
niebezpieczenstwo dla maszyny

niebezpieczenstwo dla operatora

Ten symbol pokazuje, iz opisana funkcja musi zostaé

@ dostosowana przez producenta maszyn. Opisana funkcja
moze w zwigzku z tym dziatac réznie, w zaleznosci od
maszyny.

Ten symbol wskazuje, iz szczegotowy opis funkcji znajduje
%\ sie w innej instrukcji obstugi.

Wymagane sg zmiany lub stwierdzono btgd?
Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

O niniejszej instrukg;ji
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1.1 Programowanie smart.Turn oraz DIN

1.1 Programowanie smart.Turn oraz
DIN

Sterowanie wspomaga nastepujgce warianty programowania NC:

Standardowe programowanie DIN: programujmy obrobke
przedmiotu z przemieszczeniami liniowymi i kotowymi oraz prostymi
cyklami toczenia. Mozna wykorzysta¢ edytor smart.Turn w trybie
DIN/ISO.

Programowanie DIN PLUS: geometryczny opis obrabianego
przedmiotu i obrébka sg oddzielone od siebie. Operator programuje
kontur czesci nieobrobionej i kontur gotowego przedmiotu oraz
dokonuje obrébki przedmiotu przy pomocy zwigzanych z konturem
cykli toczenia. Mozna wykorzystac¢ edytor smart. Turn w trybie DIN/
ISO.

Programowanie smart.Turn: opis geometryczny przedmiotu i
obrébka sa rozdzielone. Operator programuje kontur pétwyrobu i
kontur gotowego przedmiotu oraz programuje bloki przebiegu
obrébki jako UNITs. Prosze wykorzystywac¢ edytor smart. Turn w
trybie UNIT.

Czy ma zosta¢ wykorzystane "standardowe programowanie DIN" czy
tez "programowanie DIN PLUS" albo "programowanie smart.Turn",
mozna zadecydowac¢ w zaleznosci od wyznaczonych zadan i stopnia
trudnosci obrobki. Wszystkie trzy powyzej nazwane rodzaje
programowania mozna kombinowac w jednym programie NC.

Przy programowaniu DIN PLUS oraz smart.Turn mozna opisywac
kontury graficznie interaktywnie przy pomocy ICP. ICP zapisuje te
opisy konturu jako instrukcje G w programie NC.

Praca réwnolegta: podczas edyc;ji i testowania programu, tokarka
moze wykonac inny program NC.

automatyczny) , ktére sg automatycznie odpracowywane

@ Mozna utworzyé w edytorze liste programéw (zabieg
W przebiegu programu.

Powielanie konturu

W przypadku programoéw DIN PLUS i smart. Turn Sterowanie
wykorzystuje powielanie konturu. Przy tym Sterowanie wychodzi od
pétwyrobu i uwzglednia kazde przejscie i kazdy cykl przy powielaniu
konturu. Tym samym "aktualny kontur obrabianego przedmiotu" jest
znany w kazdej sytuacji przy obrobce. Na bazie ,powielonego konturu®
Sterowanie optymalizuje drogi najazdu/odjazdu oraz unika pustych
przejsc.

Przejscie po konturze dokonywane jest tylko dla konturéw toczenia,
jesli zaprogramowano pétwyrob. Nastepuje ono takze dla "konturow
pomocniczych".
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Strukturyzowany program NC

Programy smart.Turn oraz DIN PLUS s3 podzielone na standardowe
segmenty. Nastepujace segmenty programu zostajg zapisywane w
nowym programie NC automatycznie:

= Nagtéwek programu: zawiera informacje o wykorzystywanych
materiatach skrawanych, jednostkach miary, a takze inne dane
organizacyjne i informacje o ustawieniach w postaci komentarza.

 Mocowadta: opis sytuacji zamocowania obrabianego przedmiotu.

1 Pétwyréb: tu zostaje zapisywany pétwyréb. Programowanie
pétwyrobu aktywuje powielanie konturu.

= Gotowy detal: tu zapisywany jest gotowy detal. Zaleca sie
opisywanie kompletnego obrabianego przedmiotu jako gotowego
detalu. Units lub cykle obrobkowe odsytajg wéwczas przy pomocy
NS i NE do obrabianego obszaru przedmiotu.

1 Obrébka: programowanie pojedynczych etapéw obrébki przy
pomocy UNITs i cykli. W programie smart.Turn dostepna jest na
poczatku obrébki UNIT startu a na koncu UNIT konca programu.

= Koniec: oznacza koniec programu NC.

W razie koniecznosci, na przyktad przy pracy z osig C lub przy
stosowaniu programowania zmiennych uzupetniamy dalsze segmenty
programu.

Nalezy uzywac¢ ICP (Interaktive Contour-Programmierung)
@ dla opisu konturéw potwyrobu i czesci gotowe;j.
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1.1 Programowanie smart.Turn oraz DIN

Osie liniowe i obrotowe

Osie gtéwne: dane wspotrzednych osi X, Y i Z odnosza sig do punktu
zerowego obrabianego przedmiotu.
Os C jako o$ gtéwna:
Dane o katach odnosza si¢ do ,punktu zerowego osi C".
W przypadku konturéw osi C i obrébki w osi C obowiazuje:
Dane wspoétrzednych na stronie czotowej/tylnej nastepujg we
wspotrzednych prostokatnych (XK, YK), albo w biegunowych
(X, C)
Dane wspétrzednych na powierzchni bocznej nastepujg we
wspétrzednych biegunowych (Z,C). Zamiast ,C* mozna uzywac
wymiaru odcinka CY (,rozwiniecie powierzchni bocznej* na
Srednicy referencyjne;j).

Edytor smart.Turn uwzglednia tylko litery adresowe
@ skonfigurowanych osi.

Jednostki miary
Programy NC zapisujemy ,metrycznie” lub ,w calach”. Jednostka

miary zostaje zdefiniowana w polu "jednostka" (patrz “Segment
NAGLOWEK PROGRAMU?” na stroni 51).

Jesli jednostka miary zostata okreslona, nie moze zostac
ona wiecej zmieniona.
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Elementy programu NC

Program NC sktada sie z nastepujgcych elementow:

Nazwa programu

Oznaczenia segmentéw programu

Units

NC-wiersze

Polecenia dla strukturyzowania programu
Wiersze komentarza

Nazwa programu rozpoczyna si¢ z ,%" , a po nim nastepuje do 40
znakéw (cyfry, duze litery lub ,_", bez znakéw specjalnych, bez %)
oraz rozszerzenia ,nc” dla programu gtéwnego lub ,ncs* dla
podprograméw. Pierwszym znakiem powinna by¢ cyfra lub litera.

Oznaczenia segmentdw programu: jesli generujemy nowy program
NC, to oznaczenia segmentow sg juz zapisane. W zaleznos$ci od
postawionych zadan dotaczamy nowe segmenty lub usuwamy juz
zapisane oznaczenia. Program NC musi zawiera¢ przynajmniej
oznaczenia segmentow OBROBKA i KONIEC.

UNIT rozpoczyna sie ze stowa kluczowego, a po nim nastepuje
identyfikacja tej Unit (ID“G..."). W nastepnych wierszach sg
zapisane funkcje G, M i T tego bloku obrébki. Unit zostaje
zakonczona z END_OF_UNIT, a po niej nastepuje cyfra kontrolna.

NC-wiersze rozpoczynaja sie z ,N“ a po nim nastepuje numer wiersza
(do 5 cyfr). Numery wierszy nie majg zadnego wptywu na przebieg
programu. Stuzg one oznaczeniu wiersza NC.

Wiersze NC segmentéw NAGLOWEK PROGRAMU, GLOWICA
REWOLWEROWA lub MAGAZYN nie sa wtaczone do organizac;ji
numerdw wierszy edytora.

Rozgatezienia programu, powtorzenia programu i podprogramy
wykorzystujemy dla strukturyzowania programu (przykfad: obrobka
poczatku preta/konca preta etc.)

Whisy i wydawanie: ,danymi wpisywanymi“ operator wptywa na
przebieg programu NC. Przy pomocy "wydawania" informuje sie
operatora maszyny. Przyktad: operator zostaje wezwany do
skontrolowania punktéw pomiarowych i zaktualizowania wartosci
korekcji.

Komentarze sg zawarte w ,[...]“. Znajdujg sie one albo na koncu
wiersza NC albo wytacznie w wierszu NC. Przy pomocy kombinacji
klawiszy CTRL+K przeksztatcamy istniejacy wiersz w komentarz

(i odwrotnie).

Takze kilka wierszy programu moze by¢ wtaczonych jako komentarz.
Prosze otworzy¢ w tym celu komentarz z “[,, jako tres¢ i zakonczy¢
zapis w tym rozdziale dalszym komentarzem z ,]* jako tresé.
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1.2 Edytor smart.Turn

1.2 Edytor smart.Turn

Struktura menu

W edytorze smart.Turn do dyspozycji znajdujg sie nastepujace tryby
edyciji:

Unit-programowanie (standard)
DIN/ISO tryb (DIN PLUS i DIN 66025)

Na ilustracji po prawej stronie przedstawiona jest struktura menu
edytora smart.Turn. Wiele punktéw menu moze by¢
wykorzystywanych w obydwu trybach. W sferze geometrii i
programowania obrobki menu odrdzniajg sie. Zamiast punktéw menu
LICP“ i ,Units“ w trybie DIN/ISO sg przedstawione punkty menu
~Geo(metria)“ i ,Obr(ébka)” (patrz ilustracje u dotu). Przetgczenie
trybow edycji nastepuje poprzez softkey.

DIN/ISO Przejécie pomiedzy trybem Unit i trybem DIN/ISO

tryb

Dla przypadkdw szczegdlnych istnieje mozliwo$¢ przejscia do trybu
edytora tekstu, aby dokonywac¢ edycji znakami bez sprawdzania
sktadni. Ustawienie nastepuje w punkcie menu ,Konfiguracja / tryb
zapisu®.

Opis funkcji znajduje sie w nastepujgcych rozdziatach:
Wspdlnie wykorzystywane punkty menu: Patrz “Struktura menu” na
stronie 40.
Funkcje ICP: rozdziat 5 w instrukcji obstugi

Units dla obrébki w osiach obrotu i w osi C: Patrz “smart. Turn Units
na stronie 65.

Units dla obrobki w osi Y: Patrz “smart.Turn-Units dla osi Y” na
stronie 173.

Instrukcje G dla obrébki w osiach obrotu i w osi C (geometria i
obrébka): Patrz “DIN-programowanie” na stronie 195.

Instrukcje G dla obrébki w osi Y (geometria i obrébka): Patrz “DIN-
programowanie dla osi Y” na stronie 505.
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Edycja rownolegta

W edytorze smart.Turn moze by¢ otwartych do 6 programoéow NC
jednoczesnie. Edytor pokazuje nazwy otwartych programéw na pasku
z tabulatorami. Jesli zmieniono program NC, to edytor pokazuje nazwe
programu czerwonymi literami.

Mozna programowac w edytorze smart.Turn, podczas gdy maszyna
odpracowuje program w trybie automatycznym.

przy zmianie trybu pracy.
Przebiegajgcy w trybie automatycznym program jest
zablokowany dla edyciji.

@ Edytor smart. Turn zapisuje wszystkie otwarte programy

Struktura prezentacji na ekranie

1 Pasek menu

Pasek programu NC z nazwa tadowanych programéw NC.
Wybrany program jest zaznaczony.

Okno programowe

Wyswietlacz konturu lub duze okno programowe
Softkeys

Wiersz stanu

N

(>IN &) I - L]
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1.2 Edytor smart.Turn

Wybér funkcji edytora

Funkcje edytora smart.Turn podzielone sa na "menu gtéwne" i kilka
"podmenu".

Podmenu mozna otworzy¢:

poprzez wyboér odpowiednich punktéw menu
poprzez pozycjonowanie kursora w segmencie programu

Nadrzedne menu mozna otworzy¢:

poprzez naci$nigcie ESC-klawisza
2 poprzez nacisniecie punktu menu

Softkeys: dla szybkiego przejscia do ,sgsiednich trybdw pracy*,
przejscia do innego okna edycji lub widoku programu oraz dla
aktywowania grafiki dostepne sa softkeys.

Edycja przy aktywnym widoku drzewa

Otworzy¢ segmenty programu, uzywajgc prawego klawisza kursora.

Pozycjonujemy kursor na wiersz programu, ktéry chcemy zmienic i
naciskamy ponownie prawy klawisz kursora.

Sterowanie przechodzi automatycznie do widoku DINplus. Prosze
dokona¢ wymaganej zmiany.

Powrdci¢ do widoku drzewa i zamknaé segment programu,
uzywajgc w tym celu lewego klawisza kursora.

swoich potrzeb, np. zbierajac kilka units w jeden blok.
Zdefiniowac¢ ten nowy blok, wstawiajgc na poczatku
wybranego segmentu programu stowo DINplus START
BLOKU a przy koncu stowo DIN KONIEC BLOKU. Stowa
DINplus mozna znalez¢ w menu Narzedzia > punkt menu
DINplus stowo wstawic.

@ Dopasowac¢ widok drzewa w segmencie OBROBKA do

42

Softkeys przy aktywnym oknie programu

— = Startuje aktualny program w podtrybie
4 LUI pracy Symulacja.

Kontuz Otwiera kontur, na ktérym znajduje sie
znieni¢ IP  kursor, w ICP.

Aktywuje lupe we wskazaniu konturu.
O

e Przefacza pomiedzy widokiem
drzevo DINplus i widokiem drzewa.

DIN/ISO Przejscie pomiedzy trybem Unit i
tryb trybem DIN/ISO.

Aktywuje wskazanie konturu i
[ uruchamia nowe rysowanie konturu.

) Haszyna W %> snart.Turn W ) Edytor narzedzi ] =) W

“HProg FiNagr. Jfi10P #Hjunits» H#lGoto Y konfig HHTnne LHNarz. HfJcraf.

Doku_Huelse....| 1 ) ) 1 b =B
Section Details El oo

Doku_Huelse.nc "TURILV1.8"

3 PROGRANNKOPF
REVOLVER 1

3 SPANNMITTEL 1

3 ROHTEIL

3 FERTIGTEIL
BEARBETTUNG

3 UNIT START  Programn-Anfang
[// zentx. Voxbohren - - zentrisch - ID"342-468

3 UNIT G74_ZENTR Bohren zentrisch T1 5875 F8.3
[// Schruppen — plan - stinseitig - ID"111-88-88..

3 UNIT G828_ICP G828 Schruppen plan ICP T2 5220 FB.3
[// Schruppen - éngs - auflen - 10"111-88-898.1"]

3 UNIT GB16_TCP G818 Schruppen Lings TCP T2 5228 F8.4
1// Schruppen ~ 1éngs ~ aufien ~ ID"863" ]

3 UNIT G818_TCP G818 Schruppen Lings ICP T4 5228 FB.4 a
[// Schruppen — 1éngs ~ innen - ID"C45081"]

]

I

3 UNIT G818_ICP G818 Schruppen Lings 1CP T5 5150 F0.5

[// Konturbearbeitung - konturparallel - aufen - .. IvI.I
I3 UNIT G898_ICP G898 Konturbearbeitung ICP T4 5248 F8.25 =
TNC: \Project\01_SCREEN\ncps\Doku_Huelse.nc 15:07
% |_H_ Kontuz Pokaz TH/ZSC
> I || 2adonis 0 p‘ I ‘ drzevo tryb [

Programowanie NC



Wspolnie wykorzystywane punkty menu

Opisane ponizej punkty menu zostajg wykorzystywane zaréwno w
trybie smart.Turn jak i w trybie DIN/ISO.

Punkt menu ,Menedzer programéw*
Punkt menu ,Prog* (menedzer programéw) zawiera nastepujace
funkcje dla programoéw gtéwnych i podprograméw NC:
Otworz: tadowanie dostepnych programow
Nowy: generowanie nowego programu lub zabiegu automatycznego
Zamknij: wybrany program zostaje zamkniety
Zamknij wszystkie: wszystkie otwarte programy zostajg zamkniete
Zachowaj: wybrany program zostaje zachowany w pamigci

Zachowaj jako: wybrany program zostaje zachowany w pamieci pod
nowa nazwa

Bezposrednie otwarcie ostatnich czterech programéw
Przy otwarciu lub generowaniu nowego programu NC pasek softkey

przetacza na Funkcje sortowania i organizacji Patrz “Sortowanie,
organizacja plikéw” na stronie 48..

Punkt menu ,Otwar” (otwarcie programu)
Punkt menu ,Otwar” (otwarcie programu) zawiera funkcje edyc;ji
nagtéwka programu i listy narzedzi.
Nagtdwek programu: edycja nagtéwka programu
IdZ do mocowadet : pozycjonuje kursor na segmencie Mocowadta
Wstaw mocowadto: opis sytuacji zamocowania

IdZ do listy narzedzi: pozycjonuje kursor na segmencie GLOWICA
REWOLWEROWA

Konfigurowanie listy narzedzi: aktywuije funkcje konfigurowania listy
narzedzi (patrz strona 59)

Idz do magazynu: pozycjonuje kursor na segmencie MAGAZYN
(zaleznie od obrabiarki)

Konfigurowanie listy magazynu: aktywuje funkcje konfigurowania
listy magazynu (zaleznie od obrabiarki)
Punkt menu ,ICP*
Punkt menu ,ICP* (interaktywne programowanie konturu) zawiera
nastepujace funkcje:
Zmiana konturu: dokonywanie zmian aktualnego konturu (pozycja
kursora)
Potwyrob: edycja opisu pétwyrobu
Gotowy detal: edycja opisu gotowego detalu
nowy pétwyréb pomocniczy: generowanie nowego pétwyrobu
pomocniczego
nowy kontur pomocniczy: generowanie nowego konturu
pomochiczego
Os C ...: generowanie szablonéw i konturéw frezowania na
powierzchni czotowej i bocznej
OS Y ...: generowanie szablonéw i konturow frezowania na
ptaszczyznie XY i YZ
Wstaw kontur: wstawianie zachowanych w pamigci konturow
poétwyrobu i gotowego detalu (tylko aktywna, jesli zachowano kontur
w trybie pracy Symulacja )

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.2 Edytor smart.Turn

Punkt menu ,,Goto"

Punkt menu ,Goto“ (idz do) zawiera funkcje skokdw i funkcje szukania:

Cele skokow - edytor pozycjonuje kursor na wybranym celu skoku:
na poczatku
do tabeli narzedzi
do gotowego detalu
do obrébki
na koniec

Funkcje szukania

Szukanie numeru wiersza: operator podaje numer wiersza. Edytor
przechodzi do tego numeru wiersza, jesli on istnieje.

Szukanie UNIT: edytor otwiera liste dostepnych w programie
UNITS. Prosze wybra¢ wymagany blok- UNIT.

Szukanie stowa NC: edytor otwiera dialog dla zapisu szukanego
stowa NC. Poprzez softkeys mozna szuka¢ do przodu i do tytu.

Szukanie konturu: edytor otwiera liste dostgepnych w programie
konturéw. Prosze wybra¢ wymagany kontur.

Punkt menu ,Konfiguracja“
Punkt menu ,Konfig“ (konfigurowanie) zawiera nastepujace funkcje:

Tryb zapisu ...: okreslenie trybu
... Edytor NC (stowami): edytor pracuje w trybie NC.
... Edytor tekstu (znakami): edytor pracuje znakami bez kontroli
syntaktyki.

Nastawienia ...

... zachowag: edytor zapamietuje otwarte programy NC i
odpowiednie pozycje kursora.

... taduj ostatnie zachowane ustawienie: edytor odtwarza
ponownie zachowany stan.

Dane technologiczne: start podtrybu pracy Edytor technologii
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Punkt menu ,Inne“
Punkt menu ,Inne“ (inne) zawiera nastepujgce funkcje:

Wstawié wiersz ...

... bez numeru wiersza: edytor wstawia na pozycji kursora pusty
wiersz.

... Z numerem wiersza: edytor wstawia na pozycji kursora pusty
wiersz z numerem. Alternatywa: przy nacisnigciu klawisza INS
edytor wstawia wiersz z numerem.

... Komentarz na koncu wiersza: edytor wstawia na pozycji kursora
komentarz na koncu wiersza.

Stowo zmieni¢: mozna dokonaé zmiany stowa NC, na ktérym
znajduje sie kursor.

Stowo usunaé: edytor usuwa parametr NC, na ktérym znajduje sie
kursor.

UNIT rozwigza¢: pozycjonowaé kursor na pierwszy wiersz Unit,
zanim wybierzemy ten punkt menu. Edytor anuluje "Powigzanie" tej
Unit. Dialog Unit nie jest wiecej mozliwy dla tego bloku obrébki,
mozna dokonywac jednakze edycji tego bloku obrébki.

Numerowanie wierszy: dla numerowania wierszy wazne sg ,numer
wiersza startu" oraz ,inkrementacja numeracji“. Pierwszy wiersz NC
otrzymuje numer wiersza startu, przy kazdym nastepnym wierszu
NC zostaje dodawana dtugos¢ kroku. Nastawienie numeru wiersza
startu i dtugosci kroku jest zwigzane z programem NC.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.2 Edytor smart.Turn

Punkt menu ,Narzedzia“
Punkt menu ,Narzedzia“ zawiera nastepujgce funkcje:

DIN PLUS stowo: edytor otwiera okno wyboru ze wszystkimi
stowami DIN PLUS w kolejnosci alfabetycznej. Wybra¢ zgdang
instrukcje dla strukturyzowania programu lub polecenie
wprowadzenia/wydawania. Edytor wstawia stowo DIN PLUS na
pozyciji kursora.

Wiersz komentarza: komentarz zostaje wstawiony powyzej pozycji
kursora.

Definicja konstant: wyrazenie zostaje wstawione powyzej pozycji
kursora. Jesli stowo DIN PLUS ,CONST* jeszcze nie jest dostepne,
to zostaje ono rowniez wstawione.

Instrukcja dla zmiennych: wstawia instrukcje dla zmiennych.
L-wywotanie zewnetrzne (podprogram jest w oddzielnym pliku):
edytor otwiera okno wyboru pliku dla podprograméw. Prosze wybracé
podprogram i wypetni¢ dialog dla programu. Sterowanie szuka
podprogramow w kolejnosci aktualny projekt, folder standardowy i
nastepnie folder producenta maszyn.

L-wywotanie wewnetrzne (podprogram jest zawarty w programie
gtéwnym): edytor otwiera dialog dla podprogramow.

Blok funkcje. Ten punkt menu zawiera funkcje dla zaznaczania,
kopiowania i usuwania odpowiednim fragmentéw programu.

Zaznaczenie on/off: aktywuje/dezaktywuje tryb zaznaczania dla
ruchoéw kursora.

Zaznaczenie anulowag¢: po wywotaniu tego punktu menu zaden z
segmentdw programu nie jest zaznaczony.

Wytnij: usuwa zaznaczony segment programu i kopiuje do
pamieci buforowej.

Kopiuj: kopiuje zaznaczony fragment programu do Schowka.

Wstaw: wstawia zawartos¢ Schowka na pozycji kursora. Jesli
czesci programu sg zaznaczone, to zostajg one zamienione przez
zawarto$¢ Schowka.
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Punkt menu ,Grafika“

Punkt menu ,Grafika“ zawiera (patrz ilustracja z prawej):
Grafika-ON: aktywuje lub aktualizuje przedstawiony kontur.
Alternatywnie mozna uzywac takze softkey (patrz tabela z prawej).
Grafika-OFF: zamyka okno grafiki

Grafika automatycznie: okno grafiki zostaje aktywowane, jesli kursor
znajdzie si¢ na opisie konturu.

Okno: nastawienie okna grafiki. Podczas edycji Sterowanie
pokazuje zaprogramowane konturu w maksymalnie czterech
oknach grafiki. Prosze nastawi¢ wymagane okno.

Lupa: aktywuje ,lupe”. Alternatywnie mozna uzywac takze softkey
(patrz tabela z prawej).
Okno grafiki:

Kolory przy prezentacji konturu:
biaty: potwyréb i pétwyrdb pomocniczy
z0Mty: czes¢ gotowa
niebieski: kontury pomocnicze
czerwony: elementy konturu na aktualnej pozycji kursora. Strzatka
wskazuje kierunek definicji.
Przy programowaniu cykli obrobkowych mozna wykorzystywacé
wyswietlony kontur dla ustalenia referencji wierszowych.
Przy pomocy funkgcji lupy mozna powiekszy¢, zmniejszy¢ lub
przesung¢ wycinek obrazu.

Jesli pracujemy z kilkoma grupami konturéw, to sterowanie pokazuje
w oknie grafiki u gory z lewej numer grupy konturéw.

=)

Uzupetnienia/zmiany w konturach zostajg uwzglednione
dopiero po ponownym nacisnieciu GRAFIKA.

Warunkiem dla "wyswietlania konturu" sg jednoznaczne
numery wierszy NC!
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Softkeys przy aktywnym oknie programu

Aktywuje wskazanie konturu i
uruchamia nowe rysowanie konturu.

Otwiera menu softkey "Lupy" i
pokazuje ramke lupy.




1.2 Edytor smart.Turn

Sortowanie, organizacja plikow

Przy otwarciu lub generowaniu nowego programu NC pasek softkey
przetacza na funkcje sortowania i organizacji . Prosze wybrac¢ przy
pomocy softkey kolejnosé, w kidrej zostajg wyswietlane programy lub
korzystac z funkcji kopiowania, usuwania, etc.

Softkeys menedzera plikow

Przejscie pomiedzy oknem folderéw i oknem plikéw
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Alfabet.

Otworzy¢ | Przervanie

Sciezki /
pliki
Wy Woycinanie zaznaczonych plikow
tnij
Kopiowanie zaznaczonych plikow
Kopiowac
Wstawi¢ znajdujgcy sie w pamieci plik
Wstawié
Zmiana nazwy zaznaczonych plikéw
Zm. nazwy
USUNAC Zaznaczony plik po zapytaniu zwrotnym usunagé,
WSTYSTKIE wskazanie wierszy programu nie moze przy tym by¢
otwarte w jednym z trybéw pracy
° Powro6t do dialogu wyboru programu
Powrdt

Softkeys Inne

Wyswietli¢ szczegoty

WEWNETRZNA
INFO
Wy Zaznaczy¢ wszystkie pliki
tnij
o Aktualizuje zaznaczony program
zowac
zabezp.0d  ZAbezpieczenie od zapisu dla zaznaczonego
zapisu programu wigczyc¢ lub wytgczyc
Alfabst. Otwiera alfaklawiature
klaviatura
° Powro6t do dialogu wyboru programu
Powrot
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Softkeys Sortowanie

WEWNETRZNA
INFO

Wskazanie atrybutéw pliku: wielkos¢, data, czas

Sortowanie
nazw pliku

Sortowanie wedtug nazwy pliku

Sortowanie
wielk.

Sortowanie wedtug wielkosci pliku

sortow,
data

Sortowanie wedtug daty utworzenia lub zmiany

Odwrdcenie
sortowania

Aktualizuje zaznaczony program

Odwrdcenie
sortowania

Odwrdcenie kolejnosci sortowania

Powrot

Powrét do dialogu wyboru programu
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1.3 Oznaczenia segmentéw

Na nowo zapisany program NC zawiera juz oznaczenia segmentow. 3)aszyna | © swat.Tum |11 eostor marzeczs | [ ]
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Oznaczenia segmentow w jezyku niemieckim sg wykorzystywane dla

dialogu w jezyku niemieckim. Wszystkie inne jezyki wykorzystujg

oznaczenia segmentow w jezyku angielskim.
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T1 1D"342-406.1"

T2 1D"111-80-080.1"
T3 1D"ee7"

T4 1D"003"

T5 1D"004AP1"

16 1D"020"

FACELY [ Czoo Y ]

FINISHED [ Gotowy detal ]
HEADER [ Nag¥éwek programu ]
IF

INPUT

LATERAL_C [ Povierzchnia boc.
LATERAL_Y [ Povierz. boczna ..
MACHINING [ Obrébka ]

CONST [ Konstanty ] ‘

i

1.3 Oznaczenia segmentéw programu

5 B e ), D |

Przeglad oznaczen fragmentéw programu TG \ProToct\ AR FPLTEL \nicps\7983.nc " o

jezyk niemiecki jezyk angielski ‘ ‘ ‘ ‘ ok | praervanis
Podglad programu

NAGLOWEK HEADER Strona 51 Przyktad: Oznaczenia segmentéw programu

PROGRAMU [Segmenty opisu konturu]

MOCOWADLA CLAMPS Strona 52 POLWYROB

GLOWICA TURRET Strona 53 AL D 2O 207D L

REWOLWEROWA

(REWOLWER) GOTOWY DETAL

MAGAZYN MAGAZYN Strona 53 N2 G0 X60 Z0
Opis konturu N3 G1 Z-70

GRUPA KONTUROW GRUPA KONTUROW  Strona 53

CZOLO Z-25

POLWYROB BLANK Strona 53 N31 G308 ID“01% P-10

GOTOWY DETAL FINISHED Strona 54 N32 G402 Q5 K110 A0 Wi72 V2 XK0 YKO0

KONTUR AUXIL_CONTOUR  Strona 54 N33 G300 BS P10 W118 A0

POMOCNICZY N34 G309

POLWYROB AUXIL_BLANK Strona 53

POMOCNICZY CZOLO Z0
Kontury osi C N35 G308 ID“02“ P-6

CZOLO FACE_C Strona 54 N36 G307 XK0 YKO0 Q6 A0 K34.641

N37 G309

STRONA TYLNA REAR_C Strona 54

POW.BOCZNA LATERAL_C Strona 54
Kontury osi Y

CZOLO_Y FACE_Y Strona 54
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Przeglad oznaczen fragmentéw programu

jezyk niemiecki jezyk angielski

STRONA TYLNA Y REAR_Y Strona 54

POW.BOCZNA_Y LATERAL_Y Strona 55
Obrébka przedmiotu

OBROBKA MACHINING Strona 56

KONIEC END Strona 56
Podprogramy

PODPROGRAM SUBPROGRAM Strona 56

RETURN RETURN Strona 56
Inne

CONST CONST Strona 57

VAR VAR Strona 57

Jedli istnieje kilka niezaleznych od siebie opiséw konturu
dla obrébki wierceniem/frezowaniem, to prosze uzywaé
oznaczen fragmentow (CZOLO, POW. BOCZNA, itd.)
wielokrotnie.

=)

Segment NAGLOWEK PROGRAMU

Instrukcje i informacje NAGLOWKA PROGRAMU:

Jednostka:
Nastawi¢ system miar metryczny lub calowy
Brak wprowadzenia: zostaje przejeta nastawiona w parametrze
uzytkownika jednostka miar.

Inne pola zawierajg informacje organizacyjne i informacije
konfigurowania, nie wptywajace na wykonanie programu.

W programie NC informacje nagtéwka programu zostajg odznaczone
przy pomocy #*.

=)

Mozna programowac "jednostke" tylko przy generowaniu
nowego programu NC. Pdzniejsze zmiany nie sg mozliwe.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

1.3 Oznaczenia segmentéw programu

Nacisk zamoc.

Komentarz

1. ustaw. bar 2. ustaw. bar

) Maszyna 1 %> smart.Turn ] ) Edytor narzedzi W }
HHprog HiNagt. df1cp B Units» HGoto HKonfig HInne 2 Narz, HHGrar
6820_Schrupp..| 1 1l ) 1 N =
dycja nagiowka programu
Materiak [Stahl ] Przedniot ]
Sanie Firma g =
Maszyna 7 Autor [ |
Rysunek g] Data 2|
Zamocovanie [ i [z [ Jednostka  [Metrycznie -]
Zamocovanie-§ 1. ustaw. m 2. ustav. m
Wol.dk.ob.p. 1. ustaw. 2. ustaw. m

TNG: \Project\|

Display of
variables

1_CNC_PILOT\ncp:

Alfabet.
klawiatura

0K

I

,..
5
@
8

Przerwvanie
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1.3 Oznaczenia segmentéw programu

Segment MOCOWADLA

W segmencie programu MOCOWADLA opisujemy jak jest

zamocowany obrabiany przedmiot. W ten sposdb moze zosta¢
przedstawione zamocowanie w podtrybie pracy Symulacja . W TURN

PLUS stosowane sg te informacje o zamocowaniu, aby przy

automatycznym generowaniu programu oblicza¢ punkty zerowe oraz

limity skrawania.

Parametry

Numer mocowadta
D Numer wrzeciona dla AAG
R Rodzaj mocowania

0: parametr J definiuje wolng dtugos¢ obrobkowg
przedmiotu
1: parametr J definiuje dtugos¢ zamocowania
Pozycja krawedzi uchwytu
Szczeki referencja

— W N

Limit skrawania dla obrébki zewnetrznej
Limit skrawania dla obrébki wewnetrznej

Srednica zamocowania pStwyrobu
Forma zamocowania

OXX—"0

4: zamocowanie zewnetrznie
5: zamocowanie wewnetrznie
\Y, Obrobka falowa AAG
0: uchwyt:automatyczne punkty rozdzielajgce na
najwiekszej i na najmniejszej srednicy
1: wat/uchwyt: obrébka réowniez od uchwytu

2: wal/zabierak czotowy: kontur zewnetrzny moze byc¢

kompletnie obrabiany

Jesli nie zdefiniujemy parametréw Z i B , to TURN PLUS
@ wykorzystuje w podtrybie pracyt AAG (automatyczne

generowanie programu) nastepujace parametry

maszynowe (patrz instrukcja obstugi ,Lista parametrow

uzytkownika®):

Przednia krawedz uchwytu na wrzecionie gtéwnym/

przeciwwrzecionie

Szerokosc¢ szczek na wrzecionie gtéwnym/
przeciwwrzecionie

52

Dtugos$¢ zamocowania lub wolna dtugos¢ obrébkowa
przedmiotu (w zaleznosci od rodzaju zamocowania R)

Pokrycie szczeki/przedmiot (zwréci¢ uwage na znak liczby)
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Segment REWOLWER / MAGAZYN

Segment programu REWOLWER albo MAGAZYN definiuje uzbrojenie
suportu narzedziowego. Dla kazdego zajetego miejsca w gtowicy
rewolwerowej zostaje zapisany numer identyfikacyjny narzedzia . W
przypadku multinarzedzi nastepuje zapis na liscie rewolweru dla
kazdego ostrza.

MAGAZYNU, to zostajg wykorzystywane narzedzia,

@ Jesli nie programujemy ani REWOLWERU ani
zapisane na "liscie narzedzi" w trybie pracy Maszyna .

Segment GRUPA KONTUROW

W segmencie programu opisujemy potozenie obrabianego przedmiotu
w przestrzeni robocze;.

Sterowanie obstuguje do czterech grup konturéw wiacznie (potwyréb,
gotowy detal i kontury pomocnicze) w programie NC. Oznaczenie
GRUPA KONTUROW rozpoczyna opis grupy konturow. G99
przyporzadkowuje zabiegi obrobkowe do grupy konturéw.

Parametry
Numer grupy konturéw

Pozycja konturu na grafice
Pozycja konturu na grafice
Potozenie

< NXQO

0: ukfad wspotrzednych obrabiarki

2: odbity lustrzanie uktad wspétrzednych obrabiarki
(Z-kierunek przeciwnie)

Segment POLWYROB
W segmencie programu opisujemy kontur pétwyrobu.

Segment POLWYROB POMOCNICZY

W tym segmencie programu opisujemy dalsze potwyroby, na ktore
mozna przetaczy¢ w razie potrzeby z G702.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: Tabela rewolweru

GLOWICA REWOLWEROWA (REWOLWER)
T1 ID"342-300.1"
T2 ID"C44003"

Przyktad: Tabela magazynu

MAGAZYN
ID"342-300.1"
ID"C44003"
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1.3 Oznaczenia segmentéw programu

Segment CZESC GOTOWA

W segmencie programu opisujemy kontur gotowego przedmiotu. Po
segmencie GOTOWY DETAL uzywamy dalszych oznaczen
segmentéw jak CZOLO, POW.BOCZNA itd.

Segment KONTUR POMOCNICZY

W segmencie programu opisujemy kontury pomocnicze konturu
toczenia.

Segment CZOLO, POW.TYLNA

W tym segmencie programu opisujemy kontury strony czotowej i tylnej,
ktore majg by¢ obrabiane przy pomocy osi C. Oznaczenie segmentu
definiuje potozenie konturu w kierunku Z.

Parametry
Z  potozenie konturu strony czotowej/konturu strony tylnej

Segment POW. BOCZNA

W tym segmencie programu opisujemy kontury powierzchni bocznej,
ktére majg by¢ obrabiane przy pomocy osi C. Oznaczenie segmentu
definiuje potozenie konturu w kierunku X.

Parametry
X Srednica referencyjna konturu powierzchni bocznej

Segment CZOLO_Y, STRONA TYLNALY

W przypadku tokarek z osig Y oznaczenia segmentow odznaczajg
ptaszczyzne XY (G17) oraz potozenie konturu w kierunku Z. Kat
wrzeciona (C) definiuje pozycje wrzeciona.

Parametry
X Srednica powierzchni (dla ograniczenia skrawania)
4 Potozenie ptaszczyzny referencyjnej — standardowo: 0

C Kat wrzeciona — default: 0

54
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Sekcja POW.BOCZNA_Y

Znacznik sekcji odznacza ptaszczyzne YZ (G19) i definiuje na
maszynach z osig B nachylong ptaszczyzne.

Bez nachylonej ptaszczyzny: srednica referencyjna definiuje potozenie
konturu w kierunku X, kat osi C z kolei potozenie na obrabianym
przedmiocie.

Parametry

X Srednica referencyjna

C Kat osi C - okresla pozycje wrzeciona

Z nachylong ptaszczyzng (patrz ilustracje): POW.BOCZNA_Y
przeprowadza dodatkowo nastepujgce przeksztatcenia i rotacje dla
nachylonej ptaszczyzny:
przesuwa uktad wspotrzednych na pozycije I, K
obraca uktad wspéirzednych o kat B: punkt bazowy: |, K
H=0: przesuniecie obréconego uktadu wspdtrzednych o —I. Uktad
wspotrzednych zostaje przesuniety ,z powrotem®.
Parametry
X Srednica referencyjna
C Kat osi C - okresla pozycje wrzeciona
B Kat ptaszczyzny: dodatnia 0$ Z
| Referencja ptaszczyzny w kierunku X (wymiar promienia)
K Referencja ptaszczyzny w kierunku Z

H Automatyczne przesuniecie uktadu wspoétrzednych
(standard: 0)

0: obrécony uktad wspotrzednych zostaje przesuniety o —I
1: uktad wspotrzednych nie zostaje przesuniety

Uktad wspéirzednych przesunaé ,.z powrotem®: sterowanie
wykorzystuje srednice referencyjng dla limitu skrawania. Dodatkowo
obowigzuje ona jako referencja dla gteboko$ci, programowanej dla
konturéw frezowania i odwiertéw.

Poniewaz srednica referencyjna odnosi sie do aktualnego punktu
zerowego, zaleca sie przy pracy na nachylonej ptaszczyznie
przesuniecie obréconego uktadu wspotrzednych o wartos¢ -1 ,z
powrotem®. Jesli ograniczenie skrawania nie jest konieczne, na
przyktad w przypadku odwiertow, to mozna wytgczyé przesuniecie
uktadu wspétrzednych (H=1) i ustawi¢ srednice referencyjng =0.

Prosze zwrdci¢ uwage:
@ W nachylonym uktadzie wspétrzednych X jest osig

wciecia w materiat. Wspétrzedne X zostajg wymierzone
jako wspétrzedne srednicy.

Odbicie lustrzane uktadu wspotrzednych nie ma
zadnego wplywu na o$ bazowg kata nachylenia ("kat osi
B"-wywotania narzedzia).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: ,POW.BOCZNA_Y*
NAGLOWEK PROGRAMU

KONTUR Q1 X0 Z600
POLWYROB

GOTOWY DETAL

POW.BOCZNA_Y X118 C0 B130 159 K0

OBROBKA
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1.3 Oznaczenia segmentéw programu

Segment OBROBKA

W segmencie programu OBROBKA programujemy obrébke
przedmiotu. To oznaczenie musi musi by¢ zapisane.

Oznaczenie KONIEC

Oznaczenie KONIEC zamyka program NC. To oznaczenie musi musi
by¢ zapisane.

Segment PODPROGRAM

Jesli zdefiniujemy w programie NC ( w tym samym pliku) jaki$
podprogram, to zostaje on oznaczony przez PODPROGRAM, a
nastepnie przez nazwe podprogramu (maksymalnie 40 znakéw).

Oznaczenie RETURN

Oznaczenie RETURN konczy podprogram.

56
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Oznaczenie CONST

W segmencie programu CONST definiujemy stata. Wykorzystujemy
konstanty dla definicji wartosci.

Warto$¢ wprowadzamy bezposrednio lub jg obliczamy. Jesli uzywamy
przy obliczeniach statych, to musza one zosta¢ wstepnie
zdefiniowane.

Dlugos$é nazwy konstanty nie moze przekraczac 20 znakéw,
dopuszczalne sg mate litery i cyfry. State rozpoczynajg sie zawsze z
podkresinika. Patrz “Rozszerzone zmienne sktadni CONST - VAR” na
stronie 425.

Oznaczenie VAR

W segmencie programu VAR definiujemy nazwe (oznaczenie
tekstowe) dla zmiennych: Patrz “Rozszerzone zmienne sktadni
CONST - VAR” na stronie 425.

Diugos¢ nazwy konstanty nie moze przekraczac 20 znakow,

dopuszczalne sg mate litery i cyfry. State rozpoczynajq sie zawsze z ,#*.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: "CONST"

Przyktad: ,VAR*
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1.4 Programowanie narzedzi

1.4 Programowanie narzedzi

Funkcja ta znajduje sie do dyspozyciji takze na
obrabiarkach z magazynem narzedzi. Sterowanie
wykorzystuje liste magazynu zamiast listy gtowicy
rewolwerowe;j.

@

Oznaczenie miejsc narzedzi zostaje wyznaczone przez producenta
maszyny. Przy tym kazdy uchwyt narzedzia otrzymuje jednoznaczny
numer T.

W ,T-poleceniu” (segment: OBROBKA) programujemy uchwyt
narzedziowy i tym samym pozycje nachylenia suportu narzedziowego.
Przyporzadkowanie narzedzi do pozycji nachylenia Sterowanie zna z
Jisty rewolweru” sekcji REWOLWER.

Mozna dokonywaé zmian wpisdw narzedzi pojedynczo lub poprzez
punkt menu Konfiguracja listy rewolweru wywotac ,liste rewolweru® i
dokonac jej edyciji.
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Konfiguracja listy rewolweru

obrabiarkach z magazynem narzedzi. Sterowanie
wykorzystuje liste magazynu zamiast listy gtowicy
rewolwerowe;j.

@ Funkcja ta znajduje sie do dyspozycji takze na

W przypadku funkgji ,Przygotowanie listy rewolweru“ Sterowanie
udostepnia obtozenie gtowicy rewolwerowej dla edyc;ji.

Operator moze

dokona¢ edycji obtozenia rewolweru: przejgc¢ narzedzia z bazy

danych, usuna¢ zapisy lub przesuna¢ na inng pozycje (softkeys

patrz tabela).

przejac liste rewolweru z trybu pracy Maszyna.

usung¢ aktualne obtozenie rewolweru programu NC.
Przejecie listy uzbrojenia glowicy rewolwerowej do trybu pracy
-Maszyna“:

Punkt menu ,,Otwar > Konfiguracja listy rewolweru“ wybraé
przetaczy¢ na ,funkcje specjalne*

Funkcje

specjalne

—— Liste narzedzi trybu pracy Maszyna przejg¢ do
maszyny programu NC

Usuwanie listy rewolweru:

Punkt menu ,Otwar > Konfiguracja listy rewolweru® wybraé

Funkeje przefaczyc na ,funkcje specjalne
specjalne

Pt usungc wszystkie zapisy listy rewolweru
usunaé

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

3) Maszyna

#Hpron Hitiagt. H1cP HHuniesr oot
HHprog Hitiagr. Hi1ep $Huniter FHooto

Ob¥ozenie glowicy rev.

i)

} £> smart.Tumn

i)

]ﬁ Edytor narzedzi W

Nr identyfikacyjny schovka

ERE|

$HKonrio e Harz, FHGrar
HHionrig e ez, $Hor

Miejsca [9  z [24

T-Nr
1

©®~No oA N

Nr identyfikac.

342-400.1
111-80-080.1
007

003

004AP1

020

037

0dntestS

TO Oznaczenie

1 roughing
6 roughing
. 1 finishing
7 roughing
. 1 finishing
8

&= 8 milling

RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Mat .skravaj.

40.00
0.80
0.40
0.80
0.80
0.40

40.00

10.00

TNC: \Project\SMART_KAPITEL1\ncps\7983.nc

L1

AT

s

Narzedzie
edytovac

180.8
95.0
72.5
95.0
93.0
95.0

180.0

4

Lista
narzedzi

Hartmetall
80.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall

35.0 Hartmetall

80.0 Hartmetall

35.0HSS
Keramik

HSS =

Funkcje

specjalne Zapamiet.

IHCIRENG

Przerwanie

Softkeys na liScie rewolweru

)

Wpis skasowaé

Wstawi¢ zapis ze Schowka

LT
Wycig¢ zapis i zachowa¢ w Schowku
b
Lt Wyswietli¢ zapisy w bazie danych
narzedzi narZQdZI
Zachowanie obtozenia rewolweru
Do pam.
~ Zamknac liste narzedzi. Operator
Przervanie  dacyduje, czy przeprowadzone zmiany
majg by¢ zachowane.
e Okno zapisu wybranego narzedzia
ycja

zostaje otwarte dla edycji
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1.4 Programowanie narzedzi

Edycja wpiséw narzedzi

3) Haszyna W %> snazt.Turn W P Edytor narzedzi ] 1
Funkcja ta znajduje sie do dyspozycji takze na $Hproq gz, $10p HHunits, Hitoto Mfkonis Hitme Hiazz. HGrar
. A . nc 5
obrabiarkach z magazynem narzedzi. Sterowanie e — — |
wykorzystuje liste magazynu zamiast listy gtowicy L sy B =
reWO'WerOWej. :!EEEEE?;EH¥ITS R Nr identyf. o [362-400.9] =
H# o
g von 1 e o z me—
. . . . CLAMP_LENGTH 82 [mm rategia : kompletne nar |
Operator wywotuje dla kazdego wpisu sekcji REWOLWER okno vt PR s ety
dialogowe ,Narzedzie“, zapisuje numer identyfikacyjny lub przejmuje ACORRIAGES  $1
ten numer z bazy danych narzedzi. e
T2 ID::lii:ﬂm-ﬂBﬂ.l"
Nowy zapis narzedzia T Doweo
T5
6
To o b T
Pozycjonowac kursor i nacisng¢ klawisz Ins. Edytor TG \Project\ VR IPTTE Do\ TS60ne. w22
otwiera okno dialogowe "narzedzie". Nazzedzie Lista ‘ o e
edytovac narzedzi

Zapisac¢ identnumer narzedzia. Parametry okna dialogowego ,Narzedzie®
T-numer Pozycja na suporcie
Lista Otworzy¢ baze danych narzedzi. narzedziowym
narzedzi

Identnumer

Pozycjonowacé kursor na przejmowane narzedzie.

s . Narz. zamienne
Przeja¢ identnumer narzedzia.

Przejac
narzedzie
) ) Narz. zamienne
Zmiana danych narzedzi Strategia

Kursor pozycjonowac na zmieniany zapis i nacisng¢ RETURN.

Edycja okna dialogowego "narzedzie"

Multinarzedzia

Narzedzie z kilkoma punktami referencyjnymi lub kilkoma ostrzami
zostaje oznaczone mianem multinarzedzia. Przy wywotaniu T
nastepuje po numerze T "S", aby oznaczy¢ ostrze.

T-numer.S (S=0..9)

S=0 oznacza ostrze gtéwne. To oznaczenie musi by¢
zaprogramowane.

Przykiady:

"T3" lub "T3.0": pozycja nachylenia 3; ostrze gtéwne
"T12.2": pozycja nachylenia 12; ostrze 2

60

Identnumer (referencja dla bazy
danych)

Identnumer narzedzia,
uzywany w przypadku zuzycia
poprzedniego narzedzia.

0: kompletne narzedzie

1: ostrze poboczne lub
dowolnie
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Narzedzia zamienne

W przypadku ,prostego“ monitorowania okresu trwatos$ci wykonanie
programu zostaje zatrzymane, jesli narzedzie jest zuzyte. Biezacy
program zostaje zakohczony.

Jesli korzystamy z opcji Monitorowanie okresu trwato$ci z narzedziami
zamiennymi , to Sterowanie montuje automatycznie ,narzedzie
zamienne®, jesli narzedzie zostato zuzyte. Dopiero kiedy ostatnie
narzedzie fancucha wymiany zostanie zuzyte, zatrzymuje Sterowanie
wykonanie programu.

Narzedzia zamienne definiuje si¢ przy konfigurowaniu rewolweru.
~Lancuch wymiany“ moze zawiera¢ kilka narzedzi zamiennych.
tancuch wymiany jest czescig sktadowg programu NC.

W wywotaniach T programujemy "pierwsze narzedzie" tancucha
wymiany.

Definiowanie narzedzia zamiennego:

Kursor pozycjonowac "poprzednim narzedziu" i nacisngé RETURN.

Zapisac identnumer narzedzia zamiennego (okno dialogowe
.Narzedzie“) oraz okresli¢ strategie wymiany.

Przy stosowaniu mulitnarzedzi okreslamy w Strategia wymiany , , czy
ma by¢ zamienione kompletne multinarzedzie czy tez zuzyte ostrze
narzedzia:

0: kompletne narzedzie (default): jezeli ostrze multinarzedzia jest
zuzyte to narzedzie to nie zostaje wiecej wykorzystywane.

1: ostrze pomocnicze lub dowolne: zostaje wymienione wytacznie
,zuzyte“ ostrze multinarzedzia na inne narzedzie lub na inne ostrze.
Inne, nie zuzyte ostrza multinarzedzia bedg w dalszym ciagu
wykorzystywane.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.5 Zabieg automatyczny

1.5 Zabieg automatyczny

Sterowanie moze w podtrybie pracy Przebieg programu odpracowac
kilka programoéw gtéwnych jeden po drugim, bez uprzedniego
wybierania na nowo tych programéw i ich uruchamiania. W tym celu
generujemy liste programow (zabiegdéw automatycznych), ktéra jest
odpracowywana w podtrybie pracy Przebieg programu .

Dla kazdego programu podajemy liczbe sztuk, czyli liczbe powtdrzen.

Wszystkie wywotania programu sg zachowywane z kompletng
Sciezkg. W ten sposdb mozna uruchamiaé takze programy niezalezne
od projektu.

Otwarcie zabiegu

W trybie pracy smart.Turn generujemy zabieg automatyczny z
rozszerzeniem pliku .job. Zabiegi automatyczne sg niezalezne od
projektéw i standardowo zachowywane sg w katalogu
TNC:\nc_prog_ncps.

Utworzenie nowego zabiegu automatycznego:

Punkt menu ,Prog > Nowy*“ wybra¢
Punkt menu ,Nowy zabieg automatyczny“ wybraé
Whpisaé nazwe pliku

Softkey Zachowaj nacisngé
Do pam.

Otwarcie dostepnego zabiegu automatycznego:
Punkt menu ,Prog > Otwérz* wybracé

przetaczy¢ na typ pliku ,.job"

Nastepny
typ pliku

Softkey Otworz nacisngé
Otworzyc
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Edycja zabiegu

W zabiegu automatycznym kombinujemy programy gtéwne, aby w

podtrybie pracy Przebieg programu jeden pod drugim ich odpracowac.

Wstawienie programéw gtéwnych:
Punkt menu ,Narzedzia“ wybrac
Punkt menu ,Wywotanie programu® wybrac
Wybra¢ program gtéwny
Softkey Otworz nacisnaé

Otworzyc

W razie koniecznosci zapisac liczbe powtorzen w parametrze Q

odpracowuje program jeden raz, jesli podajemy 0, to

O Jesli nie programujemy powtérzen, to sterowanie
program nie jest odpracowywany.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: Zabieg automatyczny

%autorun.job ,TURN_V1.0¢

N1 L“TNC:\nc_prog\ncps\234.nc“ Q3
N2 L“TNC:\Project\Project3\ncps\10785.nc*
N3 L“TNC:\nc_prog\ncps\Huelse.nc“ Q12

1.5 Zabieg automatyczny
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2.1 smart.Turn Units

2.1 smart.Turn Units

Punkt menu ,Units”

Punkt menu ,Units“ zawiera wywotania Unit posortowane wedtug
rodzajow obrébki. Mozna otworzyé ten punkt menu nacisnieciem
punktu menu "Units".

Obrdbka zgrubna

Toczenie poprzeczne

Wiercenie i wiercenie wstepne (0$ CiY)

Obrébka wykanczajgca

Gwint

Frezowanie (0$ CiY)

Obroébka specjalna

smart.Turn Unit

Unit opisuje petny blok obrébkowy. To znaczy, Unit zawiera wywotanie
narzedzia, dane technologiczne, wywotanie cyklu, strategie najazdu i
odjazdu jak i dane globalne, takie jak odstep bezpieczenstwa, itd.
Wszystkie te parametry sg zgrupowane w jednym dialogu.

Formularze Unit

Dialog Unit jest podzielony na formularze a te z kolei sg podzielone na
grupy. Pomiedzy formularzami i grupami mozna przechodzi¢ przy
pomocy klawiszy smart.

Formularze w dialogach Unit

) Haszyna

[THoor.zgr. FTocz.p. Hiuierc. #4jobr.uyk. #iGuint 3 Frez. JHispec 3417

oEE G810 vzd2u? ICP 1 ] | | o
4946828 planovo ICP

446830 réun.do konturu ICP

116835 dvukierunkovo ICP

4416810 vzdtuz bezposrednio

W %> snart.Turn W P Edytor narzedzi ] =)

jjj 6820 planovo bezposrednio

N 8 Gl Z-40
N 9 G1Xe

MACHINING

50 UNIT ID"START" [Program beginning]
51

N

N

N 52 L"InitStart" Vi

N 53 G26 S3000

N 54 G14 Q8

N 55 END_OF_UNIT $2829550539

i T[>
16:22

109 UNIT ID"G820_G8®" [G820 Roughing, direct transverse]
N 101

jean e J:J

TNC:\Project\SHART_KAPITEL2\ncps\bar.nc

) Haszyna ] © snazt.Tun } D Edytor marzezi | ]
diprog HHiNagr. di1ce dunits» FHGoto jﬁ»m 19 44 Tne jjj?uz 2iGraf
N 60 END_OF_UNIT 51059265938 G810 obr zor.vzdtuz, volny kontur | b
Trans. | EEEN RGOS Cykl  Global. (D]
N 100 UNIT ID"G810_TCP* [GB10 Longitudinal
N 101 Wariant najazdu APP[B: synultanic-]
N 102 T1 ID"1" CWO Porye. X552 Pozyc. 282 |
N 103 GI6 5300 GI5 FO.3 M3 [ ¥ b
N 104 M8 Identnuner TID
N 105 GO X52 22
N 106  G47 P2.000 . []posuw o5
< »
Predk. skravania sfaee
Ape Kontur pomo.. FK
1 ¢4 lumer wiersza startu konturu S
B N i tartu kot 5[5
v
) D T2 Nuner wiersza Korica konturu IE[8
l:i ” i H maks . dosuv Pl
3 "“5 . 1y | Naddatek X 1[6.500 :
Tty ||Naddatek Z K[0.200
EJ o —
(Til>
[Wariant najazdu [1/7
TNC: \Project\Benutzerhandbuch_CNC_PILOT_en\ncps\G828_Schruppen_en.nc 10:22
Furkeje Magazyn | Alfabet. | Proponowana| Referencia : -
specjalne | R¥S: pom. lista Klaviatura | technologia| konturu | Zapamiet. | Przerwanie

| Trans. Tool Kontur Cykl Global. |:|I||
Przeg. Formularz przegladowy ze wszystkimi koniecznymi
nastawieniami.
Tool Formularz narzedzia z wyborem narzedzia,
nastawieniami technologii i funkcjami M
Kontur Opis lub wybér konturu przeznaczonego do obrobki
Cykl Opis przebiegu obrébki
Globalnie Przeglad i nastawienie globalnie nastawionych wartosci
AppDep Definicja przemieszczenia najazdu i odjazdu
ToolExt

Rozszerzone ustawienia narzedzia
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Formularz pogladowy

W formularzu pogladowym sg zebrane najwazniejsze dane Unit. Te
parametry sg powtarzane w innych formularzach.

Formularz Tool (narzedzia)
W tym formularzu programujemy informacje technologiczne.
Formularz "Tool" (narzedzia)

Narzedzie

T Numer narzedzia (numer miejsca w rewolwerze)

TID Identnumer (nazwa narzedzia) zostaje zapisany
automatycznie.

F Posuw: posuw obrotowy (mm/obr) dla obrébki. Przy kazdym

obrocie wrzeciona narzedzie zostaje przemieszczone o
zaprogramowang wartosc.

S (stata) predkos¢ skrawania (m/min) lub stata predkosé
obrotowa (obr/min). Przy pomocy rodzaj obrotu GS
przetaczalna.

Wrzeciono

GS Rodzaj obrotu
G96: stata predkos¢ skrawania. Predko$¢ obrotowa
zmienia sie synchronicznie ze Srednicg obrotu
G97: stata predkosc¢ obrotowa. Predko$¢ obrotowa jest
niezalezna od Srednicy obrotu

MD Kierunek obrotu

MO3: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara CW

MO04: w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
CCW
SPI Numer wrzeciona przedmiotu (0..3). Wrzeciono, w ktérym
zamocowano obrabiany przedmiot (tylko dla maszyn z
kilkoma wrzecionami).
SPT Numer wrzeciona narzedzia (0..3). Wrzeciono napedzanego

narzedzia.

M-funkcje

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

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

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

bazy danych technologii. W ponizszym opisie zostaje
podany w wierszu rodzaju obrébki przypisany rodzaj
obrébki i zmienione poprzez propozycje technologii
parametry Unit.

@ Kazdej Unit jest przypisany rodzaj obrobki dla dostepu do

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

3) Haszyna
e e
Hprog finagy, i1c

N 100 UNIT ID"G816_ICP"
N 101

N 162 T1 ID"1" CWO

| © snazt.Tum | B Edytor marzecsi | [
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> HHUnits» 3HGoto {Konfig S Tnne dHNarz, d3Gra
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T

Funkcie
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Alfabet.
klaviatura

Magazyn
lista
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-

|
[L]

10:22

Przerwanie

Softkeys w formularzu Tool

Glowica Wybor numeru narzedzia
rewvolwerowa
lista
Proponovana Erzqqqe posuwu, predkosci skrawania
technologia | wcigcia z bazy danych

technologicznych.
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2.1 smart.Turn Units

Formularz konturu

W tym formularzu definiujemy obrabiane kontury. Rozrézniamy
bezposrednig definicje konturu (G80) i odsytacz do zewnetrznej
definicji konturu (segment GOTOWY DETAL lub KONTUR
POMOCNICZY) .

Parametry ICP definicji konturu

NS

NE

XA, ZA

BP

BF

=)

68

Kontur pomocniczy: nazwa obrabianego konturu.
Mozna wybrac¢ istniejacy kontur lub opisywaé kontur na nowo
zICP.

Poczatkowy numer wiersza konturu: poczatek fragmentu
konturu

Koncowy numer wiersza konturu: koniec fragmentu konturu

NE nie zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku definicji konturu.

NS=NE zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku przeciwnym do definicji konturu.

Obrébka elementow formy (default: 0)
Fazka/zaokraglenie zostaje obrabiane:

0: na poczatku i na koncu konturu
1: na poczatku konturu
2: przy koncu konturu
3: bez obrdébki
4: tylko fazka/zaokraglenie sg obrabiane - nie element
podstawowy. (Warunek: wycinek konturu z jednym
elementem)
Punkt poczatkowy potwyrobu (dziata tylko, jesli nie
zaprogramowano potwyrobu):
XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje
obliczony z pozycji narzedzia i konturu ICP.
XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.

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 nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany (0 nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania widra.

Przedstawione softkeys mozna wybierac tylko , jesli kursor
znajduje sie w polu FK, i NS lub NE .

3 Haszyna | © snazt.Tum

44 44 44, 4
HH0br zor. #HTocz.p. Hiierc. HHobr.uyk
N 52 L'InitStart" Vi

N 53 G26 S3000

N 54 G14 00

N 55 END_OF_UNIT $2829550539

; o
Tzans. [ Tool! Kontur |/CykL clobal. [En|
"‘1/245

Kontuz pomo..

N
N 100 UNIT ID"G820_G8O" [G820 Roughing, di.
N 101 Numer wiersza startu konturu
N 162 TL
N 103 GI6 5389 GI5 FO.3 M3
J==}

T 3
NE| -
JJ Obrébka elementéw formy V[6: na pocz. i -

Numer wiersza korica konturu

W

Pkt . poczatkowy pélvyréb
Pkt.poczatkowy polwyrdb
Przer.posuv

Okres tr.przerw

Okres tzv.posuv.

(T}
[kontur pomocniczy [377

TNC:\Project\SMART_KAPITEL2\ncps\bar.nc 16:23

Lista
wyb. konturu

Mybdr kont.
graficznie

Nowy
kontur

Kontur

mienié Tcp|  POVESt

Nowa ovia Nowa
01/, 0% pow.boczna | | pov.. ty

na

Softkeys w formularzu konturu ICP

Otwiera liste wyboru, zdefiniowanych w

Lista . Z
programie konturoéw.

wyb . konturu

Pokazuje w oknie grafiki wszystkie

wgy,bffrickfn"ite' zdefiniowane kontury. Wyboru dokonuje
sie klawiszami kursora.
Nowy Uruchamia podtryb Eracy Edytor ICP.
kontur Podac¢ uprzednio w FK wymagang
nazwe konturu.
R Uruchamia podtryb pracy Edytor ICP z
zmieni¢ e aktualnie wybranym konturem.
Referencia  Otwiera okno grafiki dla wyboru

konturu

fragmentu konturu dla NS oraz NE.

Nowa
pow.czok.

Uruchamia podtryb Eracy Edytor ICP.
Podac¢ uprzednio w FK wymagang
nazwe konturu.

Uruchamia podtryb pracy Edytor ICP.
Poda¢ uprzednio w FK wymagang
nazwe konturu.

Nowa
pow.boczna

smart. Turn Units @



Nawigacja pomigedzy konturami

Jezeli pracujemy z kilkoma grupami konturéw, to mozna poprzez
nacisniecie softkey Referencja konturu wybra¢ wtasciwy kontur.
Sterowanie pokazuje w oknie grafiki u goéry z lewej numer grupy
konturéw i nazwe konturu pomocniczego.

Klawisze do nawigaciji

Przechodzi do nastepnego/poprzedniego konturu
+ 1' (grupa konturéw/pétwyrdb/kontur pomocniczy/

gotowy detal).
. = Przechodzi do nastepnego elementu konturu.
g—
m Zmniejsza przedstawiony przedmiot (zoom -)
Powieksza przedstawiony przedmiot (zoom +)
PG

Parametry bezposredniej definicji konturu ,,obrébki toczeniem*
EC Typ konturu
0: normalny kontur
1: pograzony kontur
X1, Z1 Punkt poczatkowy konturu
X2,Z2 Punkt koncowy konturu
RC Zaokraglenie: promien w narozu konturu
AC Kat poczatkowy: kat pierwszego elementu konturu
(zakres: 0° < 90°)
wcC Kat koncowy: kat ostatniego elementu konturu
(zakres: 0° < 90°)
BS -fazka/+zaokraglenie na poczatku:

BS>0: promien zaokraglenia
BS<0: dtugos¢ obcinania fazki
BE -fazka/+zaokraglenie na koncu:

BE>0: promien zaokraglenia
BE<O0: dtugos¢ obcinania fazki
BP Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o niecigglym dziataniu)
posuw mozna dokonywac famania wiora.
BF Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepne;j
przerwy. Poprzez przerywany (o nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywaé tamania wiora.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.1 smart.Turn Units

Parametry bezposredniej definicji konturu ,,obrébki toczeniem
poprzecznym®
X1, Z1 Punkt poczatkowy konturu

X2,72 Punkt koncowy konturu
RC Zaokraglenie: promienie na dnie podciecia

AC Kat poczatkowy: kat pierwszego elementu konturu
(zakres: 0° <= 90°)

wC Kat koncowy: kat ostatnlego elementu konturu
(zakres: 0° <= 90°)

BS -fazka/+zaokraglenie na poczatku:
BS>0: promien zaokraglenia
BS<0: dtugo$¢ obcinania fazki

BE -fazka/+zaokraglenie na koncu:
BE>0: promieh zaokraglenia
BE<O0: dtugos¢ obcinania fazki

Formularz globalny

Ten formularz zawiera parametry, zdefiniowane w Unit startu jako
zadane z goéry wartosci. Operator moze dokona¢ zmiany tych
parametréw w Units obrébki.

Parametry w formularzu ,Global*
G14 Punkt zmiany narzedzia

Brak osi

: symultanicznie

: najpierw X, potem Z
: najpierw Z, potem X
s tylko X

s tylko Z

: tylko w kierunku Y

: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)

CLT Chtodziwo
0: bez
1: obwdd 1 on
2: obwod 2 on

a b WN -0

(o2}

G47 Odstep bezpieczenstwa. Podaje przy toczeniu odlegto$¢ do
aktualnego pétwyrobu, na ktorej to nie wykonuje sie najazdu

na biegu szybkim.
SCK  Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep

bezpieczenstwa w kierunku wciecia w materiat przy obrobce

wierceniem i frezowaniem.

SCI Odstep bezpieczenstwa ptaszczyzny: odstep
bezpieczenstwa na ptaszczyznie obrébki przy obrébce
wierceniem i frezowaniem.

G60 Strefa ochronna. Monitorowanie strefy ochronnej jest
podczas wiercenia

0: aktywny
1: nieaktywna

kieszeni figury zostaty rozszerzone o parametr RB

@ Units G840 Frezowanie konturu figury i G84X frezowanie
ptaszczyzna powrotu w formularzu "Globalnie".

70
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Formularz AppDep

W tym formularzu definiujemy pozycje i warianty przemieszczenh
najazdu i odjazdu. y
Najazd: mozliwos¢ zmiany strategii najazdu. Fe=se=s <I---
Parametr ,najazd”

APP Wariant najazdu: A : y
brak osi (wytaczy¢ funkcje najazdu) - 8XS 3

0: symultanicznie (osie X i Z najezdzajg diagonalnie) w= . y
1: najpierw X, potem Z bT o
2: najpierw Z, potem X B xS

3: tylko X - |

4: tylko Z

XS, ZS Pozycja najazdu: pozycja ostrza narzedzia przed
wywotaniem cyklu

Dodatkowo przy obrébce w osi C:
CS Pozycja najazdu: pozycja osi C, najezdzana przed
wywotaniem cyklu z G110.
Parametr ,najazd z osig Y*
APP Wariant najazdu:
brak osi (wytgczy¢ funkcje najazdu)
: symultanicznie (osie X i Z najezdzajg diagonalnie)
: najpierw X, potem Z
: najpierw Z, potem X
: tylko X
:tylko Z
: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ najezdzaja
diagonalnie)
XS, YS, Pozycja najazdu: pozycja ostrza narzedzia przed
YA wywotaniem cyklu

CS Pozycja najazdu: pozycja osi C, najezdzana przed
wywotaniem cyklu z G110.

a b WON =0

Odjazd: mozliwos¢ zmiany strategii odjazdu (obowigzuje takze dla
funkciji osi Y).

Parametr ,odjazd”
DEP  Wariant odjazdu:

brak osi (wytgczyé funkcje odjazdu) S | w
0: symultanicznie (osie X i Z odjezdzajg diagonalnie) ™ 7 - !

1: najpierw X, potem Z ‘ i H
4

2: najpierw Z, potem X N
3: tylko X e
4: tylko Z

XE, ZE Pozycja odjazdu: pozycja ostrza narzedzia przed
przemieszczeniem do punktu zmiany narzedzia

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Formularz Tool Ext

W tym formularzu mozna programowaé dodatkowe ustawienia
narzedziowe.

Formularz ,Tool Ext“

Narzedzie

T Numer narzedzia (numer miejsca w rewolwerze)

TID Identnumer (nazwa narzedzia) zostaje zapisany
automatycznie.

B-0$

B Kat B-osi (funkcja zalezna od maszyny)

CW Odwrocenie narzedzia (funkcja zalezna od obrabiarki)
0: nie
1: tak (180°)

Funkcje dodatkowe

HC Hamulec szczekowy (funkcja zalezna od maszyny)

0:automatycznie
1: zacisk
2: nie zaciska¢

DF Funkcja dodatkowa: moze by¢ ewaluowana przez
producenta maszyn w podprogramie (funkcja zalezna od
maszyny)

XL, ZL, Warto$ci moga by¢ ewaluowane przez producenta maszyn

YL w podprogramie (funkcja zalezna od maszyny)

szybko i w prosty sposéb przechodzi¢ miedzy

@ Przy pomocy softkey Rozszerzona zmiana narzedzia mozna
formularzami Tool oraz Tool Ext .
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2.2 Units — obrébka zgrubna

Unit ,obrébka zgrubna wzdtuz ICP

Unit skrawa opisany w sekcji PRZEDMIOT GOTOWY kontur z ,NS do
NE*. Jezeli w FK jest podany kontur pomocniczy, to jest on
wykorzystywany.

Nazwa Unit: G810_ICP / cykl: G810 (patrz strona 279)

Formularz konturu: patrz strona 68
Formularz cyklu

I, K Naddatek w X-, Z-kierunku (I: wymiar $rednicy)
P Maksymalny dosuw
E Zachowanie przy wejsciu w materiat

E=0: opadajgce kontury nie zostajg obrabiane

E>0: posuw wejscia w materiat przy obrébce
opadajacych elementow konturu. Opadajgce elementy
konturu zostajg obrabiane.

Brak wpisu: posuw wcigcia zostaje zredukowany, przy
obrébce opadajgcych elementéw konturu, maksymalnie
0 50%. Opadajace elementy konturu zostajg obrabiane.
SX, SZ Ograniczenie skrawania (SX: wymiar $rednicy) - (default:
bez ograniczenia skrawania)

A Kat najazdu (baza: 0$ Z) — (default: rownolegle do

0si Z)
w Kat odjazdu (baza: 0$ Z) — (default: ortogonalnie do osi Z)
Q Wyjscie z materiatu przy koncu cyklu

0: powrét do punktu startu (najpierw kierunek X potem 2Z)
1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

H Wygtadzanie konturu
0: po kazdym przejsciu wzdtuz konturu (w obrebie
obszaru wciecia)

1: wygtadzanie konturu po kazdym przejsciu (caty
kontur); wznios pod katem 45°
2: wznosi sie pod 45°; bez wygtadzania konturu
D Wygaszanie elementéw (patrz ilustracja)
U Linie skrawania na poziomych elementach:

0: nie (rdwnomierne rozmieszczenie przejs¢ skrawania)

1: tak (oznacza nierébwnomierne rozmieszczenie przejs¢
skrawania)

0] Skry¢ podcinania:

0: podcinania sg obrabiane
1: podcinania nie sg obrabiane
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

H=0

=

H=1

+ G47

2.2 Units — obrdbka zgrubna

DIN 76 |DINSO9E| Form U | Form H | G22 G23 HO | G23 H1
DINSBIF Form K

= k= | s | | 2| =
D=8 | X X X X b4 b4 X
D=1 ' v "s ' x x x
D=2 X X X X X X Y
D=3 v s '8 L X X 's
=4 | ¥ X X v X X v

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: obrébka zgrubna
przynalezne parametry: F, S, E, P



2.2 Units — obrdbka zgrubna

Unit ,obrébka zgrubna planowo ICP*

Unit skrawa opisany w sekcji PRZEDMIOT GOTOWY kontur z ,NS do
NE*. Jezeli w FK jest podany kontur pomocniczy, to jest on
wykorzystywany.

Nazwa unit: G820_ICP / cykl: G820 (patrz strona 282)

Formularz konturu: patrz strona 68

Formularz cyklu

I, K Naddatek w kierunku X, Z (I=wymiar $rednicy)
P Maksymalny dosuw

E Zachowanie przy wejsciu w materiat

E=0: opadajgce kontury nie zostajg obrabiane

E>0: posuw wejscia w materiat przy obrobce
opadajacych elementéw konturu. Opadajgce elementy
konturu zostajg obrabiane.

Brak wpisu: posuw wciecia zostaje zredukowany, przy
obrébce opadajgcych elementéw konturu, maksymalnie
0 50%. Opadajgce elementy konturu zostajg obrabiane.

SX, SZ Ograniczenie skrawania (SX: wymiar $rednicy) - (default:
bez ograniczenia skrawania)

Kat najazdu (baza: o$ Z) — (default: ortogonalnie do osi Z)
Kat odjazdu (baza: 0$ Z) — (default: réwnolegle do osi Z)
Wyjscie z materiatu przy koncu cyklu

os>

0: powrét do punktu startu (najpierw kierunek X potem Z)
1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

H Wygtadzanie konturu
0: po kazdym przej$ciu wdtuz konturu (w obrebie obszaru
wciecia)
1: wygtadzanie konturu po kazdym przejsciu (caty
kontur); wznios pod katem 45°
2: wznosi sie pod 45°; bez wygtadzania konturu

D Wygaszanie elementéw: elementy formy nie obrabiaé
(patrz ilustracja)

U Linie skrawania na poziomych elementach:
0: nie (rbwnomierne rozmieszczenie przejs¢ skrawania)

1: tak (oznacza nierbwnomierne rozmieszczenie przejsc
skrawania)

(0] Skry¢ podcinania:
0: podcinania sg obrabiane

1: podcinania nie sg obrabiane
Dalsze formularze: patrz strona 66

74

~— ]
Ha8 A .
N |
647
4>‘ ’<‘—
HI
A [
2 #SX
o1 !
H=2 A ‘ * X W/
S /
0=0 0=1 0=2
(i = q;-ﬁz* -
H=0 3 Fe
N
z"ﬁI ‘?@ *
i[i ! 1
w1 R s |
| ) A5
———————— *EI ﬁi - -
il i -
H=2 |l o
DIN 76 |DINSG9E| Form U | Form H | G622 | G23 He | 623 H1
DINS69F Form K
= k= b | = m e e
D=0 X X X X b4 X X
D=1 s Y v Y x X X
D=2 X X X X X X Y
D=3 v s ' L X X 's
D=4 v x X Y X x v

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka zgrubna
przynalezne parametry: F, S, E, P
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Unit ,obrdobka zgrubna réwnolegle do konturu ICP

Unit skrawa opisany w sekcji PRZEDMIOT GOTOWY kontur z ,NS do
NE*" réwnolegle do konturu. Jezeli w FK jest podany kontur
pomocniczy, to jest on wykorzystywany.

Nazwa unit: G830_ICP / cykl: G830 (patrz strona 285)

Formularz konturu

J Naddatek potwyrobu (wymiar promienia) — tylko aktywny,
jesli nie zdefiniowano pétwyrobu .
B Obliczenie konturu

0: automatycznie
1: narzedzie z lewej (G41)
2: narzedzie z prawej (G42)
dalsze parametry formularza konturu: patrz strona 68
Formularz cyklu
P Maksymalny dosuw
I, K Naddatek w X-, Z-kierunku (I: wymiar srednicy)

SX, SZ Ograniczenie skrawania (SX: wymiar $rednicy) - (default:
bez ograniczenia skrawania)

Kat najazdu (baza: 0$ Z) — (default: rownolegle do osi-Z)
Kat odjazdu (baza: 0$ Z) — (default: ortogonalnie do osi-Z)
Wyjscie z materiatu przy koncu cyklu

os>

0: powrdt do punktu startu (najpierw kierunek X potem Z)
1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

H Typ linii skrawania
0: stata gteboko$¢ skrawania: kontur zostaje przesuniety
o statg wartos¢ weciecia (rownolegle do osi)

1: rownoodlegte linie skrawania: linie skrawania
przebiegajg w statej odlegtosci od konturu (rownolegle do
konturu). Kontur zostaje skalowany.

D Wygaszanie elementow: elementy formy nie obrabiac
(patrz ilustracja)

HR Gtéwny kierunek obrébki

0: automatycznie
1. +Z
2:+X
3:.-Z
4:-X
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

J=0

=

H=1

s
2.2 Units — obrobka zgrubna

DIN 76 |DINSG9E| Form U | Form H| 622 | G23 HO | 623 H1
DINSB9F Form K

= k= | |2 =
D=0 X x X X b4 x X
D=1 vy Y Y Y X X X
D=2 | X X X X X b4 v
D=3 v s Y Y X X s
D=4 | ¥ X X Y X X v

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka zgrubna
przynalezne parametry: F, S, E, P



2.2 Units — obrdbka zgrubna

Unit ,obrébka zgrubna dwukierunkowo ICP*

Unit skrawa opisany w sekcji PRZEDMIOT GOTOWY kontur z ,NS do
NE* rownolegle do konturu oraz dwukierunkowo. Jezeli w FK jest
podany kontur pomocniczy, to jest on wykorzystywany.

Nazwa unit: G835_ICP / cykl: G835 (patrz strona 287)

Formularz konturu

J Naddatek potwyrobu (wymiar promienia) — tylko aktywny,
jesli nie zdefiniowano pétwyrobu .
B Obliczenie konturu

0: automatycznie
1: narzedzie z lewej (G41)
2: narzedzie z prawej (G42)
dalsze parametry formularza konturu: patrz strona 68
Formularz cyklu
P Maksymalny dosuw
I, K Naddatek w kierunku X, Z (I=wymiar $rednicy)

SX, SZ Ograniczenie skrawania (SX: wymiar $rednicy) - (default:
bez ograniczenia skrawania)

Kat najazdu (baza: 0$ Z) — (default: rownolegle do osi-Z)
Kat odjazdu (baza: 0$ Z) — (default: ortogonalnie do osi-Z)
Wyjscie z materiatu przy koncu cyklu

os>

0: powrét do punktu startu (najpierw kierunek X potem Z)
1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

H Typ linii skrawania

0: stata gteboko$c¢ skrawania: kontur zostaje przesuniety
o statg wartos¢ wciecia (rownolegle do osi)

1: réwnoodlegte linie skrawania: linie skrawania
przebiegajg w statej odlegtosci od konturu (réwnolegle do
konturu). Kontur zostaje skalowany.

D Wygaszanie elementow: elementy formy nie obrabiac
(patrz ilustracja)

Dalsze formularze: patrz strona 66

76

DIN 76 |DINSG9E| Form U | Form H | 622 | G23 He | 623 H1
DINS89F Form K

== | I |k || Ea | =
D=8 | X X b4 X b4 x X
D=1 Y Y Y Y X X X
D=2 | X b4 X X X X v
D=3 v s s Y X X s
=4 | ¥V X X v X X v

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka zgrubna
przynalezne parametry: F, S, E, P
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Unit ,obrobka zgrubna wzdtuz, bezposredni zapis
konturu®

Unit skrawa opisany przy pomocy tych parametréw kontur. W EC

okreslamy, czy chodzi o ,normalny® kontur czy tez o zagtebiony kontur.

Nazwa Unit: G810_G80 / cykl: G810 (patrz strona 279)

Formularz konturu
EC Typ konturu

0: normalny kontur

1: pograzony kontur
X1,Z1  Punkt poczatkowy konturu
X2,Z2  Punkt kohAcowy konturu

RC Zaokraglenie: promien w narozu konturu

AC Kat poczatkowy: kat pierwszego elementu konturu
(zakres: 0° < 90°)

wcC Kat koncowy: kat ostatniego elementu konturu
(zakres: 0° < 90°)

BS -fazka/+zaokraglenie na poczatku:

BS>0: promien zaokraglenia
BS<0: dtugos¢ obcinania fazki
BE -fazka/+zaokraglenie na koncu
BE>0: promieh zaokraglenia
BE<0: dtugos¢ obcinania fazki

BP Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu tamania widra.
BF Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej

przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywaé
tamania wiora.

Formularz cyklu

P Maksymalny dosuw
I, K Naddatek w X-, Z-kierunku (I: wymiar Srednicy)
E Zachowanie przy wejsciu w materiat

E>0: posuw wejscia w materiat przy obrébce
opadajacych elementéw konturu. Opadajgce elementy
konturu zostajg obrabiane.

Brak wpisu: posuw wciecia zostaje zredukowany, przy
obrébce opadajgcych elementdéw konturu, maksymalnie
0 50%. Opadajgce elementy konturu zostajg obrabiane.

H Wygtadzanie konturu
0: po kazdym przejsciu wdtuz konturu (w obrebie obszaru
wciecia)
1: wygtadzanie konturu po kazdym przejsciu (caty
kontur); wznios pod katem 45°
2: wznosi sie pod 45°; bez wygtadzania konturu

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

NE

o
H [EE——
=
L =
=
EC=1
— 172 + — 21—
P
¢)‘(2
K
EC=1

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka zgrubna
przynalezne parametry: F, S, E, P

o
2.2 Units — obrobka zgrubna



2.2 Units — obrdbka zgrubna

Unit ,obrébka zgrubna planowo, bezposredni zapis
konturu®

Unit skrawa opisany przy pomocy tych parametrow kontur. W EC
okreslamy, czy chodzi o ,normalny“ kontur czy tez o zagtebiony kontur.
Nazwa unit: G820_G80 / cykl: G820 (patrz strona 282)

Formularz konturu
EC Typ konturu

0: normalny kontur
1: pograzony kontur

X1, 21 Punkt pocthkowy konturu
X2,Z2 Endpunkt Kontur
RC Zaokraglenie: promien w narozu konturu
AC Kat poczatkowy: kat pierwszego elementu konturu
(zakres: 0°< AC< 90°)
wcC Kat koncowy: kat ostatniego elementu konturu
(zakres: 0° < WC < 90°)
BS Fazka/zaokraglenie na poczatku
BS>0: promien zaokraglenia
BS<0: dtugos¢ obcinania fazki
BE Fazka/zaokraglenie na koncu

BE>0: promienh zaokraglenia
BE<0: dtugos¢ obcinania fazki

BP Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego. Poprzez przerywany (o nieciagtym dziataniu)
posuw mozna dokonywac tamania wiora.

BF Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepne;j
przerwy. Poprzez przerywany (o nieciggtym dziataniu)
posuw mozna dokonywacé tamania wiora.

Formularz cyklu

P Maksymalny dosuw
I, K Naddatek w X-, Z-kierunku (I: wymiar Srednicy)
E Zachowanie przy wejsciu w materiat

E>0: posuw wejscia w materiat przy obrébce
opadajacych elementow konturu. Opadajace elementy
konturu zostajg obrabiane.

Brak wpisu: posuw wciecia zostaje zredukowany, przy
obrébce opadajgcych elementéw konturu, maksymalnie
0 50%. Opadajgce elementy konturu zostajg obrabiane.

H Wygtadzanie konturu
0: po kazdym przejsciu wdtuz konturu (w obrebie obszaru
wciecia)
1: wygtadzanie konturu po kazdym przejsciu (caty
kontur); wznios pod katem 45°
2: wznosi sie pod 45°; bez wygtadzania konturu

Dalsze formularze: patrz strona 66

78

EC=0 EC=1

EC=1 ﬁE

EC=1 ﬁE

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka zgrubna
przynalezne parametry: F, S, E, P
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2.3 Units — toczenie poprzeczne
(przecinanie)

Unit ,przecinanie konturu ICP*

Unit skrawa opisany w sekcji PRZEDMIOT GOTOWY kontur osiowo/
radialnie z ,NS do NE*. Jezeli w FK jest podany kontur pomocniczy, to
jest on wykorzystywany.

Nazwa unit: G860_ICP / cykl: G860 (patrz strona 289)

Formularz konturu
DQ Liczba cykli przecinania
DX, DZ Odstep do nastepnego przeciecia kierunek X, Z
(DX: wymiar promienia)
DO Przebieg (dla parametrow Q=0 i DQ>1)
0: kompl. obrébka zgrubna/wykanczajaca

Wszystkie naciecia obrabiaé zgrubnie, potem
wszystkie naciecia obrabia¢ na gotowo

1: pojedyn. obrébka zgrubna/wykanczajaca

Kazde naciecie jest kompletnie do konca obrabiane,
zanim zostanie obrabiane nastepne naciecie

dalsze parametry formularza konturu: patrz strona 68
Formularz cyklu
I, K Naddatek w X-, Z-kierunku (I: wymiar srednicy)

SX, SZ Ograniczenie skrawania (SX: wymiar $rednicy) - (default:
bez ograniczenia skrawania)

ET Gtebokos¢ przecinania, wykonywana przy jednym
przejsciu.

P Szerokos$¢ przecinania: (default: 0,8 x szerokos¢
narzedzia)

E Posuw obrobki wykanczajacej. Posuw szczegdlny,
uzywany tylko dla operacji obrébki na gotowo.

EZ Czas zatrzymania po drodze przecinania: (default: czas
jednego obrotu wrzeciona)

Q Obrobka zgrubna/wykanczajgca (warianty przebiegu)

0 (SS): obrébka zgrubna i wykanczajgca
1 (SP): tylko obrébka zgrubna
2 (SL): tylko obrébka wykanczajaca
H Wyjscie z materiatu przy koncu cyklu
0: powrét do punktu startu
osiowe naciecie:najpierw kierunek Z potem X
radialne naciecie:najpierw kierunek X potem Z
1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje
0] Koniec skrawania zgrubnego
0: podniesienie bieg szybki
1: potowa szerok.przecinania 45°
U Koniec skrawania na gotowo
0: wartos¢ z glob. parametréw
1: dzielenie poz. elementu
2: kompletnie poz. element
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

DQ=3
o Dz

DX

ol ¢ix EZ@

Dostep do bazy danych technologicznych:

2.3 Units — toczenie poprzeczne (przecinanie)

Rodzaj obrébki: toczenie poprzeczne (przecinanie)

konturu
przynalezne parametry: F, S, E



2.3 Units — toczenie poprzeczne (przecinanie)

Unit ,toczenie poprzeczne ICP*

Unit skrawa opisany poprzez ICP kontur osiowo/radialnie z ,NS do
NE*. Skrawanie nastepuje poprzez przemienne (nastepujace na
przemian) przemieszczenia przecinania i obrébki zgrubne;j.

Unit skrawa opisany w sekcji PRZEDMIOT GOTOWY kontur osiowo/
radialnie z ,NS do NE*. Jezeli w FK jest podany kontur pomocniczy, to
jest on wykorzystywany.

Nazwa unit: G869_ICP / cykl: G869 (patrz strona 292)

Formularz konturu

X1,Z1  Punkt poczatkowy pétwyrobu: ewaluacja tylko, jesli nie
zdefiniowano pétwyrobu

RI, RK  Naddatek potwyrobu w kierunku X, Z

SX, SZ Ograniczenie skrawania (SX: wymiar $rednicy) - (default:
bez ograniczenia skrawania)

dalsze parametry formularza konturu: patrz strona 68
Formularz cyklu

P Maksymalne wcigcie przy toczeniu wstepnym

I, K Naddatek w X-, Z-kierunku (I: wymiar $rednicy)

RB Korekcja gtebokosci toczenia dla obrébki wykanczajacej
B Szerokos$¢ przesuniecia

] Kierunek skrawania

0 (Bi): dwukierunkowo (w obydwu kierunkach)
1 (Uni): jednokierunkowo (w kierunku konturu)
Q Przebieg (obrébka wykanczajgca/obrobka zgrubna)

0: obrébka zgrubna i wykanczajaca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka wykanczajgca
Kat dosuwu (default: przeciwnie do kierunku podcinania)
Kat odsuwu (default: przeciwnie do kierunku podcinania)
Posuw nacinania (default: aktywny posuw)
Posuw obrébki wykanczajgcej (default: aktywny posuw)
Wyjscie z materiatu przy koncu cyklu

ITmos>

0: powrét do punktu startu
osiowe naciecie:najpierw kierunek Z potem X
radialne naciecie:najpierw kierunek X potem Z

1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje
Dalsze formularze: patrz strona 66

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy
przecinanie jest radialne czy osiowe.

Korekcja gtebokosci toczenia RB: w zaleznosci od materiatu,
predkosci posuwowej etc. ostrze ,przegina sie” przy obrobce
toczeniem. Ten btad dosuwu korygujemy przy pomocy korekcji

gtebokosci toczenia. Warto$¢ ta zostaje z reguty ustalona empirycznie.

80

g
T

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: toczenie poprzeczne

przynalezne parametry: F, S, O, P

smart. Turn Units @



Szerokos$¢ przesuniecia B: od drugiego dosuwu skrawany odcinek
zostaje przy przejsciu od toczenia do przecinania zredukowany o
"szerokos¢ przesuniecia B". Przy kazdym kolejnym przejsciu na tym
boku zarysu nastepuje zredukowanie o ,B” — dodatkowo do
dotychczasowego przesuniecia. Suma ,przesuniecia” zostaje
ograniczona do 80% efektywnej szerokosci ostrza (efektywna
szeroko$¢ ostrza = szerokos$¢ ostrza -2*promien ostrza). Sterowanie
redukuje w razie potrzeby zaprogramowang szerokos¢ przesuniecia.
Resztka materiatu zostaje usuwana przy koncu przecinania
wstepnego za pomocg suwu podcinania.

Unit ,przecinanie konturu bezposredni zapis
konturu®

Unit skrawa opisany przy pomocy tych parametrow kontur osiowo/
radialnie.

Nazwa unit: G860_G80 / cykl: G860 (patrz strona 289)

Formularz Kontur:

RI, RK  Naddatek pétwyrobu w kierunku X, Z

dalsze parametry formularza konturu: patrz strona 68
Formularz cyklu

Q Obrébka zgrubna/wykanczajgca (warianty przebiegu)

0: obrobka zgrubna i wykanczajaca
1: tylko obrébka zgrubna
2: tylko obrobka wykanczajaca

I, K Naddatek w X-, Z-kierunku (I: wymiar srednicy)

ET Gtebokos¢ przeciecia

P Szerokos$¢ przecinania: (default: 0,8 x szeroko$¢
narzedzia)

E Posuw obrébki na gotowo: posuw szczegolny, uzywany
tylko dla operacji obrébki na gotowo.

EZ Czas zatrzymania po drodze przecinania: (default: czas
jednego obrotu wrzeciona)

D Obroty na dnie naciecia

DQ Liczba cykli przecinania

DX, DZ Odstep do nastepnego przeciecia kierunek X, Z

DO Przebieg (dla parametréw Q=0 i DQ>1)

0: kompl. obrébka zgrubna/wykanczajaca
Wszystkie naciecia obrabia¢ zgrubnie, potem
wszystkie naciecia obrabia¢ na gotowo

1: pojedyn. obrébka zgrubna/wykanczajaca

Kazde naciecie jest kompletnie do konca obrabiane,
zanim zostanie obrabiane nastepne nacigcie

Dalsze formularze: patrz strona 66

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy
przecinanie jest radialne czy osiowe.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

2.3 Units — toczenie poprzeczne (przecinanie)
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: toczenie poprzeczne (przecinanie)
konturu

przynalezne parametry: F, S, E



2.3 Units — toczenie poprzeczne (przecinanie)

Unit ,toczenie poprzeczne bezposredni zapis
konturu®

Unit skrawa opisany przy pomocy tych parametréw kontur osiowo/
radialnie. Poprzez naprzemienne ruchy podcinania i przemieszczenia
obrébki zgrubnej nastepuje skrawanie z minimum przemieszczen
podnoszenia i wciecia.

Nazwa unit: G869_G80 / cykl: G869 (patrz strona 292)

Formularz Kontur:

RI, RK  Naddatek pétwyrobu w kierunku X, Z
dalsze parametry formularza konturu: patrz strona 68
Formularz cyklu

P Maksymalne wciecie przy toczeniu wstepnym

I, K Naddatek w X-, Z-kierunku (I: wymiar srednicy)

RB Korekcja gtebokosci toczenia dla obrébki wykanczajacej
B Szerokos$c¢ przesuniecia

] Kierunek skrawania

0 (Bi): dwukierunkowo (w obydwu kierunkach)
1 (Uni): jednokierunkowo (w kierunku konturu)
Q Przebieg (obrobka wykanczajgca/obrobka zgrubna)

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajaca
Dalsze formularze: patrz strona 66

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy
przecinanie jest radialne czy osiowe.

Korekcja gtebokosci toczenia RB: w zaleznosci od materiatu,
predkosci posuwowej etc. ostrze ,przegina sie” przy obrobce
toczeniem. Ten btad dosuwu korygujemy przy pomocy korekcji
gtebokosci toczenia. Warto$¢ ta zostaje z reguty ustalona empirycznie.

Szerokos¢ przesunigcia B: od drugiego dosuwu skrawany odcinek
zostaje przy przejsciu od toczenia do przecinania zredukowany o
"szerokosc¢ przesuniecia B". Przy kazdym kolejnym przejsciu na tym
boku zarysu nastepuje zredukowanie o ,B” — dodatkowo do
dotychczasowego przesuniecia. Suma ,przesuniecia” zostaje
ograniczona do 80% efektywnej szerokosci ostrza (efektywna
szerokos$c¢ ostrza = szerokos¢ ostrza -2*promien ostrza). Sterowanie
redukuje w razie potrzeby zaprogramowang szerokos$¢ przesuniecia.
Resztka materiatu zostaje usuwana przy koncu przecinania
wstepnego za pomocg suwu podcinania.

82
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: toczenie poprzeczne
przynalezne parametry: F, S, O, P

smart. Turn Units @



Unit ,obcinanie“

Unit obcina cze$¢ toczona. Do wyboru zostaje wytwarzana fazka albo
zaokraglenie na $rednicy zewnetrznej. Po wykonaniu cyklu narzedzie
powraca do punktu startu. Od pozycji I mozna definiowac redukowanie
posuwu.

Nazwa Unit: G859_CUT_OFF / cykl: G859 (patrz strona 321)

Formularz cyklu
X1,Z1  Punkt poczatkowy konturu X, Z (X: wymiar Srednicy)
B Fazka/zaokraglenie

B>0: promien zaokraglenia

B<0: dlugos¢ obcinania fazki
D Maksymalna predkos$¢ obrotowa
XE Srednica wewnetrzna (rura)

| Srednica redukowania posuwu. Srednica graniczna, od
ktorej przemieszczenie ze zredukowanym posuwem.

E Zredukowany posuw

SD Ograniczenie predkosci obrotowej od srednicy |

U Srednica, od ktdrej aktywowany jest chwytacz czesci
(funkcja zalezna od maszyny)

K Odstep powrotu po obcinaniu: narzedzie przed powrotem z

boku od powierzchni planowej odsungé
Dalsze formularze: patrz strona 66

dziata tylko w cyklu. Po zakonczeniu cyklu aktywne jest
ponownie dziatajgce uprzednio przed cyklem ograniczenie
predkosci obrotowe;.

@ Ograniczenie do maksymalnej predkosci obrotowej ,,D*

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.3 Units — toczenie poprzeczne (przecinanie)

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: toczenie poprzeczne (przecinanie)
konturu

przynalezne parametry: F, S, E



2.3 Units — toczenie poprzeczne (przecinanie)

Unit ,podciecie forma H, K, U*

Unit wytwarza w zaleznosci od KG jedno z nastgpujacych podciec:

Forma U: Unit wytwarza podciecie i obrabia na gotowo przylegajaca
powierzchnig ptaskg. Do wyboru zostaje wytwarzana fazka/
zaokraglenie.

Forma H: punkt koncowy podciecia zostaje okreslony na podstawie
kata wciecia.

Forma K: wytworzona forma konturu zalezna jest od zastosowanego
narzedzia, poniewaz tylko liniowe przejscie pod katem 45° zostaje
wykonane.

=)

Prosze wybrac najpierw rodzaj podcinania KG a
nastepnie zapisa¢ wartosci dla wybranego podciecia.

Parametry o tych samych literach adresowych
Sterowanie zmienia takze dla innych podcieé¢. Prosze
pozostawi¢ te wartosci niezmienione.

Nazwa Unit: G85x_H_K_U / cykl: G85 (patrz strona 322)

Formularz konturu
KG Rodzaj podciecia

Forma U: cykl G856 (patrz strona 327)

Forma H: cykl G857 (patrz strona 328)
Forma K: cykl G858 (patrz strona 329)

X1,Z1  Punkt narozny konturu (X: wymiar srednicy)

Podcigcie forma U

X2 Punkt kohcowy powierzchni planowej (wymiar Srednicy)
I Srednica podciecia

K Dtugos¢ podciecia

B Fazka/zaokraglenie

B>0: promien zaokrgglenia
B<0: dtugos¢ obcinania fazki
Podciecie forma H

K Dtugos¢ podciecia
R Promien w narozu podciecia
w Kat wcigcia

Podciecie forma K
| Glebokos¢ podciecia (wymiar promienia)
Dalsze formularze: patrz strona 66

84

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrobka wykanczajgca
przynalezne parametry: F, S
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Unit ,toczenie poprzeczne ICP*

G870 wytwarza zdefiniowane przy pomocy G22-Geo naciecie.
Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy chodzi o
obrébke zewnetrzng czy tez wewnetrzng lub czy naciecie jest radialne
czy tez osiowe.

Nazwa unit: G870_ICP / cykl: G870 (patrz strona 295)

Formularz konturu
| Naddatek w kierunku X, Z

EZ Czas zatrzymania po drodze przecinania: (default: czas
jednego obrotu wrzeciona)

dalsze parametry formularza konturu: patrz strona 68
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: toczenie poprzeczne
przynalezne parametry: F, S

2.3 Units — toczenie poprzeczne (przecinanie)



2.4 Units — wiercenie centrycznie

2.4 Units — wiercenie centrycznie

Unit ,wiercenie centrycznie*

Unit wytwarza osiowe odwierty kilkoma krokami z nienapedzanymi
narzedziami. Odpowiednie narzgdzia mozna pozycjonowac do +/—
2 mm poza centrum.

Nazwa Unit: G74_ZENTR / cykl: G74 (patrz strona 337)

Formularz cyklu

Z1

Z2
NS
X

E
D

AB

RI

86

Punkt startu wiercenia
punkt koncowy odwiertu
Numer wiersza startu konturu

Punkt startu odwiertu (wymiar $rednicy) -
(zakres: =2 mm < X < 2 mm; standard: 0)

Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
Powr6t w

0: bieg szybki
1: posuw
Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

Glebokos¢ wiercenia

Wartosc¢ redukcji gtebokosci wiercenia: warto$c, o ktorg
gtebokos¢ wiercenia jest pomniejszana po kazdym wejsciu
w materiat.

Minimalna gteboko$¢ wiercenia: jesli podano warto$¢
redukcji gtebokosci wiercenia, to glebokos¢ wiercenia
zostaje zredukowana tylko do podanej w JB wartosci.
Odcinek powrotu: wartos¢, o ktérg narzedzie zostaje
odsuniete po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci
wiercenia.

Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla
ponownego najechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczenstwa SCK).

S

X

-2mm < #X < 2mm
-2mm < #XS < 2mm

(o]

D=0: Doo)> GO

p=1: ooa)> F

-
e

V=1,V=3 | V=2, V=3
(ooo =[] ===
F(50%) | F(100%) F(50%)

=

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S

smart.Turn Units @



Formularz globalny

G14

CLT

SCK

G60

BP

BF

Punkt zmiany narzedzia

Brak osi

0: symultanicznie

1: najpierw X, potem Z

2: najpierw Z, potem X

3: tylko X

4: tylko Z

5: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)

Chfodziwo

0: bez
1: obwdd 1 on
2: obwdd 2 on

Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wciecia w materiat przy
obrobce wierceniem i frezowaniem.

Strefa ochronna. Monitorowanie strefy ochronnej jest
podczas wiercenia

0: aktywny

1: nieaktywna
Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu famania widra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywac
famania wiora.

Dalsze formularze: patrz strona 66

=)

Jesli X nie jest zaprogramowane lub XS lezy w zakresie —
2 mm < XS < 2 mm, to wiercenie nastepuje wowczas na
XS .

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.4 Units — wiercenie centrycznie

Unit ,gwintowanie centrycznie®

Unit nacina osiowy gwint przy pomocy nienapedzanych narzedzi.
Nazwa unit: G73_CENTR / cykl: G73 (patrz strona 334)

Formularz cyklu

Z1 Punkt startu wiercenia

Z2 punkt koncowy odwiertu

NS Numer wiersza startu konturu

X Punkt startu odwiertu (wymiar srednicy) -
(zakres: -2 mm < X < 2 mm; standard: 0)

F1 Skok gwintu

B Dtugos¢ dobiegu

L Dlugos¢ wyciagania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacjg diugosci (default: 0)

SR Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predkos¢ obrotowa
gwintownika)

SP Giebokos¢ tamania wiora

Si Odstep powrotny

Dalsze formularze: patrz strona 66

Dlugos¢ wyciggania L: uzywaé 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 wysunigte z
uchwytu mocujgcego o "dtugos¢ wyciggania". Za pomocg tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikéw.
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: gwintowanie
przynalezne parametry: S
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Unit ,Rozwiercanie, pogtebianie centrycznie*

Unit wytwarza osiowe odwierty kilkoma krokami z nienapedzanymi
narzedziami.

Nazwa unit: G72_ENTR / cykl: G72 (patrz strona 333)

Formularz cyklu

NS Numer wiersza startu konturu
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrét w
0: bieg szybki
1: posuw
RB Plaszcz.powrotu

Formularz globalny
G14 Punkt zmiany narzedzia

Brak osi
0: symultanicznie
1: najpierw X, potem Z
2: najpierw Z, potem X
3: tylko X
4: tylko Z
5: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)
CLT Chiodziwo
0: bez
1: obwdd 1 on
2: obwdd 2 on

SCK Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wciecia w materiat przy
obrobce wierceniem i frezowaniem.

G60 Strefa ochronna. Monitorowanie strefy ochronnej jest
podczas wiercenia
0: aktywny
1: nieaktywna
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.5 Units — wiercenie 0§ C

2.5 Units — wiercenie 0§ C

Unit ,pojedynczy odwiert powierzchnia czotowa“

Unit wytwarza odwiert na powierzchni czotowe;.
Nazwa Unit: G74_Bohr_Stirn_C / cykl: G74 (patrz strona 337)

Formularz cyklu

Z1
Z2
CS
E
D

AB

RI

90

Punkt startu wiercenia

punkt ko6cowy odwiertu

Kat wrzeciona

Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
Powrdét w

0: bieg szybki
1: posuw
Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

Dtugos¢ nawiercania/przewiercania - dystans dla
redukowania posuwu

Glebokos¢ wiercenia

Wartosc¢ redukcji gtebokosci wiercenia: warto$c¢, o ktorg
gtebokos¢ wiercenia jest pomniejszana po kazdym wejsciu
w materiat.

Minimalna gteboko$¢ wiercenia: jesli podano warto$¢
redukgji gtebokosci wiercenia, to gtebokos¢ wiercenia
zostaje zredukowana tylko do podanej w JB wartosci.
Odcinek powrotu: wartos¢, o ktérg narzedzie zostaje
odsuniete po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci
wiercenia.

Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla
ponownego najechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczenstwa SCK).

[v]
V=1, V=3 M . V=2,V=3
oo | oon i ooo
F(50%) ! F(100%) ! F(50%)

-

—

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S

smart. Turn Units @



Formularz globalny

G14

CLT

SCK

G60

BP

BF

Punkt zmiany narzedzia

Brak osi

0: symultanicznie

1: najpierw X, potem Z

2: najpierw Z, potem X

3: tylko X

4: tylko Z

5: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)

Chfodziwo

0: bez

1: obwdd 1 on

2: obwdd 2 on
Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wciecia w materiat przy
obrobce wierceniem i frezowaniem.
Strefa ochronna. Monitorowanie strefy ochronnej jest
podczas wiercenia

0: aktywny
1: nieaktywna

Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu famania widra.

Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywac
famania wiora.

Dalsze formularze: patrz strona 66
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2.5 Units

Unit ,wz6r odwiertéw liniowo powierzchnia czotowa“

Unit wytwarza liniowy wzor wiercenia z rownomiernymi odstepami na
powierzchni czotowej.

Nazwa Unit: G74_Lin_Stirn_C / cykl: G74 (patrz strona 337)

Formularz wzoru

Q

X1, C1
XK, YK
1,J

li, Ji

R

Ri

A

Liczba odwiertow

Punkt startu biegunowo

Punkt startu kartezjanski
Punkt koncowy (XK, YK)
Odstep (XKi, YKi)
Odleg.pierwszy/ostatni odwiert
Odstep przyrostowo

Kat wzoru (baza os$ XK)

Formularz cyklu

Z1
z2
E
D

AB

RI

RB

92

Punkt startu wiercenia

punkt ko6cowy odwiertu

Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
Powrot w

0: bieg szybki
1: posuw
Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu
Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
Glebokos¢ wiercenia
Warto$¢ redukcji gtebokosci wiercenia: warto$c¢, o ktérg
gtebokos¢ wiercenia jest pomniejszana po kazdym wejsciu
w materiat.
Minimalna gtebokos¢ wiercenia: jesli podano wartos¢
redukcji gtebokosci wiercenia, to glebokos$¢ wiercenia
zostaje zredukowana tylko do podanej w JB wartosci.

Odcinek powrotu: warto$¢, o ktérg narzedzie zostaje
odsuniete po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci
wiercenia.

Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla
ponownego najechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczenstwa SCK).

Ptaszczyzna powrotu (default: powrét do pozyciji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

XK, YK
X1,C1

V=1, V=3 = : V=2,V=3
(oma | ooo i ooo
F(50%) | F(100%) | F(50%)

i |
—— ' AB |=———
B

_ 4,\\

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obroébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S

smart.Turn Units @



Formularz globalny

G14

CLT

SCK

G60

BP

BF

Punkt zmiany narzedzia

Brak osi

0: symultanicznie

1: najpierw X, potem Z

2: najpierw Z, potem X

3: tylko X

4: tylko Z

5: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)

Chfodziwo

0: bez

1: obwdd 1 on

2: obwdd 2 on
Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wciecia w materiat przy
obrobce wierceniem i frezowaniem.
Strefa ochronna. Monitorowanie strefy ochronnej jest
podczas wiercenia

0: aktywny
1: nieaktywna

Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu famania widra.

Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywac
famania wiora.

Dalsze formularze: patrz strona 66
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2.5 Units — wiercenie 0§ C

Unit ,wz6r odwiertéw kotowo powierzchnia czotowa“

Unit wytwarza kotowy wzor odwiertow na powierzchni czotowej.
Nazwa Unit: G74_Cir_Stirn_C / cykl: G74 (patrz strona 337)
Formularz wzoru

Q

XM, CM
XK, YK

A

Wi
K

w

VD

Liczba odwiertow

Srodek biegunowo

Srodek kartezjanski

Kat poczatkowy

Przyrost kata

Srednica wzoru

Kat koncowy

Kierunek obiegu (standard: 0)

VD=0, bez W: podziat kota petnego
VD=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

VD=0, z Wi: znak liczby Wi okres$la kierunek (Wi<0:
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)

VD=1, z W: zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara

VD=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara
(znak liczby Wi jest bez znaczenia)

VD=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

VD=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara
(znak liczby Wi jest bez znaczenia)

Formularz cyklu

Z1
z2
E
D

AB

B

JB

RI

RB

Punkt startu wiercenia
punkt ko6cowy odwiertu
Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
Powrot w
0: bieg szybki
1: posuw
Redukowanie posuwu
0: bez redukowania
1: przy koncu odwiertu
2: na poczatku odwiertu
3: na poczatku i przy koncu odwiertu

Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

1. Gleboko$¢ wiercenia

Wartos$¢ redukcji gtebokosci wiercenia: wartosé, o ktérg
glebokosc¢ wiercenia jest pomniejszana po kazdym wejsciu
w materiat.

Minimalna gtebokos¢ wiercenia: jesli podano wartos¢
redukgji gtebokosci wiercenia, to glebokos¢ wiercenia
zostaje zredukowana tylko do podanej w JB wartosci.

Odcinek powrotu: wartosé, o ktéra narzedzie zostaje
odsuniete po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci
wiercenia.

Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla
ponownego nhajechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczehstwa SCK).

Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozyciji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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Formularz globalny

G14

CLT

SCK

G60

BP

BF

Punkt zmiany narzedzia

Brak osi

0: symultanicznie

1: najpierw X, potem Z

2: najpierw Z, potem X

3: tylko X

4: tylko Z

5: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)

Chfodziwo

0: bez

1: obwdd 1 on

2: obwdd 2 on
Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wciecia w materiat przy
obrobce wierceniem i frezowaniem.
Strefa ochronna. Monitorowanie strefy ochronnej jest
podczas wiercenia

0: aktywny
1: nieaktywna

Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu famania widra.

Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywac
famania wiora.

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.5 Units — wiercenie 0§ C

Unit ,pojedynczy otwér gwintowany powierzchnia
czotowa*“

Unit wytwarza otw6r gwintowany na powierzchni czotowe;.
Nazwa Unit: G73_Gew_Stirn_C / cykl: G73 (patrz strona 334)

Formularz cyklu

Z1 Punkt startu wiercenia

Z2 punkt ko6cowy odwiertu

CS Kat wrzeciona

F1 Skok gwintu

B Dtugos¢ dobiegu

L Dtugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacja dtugosci (default: 0)

SR Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predko$¢ obrotowa
gwintownika)

SP Gtebokos¢ tamania widra

Sl Odstep powrotny

Dalsze formularze: patrz strona 66

Stosowaé diugosé wyciagania dla tuleji zaciskowych z
kompensowaniem diugosci. Cykl oblicza na podstawie gtebokosci
gwintu, zaprogramowanego skoku i dtugo$ci wyciggania nowy
nominalny skok. Nominalny skok jest nieco mniejszy niz skok
gwintownika. Przy wytwarzaniu gwintu, wiertto zostaje wysuniete z
uchwytu mocujgcego o "dlugos¢ wyciggania". Za pomocg tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikéw.
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: gwintowanie
przynalezne parametry: S
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Unit ,wzér otworéw gwintowanych liniowo
powierzchnia czotowa“

Unit wytwarza liniowy wzor otworéw gwintowanych z rownomiernymi
odstepami na powierzchni czotowe;.

Nazwa Unit: G73_Lin_Czoto_C / cykl: G73 (patrz strona 334)

Formularz wzoru

Q

X1, C1
XK, YK
1,J

li, Ji

R

Ri

A

Liczba odwiertow

Punkt startu biegunowo

Punkt startu kartezjanski
Punkt koAcowy (XK, YK)
Odstep (XKi, YKi)
Odleg.pierwszy/ostatni odwiert
Odstep przyrostowo

Kat wzoru (baza o$ XK)

Formularz cyklu

z1
22
F1
B
L

SR

SP
S
RB

Punkt startu wiercenia

punkt ko6cowy odwiertu

Skok gwintu

Dtugos¢ dobiegu

Dlugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacjqg dtugosci (default: 0)

Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predkos$¢ obrotowa
gwintownika)

Gtebokos¢ tamania widra
Odstep powrotny

Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozyciji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

Dalsze formularze: patrz strona 66

Stosowac¢ diugosé wyciagania dla tuleji zaciskowych z
kompensowaniem dtugosci. Cykl oblicza na podstawie gtebokosci
gwintu, zaprogramowanego skoku i dlugosci wyciggania nowy
nominalny skok. Nominalny skok jest nieco mniejszy niz skok
gwintownika. Przy wytwarzaniu gwintu, wiertto zostaje wysunigte z
uchwytu mocujgcego o "dlugos¢ wyciggania". Za pomoca tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikow.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: gwintowanie
przynalezne parametry: S

XK, YK

X1, C1

2.5 Units — wiercenie 0$ C



2.5 Units — wiercenie 0§ C

Unit ,wzér otworéw gwintowanych kotowo
powierzchnia czotowa*“

Unit wytwarza kotowy wzér otworéw gwintowanych na powierzchni
czotowe;.

Nazwa Unit: G73_Kot_Czoto_C / cykl: G73 (patrz strona 334)

Formularz wzoru
Q Liczba odwiertéw
XM, CM  Srodek biegunowo

XK, YK  Srodek kartezjanski

A Kat poczatkowy

Wi Przyrost kata

K Srednica wzoru

w Kat koncowy

VD Kierunek obiegu (standard: 0)

VD=0, bez W: podziat kota petnego
VD=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

VD=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0:
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)

VD=1, z W: zgodnie z ruchem wskazowek zegara

VD=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)

VD=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

VD=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(znak liczby Wi jest bez znaczenia)

Formularz cyklu

Z1 Punkt startu wiercenia

Z2 punkt ko6cowy odwiertu

F1 Skok gwintu

B Dtugos¢ dobiegu

L Dtugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacja dlugosci (default: 0)

SR Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predko$é obrotowa
gwintownika)

SP Gtebokos¢ tamania widra

Sl Odstep powrotny

RB Ptaszczyzna powrotu (default: powrdt do pozyciji startu lub

na odstep bezpieczenstwa)
Dalsze formularze: patrz strona 66

Stosowaé diugos¢ wyciagania dla tuleji zaciskowych z
kompensowaniem ditugosci. 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 mocujacego o "dtugos¢ wyciggania”. Za pomocg tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikéw.

98

XK, YK
XM, CM

[vD=p Wil -

Rodzaj obrébki: gwintowanie

przynalezne parametry: S

Dostep do bazy danych technologicznych:
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Unit ,pojedynczy odwiert powierzchnia boczna“

Unit wytwarza odwiert na powierzchni bocznej.
Nazwa Unit: G74_Bohr_Mant_C / cykl: G74 (patrz strona 337)

Formularz cyklu

X1 Punkt startu odwiertu (wymiar Srednicy)
X2 Punkt kohcowy odwiertu (wymiar Srednicy)
CS Kat wrzeciona
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powr6t w
0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugos$c¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

P Glebokos¢ wiercenia

1B Wartos$¢ redukcji gtebokosci wiercenia: wartosé, o ktérg
gtebokosc¢ wiercenia jest pomniejszana po kazdym wejsciu
w materiat.

JB Minimalna gteboko$¢ wiercenia: jesli podano warto$¢

redukgji gtebokosci wiercenia, to gtebokos¢ wiercenia
zostaje zredukowana tylko do podanej w JB wartosci.

B Odcinek powrotu: warto$¢, o ktérg narzedzie zostaje
odsuniete po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci
wiercenia.

RI Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla

ponownego najechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczenstwa SCK).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

e
P-AIB ! 1 T
T

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S

2.5 Units — wiercenie 0$ C



2.5 Units — wiercenie 0§ C

Formularz globalny

G14

CLT

SCK

BP

BF

Punkt zmiany narzedzia

Brak osi

0: symultanicznie

1: najpierw X, potem Z

: najpierw Z, potem X

: tylko X

: tylko Z

: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)

Chtodziwo

0: bez

1: obwdd 1 on

2: obwdd 2 on
Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wcigcia w materiat przy
obrébce wierceniem i frezowaniem.
Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu tamania widra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywaé
tamania wiodra.

a b~ wWN

Dalsze formularze: patrz strona 66

100

smart. Turn Units @



Unit ,wzér odwiertéw liniowo powierzchnia boczna“

Unit wytwarza liniowy wzo6r odwiertéw z rownomiernymi odstepami na
powierzchni bocznej.

Nazwa Unit: G74_Lin_Mant_C / cykl: G74 (patrz strona 337)

Formularz wzoru

Q Liczba odwiertéw
Z1,C1  Punkt startu wzoru
Wi Przyrost kata
w Kat koncowy
Z2 Punkt ko6cowy wzoru
Formularz cyklu
X1 Punkt startu odwiertu (wymiar srednicy)
X2 Punkt kohcowy odwiertu (wymiar $rednicy)
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrot w
0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

P Gtebokos¢ wiercenia

1B Wartos¢ redukcji gtebokosci wiercenia: wartosc¢, o ktorg
gtebokos¢ wiercenia jest pomniejszana po kazdym wejsciu
w materiat.

JB Minimalna gteboko$¢ wiercenia: jesli podano warto$¢

redukcji gtebokosci wiercenia, to glebokos$¢ wiercenia
zostaje zredukowana tylko do podanej w JB wartosci.

B Odcinek powrotu: warto$¢, o ktoérg narzedzie zostaje
odsuniete po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci
wiercenia.

RI Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla

ponownego najechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczenstwa SCK).

RB Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozycji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

2.5 Units — wiercenie 0$ C

g v-=1,V=3
g
~7 F(50%)

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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2.5 Units — wiercenie 0§ C

Formularz globalny

G14

CLT

SCK

BP

BF

Punkt zmiany narzedzia

Brak osi
: symultanicznie
: najpierw X, potem Z
: najpierw Z, potem X
: tylko X
: tylko Z
: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)
Chtodziwo
0: bez
1: obwdd 1 on
2: obwdd 2 on

Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wcigcia w materiat przy
obrébce wierceniem i frezowaniem.

Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu tamania widra.

Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywaé
tamania widra.

a A WON =2 O

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Unit ,wzér odwiertéw kotowo powierzchnia boczna“

Unit wytwarza kotowy wzér odwiertdw na powierzchni bocznej.
Nazwa Unit: G74_Cir_Mant_C / cykl: G74 (patrz strona 337)
Formularz wzoru

Q

ZM, CM
A

Wi

K

W

VD

Liczba odwiertow

Punkt srodkowy szablonu

Kat poczatkowy

Przyrost kata

Srednica wzoru

Kat koncowy

Kierunek obiegu (standard: 0)

VD=0, bez W: podziat kota petnego
VD=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

VD=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0:
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)

VD=1, z W: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

VD=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
(znak liczby Wi jest bez znaczenia)

VD=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

VD=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(znak liczby Wi jest bez znaczenia)

Formularz cyklu

X1
X2
E
D

AB

RI

RB

Punkt startu odwiertu (wymiar $rednicy)
Punkt kohcowy odwiertu (wymiar $rednicy)
Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
Powrot w:

0: bieg szybki

1: posuw
Redukowanie posuwu:

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

Gtebokos¢ wiercenia

Wartos¢ redukcji gtebokosci wiercenia: wartos¢, o ktérg
gtebokosc¢ wiercenia jest pomniejszana po kazdym wejsciu
w materiat.

Minimalna gteboko$¢ wiercenia: jesli podano warto$¢
redukgcji gtebokosci wiercenia, to gtebokos¢ wiercenia
zostaje zredukowana tylko do podanej w JB wartosci.

Odcinek powrotu: wartosé, o ktéra narzedzie zostaje
odsuniete po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci
wiercenia.

Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla
ponownego najechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczehnstwa SCK).

Ptaszczyzna powrotu (default: powrét do pozyciji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

2.5 Units — wiercenie 0$ C

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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2.5 Units — wiercenie 0§ C

Formularz globalny

G14

CLT

SCK

BP

BF

Punkt zmiany narzedzia

Brak osi

0: symultanicznie

1: najpierw X, potem Z

: najpierw Z, potem X

: tylko X

: tylko Z

: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)

Chtodziwo

0: bez

1: obwdd 1 on

2: obwdd 2 on
Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wcigcia w materiat przy
obrébce wierceniem i frezowaniem.
Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu tamania widra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywaé
tamania wiodra.

a b~ wWN

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Unit ,pojedynczy otwor gwintowany powierzchnia

§C

[
boczna 8
Unit wytwarza otwor gwintowany na powierzchni boczne;j. d_)
Nazwa Unit: G73_Gew_Mant_C / cykl: G73 (patrz strona 334) GCJ
Formularz cyklu e
X1 Punkt startu odwiertu (wymiar $rednicy) @
X2 Punkt koncowy odwiertu (wymiar $rednicy) =
CS Kat wrzeciona I
F1 Skok gwintu n
B Dtugos$¢ dobiegu =
L Dtugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych c

z kompensacja dtugosci (default: 0) >
SR Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predko$¢ obrotowa ()

gwintownika) o
SP Gtebokos¢ tamania widra
Sl Odstep powrotny

Dalsze formularze: patrz strona 66

Stosowac¢ diugosé wyciagania dla tuleji zaciskowych z
kompensowaniem diugosci. Cykl oblicza na podstawie gtebokosci
gwintu, zaprogramowanego skoku i dlugosci wyciggania nowy
nominalny skok. Nominalny skok jest nieco mniejszy niz skok
gwintownika. Przy wytwarzaniu gwintu, wiertto zostaje wysunigte z
uchwytu mocujgcego o "dlugos¢ wyciggania". Za pomoca tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikow.

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: gwintowanie
przynalezne parametry: S
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— wiercenie o

2.5 Units

Unit ,wzér otworéw gwintowanych liniowo
powierzchnia boczna“

Unit wytwarza liniowy wzor otworéw gwintowanych z rGwnomiernymi
odstepami na powierzchni bocznej.

Nazwa Unit: G73_Lin_Bocz_C / cykl: G73 (patrz strona 334)

Formularz wzoru

Q Liczba odwiertow

Z1,C1  Punkt startu wzoru

Wi Przyrost kata

w Kat konhcowy

z2 Punkt ko6cowy wzoru

Formularz cyklu

X1 Punkt startu odwiertu (wymiar Srednicy)

X2 Punkt koncowy odwiertu (wymiar srednicy)

F1 Skok gwintu

B Diugosé dobiegu

L Dlugosé wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacjq dtugosci (default: 0)

SR Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predkos¢ obrotowa
gwintownika)

SP Gteboko$¢ tamania widra

Sl Odstep powrotny

RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

Stosowaé diugos¢ wyciagania dla tuleji zaciskowych z
kompensowaniem ditugosci. 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 "dlugos¢ wyciggania". Za pomocg tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikéw.
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrobki: gwintowanie
przynalezne parametry: S
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Unit ,wzér otworéw gwintowanych kotowo
powierzchnia boczna“

Unit wytwarza kotowy wzér otwordw gwintowanych na powierzchni
boczne;.

Nazwa Unit: G73_Kot_Bocz_C / cykl: G73 (patrz strona 334)

Formularz wzoru

Q Liczba odwiertéw

ZM, CM  Punkt srodkowy szablonu

A Kat poczatkowy

Wi Przyrost kata

K Srednica wzoru

w Kat koncowy

VD Kierunek obiegu (standard: 0)

VD=0, bez W: podziat kota petnego
VD=0, z W: podziat na diuzszym tuku kotowym

VD=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<O0:
zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

VD=1, z W: zgodnie z ruchem wskazowek zegara

VD=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)

VD=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

VD=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(znak liczby Wi jest bez znaczenia)

Formularz cyklu

X1 Punkt startu odwiertu (wymiar srednicy)

X2 Punkt koncowy odwiertu (wymiar $rednicy)

F1 Skok gwintu

B Dtugos¢ dobiegu

L Dtugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacja dtugosci (default: 0)

SR Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predko$¢ obrotowa
gwintownika)

SP Gtebokos¢ tamania widra

Sl Odstep powrotny

RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

Stosowac¢ diugosé wyciagania dla tuleji zaciskowych z
kompensowaniem dtugosci. Cykl oblicza na podstawie gtebokosci
gwintu, zaprogramowanego skoku i dlugo$ci wyciggania nowy
nominalny skok. Nominalny skok jest nieco mniejszy niz skok
gwintownika. Przy wytwarzaniu gwintu, wiertto zostaje wysunigte z
uchwytu mocujgcego o "dtugosé wyciggania". Za pomoca tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikow.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

2.5 Units — wiercenie 0$ C

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: gwintowanie
przynalezne parametry: S

" @



2.5 Units — wiercenie 0§ C

Unit ,ICP wiercenie o$ C*

Unit obrabia pojedynczy odwiert lub wzér odwiertéw na powierzchni
czotowej lub bocznej. Pozycje odwiertdow oraz dalsze szczegoty
wyszczegolniami przy pomocy ICP.

Nazwa Unit: G74_ICP_C / cykl: G74 (patrz strona 337)

Formularz wzoru

FK Kontur czesci gotowej
NS Numer wiersza startu konturu
Formularz cyklu
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrdét w
0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

P Glebokos¢ wiercenia

B Wartosc¢ redukcji gtebokosci wiercenia: warto$c, o ktorg
gtebokos¢ wiercenia jest pomniejszana po kazdym wejsciu
w materiat.

JB Minimalna gteboko$¢ wiercenia: jesli podano warto$¢

redukgji gtebokosci wiercenia, to gtebokos¢ wiercenia
zostaje zredukowana tylko do podanej w JB wartosci.

B Odcinek powrotu: wartos¢, o ktérg narzedzie zostaje
odsuniete po osiggnieciu odpowiedniej gtebokosci
wiercenia.

RI Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla

ponownego najechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczenstwa SCK).

RB Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozyciji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

108

{v]
V=1,V=3 = V2,03
<|ooo {ooo i (ooo
F(50%) F(108%) | F(50%)

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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Formularz globalny

G14

CLT

SCK

BP

BF

Punkt zmiany narzedzia

Brak osi
: symultanicznie
: najpierw X, potem Z
: najpierw Z, potem X
s tylko X
tylko Z
: tylko w kierunku Y
6: symultanicznie z Y (X-, Y- i Z-0$ przemieszczajg sie
diagonalnie)
Chtodziwo
0: bez
1: obwdd 1 on
2: obwdd 2 on
Odstep bezpieczenstwa kierunku wciecia: odstep
bezpieczenstwa w kierunku wciecia w materiat przy
obrébce wierceniem i frezowaniem.
Czas trwania przerwy: okres czasu dla przerwania ruchu
posuwowego w celu tamania widra.
Czas trwania posuwu: przedziat czasu do nastepnej
przerwy. Poprzez przerywany posuw mozna dokonywaé
famania wiora.

a b WON =20

Dalsze formularze: patrz strona 66
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2.5 Units — wiercenie 0§ C

Unit ,,ICP gwintowanie o$ C*

Unit obrabia pojedynczy otwér gwintowanyhc lub wzér odwiertéw na
powierzchni czotowej lub bocznej. Pozycje gwintéw oraz dalsze
szczegoty wyszczegolniami przy pomocy ICP.

Nazwa unit: G73_ICP_C / cykl: G73 (patrz strona 334)

Formularz wzoru

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

Formularz cyklu

F1 Skok gwintu

B Dtugos¢ dobiegu

L Dtugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacja dtugosci (default: 0)

SR Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predko$¢ obrotowa
gwintownika)

SP Giebokos¢ tamania wiora

Sl Odstep powrotny

RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

Stosowaé dlugosé wyciagania dla tuleji zaciskowych z
kompensowaniem ditugosci. Cykl oblicza na podstawie gtebokosci
gwintu, zaprogramowanego skoku i dtugo$ci wyciggania nowy
nominalny skok. Nominalny skok jest nieco mniejszy niz skok
gwintownika. Przy wytwarzaniu gwintu, wiertto zostaje wysuniete z
uchwytu mocujgcego o "dlugos¢ wyciggania". Za pomocg tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikéw.
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: gwintowanie
przynalezne parametry: S
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Unit ,ICP rozwiercanie, pogtebianie o$§ C*

Unit obrabia pojedynczy odwiert lub wzér odwiertéw na powierzchni
czotowej lub bocznej. Pozycje odwiertdw oraz dalsze szczegoéty
rozwiercania lub pogtebiania wyszczegdlniami przy pomocy ICP.

Nazwa unit: G72_ICP_C / cykl: G72 (patrz strona 333)

Formularz wzoru

FK patrz strona 68
NS Numer wiersza startu konturu
Formularz cyklu
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrét w
0: bieg szybki
1: posuw
RB Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozyciji startu lub

na odstep bezpieczenstwa)
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

o]
p=6: oOO)> 6o

o-1: oo F

§C

— wiercenie o

2.5 Units

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S



2.6 Units — wiercenie wstepne os C

2.6 Units — wiercenie wstepne os C

Unit ,wiercenie wstepne frezowanie konturu figury
powierzchnia czotowa“
Unit okres$la pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po

tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje.

Nazwa Unit: DRILL_STI_KON_C / cykle: G840 A1 (patrz strona 364);
G71 (patrz strona 331)
Formularz figury
Q Typ figury
1 0: koto petne
= 1: liniowy rowek
1 2: kotowy rowek

m 3: trojkat
1 4: prostokat, kwadrat
= 5: wielokat
QN Liczba narozy wielokata - tylko dla Q=5 (wielokat)
X1 Srednica punkt Srodkowy figury
C1 Kat punkt $rodkowy figury
Z1 Gorna krawedz frezowania
P2 Gtebokos¢ figury
L Diugos¢ krawedzi/rozwarto$¢ klucza

W L>0: dlugos¢ krawedzi
™ L<0: rozwarto$¢ klucza (Srednica okregu wewnetrznego)

wielokata
B szerokos¢ prostokata
RE Promien zaokraglenia
A Kat do osi X
Q2 Kierunek obrotu rowka - tylko przy Q=2 (kotowy rowek)

M cw: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
M ccw: ruchem przeciwnym do ruchu wskazowek zegara

w Kat punkt koricowego rowka - tylko przy Q=2 (kotowy
rowek)

@ Programowac tylko parametry wazne dla wybranego typu
figury.

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrébki: wiercenie
W przynalezne parametry: F, S
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Formularz cyklu
JK Miejsce frezowania

0: na konturze
1: w obrebie konturu

2: poza konturem
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
R Promien wejscia
wB Srednica freza
NF Znacznik pozycji
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0) We |
D Powrot w ;

[
[
0: bieg szybki .
1: posuw NF (...
\% Redukowanie posuwu L.
[
[

2.6 Units — wiercenie wstepne 0$ C

/

0: bez redukowania
1: przy koncu odwiertu ) =1
2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
RB Ptaszczyzna powrotu (default: powrét do pozycji startu lub [v] T
na odstep bezpieczenstwa) ‘:;':‘::3 g (oon f ‘fn’n;
Dalsze formularze: patrz strona 66 F(50%) F(108%) F(50%)
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2.6 Units — wiercenie wstepne os C

Unit ,wiercenie wstepne frezowanie konturu ICP
powierzchnia czotowa*“

Unit okres$la pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje. Jesli kontur frezowania sktada sig z kilku sekgcji, to Unit
wytwarza odwiert dla kazdej sekcji.

Nazwa Unit: DRILL_STI_840_C / cykle: G840 A1 (patrz strona 364);
G71 (patrz strona 331)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
NE Numer wiersza konca konturu
Z1 Gorna krawedz frezowania
P2 Gtebokos¢ konturu

Formularz cyklu

JK Miejsce frezowania

0: na konturze
1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
1, otwarty kontur: z lewej od konturu
2, zamkniety kontur: poza konturem
2, otwarty kontur: z prawej od konturu
3: zaleznie od H i MD

H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
Naddatek rownolegle do konturu

|

K Naddatek w kierunku dosuwu

R Promien wejscia

WB Srednica freza

NF Znacznik pozycji

E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)

D Powrét w
0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Diugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
RB Ptaszczyzna powrotu (default: powrdt do pozyciji startu lub

na odstep bezpieczenstwa)
Dalsze formularze: patrz strona 66

114

{'NF | {u
WB [

1 [...]
2 [...]

[.-.]
NF[...]

[...]
126 [...]
127 [...]

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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Unit ,wiercenie wstepne frezowanie kieszeni figury
powierzchnia czotowa“

Unit okresla pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje.

Nazwa Unit: DRILL_STI_TASC_Y / cykle: G845 A1 (patrz strona 373);
G71 (patrz strona 331)

Formularz figury

Q

QN
X1
C1
Z1
P2

RE

Q2

Typ figury

1 0: koto petne

= 1: liniowy rowek

" 2: kotowy rowek

m 3: trojkat

™ 4: prostokat, kwadrat

1 5: wielokat

Liczba narozy wielokata - tylko dla Q=5 (wielokat)
Srednica punkt srodkowy figury

Kat punkt srodkowy figury

Gorna krawedz frezowania
Gtebokos¢ figury

Dtugosc¢ krawedzi/rozwartos¢ klucza

W L>0: dlugos¢ krawedzi

™ L<0: rozwartos¢ klucza (Srednica okregu wewnetrznego)
wielokata

szeroko$¢ prostokata

Promien zaokraglenia

Kat do osi X

Kierunek obrotu rowka - tylko przy Q=2 (kotowy rowek)

™ cw: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
 ccw: ruchem przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara

Kat punkt koncowego rowka - tylko przy Q=2 (kotowy
rowek)

Programowac tylko parametry wazne dla wybranego typu
figury.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

 Rodzaj obrébki: wiercenie
W przynalezne parametry: F, S
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2.6 Units — wiercenie wstepne os C

Formularz cyklu
JT Kierunek przebiegu

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Naddatek rownolegle do konturu
Naddatek w kierunku dosuwu
Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
B Srednica freza
NF Znacznik pozycji
Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
Powrdét w

scx-—

om

0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dlugos$é nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

RB Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozyciji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

Dalsze formularze: patrz strona 66
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NF WB |I
1 [...]
2 [...]
[---]
NF[>[...]
[---1
126 [...]
127 [...]
{v]
V=1,V=3 = V2,03
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Unit ,wiercenie wstepne frezowanie kieszeni ICP
powierzchnia czotowa“

Unit okresla pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w

NF referencje. Jesli kieszen sktada sie z kilku sekgc;ji, to Unit wytwarza
odwiert dla kazdej sekcji.

Nazwa Unit: DRILL_STI_845_C / cykle: G845 A1 (patrz strona 373);
G71 (patrz strona 331)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
NE Numer wiersza konca konturu
Z1 Gorna krawedz frezowania
P2 Gtebokos¢ konturu

Formularz cyklu

JT Kierunek przebiegu

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Naddatek rownolegle do konturu

|
K Naddatek w kierunku dosuwu
U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
WB Srednica freza
NF Znacznik pozycji
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrot w
0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
RB Ptaszczyzna powrotu (default: powro6t do pozycji startu lub

na odstep bezpieczenstwa)
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.6 Units — wiercenie wstepne 0$ C

NF WB
we [
1 [...]
2 [...]
[...]
NF >[...]
[...]
126 [...]
127 [...]

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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2.6 Units — wiercenie wstepne 0$ C

Unit ,wiercenie wstepne frezowanie konturu figury
powierzchnia boczna“

Unit okres$la pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w

NF referencje.

Nazwa Unit: DRILL_MAN_KON_Y / cykle: G840 A1 (patrz strona 364);

G71 (patrz strona 331)

Formularz figury

Q

QN
Z1
C1
CcYy
X1
P2

RE

Q2

118

Typ figury

1 0: koto petne

= 1: liniowy rowek

1 2: kotowy rowek

m 3: trojkat

W 4: prostokat, kwadrat

1 5: wielokat

Liczba narozy wielokata - tylko dla Q=5 (wielokat)

Punkt $rodkowy figury

Kat punkt srodkowy figury

Rozwiniecie pow.bocznej srodek figury

Goérna krawedz frezowania

Gtebokos¢ figury

Diugos¢ krawedzi/rozwarto$¢ klucza

W L>0: dlugos¢ krawedzi

M L<0: rozwartosc¢ klucza ($rednica okregu wewnetrznego)
wielokata

szeroko$¢ prostokata

Promien zaokraglenia

KNt do osi Z

Kierunek obrotu rowka - tylko Q=2 (kotowy rowek)

™ cw: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
1 ccw: ruchem przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara
Kat punkt koncowego rowka - tylko Q=2 (kotowy rowek)

Programowac tylko parametry wazne dla wybranego typu
figury.

Q=5
QN=6

Dostep do bazy danych technologicznych:

 Rodzaj obrdbki: wiercenie
W przynalezne parametry: F, S
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Formularz cyklu
JK Miejsce frezowania

0: na konturze
1: w obrebie konturu

2: poza konturem
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
R Promien wejscia
WB Srednica freza
NF Znacznik pozycji
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrot w

5

0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

2.6 Units — wiercenie wstepne 0$ C

0: bez redukowania NF (...
1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

RB Ptaszczyzna powrotu (default: powrét do pozycji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

Dalsze formularze: patrz strona 66

SERR

i

V=2, V=3
F(50%)

EQEuu

F(100%)

¢|ooo

B v-1,v-3
< F(sen)
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2.6 Units — wiercenie wstepne os C

Unit ,wiercenie wstepne frezowanie konturu ICP
powierzchnia boczna“

Unit okres$la pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje. Jesli kontur frezowania sktada sig z kilku sekgcji, to Unit
wytwarza odwiert dla kazdej sekcji.

Nazwa Unit: DRILL_MAN_840_C / cykle: G840 A1 (patrz strona 364);
G71 (patrz strona 331)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar Srednicy)
P2 Gtebokos$¢ konturu (wymiar promienia)
Formularz cyklu

JK Miejsce frezowania

0: na konturze
1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
1, otwarty kontur: z lewej od konturu
2, zamkniety kontur: poza konturem
2, otwarty kontur: z prawej od konturu
3: zaleznie od Hi MD
H Kierunek frezowania
0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
Naddatek rownolegle do konturu

|

K Naddatek w kierunku dosuwu

R Promien wejscia

WB Srednica freza

NF Znacznik pozycji

E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)

D Powrot w
0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu
0: bez redukowania
1: przy koncu odwiertu
2: na poczatku odwiertu
3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Diugos¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
RB Ptaszczyzna powrotu (wymiar Srednicy)

Dalsze formularze: patrz strona 66
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LNF | 10
0-0 0-1
(=]
g M |
1 [...] v i
2 [...] '
[--.]
NF[...]
[...]
126 [...]
127 [...]

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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Unit ,wiercenie wstepne frezowanie kieszeni figury
powierzchnia boczna“

Unit okresla pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje.

Nazwa Unit: DRILL_MAN_TASC_C / cykle: G845 A1 (patrz strona
373); G71 (patrz strona 331)

Formularz figury

Q

QN
Z1
C1
CcYy
X1
P2

RE

Q2

Typ figury

1 0: koto petne

= 1: liniowy rowek

" 2: kotowy rowek

m 3: trojkat

™ 4: prostokat, kwadrat

1 5: wielokat

Liczba narozy wielokata - tylko dla Q=5 (wielokat)

Punkt srodkowy figury

Kat punkt srodkowy figury

Rozwiniecie pow.bocznej srodek figury

Gorna krawedz frezowania

Gtebokos¢ figury

Dtugosc¢ krawedzi/rozwartos¢ klucza

W L>0: dlugos¢ krawedzi

™ L<0: rozwartos¢ klucza (Srednica okregu wewnetrznego)
wielokata

szeroko$¢ prostokata

Promien zaokraglenia

KNt do osi Z

Kierunek obrotu rowka - tylko Q=2 (kotowy rowek)

™ cw: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
 ccw: ruchem przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara
Kat punkt koncowego rowka - tylko Q=2 (kotowy rowek)

Programowac tylko parametry wazne dla wybranego typu
figury.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.6 Units — wiercenie wstepne o

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrobki: wiercenie
M przynalezne parametry: F, S
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2.6 Units — wiercenie wstepne os C

Formularz cyklu
JT Kierunek przebiegu

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Naddatek w kierunku dosuwu
Naddatek rownolegle do konturu
Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
B Srednica freza
NF Znacznik pozycji
Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
Powr6t w

scx-—

om

0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu
0: bez redukowania
1: przy koncu odwiertu
2: na poczatku odwiertu
3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dlugos$é nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

RB Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozyciji startu lub

na odstep bezpieczenstwa)
Dalsze formularze: patrz strona 66
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Unit ,wiercenie wstepne frezowanie kieszeni ICP
powierzchnia boczna“

Unit okresla pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje. Jesli kieszen sktada sie z kilku sekgc;ji, to Unit wytwarza
odwiert dla kazdej sekcji.

Nazwa Unit: DRILL_MAN_845_C / cykle: G845 A1 (patrz strona 373);
G71 (patrz strona 331)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar $rednicy)
P2 Gtebokos¢ konturu

Formularz cyklu

JT Kierunek przebiegu

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Naddatek w kierunku dosuwu

|
K Naddatek rownolegle do konturu
U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
WB Srednica freza
NF Znacznik pozycji
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrét w
0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dlugos$¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
RB Ptaszczyzna powrotu (wymiar Srednicy)

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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126 [...
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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2.7 Units — obrébka na gotowo

2.7 Units — obrébka na gotowo

Unit ,obrébka na gotowo ICP*

Unit obrabia na gotowo opisany poprzez ICP kontur z ,NS do NE*
jednym przejsciem wykanczajgcym.

Nazwa unit: G890_ICP / cykl: G890 (patrz strona 296)

Formularz konturu
B SRK wigczy¢ (rodzaj kompensacji promienia ostrza)

0: automatycznie

1: narzedzie z lewej (G41)

2: narzedzie z prawej (G42)

3: automatycznie bez korektury kata narzedzia

4: narzedzie z lewej (G41) bez korektury kata narzedzia

5: narzedzie z prawej (G42) bez korektury kata narzedzia
HR Kierunek gtéwnego skrawania

0: automatycznie
1.+Z
2:+X
3:-Z
4:-X
SX, SZ Ograniczenie skrawania (SX: wymiar $rednicy) - (default:
bez ograniczenia skrawania)

dalsze parametry formularza konturu: patrz strona 68
Formularz cyklu
Q Rodzaj najazdu (standard: 0)
0: automatyczny wybér — Sterowanie sprawdza:
diagonalny najazd
najpierw kierunek X, potem kierunek Z
ekwidystantnie (rownoodlegle) wokét przeszkod
Pominiecie pierwszego elementu konturu, jesli pozycja
startu jest trudno osiggalna
1: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
2: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

3: bez najazdu - narzedzie w poblizu punktu
poczatkowego

124

Dxx
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka wykanczajgca
przynalezne parametry: F, S
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Formularz cyklu

H

DXX
G58
DI
DK

Rodzaj wyjscia z materiatu. Wznosi pod katem 45° w
kierunku przeciwnym do kierunku obrébki i przejezdza na
pozycje "I,K" (standard: 3):
0: diagonalna droga przemieszczenia
1: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
2: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X
3: zatrzymuje si¢ na bezpiecznej wysokosci
4: bez wyjscia z materiatu (narzedzie zatrzymuje sie na
wspotrzednej koncowej)
5: diagonalnie na pozycje startu
6: najpierw kierunek X potem Z na pozycje startu
7: najpierw kierunek Z potem X na pozycje startu
8:zG1naliK
Pozycja koncowa cyklu. Pozycja, najezdzana przy koncu
cyklu (I: wymiar Srednicy).
Wygaszanie elementéw (patrz ilustracja)
Zachowanie przy wejsciu w materiat

E=0: opadajace kontury nie zostajg obrabiane

E>0: posuw wejscia w materiat przy obrébce
opadajacych elementoéw konturu. Opadajgce elementy
konturu zostajg obrabiane.

Brak wpisu: posuw wciecia zostaje zredukowany, przy
obrébce opadajgcych elementéw konturu, maksymalnie
0 50%. Opadajace elementy konturu zostajg obrabiane.

Redukowanie posuwu dla elementéw kotowych (standard: 0)

0: redukowanie posuwu aktywne
1: bez redukowania posuwu
Addytywna korekcja 1-16
Naddatek rownolegle do konturu (wymiar promienia)
Naddatek rownolegle do osi X
Naddatek rownolegle do osi Z

Dalsze formularze: patrz strona 66

=)

Przy aktywnym redukowaniu posuwu kazdy ,niewielki*
element konturu jest obrabiany przynajmniej 4 obrotami
wrzeciona.

Przy pomocy adresu Dxx aktywujemy addytywng korekcje,
dla catego przebiegu cyklu. Addytywna korekcja zostaje
ponownie wytgczona przy koncu cyklu. Addytywne
korekcje edytujemy w trybie pracy Przebieg programu.
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DIN 76 |DIN5G9E| Form U | Form K G22 G23 HO | G23 H1
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2.7 Units — obrébka na gotowo

Unit ,obrébka na gotowo wzdtuz, bezposredni zapis
konturu®

Unit skrawa na gotowo opisany przy pomocy tych parametréw kontur

jednym przejsciem wykanczajacym. W EC okreslamy, czy chodzi o
~hormalny“ kontur czy tez o zagtebiony kontur.

Nazwa Unit: G890_G80_L / cykl: G890 (patrz strona 296)
Formularz konturu
EC Typ konturu

0: normalny kontur

1: pograzony kontur

X1, 21 Punkt pocthkowy konturu

X2,Z2 Endpunkt Kontur

RC Zaokraglenie: promien w narozu konturu

AC Kat poczatkowy: kat pierwszego elementu konturu
(zakres: 0°< AC< 90°)

wC Kat koncowy: kat ostatniego elementu konturu
(zakres: 0° < WC < 90°)

BS Fazka/zaokraglenie na poczatku

BS>0: promieh zaokraglenia
BS<0: dtugos¢ obcinania fazki
BE Fazka/zaokraglenie na koncu
BE>0: promienh zaokraglenia
BE<0: dtugos¢ obcinania fazki
Formularz cyklu
E Zachowanie przy wejsciu w materiat

E>0: posuw wejscia w materiat przy obrobce
opadajgcych elementéw konturu. Opadajgce elementy
konturu zostajg obrabiane.

Brak wpisu: posuw wciecia zostaje zredukowany, przy
obrobce opadajacych elementéw konturu, maksymalnie
0 50%. Opadajace elementy konturu zostajg obrabiane.

B SRK witaczy¢ (rodzaj kompensacji promienia ostrza)
0: automatycznie
: narzedzie z lewej (G41)
: narzedzie z prawej (G42)
: automatycznie bez korektury kata narzedzia
: narzedzie z lewej (G41) bez korektury kata narzedzia
5: narzedzie z prawej (G42) bez korektury kata narzedzia
DXX Addytywna korekcja 1-16
G58 Naddatek rownolegle do konturu (wymiar promienia)
Dalsze formularze: patrz strona 66

=)

A WODN -~

Przy pomocy adresu Dxx aktywujemy addytywng korekcje,
dla catego przebiegu cyklu. Addytywna korekcja zostaje
ponownie wytgczona przy koncu cyklu. Addytywne
korekcje edytujemy w trybie pracy Przebieg programu.

126

[EC=0 |

[ EC=1 |

EC=1

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka wykanczajgca
przynalezne parametry: F, S, E
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Unit ,obrdobka na gotowo planowo, bezposredni
zapis konturu®

Unit skrawa na gotowo opisany przy pomocy tych parametréw kontur
jednym przejsciem wykanczajacym. W EC okreslamy, czy chodzi o
»hormalny“ kontur czy tez o zagtebiony kontur.

Nazwa unit: G890_G80_P / cykl: G890 (patrz strona 296)

Formularz konturu
EC Typ konturu

0: normalny kontur

1: pograzony kontur
X1,Z1  Punkt poczNtkowy konturu
X2,72  Endpunkt Kontur

RC Zaokraglenie: promien w narozu konturu

AC Kat poczatkowy: kat pierwszego elementu konturu
(zakres: 0°< AC< 90°)

wcC Kat koncowy: kat ostatniego elementu konturu
(zakres: 0° < WC < 90°)

BS Fazka/zaokraglenie na poczatku:

BS>0: promien zaokraglenia
BS<0: dtugos¢ obcinania fazki

BE Fazka/zaokraglenie na koncu
BE>0: promien zaokraglenia
BE<O0: dtugos$c¢ obcinania fazki

Formularz cyklu

E Zachowanie przy wejsciu w materiat

E>0: posuw wejscia w materiat przy obrébce
opadajacych elementéw konturu. Opadajgce elementy
konturu zostajg obrabiane.

Brak wpisu: posuw wciecia zostaje zredukowany, przy
obrébce opadajgcych elementéw konturu, maksymalnie
0 50%. Opadajace elementy konturu zostajg obrabiane.

B SRK wigczy¢ (rodzaj kompensacji promienia ostrza)

0: automatycznie

1: narzedzie z lewej (G41)

2: narzedzie z prawej (G42)

3: automatycznie bez korektury kata narzedzia

4: narzedzie z lewej (G41) bez korektury kata narzedzia

5: narzedzie z prawej (G42) bez korektury kata narzedzia
DXX Addytywna korekcja 1-16
G58 Naddatek réownolegle do konturu (wymiar promienia)
Dalsze formularze: patrz strona 66

dla catego przebiegu cyklu. Addytywna korekcja zostaje
ponownie wytgczona przy koncu cyklu. Addytywne
korekcje edytujemy w trybie pracy Przebieg programu.

O Przy pomocy adresu Dxx aktywujemy addytywng korekcje,
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka wykanczajgca
przynalezne parametry: F, S, E
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2.7 Units — obrébka na gotowo

Unit ,podciecie forma E, F, DIN76*

Unit wytwarza zdefiniowane w KG podciecie a nastepnie powierzchnie
ptaska. Naciecie cylindra zostaje wykonane, jesli zostanie podany
jeden z parametréw dlugos$¢ naciecia lub promien naciecia .

Nazwa Unit: G85x_DIN_E_F_G / cykl: G85 (patrz strona 322)

Formularz przegladowy
KG Rodzaj podciecia

E: DIN 509 forma E; cykl G851 (patrz strona 324)
E: DIN 509 forma F; cykl G852 (patrz strona 325)
G: DIN 76 forma G (podcinanie gwintu); cykl G853
(patrz strona 326)

X1,Z1  Punkt poczatkowy konturu (X1: wymiar $rednicy)

X2,7Z2  Punkt koncowy konturu (X2: wymiar srednicy)

App Najazd patrz strona 71

Formularz formy E

Glebokos¢ podciecia (default: tabela norm)

Dtugosé podciecia (default: tabela norm)

Kat podciecia (default: tabela norm 15°)

Promien podciecia (default: tabela norm)

Rodzaj odjazdu

IS X~

0: do punktu startu

1: koniec powierzchni planowej
Formularz formy F
| Glebokos¢ podciecia (default: tabela norm)

K Dtugos¢ podciecia (default: tabela norm)
w Kat podciecia (default: tabela norm 15°)
R Promien podcigcia (default: tabela norm)
P2 Glebokosc¢ planowa (default: tabela norm)
A Kat planowy (default: tabela norm 8°)

H Rodzaj odjazdu

0: do punktu startu
1: koniec powierzchni planowej

128

L

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka wykanczajgca
przynalezne parametry: F, S, E
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Formularz formy G

FP
|

K
W
R
P1

Skok gwintu

Srednica podciecia (default: tabela norm)
Dlugos¢ podciecia (default: tabela norm)
Kat podciecia (default: tabela norm 30°)
Promien podciecia (default: tabela norm)
Naddatek podciecia

Brak zapisu: obrébka jednym przejsciem

P1>0: podziat na toczenie zgrubne i toczenie
wykanczajgce; P1= jest naddatkiem wzdtuznym,
naddatek planowy wynosi zawsze 0,1mm

Rodzaj odjazdu

0: do punktu startu
1: koniec powierzchni planowej

Dodatkowe parametry ,nacinanie cylindra“

B
WB
RB

E

u

Dtugos¢ naciecia cylindra (brak zapisu: brak naciecia)
Kat nacinania (default: 45°)

Wartos$¢ dodatnia: promien nacinania, warto$¢ ujemna:
fazka (bez wpisu: brak elementu)

Zredukowany posuw dla wcigecia w materiat i nacinania.
(default: aktywny posuw)

Naddatek szlifowania dla cylindra

Dalsze formularze: patrz strona 66

=)

Podciecie zostaje wykonywane tylko w prostokatnych,

rownolegtychdo osi narozach konturu na osi wzdtuznej.

Parametry nie zaprogramowane przez operatora
Sterowanie okresla na podstawie tabeli norm.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: obrébka wykanczajgca
przynalezne parametry: F, S, E
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2.7 Units — obrébka na gotowo

Unit ,przejScie pomiarowe*

Unit wykonuje cylindryczne przejscie pomiarowe o zdefiniowanej w
cyklu dtugosci, najezdza punkt pomiarowy i zatrzymuje program. Po
tym kiedy program zostat zatrzymany, mozna manualnie wymierzy¢

obrabiany przedmiot.
Nazwa unit: MEASURE_GB809 / cykl: G809 (patrz strona 299)

Formularz konturu

EC Miejsce obrobki
0: zewnatrz
1: wewnatrz
XA, ZA  Punkt pocthkowy konturu
R Dtugosé przejscia pomiarowego
P Przejscie pomiaru naddatku
(0] Kat najazdu: jezeli kat najazdu jest podawany, to cykl

pozycjonuje narzedzie o odstep bezpieczenstwa nad
punktem startu i wchodzi stad pod podanym katem na
mierzong $rednice.

ZR Punkt poczatkowy pétwyrobu: bezkolizyjny najazd przy
obrébce wewnetrznej

Formularz cyklu

QC Kierunek obrébki
0:-Z
1:+Z
Vv Licznik przejs¢ pomiarowych: liczba przedmiotéw po
ktérych nastepuje pomiar
D Addytywna korekcja 1-16
WE Najazd

0: symultanicznie

1: najpierw X potem Z

2: najpierw Z potem X
Xi, Zi Addytywna korekcja 1-16
AX Pozycja odjazdu X
Dalsze formularze: patrz strona 66
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2.8 Units — gwint

Przeglad units gwintowania

»Gwint bezposrednio® wytwarza prosty gwint wewnetrzny lub
zewnetrzny w kierunku podtuznym.

»Gwint ICP“ wytwarza gwint jednozwojowy lub wielozwojowy
wewnetrzny lub zewnetrzny w kierunku podtuznym lub planowym.
Kontur, na ktérym ma by¢ wytworzony gwint, definiujemy z ICP.
»Gwint API* wytwarza jednozwojowy lub wielozwojowy gwint API.
Gtebokosé gwintu zmniejsza sie przy wybiegu gwintu.

»Gwint stozkowy“ wytwarza jednozwojowy lub wielozwojowy,
stozkowy gwint wewnetrzny lub zewnetrzny.

2.8 Units — gwint

Dotaczenie kotka obrotowego

Jesli maszyna dysponuje funkcjg dotgczenia kétka obrotowego do
aktualnej obrébki, to mozna wykonywac dodatkowe przemieszczenia
osi podczas obrébki gwintu na 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 informacje

@ Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

dziatania kétka recznego, po zakonczeniu cyklu lub po

@ Prosze uwzglednic, iz zmiany pozycji, wynikajace z
funkcji ,ostatnie przejscie” nie sg wiecej aktywne.
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2.8 Units — gwint

Parametr V: rodzaj wciecia

Przy pomocy parametru V wptywamy na rodzaj wciecia cykli toczenia
gwintow.

Mozna dokonac¢ wyboru pomiedzy nastepujacymi rodzajami wcigcia:

0: state przekréj wiéra
Sterowanie redukuje gtebokos$é skrawania przy kazdym wcieciu,
am przekroj wiodra i tym smym wolumen skrawania pozostawaty
state.

1: stale wciecie

Sterowanie wykorzystuje dla kazdego wcigcia te sama gtebokosé
bez przekraczania przy tym maksymalnego wciecia | .

2: EPL ze skrawaniem resztkowym
Sterowanie oblicza gtebokos¢ skrawania dla statego wciecia w
materiat ze skoku gwintu F1 i statej predkosci obrotowej S. Jesli
wielokrotno$¢ gtebokosci skrawania nie odpowiada gtebokosci
gwintu, to sterowanie wykorzystuje pozostatg do skrawania
gtebokos¢ dla pierwszego wciecie w materiat. Poprzez podziat
pozostatych przejs¢ sterowanie dzieli ostatnig gtebokosé
skrawania na cztery przejscia, przy czym pierwsze przejscie
odpowiada potowie, drugiej jednej czwartej a trzecie i czwarte
jednej 6smej obliczonej gtebokosci skrawania.

3: EPL bez skrawania resztkowego
Sterowanie oblicza gtebokos$¢ skrawania dla statego wciecia w
materiat ze skoku gwintu F1 i statej predkosci obrotowej S. Jesli
wielokrotnos¢ gtebokosci skrawania nie odpowiada gtebokosci
gwintu, to sterowanie wykorzystuje pozostatg do skrawania
gtebokos¢ dla pierwszego weciecie w materiat. Wszystkie
pozostate wciecia pozostajg state i odpowiadajg obliczonej
gtebokosci przejscia.

4: MANUALDplus 4110
Sterowanie wykonuje pierwsze wciecie z maksymalng wartoscig
wciecia | . Nastgpne gtebokosci przej$¢ skrawania sterowanie
okresla przy pomocy formuty gt = 2 * | * SQRT ,aktualny numer
przejscia“, przy czym ,gt“ odpowiada absolutnej gtebokosci.
Poniewaz gtebokos$¢ przejscia z kazdym wcieciem bedzie
mniejsza, albowiem aktualny numer przej$cia z kazdym wcieciem
rosnie o wartosc 1, sterowanie wykorzystuje przy nieosiagnietg
gtebokos¢ pozostatych przejs¢ R tam zdefiniowang warto$¢ jako
nowg statg gtebokos¢ przejscial Jesli wielokrotnos¢ gtebokosci
skrawania nie odpowiada gtebokosci gwintu, to sterowanie
wykonuje ostatnie przejscie na gtebokosci kohcowej.
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5: state wcigcie (4290)

Sterowanie wykorzystuje dla kazdego wciecia te samg
gtebokosé, przy czym gtebokosé przejscia odpowiada tej
maksymalnego wciecia | . Jesli wielokrotnos¢ gtebokosci
skrawania nie odpowiada gtebokosci gwintu, to sterowanie uzywa
pozostatej gtebokosci skrawania dla pierwszego wciecia.

6: state wcigcie z podziatem pozostatych do wykonania przejsé
(4290)

Sterowanie wykorzystuje dla kazdego wcigcia te samg
gtebokos$¢, przy czym gltebokosc¢ przejscia odpowiada tej
maksymalnego wciecia | . Jesli wielokrotnos¢ gtebokosci
skrawania nie odpowiada gtebokosci gwintu, to sterowanie uzywa
pozostatej gtebokosci skrawania dla pierwszego wciecia.
Poprzez podziat pozostatych przej$¢ sterowanie dzieli ostatnig
gtebokocc¢ skrawania na cztery przejscia, przy czym pierwsze
przej$cie odpowiada potowie, drugiej jednej czwartej a trzecie i
czwarte jednej 6smej obliczonej giebokosci skrawania.

2.8 Units — gwint
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2.8 Units — gwint

Unit ,gwint bezposrednio*

Unit wytwarza prosty gwint wewnetrzny lub zewnetrzny w kierunku
podtuznym.

Nazwa Unit: G32_MAN / cykl: G32 (patrz strona 313)

Formularz gwintu

0]

APP

134

Miejsce gwintu
0: gwint wewnetrzny (wcigcie w +X)
1: gwint zewnetrzny (wciecie w —X)
Najazd patrz strona 71
Srednica startu
Pozycja startu Z
Punkt ko6cowy gwintu
Skok gwintu
Gtebokos¢ gwintu (automatycznie dla metrycznego gwintu
ISO)
Maksymalne wciecie (wymiar promienia)
Liczba przejsc¢ (tylko jesli | nie zaprogramowane i wciecie
V=0 lub V=1)
Pozycja wyjscia
0: przy koncu nacinania gwintu
1: na poczatku nacinania gwintu
Dtugos¢ wybiegu

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: toczenie gwintow
przynalezne parametry: F, S
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Formularz cyklu
H Rodzaj offsetu (offset pomiedzy pojedyriczymi wcieciami w
kierunku skrawania)
0: bez offsetu
1: z lewej
2: z prawej
3: przemiennie z lewej/z prawej
Vv Rodzaj wciecia (szczegdtowe informacje: patrz strona 132)

0: state przekroj wiora

1: state wciecie

2: ze skrawaniem resztkowym

3: bez skrawania resztkowego

4: jak MANUALplus 4110

5: state wciecie (jak w 4290)

6: state z reszta (jak w 4290)
Kat wcigcia (baza: 0o$ X; 0°<A<60°; default 30°)
Gtebokos¢ pozostatego przejscia (tylko dla V=4)
Kat startu
Liczba zwojow
Liczba pustych przejs¢
Dalsze formularze: patrz strona 66

QOO x>
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2.8 Units — gwint

Unit ,gwint ICP“

Unit wytwarza gwint jednozwojowy lub wielozwojowy wewnetrzny lub
zewnetrzny w kierunku podtuznym lub planowym. Kontur, na ktérym
ma by¢ wytworzony gwint, definiujemy z ICP.

Nazwa unit: G31_ICP / cykl: G31 (patrz strona 309)

Formularz gwintu

FK Baza konturu: patrz strona 68
NS Numer wiersza startu konturu
NE Numer wiersza konca konturu
(0) Obrodbka elementéw formy

0: bez obraébki

1: na poczatku

2: na koncu

3: na poczatku i na koncu

4: tylko fazka i zaokraglenie
(0] Miejsce gwintu

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: toczenie gwintéw
przynalezne parametry: F, S

0: gwint wewnetrzny (wcigcie w +X)
1: gwint zewnetrzny (wciecie w —X)
J1 Orientacja gwintu

z 1. elementu konturu
0: wzdtuz
1: plan

F1 Skok gwintu

U Gtebokos¢ gwintu (automatycznie dla metrycznego gwintu
ISO)

Kat wciecia (baza: 0s X; -60°<A<60°; default 30°)
Liczba zwojow
Diugosé wybiegu

A O >
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Formularz cyklu
H Rodzaj offsetu (offset pomiedzy pojedyriczymi wcieciami w
kierunku skrawania)
0: bez offsetu
1: z lewej
2: z prawej
3: przemiennie z lewej/z prawej
Vv Rodzaj wciecia (szczegdtowe informacje: patrz strona 132)

0: state przekroj wiora

1: state wciecie

2: ze skrawaniem resztkowym
3: bez skrawania resztkowego
4: jak MANUALplus 4110

5: state wciecie (jak w 4290)
6: state z reszta (jak w 4290)

2.8 Units — gwint

R Gtebokos¢ pozostatego przejscia (tylko dla V=4)

| Maksymalne wcigcie (wymiar promienia)

IC Liczba przejsc¢ (tylko jesli | nie jest zaprogramowane)
B Dtugos¢ dobiegu

P Dtugos¢ wybiegu

C Kat startu

Q Liczba pustych przejsé

Dalsze formularze: patrz strona 66
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2.8 Units — gwint

Unit ,API-gwint®

Unit wytwarza jedno- lub wielozwojowy API-gwint. Gtebokos¢ gwintu
zmniejsza si¢ przy wybiegu gwintu.

Nazwa Unit: G352_API / cykl: G352 (patrz strona 318)

Formularz gwintu

(0] Miejsce gwintu
0: gwint wewnetrzny (wcigcie w +X)
1: gwint zewnetrzny (wciecie w —X)

X1,Z1  Punkt startu gwintu (X1: wymiar $rednicy)

X2,7Z2  Punkt koncowy gwintu (X2: wymiar $rednicy)

w Kat stozkowy (baza: 0$ Z; -45°<W<45°)

WE Kat wybiegu (baza: 0$ Z; 0°<W<E90°; default: 12°)

F1 Skok gwintu

] Gtebokos¢ gwintu (automatycznie dla metrycznego gwintu

ISO)
Formularz cyklu
| Maksymalne wciecie (wymiar promienia)
H Rodzaj offsetu (offset pomigdzy pojedynczymi wcieciami w
kierunku skrawania)
0: bez offsetu
1: z lewej
2: z prawej
3: przemiennie z lewej/z prawej
\Y Rodzaj wciecia (szczegdtowe informacje: patrz strona 132)

0: state przekroj wiora

1: state wciecie

2: ze skrawaniem resztkowym

3: bez skrawania resztkowego

4: jak MANUALplus 4110

5: state wciecie (jak w 4290)

6: state z resztg (jak w 4290)
Kat wcigcia (baza: 0s X; -60°<A<60°; default 30°)
Gtebokos¢ pozostatego przejscia (tylko dla V=4)
Kat startu
Liczba zwojow
Liczba pustych przejs¢
Dalsze formularze: patrz strona 66

Oo0oO=x>
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: toczenie gwintow

przynalezne parametry: F, S
smart. Turn Units @



Unit ,gwint stozkowy"

Unit wytwarza jednozwojowy lub wielozwojowy, stozkowy gwint
wewnetrzny lub zewnetrzny.
Nazwa Unit: G32_KEG / cykl: G32 (patrz strona 313)
Formularz gwintu
0] Miejsce gwintu

0: gwint wewnetrzny (wcigcie w +X)

1: gwint zewnetrzny (wciecie w —X)

X1,Z1  Punkt startu gwintu (X1: wymiar srednicy)

X2,Z2  Punkt koncowy gwintu (X2: wymiar $rednicy)

w Kat stozkowy (baza: 0$ Z; -45°<W<45°)

F1 Skok gwintu

U Gtebokos¢ gwintu (automatycznie dla metrycznego gwintu
ISO)

KE Pozycja wyjscia

0: przy kohcu nacinania gwintu
1: na poczatku nacinania gwintu
K Dlugos¢ wybiegu
Formularz cyklu
| Maksymalne wciecie (wymiar promienia)
IC Liczba przejs¢ (tylko jesli | nie jest zaprogramowane)
H Rodzaj offsetu (offset pomiedzy pojedynczymi wcieciami w
kierunku skrawania)
0: bez offsetu
1: z lewej
2: z prawej
3: przemiennie z lewej/z prawej
\Y, Rodzaj wciecia (szczegodtowe informacje: patrz strona 132)

0: state przekroj wiora

1: state wciecie

2: ze skrawaniem resztkowym

3: bez skrawania resztkowego

4: jak MANUALplus 4110

5: state wciecie (jak w 4290)

6: state z resztg (jak w 4290)
Kat wciecia (baza: 0$ X; 0°<A<60°; default 30°)
Gtebokos¢ pozostatego przejscia (tylko dla V=4)
Kat startu
Liczba zwojéw
Liczba pustych przejsé¢
Dalsze formularze: patrz strona 66
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: toczenie gwintow
przynalezne parametry: F, S

2.8 Units — gwint
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2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

2.9 Units - frezowanie powierzchnia
czotowa

Unit ,rowek powierzchnia czotowa®“

Unit frezuje rowek na powierzchni czotowej od aktualnej pozyc;ji
narzedzia do punktu koncowego. Szerokosé rowka odpowiada
Srednicy freza.

Nazwa Unit: G791_Nut_Stirn_C / cykl: G791 (patrz strona 354)

Formularz cyklu

Z1 Goérna krawedz frezowania
Z2 Dno frezowania

L Dtugos¢ rowka

A1 Kat do osi X

X1, C1  Punkt koncowy rowka biegunowo
XK, YK  Punkt koncowy rowka kartezjanski
P Maksymalny dosuw

Fz Posuw wciecia

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrébki: frezowanie
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,wzér rowkoéw liniowo powierzchnia czotowa*

Unit wytwarza liniowy wzoér rowkéw z rownomiernymi odstepami na
powierzchni czotowej. Punkt startu rowkéw odpowiada pozycjom
szablonu. Dlugos¢ i potozenie rowkow definiujemy w Unit. Szerokos¢
rowka odpowiada $rednicy freza.

Nazwa Unit: G791_Lin_Czoto_C / cykl: G791 (patrz strona 354)

Formularz wzoru

Q Liczba rowkéw

X1, C1  Punkt startu biegunowo
XK, YK  Punkt startu kartezjanski

1,J Punkt koncowy (XK, YK)

li, Ji Odstep (XKi, YKi)

R Odleg.pierwszy/ostatni kont.
Ri Odstep przyrostowo

A Kat wzoru (baza o$ XK)
Formularz cyklu

Z1 Gorna krawedz frezowania
z2 Dno frezowania

L Dlugos¢ rowka

A1l Kat do osi X

P Maksymalny dosuw

Fz Posuw wcigcia

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrébki: frezowanie
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

Unit ,wz6r rowkoéw kotowo powierzchnia czotowa“

Unit wytwarza kotowy wzor rowkéw z rGwnomiernymi odstepami na
powierzchni czotowej. Punkt startu rowkéw odpowiada pozycjom
szablonu. Dlugo$¢ i potozenie rowkow definiujemy w Unit. Szerokosé
rowka odpowiada $rednicy freza.

Nazwa Unit: G791_Kot_Stirn_C / cykl: G791 (patrz strona 354)

Formularz wzoru
Q Liczba rowkow
XM, CM  Srodek biegunowo
XK, YK  Srodek kartezjanski
Kat poczagtkowy
i Przyrost kata
Srednica wzoru
Kat koncowy
Kierunek obiegu (standard: 0)

<sxs>»

VD=0, bez W: podziat kota petnego
VD=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

VD=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0:
zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

VD=1, z W: zgodnie z ruchem wskazowek zegara

VD=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)

VD=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazowek zegara

VD=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(znak liczby Wi jest bez znaczenia)

Formularz cyklu

Z1 Gorna krawedz frezowania
Z2 Dno frezowania

L Dtugos¢ rowka

A1 Kat do osi X

P Maksymalny dosuw

Fz Posuw wciecia

Dalsze formularze: patrz strona 66

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,frezowanie czotowe*
Unit frezuje w zaleznosci od Q powierzchnie lub zdefiniowana figure.
Ta Unit skrawa materiat wokét figur.
Nazwa Unit: G797_Stirnfr_C / cykl: G797 (patrz strona 360)
Formularz figury
Q Typ figury

0: koto petne

1: pojedyncza powierzchnia

2: rozwartos¢ klucza

3: trojkat
4: prostokat, kwadrat
5: wielokat
QN Liczba narozy wielokata (tylko dla Q=5 wielokat)
X1 Srednica punkt $srodkowy figury
C1 Kat punkt srodkowy figury
Z1 Gorna krawedz frezowania
Z2 Dno frezowania
X2 Srednica ograniczenia
L Dtugos¢ krawedzi
B Szerokos¢/rozwar.klucza
RE Promien zaokraglenia
A Kat do osi X
Formularz cyklu
QK rodzaju obrébki
Obrobka zgrubna
Obrobka wykanczajaca
J Kierunek frezowania

0: jednokierunkowo
1: dwukierunkowo
H Kierunek frezowania
0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny

P Maksymalny dosuw

| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
Fz Posuw wciecia

E Zredukowany posuw

U Wspéiczynnik naktadania sie

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezow. na gotowo
przynalezne parametry: F, S, FZ, P

2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa
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2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

Unit ,frezowanie czotowe ICP*

Unit frezuje zdefiniowany z ICP kontur na powierzchni czotowe;.

Nazwa unit: G797_ICP / cykl: G797 (patrz strona 360)

Formularz konturu

FK patrz strona 68
NS Numer wiersza startu konturu
21 Gorna krawedz frezowania
Z2 Dno frezowania
X2 Srednica ograniczenia
Formularz cyklu
QK rodzaju obrébki

Obrobka zgrubna

Obrobka wykanczajgca
J Kierunek frezowania

0: jednokierunkowo
1: dwukierunkowo
H Kierunek frezowania
0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny

P Maksymalny dosuw

| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
Fz Posuw wciecia

E Zredukowany posuw

U Wspétczynnik naktadania sie

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: frezow. na gotowo
przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,frezowanie gwintéw*

Unit frezuje gwint w istniejgcy odwiert.

Prosze ustawi¢ narzedzie przed wywotaniem G799 na $rodek
odwiertu. Cykl pozycjonuje narzedzie w odwiercie na "punkt koncowy
gwintu". Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na ,promieniu
wejsciowym R i frezuje gwint. Przy tym narzedzie wcina si¢ w materiat
przy kazdym obrocie o skok ,F“. Na koniec cykl wysuwa narzedzie z
materiatu i odsuwa do punktu startu. W parametrze V programujemy,
czy gwint jest frezowany jednym obiegiem, czy tez w przypadku
jednoostrzowych narzedzi kilkoma obiegami.

Nazwa Unit: G799_Gewindefr_C / cykl: G799 (patrz strona 344)

Formularz pozyciji

Z1 Punkt startu wiercenia
P2 Gtebokos¢ gwintu

| Srednica gwintu

F1 Skok gwintu
Formularz cyklu

J Kierunek gwintu

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
\% Metoda frezowania
0: gwint jest frezowany po linii Srubowej z 360°

1: gwint jest frezowany kilkoma torami linii Srubowej
(narzedzie jednoostrzowe)

R Promien wejscia

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: frezow. na gotowo
przynalezne parametry: F, S
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Unit ,frezowanie konturu figury powierzchnia
czotowa*“

Unit frezuje zdefiniowany z Q kontur na powierzchni czotowe;.
Nazwa Unit: G840_Fig_Stirn_C / cykl: G840 (patrz strona 366)
Formularz figury
Q Typ figury

1 0: koto petne

= 1: liniowy rowek

1 2: kotowy rowek

d
«

2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

m 3: trojkat
1 4: prostokat, kwadrat
1 5: wielokat
QN Liczba narozy wielokata - tylko dla Q=5 (wielokat)
X1 Srednica punkt $rodkowy figury
C1 Kat punkt srodkowy figury
Z1 Goérna krawedz frezowania
P2 Gtebokos¢ figury
L Diugosc¢ krawedzi/rozwarto$¢ klucza
W L>0: dlugos¢ krawedzi
M L<0: rozwartosc¢ klucza ($rednica okregu wewnetrznego) ==
wielokata
B szeroko$¢ prostokata
RE Promien zaokraglenia L
A Kat do osi X
Q2 Kierunek obrotu rowka - tylko przy Q=2 (kotowy rowek)

™ cw: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
= ccw: ruchem przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara

w Kat punkt koncowego rowka - tylko przy Q=2 (kotowy
rowek)
Programowac tylko parametry wazne dla wybranego typu _
(=) fiuy =

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obroébki: frezowanie
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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Formularz cyklu

JK

m T -
o=x O = T

NF

Miejsce frezowania

= 0: na konturze
™ 1: w obrebie konturu

1 2: poza konturem
Kierunek frezowania

 0: ruch przeciwbiezny

™ 1: ruch wspétbiezny

Maksymalny dosuw

Naddatek rownolegle do konturu

Naddatek w kierunku dosuwu

Posuw wciecia

Zredukowany posuw

Promien wejscia

Zachowanie przy wejsciu w materiat

12 0: prosta - cykl przemieszcza do punktu startu, wcina z
posuwem w materiat i frezuje kontur.

1 1: z nawiercaniem - cykl pozycjonuje powyzej pozycji
nawiercania, wcina sie w materiat i frezuje kontur.

Znacznik pozycji (tylko jesli O=1)

Formularz globalny

RB

Plaszcz.powrotu

Dalsze parametry: patrz strona 70

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Unit ,.frezowanie konturu ICP powierzchnia czotowa“

Unit frezuje zdefiniowany z ICP kontur na powierzchni czotowe;.
Nazwa Unit: G840_Kon_C_Stirn / cykl: G840 (patrz strona 366)

Formularz konturu

—‘4

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

Z1 Goérna krawedz frezowania =
P2 Gtebokos¢ konturu

Formularz cyklu

JK Miejsce frezowania =

= 0: na konturze
1, zamkniety kontur: w obrebie konturu

1, otwarty kontur: z lewej od konturu q
2, zamkniety kontur: poza konturem |I

2, otwarty kontur: z prawej od konturu
m 3: zaleznie od Hi MD
H Kierunek frezowania

NEEER

1 0: ruch przeciwbiezny
= 1: ruch wspétbiezny

2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

P Maksymalny dosuw
| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
FZ Posuw wcigcia { 3K=3 |
E Zredukowany posuw
R Promien wejscia
O Zachowanie przy wejsciu w materiat
1 0: prosta - cykl przemieszcza do punktu startu, wcina z
posuwem w materiat i frezuje kontur. S
™ 1: z nawiercaniem - cykl pozycjonuje powyzej pozycji -
nawiercania, wcina si¢ w materiat i frezuje kontur.
NF Znacznik pozycji (tylko jesli O=1) -
RB Plaszcz.powrotu
Dalsze formularze: patrz strona 66 T4
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Unit ,frezowanie kieszeni figury powierzchnia
czotowa*“

Unit frezuje zdefiniowang z Q kieszen. Wybra¢ w QK rodzaj obrébki
(zgrubna/wykanczajgca) jak i strategie wciecia w materiat.

Nazwa Unit: G84x_Fig_Stirn_C / cykle: G845 (patrz strona 374); G846
(patrz strona 378)
Formularz figury
Q Typ figury
1 0: koto petne
™ 1: liniowy rowek
1 2: kotowy rowek

m 3: trojkat
1 4: prostokat, kwadrat
= 5: wielokat
QN Liczba narozy wielokata - tylko dla Q=5 (wielokat)
X1 Srednica punkt srodkowy figury
C1 Kat punkt srodkowy figury
Z1 Gorna krawedz frezowania
P2 Gtebokosé¢ figury
L Diugosc¢ krawedzi/rozwartos¢ klucza

W L>0: dlugos¢ krawedzi
1 L<0: rozwarto$c¢ klucza (Srednica okregu wewnetrznego)

wielokata
B szerokos¢ prostokata
RE Promien zaokraglenia
A Kat do osi X
Q2 Kierunek obrotu rowka - tylko przy Q=2 (kotowy rowek)

M cw: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
™ ccw: ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

w Kat punkt koncowego rowka - tylko przy Q=2 (kotowy
rowek)

@ Programowac tylko parametry wazne dla wybranego typu
figury.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrobki: frezowanie
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P

149
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2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

Formularz cyklu
QK Rodzaj obroébki i strategia wcigcia w materiat

o

: obrébka zgrubna

: obrobka wykanczajaca

: obrébka zgrubna linia Srubowa manualnie

: obrébka zgrubna linia $Srubowa automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo lin. manualnie

: obrobka zgrubna wahadtowo lin. automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo kot. manualnie

: obrobka zgrubna wahadtowo kot. automatycznie

: obrobka zgrubna, wciecie na pozycje nawiercania
9: obrébka na gotowo, 3D tuk wejsciowy

JT Kierunek przebiegu

0 ~NOoO O~ WOWN =

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
P Maksymalny dosuw
| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
Fz Posuw wciecia
E Zredukowany posuw
R Promien wejscia

WB Dtugos¢ wciecia

EW Kat wciecia

NF Znacznik pozycji (tylko jesli QK=8)

U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)

Formularz globalny
RB Plaszcz.powrotu
Dalsze parametry: patrz strona 70

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Unit ,frezowanie kieszeni ICP powierzchnia
czotowa*“

Unit frezuje zdefiniowang z Q kieszen. Wybra¢ w QK rodzaj obrébki
(zgrubna/wykanczajgca) jak i strategie wciecia w materiat.

Nazwa Unit: G845_Tas_C_Stirn/ cykle: G845 (patrz strona 374); G846
(patrz strona 378)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

Z1 Gorna krawedz frezowania

P2 Gtebokos¢ konturu

NF Znacznik pozyciji (tylko jesli QK=8)

Formularz cyklu

QK Rodzaj obrobki i strategia wciecia w materiat
0: obrébka zgrubna

: obrébka wykanczajgca

: obrobka zgrubna linia Srubowa manualnie

: obrobka zgrubna linia sSrubowa automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo lin. manualnie

: obrébka zgrubna wahadtowo lin. automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo kot. manualnie

: obrobka zgrubna wahadtowo kot. automatycznie

: obrébka zgrubna, wciecie na pozycje nawiercania
9: obrébka na gotowo, 3D tuk wejsciowy

JT Kierunek przebiegu

O NOoO O~ WN

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny

P Maksymalny dosuw

| Naddatek rownolegle do konturu

K Naddatek w kierunku dosuwu

Fz Posuw wcigecia

E Zredukowany posuw

R Promien wejscia

WB Dlugos¢ wciecia

EW Kat wciecia

U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

Unit ,grawerowanie powierzchnia czotowa*

Unit graweruje znaki utozone w liniowym lub biegunowym porzadku na
ptaszczyznie czotowej. Znaki diakrytyczne i inne znaki specjalne,
ktérych nie mozna zapisywac¢ w edytorze smart.Turn, nalezy
zdefiniowac jeden za drugim w NF. Jezeli programujemy ,dalszy zapis
bezposredni“ (Q=1), to zostajg anulowane zmiana narzedzia i
pozycjonowanie wstepne. Obowigzujg wartosci technologiczne
poprzedniego cyklu grawerowania.

Nazw Unit: G801_GRA_STIRN_C / cykl: G801 (patrz strona 382)
Tabela znakéw: patrz strona 380

Formularz pozycji
X, C Punkt poczatkowy biegunowo
XK, YK  Punkt poczatkowy kartezjanski

z Punkt koncowy. Pozycja w osi Z, na ktorg nastepuje
wciecie dla frezowania.
RB Plaszcz.powrotu

Formularz cyklu
TXT Tekst, ktéry ma by¢ grawerowany

NF Numer znaku (znak, ktéry ma byé grawerowany)

H Wys.kroku

E Wspétczynnik odlegtosci (obliczenie: patrz ilustracja)

w Kat nachylenia

FZ Wspétczynnik posuwu wcigcia (posuw wcigcia = aktualny
posuw * FZ)

\Y Wykonanie

= 0: liniowe przedstawienie
1 1: zagiety do gory
1 2: zagiety w dot
D Srednica bazowa
Q Bezposrednio kontynuowac zapis

= 0 (nie): grawerowanie nastepuje z punktu poczatkowego
1 (tak): grawerowanie z pozycji narzedzia
Dalsze formularze: patrz strona 66
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[ E |
V=8: Xe=H/GxE
V=1: Xe=4+(H/GxE)
V=2: Xg=H/2xE

Dostep do bazy danych technologicznych:

smart.Turn Units @

W Rodzaj obrdbki: grawerowanie
W przynalezne parametry: F, S



Unit ,okrawanie powierzchnia czotowa“

Unit okrawa zdefiniowany z ICP kontur na powierzchni czotowe;j.
Nazwa Unit: G840_ENT_C_STIRN / cykl: G840 (patrz strona 370)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
NE Numer wiersza kohca konturu
Z1 Gorna krawedz frezowania
Formularz cyklu

JK Miejsce frezowania

JK=0: na konturze
JK=1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
JK=1, otwarty kontur: z lewej od konturu
JK=2, zamkniety kontur: poza konturem
JK=2, otwarty kontur: z prawej od konturu
JK=3 zaleznie od Hi MD

H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny

2.9 Units - frezowanie powierzchnia czotowa

BG szerokosé fazki

JG Srednica obr.wstepnej

P Gtebokos¢ wciecia (podawana jako warto$¢ ujemna)
| Naddatek réwnolegle do konturu

R Promien wejscia

Fz Posuw wciecia

E Zredukowany posuw

RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: usuwanie zadzioréw (okrawanie)
przynalezne parametry: F, S
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2.10 Units - frezowanie powierzchnia
boczna

Unit ,rowek powierzchnia boczna“

Unit frezuje rowek na powierzchni bocznej od aktualnej pozyc;ji
narzedzia do punktu koncowego. Szerokosé rowka odpowiada
Srednicy freza.

Nazwa Unit: G792_Nut_MANT_C / cykl: G792 (patrz strona 355)

Formularz cyklu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar Srednicy)
X2 dno frezowania (wymiar " rednicy)

L Dtugos¢ rowka

A1 KNt do osi Z

Z1,C1  Punkt koncowy rowka biegunowo

P Maksymalny dosuw

Fz Posuw wciecia

Dalsze formularze: patrz strona 66

2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna
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Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obroébki: frezowanie
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,wzér rowkéw liniowo powierzchnia boczna“

Unit wytwarza liniowy wzoér rowkéw z rownomiernymi odstepami na
powierzchni bocznej. Punkt startu rowkoéw odpowiada pozycjom
szablonu. Dlugos$¢ i potozenie rowkow definiujemy w Unit. Szerokos¢
rowka odpowiada $rednicy freza.

Nazwa Unit: G792_Lin_BOCZ_C / cykl: G792 (patrz strona 355)

Formularz wzoru

Q
Z1,C1
Wi

W

z2

Liczba rowkéw

Punkt startu wzoru
Przyrost kata

Kat konhcowy

Punkt ko6cowy wzoru

Formularz cyklu

X1
X2
L
A1
P
FZ

Gorna krawedz frezowania (wymiar $rednicy)
dno frezowania (wymiar "~ rednicy)

Dlugos¢ rowka

KNt do osi Z

Maksymalny dosuw

Posuw wcigcia

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrobki: frezowanie
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P

2.10 Units - frezowanie powierzchnia lﬁzna
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2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna

Unit ,wz6r rowkoéw kotowo powierzchnia boczna“

Unit wytwarza kotowy wzor rowkéw z rGwnomiernymi odstepami na
powierzchni bocznej. Punkt startu rowkéw odpowiada pozycjom

szablonu. Dlugo$¢ i potozenie rowkow definiujemy w Unit. Szerokosé

rowka odpowiada $rednicy freza.
Nazwa Unit: G792_Kot_Bocz_C / cykl: G792 (patrz strona 355)

Formularz wzoru

Q

ZM, CM
A
Wi
K
w
\Y

Liczba rowkéw

Punkt srodkowy szablonu

Kat poczagtkowy

Przyrost kata

Srednica wzoru

Kat koncowy

Kierunek obiegu (standard: 0)

VD=0, bez W: podziat kota petnego
VD=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

VD=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0:
zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

VD=1, z W: zgodnie z ruchem wskazowek zegara

VD=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)

VD=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazowek zegara

VD=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(znak liczby Wi jest bez znaczenia)

Formularz cyklu

X1
X2
L
A1
P
FZ

Gorna krawedz frezowania (wymiar $rednicy)
dno frezowania (wymiar " rednicy)

Dtugos¢ rowka

KNt do osi Z

Maksymalny dosuw

Posuw wciecia

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,frezowanie rowka spiralnego*“

Unit frezuje rowek spiralny. Szeroko$¢ rowka odpowiada $rednicy
freza.

Nazwa Unit: G798_Wendelnut_C / cykl: G798 (patrz strona 362)

Formularz pozycji

X1
C1
Z1
Z2
u

Srednica gwintu

Kat poczatkowy
Punkt startu gwintu
Punkt ko6cowy gwintu
Gtebokos¢ gwintu

Formularz cyklu

F1
J

m—XT1O

Skok gwintu
Kierunek gwintu:

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny
Liczba zwojow
Dtugos¢ dobiegu
Dtugos¢ wybiegu
Maksymalny dosuw
Redukowanie diugosci przejscia

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: frezow. na gotowo
przynalezne parametry: F, S

2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna

" @



2.10 Units - frezowanie powierzchnia gzna

Unit ,frezowanie konturu figury powierzchnia
boczna*

Unit frezuje zdefiniowany z Q kontur na powierzchni boczne;.
Nazwa Unit: G840_Fig_Mant_C / cykl: G840 (patrz strona 366)

Formularz figury

Q

QN
Z1
C1
CcYy
X1
P2

RE

Q2

158

Typ figury

1 0: koto petne

= 1: liniowy rowek

1 2: kotowy rowek

m 3: trojkat

1 4: prostokat, kwadrat

1 5: wielokat

Liczba narozy wielokata - tylko dla Q=5 (wielokat)

Punkt $rodkowy figury

Kat punkt srodkowy figury

Rozwiniecie pow.bocznej srodek figury

Goérna krawedz frezowania

Gtebokos¢ figury

Diugos¢ krawedzi/rozwarto$c¢ klucza

W L>0: dlugos¢ krawedzi

m L<0: rozwartosc¢ klucza ($rednica okregu wewnetrznego)
wielokata

szeroko$¢ prostokata

Promien zaokraglenia

KNt do osi Z

Kierunek obrotu rowka: - tylko Q=2 (kotowy rowek)

™ cw: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
M ccw: ruchem przeciwnym do ruchu wskazowek zegara
Kat punkt koncowego rowka - tylko Q=2 (kotowy rowek)

Programowac tylko parametry wazne dla wybranego typu
figury.

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrébki: frezowanie
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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Formularz cyklu

JK

m T -
o=x O = T

NF

Miejsce frezowania

= 0: na konturze

™ 1: w obrebie konturu
1 2: poza konturem
Kierunek frezowania

 0: ruch przeciwbiezny

™ 1: ruch wspétbiezny

Maksymalny dosuw

Naddatek w kierunku dosuwu

Naddatek rownolegle do konturu

Posuw wciecia

Zredukowany posuw

Promien wejscia

Zachowanie przy wejsciu w materiat

12 0: prosta - cykl przemieszcza do punktu startu, wcina z
posuwem w materiat i frezuje kontur.

1 1: z nawiercaniem - cykl pozycjonuje powyzej pozycji
nawiercania, wcina sie w materiat i frezuje kontur.

Znacznik pozycji (tylko jesli O=1)

Formularz globalny

RB

Plaszcz.powrotu

Dalsze parametry: patrz strona 70

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna

Unit ,frezowanie konturu ICP powierzchnia boczna“

Unit frezuje zdefiniowany z ICP kontur na powierzchni boczne;j.
Nazwa Unit: G840_Kon_C_Mant / cykl: G840 (patrz strona 366)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar Srednicy)
P2 Gtebokos$¢ konturu (wymiar promienia)
Formularz cyklu

JK Miejsce frezowania

= 0: na konturze
1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
1, otwarty kontur: z lewej od konturu
2, zamkniety kontur: poza konturem
2, otwarty kontur: z prawej od konturu
m 3: zaleznie od Hi MD

H Kierunek frezowania

1 0: ruch przeciwbiezny

= 1: ruch wspétbiezny

Maksymalny dosuw

Naddatek rownolegle do konturu
Naddatek w kierunku dosuwu

Z Posuw wciecia

Zredukowany posuw

Promien wejscia

Zachowanie przy wejsciu w materiat

oOxmmXxX— T

1 0: prosta - cykl przemieszcza do punktu startu, wcina z
posuwem w materiat i frezuje kontur.

™ 1: z nawiercaniem - cykl pozycjonuje powyzej pozyciji
nawiercania, wcina sie w materiat i frezuje kontur.
NF Znacznik pozyciji (tylko jesli O=1)
RB Ptaszczyzna powrotu (wymiar $rednicy)
Dalsze formularze: patrz strona 66
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Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrobki: frezow. na gotowo
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,frezowanie kieszeni figury powierzchnia
boczna*

Unit frezuje zdefiniowang z Q kieszen. Wybra¢ w QK rodzaj obrébki
(zgrubna/wykanczajgca) jak i strategie wciecia w materiat.

Nazwa Unit: G84x_Fig_Mant_C / cykle: G845 (patrz strona 374); G846
(patrz strona 378)
Formularz figury
Q Typ figury
1 0: koto petne
™ 1: liniowy rowek
1 2: kotowy rowek

m 3: trojkat
1 4: prostokat, kwadrat
= 5: wielokat
QN Liczba narozy wielokata - tylko dla Q=5 (wielokat)
Z1 Punkt Srodkowy figury
C1 Kat punkt srodkowy figury
cY Rozwiniecie pow.bocznej Srodek figury
X1 Goérna krawedz frezowania
P2 Gtebokos¢ figury
L Diugosc¢ krawedzi/rozwartos¢ klucza

W L>0: dlugos¢ krawedzi
1 L<0: rozwarto$c¢ klucza (Srednica okregu wewnetrznego)

wielokata
B szerokos¢ prostokata
RE Promien zaokraglenia
A KNt do osi Z
Q2 Kierunek obrotu rowka - tylko Q=2 (kotowy rowek)

™ cw: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
™ ccw: ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
W Kat punkt koncowego rowka - tylko Q=2 (kotowy rowek)

@ Programowac tylko parametry wazne dla wybranego typu
figury.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrobki: frezowanie
W przynalezne parametry: F, S, FZ, P

2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna



2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna

0K=1;9 0K=0;2. .8 —v

Formularz cyklu — (V7
QK Rodzaj obroébki i strategia wcigcia w materiat OK-1 0K=2..3
0: obrébka zgrubna poo
1: obrébka wykanczajaca ~=
2: obrébka zgrubna linia Srubowa manualnie
3: obrébka zgrubna linia Srubowa automatycznie
4: obrébka zgrubna wahadtowo lin. manualnie
5: obrobka zgrubna wahadtowo lin. automatycznie
6: obrobka zgrubna wahadtowo kot. manualnie |!
7: obrobka zgrubna wahadtowo kot. automatycznie
8: obrobka zgrubna, wciecie na pozycje nawiercania
9: obrébka na gotowo, 3D tuk wejsciowy
JT Kierunek przebiegu:
[ak=2..3} {ak=4. 5]
0: od wewnatrz do zewnatrz ] ]
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
P Maksymalny dosuw
| Naddatek w kierunku dosuwu
K Naddatek rownolegle do konturu
Fz Posuw wciecia
E Zredukowany posuw
R Promien wejscia

WB Dtugos¢ wciecia

EW Kat wciecia

NF Znacznik pozycji (tylko jesli QK=8)

U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)

Formularz globalny
RB Plaszcz.powrotu
Dalsze parametry: patrz strona 70

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Unit ,frezowanie kieszeni ICP powierzchnia boczna“

Unit frezuje zdefiniowang z Q kieszen. Wybra¢ w QK rodzaj obrébki
(zgrubna/wykanczajgca) jak i strategie wciecia w materiat.

Nazwa Unit: G845_Tas_C_Mant / cykle: G845 (patrz strona 374);
G846 (patrz strona 378)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza kohca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar $rednicy)

P2 Gtebokos¢ konturu

NF Znacznik pozycji (tylko jesli QK=8)

Formularz cyklu

QK Rodzaj obrébki i strategia wciecia w materiat
0: obrébka zgrubna

: obrébka wykanczajgca

: obrébka zgrubna linia Srubowa manualnie

: obrobka zgrubna linia Srubowa automatycznie

: obrobka zgrubna wahadtowo lin. manualnie

: obrébka zgrubna wahadtowo lin. automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo kot. manualnie

: obrébka zgrubna wahadtowo kot. automatycznie

: obrébka zgrubna, wciecie na pozycje nawiercania
9: obrobka na gotowo, 3D tuk wejsciowy

JT Kierunek przebiegu

0 ~NOoO O~ WN -

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny

1: ruch wspétbiezny
Maksymalny dosuw
Naddatek w kierunku dosuwu
Naddatek réwnolegle do konturu
Fz Wspotczynnik wciecia

A - T

E Zredukowany posuw

R Promien wejscia

WB Dlugos¢ wciecia

EW Kat wciecia

U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
RB Ptaszczyzna powrotu (wymiar Srednicy)

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

0K=0;2..8 —~V

2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna

0K=2..3

K-8
Ciem

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna

Unit ,grawerowanie powierzchnia boczna“

Unit graweruje znaki utozone w liniowym porzadku na powierzchni
bocznej. Znaki diakrytyczne i inne znaki specjalne, ktérych nie mozna
zapisywac w edytorze smart.Turn, nalezy zdefiniowac¢ jeden za drugim
w NF. Jezeli programujemy ,dalszy zapis bezposredni* (Q=1), to
zostajg anulowane zmiana narzedzia i pozycjonowanie wstepne.
Obowigzujg wartosci technologiczne poprzedniego cyklu
grawerowania.

Nazwa Unit: G802_GRA_MANT_C / cykl: G802 (patrz strona 383)
Tabela znakéw: patrz strona 380

Formularz pozycji

z Punkt poczNtkowy

C Kat poczatkowy

cY Punkt poczNtkowy

X Punkt koncowy (wymiar $rednicy). Pozycja w osi X, na
ktoérg nastepuje wciecie dla frezowania.

RB Plaszcz.powrotu

Formularz cyklu
TXT Tekst, ktéry ma by¢ grawerowany

NF Numer znaku (znak, ktéry ma byé grawerowany)

H Wys.kroku

E Wspétczynnik odlegtosci (obliczenie: patrz ilustracja)

w Kat nachylenia

FZ Wspétczynnik posuwu wcigcia (posuw wcigcia = aktualny
posuw * FZ)

D Srednica bazowa

Q Bezposrednio kontynuowac zapis

= 0 (nie): grawerowanie nastepuje z punktu poczatkowego
1 (tak): grawerowanie z pozycji narzedzia
Dalsze formularze: patrz strona 66
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if .Z
cY

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrdbki: grawerowanie
W przynalezne parametry: F, S
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Unit ,okrawanie powierzchnia boczna“

Unit okrawa zdefiniowany z ICP kontur na powierzchni bocznej.
Nazwa Unit: G840_ENT_C_MANT / cykl: G840 (patrz strona 370)

Formularz konturu

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza kohca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar Srednicy)
Formularz cyklu

JK Miejsce frezowania

JK=0: na konturze
JK=1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
JK=1, otwarty kontur: z lewej od konturu
JK=2, zamkniety kontur: poza konturem
JK=2, otwarty kontur: z prawej od konturu
JK=3 zaleznie od Hi MD

H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny

BG szerokosé fazki

JG Srednica obr.wstepnej

P Gtebokos¢ wciecia (podawana jako warto$¢ ujemna)
K Naddatek réwnolegle do konturu

R Promien wejscia

Fz Posuw wciecia

E Zredukowany posuw

RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

2.10 Units - frezowanie powierzchnia boczna

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: usuwanie zadzioréw (okrawanie)

przynalezne parametry: F, S
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2.11 Units - obrdbka specjalna

2.11 Units - obrobka specjalna

Unit ,poczatek programu®

W Unit startu zostajg zdefiniowane zadawane z goéry warto$ci,
wykorzystywane nastepnie w Units. Ta Unit zostaje wywotywana raz
na poczatku czesci obrobkowej. Poza tym mozna okresli¢
ograniczenia predko$ci obrotowej, przesunigcia punktu zerowego i
punkt zmiany narzedzia dla tego programu.

Nazwa Unit: start / wywotany cykl: brak

Formularz granic

SO Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciono gtéwne
S1 Maksymalna predko$¢ obrotowa napedzanego narzedzia
4 Przesuniecie punktu zerowego (G59)

Formularz WWP (punkt zmiany narzedzia)
WTH1 Punkt zmiany narzedzia

brak osi (punktu zmiany narzedzia nie najezdzac)

0: symultanicznie osie X i Z odjezdzajg diagonalnie

1: najpierw X, potem Z

2: najpierw Z, potem X

3: tylko X

4: tylko Z

5:tylko Y

6: symultanicznie z Y

WX1 Punkt zmiany narzedzia X (baza: punktu zerowego
maszyny pozycja san jako wymiar promienia)

wz1 Punkt zmiany narzedzia Z (baza: punkt zerowy maszyny do
pozycji san)

WY1 Punkt zmiany narzedzia Y (baza: punkt zerowy maszyny do
pozycji san)
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Softkeys w formularzu poczatku programu

Przejecie Przejmuje okreslony przy nastawianiu
EunkEy punkt zerowy

zZerowego

przejecie Przejmuje; okreslony przy nastawianiu
WP $1 punkt zmiany narzedzia
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Formularz wartosci domysinych

GWW

CLT

G60

Punkt zmiany narzedzia

brak osi (punktu zmiany narzedzia nie najezdzac)
0: symultanicznie osie X i Z odjezdzajg diagonalnie
1: najpierw X, potem Z
2: najpierw Z, potem X
3: tylko X
4: tylko Z
5:tylko Y
6: symultanicznie z Y
Chiodziwo

0: bez
1: obwdd 1 on
2: obwdd 2 on
Strefa ochronna: (warto$¢ zadana dla Units wiercenia)
0: aktywny
1: nieaktywna

Formularz cyklu

L

Nazwa podprogramu: nazwa podprogramu, ktory
wywotywany jest przez unit startu

Formularz globalny

G471
SCK

SCI

I, K

=)

Odstep bezpieczenstwa

Odstep bezpieczenstwa w kierunku wciecia (wiercenie i
frezowanie)

Odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie obroébki
(frezowanie)

Naddatek w X-, Z-kierunku (X: wymiar $rednicy)

Przesuniecie punktu zerowego i punkt zmiany narzedzia
nastawiamy poprzez softkey (patrz tabela softkey).

Ustawienie w formularzu WWP obowigzuje tylko w
obrebie aktualnego programu.

Pozycja punktu zmiany narzedzia (WX1, WZ1, WY1):

Jesli punkt zmiany narzedzia jest zdefiniowany, to
przejazd na te pozycje nastepuje z G14.

Jesli punkt zmiany narzedzia nie jest podany, to
przejazd nastepuje z G14 na nastawiong w trybie
manualnym pozycje.

Jesli wywotujemy podprogram poprzez unit startu, to
nalezy ustawi¢ podprogram z funkcjami G65 mocowadta z
zamocowaniem DO. Oprocz tego nalezy odchyli¢ osie C,
np. z M15 lub M315.
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2.11 Units - obrdbka specjalna

Unit ,0$ C on“

Unit aktywuje o$ C ,SPI*.
Nazwa Unit: C_Axis_ON / wywotany cykl: brak

Formularz o$ C on

SPI Numer wrzeciona przedmiotu (0..3). Wrzeciono,
poruszajgce obrabiany przedmiot.

C Pozycja najazdu

Unit ,,08 C off*

Unit aktywuje o$ C ,SPI".
Nazwa Unit: C_Axis_OFF / wywotany cykl: brak

Formularz o$ C off

SPI Numer wrzeciona przedmiotu (0..3). Wrzeciono,
poruszajgce obrabiany przedmiot.
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Unit ,wywotanie podprogramu*

Unit wywotuje podany w ,L“ podprogram.
Nazwa Unit: SUBPROG / wywotany cykl: dowolny podprogram

Formularz konturu

L Podprogram - nazwa

Q Liczba powtérzen

LA-LF  Wartosci przekazu

LH Wartos¢ przekazu

LN Wartos¢ przekazu - odsytacz do numeru wiersza jako

referencji konturu. Zostaje aktualizowany przy
numerowaniu wierszy.

Formularz cyklu
LI-LK Wartosci przekazu

LO Wartos¢ przekazu
LP Wartos¢ przekazu
LR Wartos¢ przekazu
LS Wartos¢ przekazu
LU Wartos¢ przekazu

LW-LZ Wartosci przekazu
Formularz cyklu

ID1 Wartos¢ przekazu - zmienna tekstu (string)
AT1 Wartos¢ przekazu - zmienna tekstu (string)
BS Wartos¢ przekazu
BE Wartos¢ przekazu
WS Wartos¢ przekazu
AC Wartos¢ przekazu
wcC Wartos¢ przekazu
RC Wartos¢ przekazu
IC Wartos¢ przekazu
KC Wartos$¢é przekazu
JC Wartos¢ przekazu

Wywotanie narzedzia w tej Unit nie jest obowigzkowym
@ parametrem!
Zamiast tekstu "warto$¢ przekazywana" mozna
wyswietla¢ w podprogramie zdefiniowane teksty.
Dodatkowo mozna definiowac ilustracje pomocnicze dla
kazdego wiersza podprogramu (patrz strona 432).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

nie jest mozliwy

2.11 Units - obrdbka specjalna
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2.11 Units - obrdbka specjalna

Unit ,powtérzenie czesci programu®

Programujemy przy pomocy Unit Repeat powtorzenie czesci

programu. Unit sktada sie z dwoch czesci, nalezgcych do siebie.

Mozna zaprogramowac bezposrednio powtdrzenie cze$ci programu w
Unit z formularzem poczatku a bezposrednio za powtarzang czescig
Unit z formularzem konca. Nalezy koniecznie uzywac tu tego samego

numeru zmienne;.
Nazwa Unit: REPEAT / wywotywany cykl: brak

Formularz poczatku

AE Powtérzenie
0: poczatek
1: koniec
Vv Numer zmiennej 1-30 (zmienna liczenia dla petli
powtdrzen)
NN Liczba powtorzen
QR Zapisac potwyrob
0: nie
1: tak
K Komentarz
Formularz korica
AE Powtorzenie:
0: poczatek
1: koniec
\Y, Numer zmiennej 1-30 (zmienna liczenia dla petli
powtdrzen)
4 Addytywne przesunigecie punktu zerowego
C Przesuniecie osi C inkrementalnie
Q Numer osi C
K Komentarz
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Unit ,koniec programu®

Unit End powinna zosta¢ wywotana w kazdym programie smart.Turn
na koncu czesci obrobkowe;.

Nazwa Unit: END / wywotywany cykl: brak

Formularz koniec programu
ME Typ skoku do tytu
30: bez restartu M30
99: z restartem M99
NS Numer wiersza dla skoku do tytu
G14 Punkt zmiany narzedzia

brak osi (punktu zmiany narzedzia nie najezdzac)
: symultanicznie osie X i Z odjezdzajg diagonalnie
: najpierw X, potem Z
: najpierw Z, potem X
s tylko X
tylko Z
‘tylko Y
6: symultanicznie z Y
MFS Polecenie M na poczgtku Unit
MFE Polecenie M na koncu Unit

a b WON =20
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2.11 Units - obrdbka specjalna

Unit ,nachylenie ptaszczyzny*

Unit przeprowadza nastepujgce przeksztatcenia i rotacje:

przesuwa uktad wspotrzednych na pozycje |, K

obraca uktad wspétrzednych o kat B: punkt bazowy: I, K
przesuwa, jesli zaprogramowano, uktad wspotrzednych o U i W w
obréconym uktadzie wspotrzednych

Nazwa unit: G16_ROTWORKPLAN / wywotany cykl: G16 (patrz

strona 525)

Formularz nachylenia ptaszczyzny

Q

172

Nachylenie ptaszczyzny

0: OFF (nachylenie wytgczy¢)
1: ON (ptaszczyzne obrébki nachylic)

Kat: kat ptaszczyzny (baza: dodatnia 0$ Z)

Punkt referencyjny: referencja ptaszczyzny w kierunku X
(wymiar srednicy)

Punkt referencyjny: referencja ptaszczyzny w kierunku Z
Przesuniecie X: przesuniecie w kierunku X

Przesuniecie Z: przesuniecie w kierunku Z

Prosze zwrdci¢ uwage:

QO resetuje ponownie ptaszczyzne obrébki. Punkt
zerowy i uktad wspotrzednych, zdefiniowane przed tg
unit, sg znowu obowigzujace.

Osig bazowg dla "kata ptaszczyzny B" jest dodatnia o$
Z. To obowigzuje takze przy odbitym lustrzanie uktadzie
wspotrzednych.

W nachylonym uktadzie wspotrzednych X jest osig
wciecia w materiat. Wspotrzedne X zostajg wymierzone
jako wspotrzedne srednicy.

Tak dtugo jak aktywne jest nachylenie, niedopuszczalne
sg inne przesuniecia punktu zerowego.

smart. Turn Units @



smart. Turn-Units dla osi Y

i




3.1 Units — wiercenie 0§ Y

3.1 Units — wiercenie os Y

Unit ,ICP wiercenie o$ Y*

Unit obrabia pojedynczy odwiert lub wzér odwiertéw na ptaszczyznie
XY lub YZ. Pozycje odwiertéw oraz dalsze szczegoty wyszczegolniami
przy pomocy ICP.

Nazwa Unit: G74_ICP_Y / cykl: G74 (patrz strona 337)

Parametry formularza Wzér

FK patrz strona 68
NS Numer wiersza startu konturu
Parametry formularza cykl
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrot w
0: bieg szybki
1: posuw
Vv Redukowanie posuwu

0: bez redukowania
1: przy koncu odwiertu
2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu RI

AB Dtugosé nawiercania/przewiercania (dystans dla .-_—|

redukowania posuwu) —C I "_____.ém
P 1. Gteboko$¢ wiercenia >
B Wartos¢ redukcji gtebokosci wiercenia
JB Minimalna gteboko$¢ wiercenia & F—2=1
B Odstep powrotny — =B
RI Odstep bezpieczenstwa wewnetrznie. Odstep dla 7 In e

ponownego najechania w obrebie odwiertu (domysinie:
odstep bezpieczenstwa SCK).

RB Ptaszczyzna powrotu (default: powrdt do pozyciji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)
Dalsze formularze: patrz strona 66 Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obroébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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Unit ,,ICP gwintowanie o$ Y*

Unit obrabia pojedynczy gwint lub wzér odwiertéw na ptaszczyznie XY
lub YZ. Pozycje gwintdw oraz dalsze szczegoty wyszczegdlniami przy
pomocy ICP.

Nazwa unit: G73_ICP_Y / cykl: G73 (patrz strona 334)

Parametry formularza Wzér

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

Parametry formularza cykl

F1 Skok gwintu

B Dtugos¢ dobiegu

L Dtugos¢ wyciggania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych
z kompensacja dtugosci (default: 0)

SR Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predko$¢ obrotowa
gwintownika)

SP Gtebokos¢ tamania widra

SI Odstep powrotny

RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

Dhugo$¢ wyciagania L: uzywac 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 wysunigte z
uchwytu mocujgcego o "dlugos¢ wyciggania". Za pomoca tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikow.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: gwintowanie
przynalezne parametry: S

3.1 Units — wiercenie 0 Y
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3.1 Units — wiercenie 0§ Y

Unit ,ICP rozwiercanie, pogtebianie o$ Y*

Unit obrabia pojedynczy odwiert lub wzér odwiertéw na ptaszczyznie
XY lub YZ. Pozycje odwiertow oraz dalsze szczegoty rozwiercania lub
pogtebiania wyszczegdlniami przy pomocy ICP.

Nazwa unit: G72_ICP_Y / cykl: G72 (patrz strona 333)

Parametry formularza Wzér

FK patrz strona 68
NS Numer wiersza startu konturu
Parametry formularza cykl
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powr6t w
0: bieg szybki
1: posuw
RB Ptaszczyzna powrotu (default: powrdt do pozyciji startu lub

na odstep bezpieczenstwa)
Dalsze formularze: patrz strona 66
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o]
p=6: ooOf> G

o-1: ooo>

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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3.2 Units — wiercenie wstepne 0§ Y

Unit ,wiercenie wstepne frezowanie konturu ICP
ptaszczyzna XY*

Unit okresla pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje. Jesli kontur frezowania sktada sie z kilku sekgiji, to Unit
wytwarza odwiert dla kazdej sekgc;ji.

Nazwa Unit: DRILL_STI_840_Y / cykle: G840 A1 (patrz strona 364);
G71 (patrz strona 331)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
NE Numer wiersza konca konturu
Z1 Gorna krawedz frezowania
P2 Gtebokos¢ konturu
Parametry formularza cykl

JK Miejsce frezowania

0: na konturze
1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
1, otwarty kontur: z lewej od konturu
2, zamkniety kontur: poza konturem
2, otwarty kontur: z prawej od konturu
3: zaleznie od Hi MD

H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Naddatek rownolegle do konturu

|
K Naddatek w kierunku dosuwu
R Promien wejscia
WB Srednica freza
NF Znacznik pozycji
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrot w
0: bieg szybki
1: posuw
\Y, Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugos$c¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
RB Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozyciji startu lub

na odstep bezpieczenstwa)
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Y

NF WB

z

[...]
NF G>[...]
126 [...]
127 [...]

3.2 Units — wiercenie wstepne oS Y

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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3.2 Units — wiercenie wstepne os Y

Unit ,wiercenie wstepne frezowanie kieszeni ICP
ptaszczyzna XY*

Unit okres$la pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje. Jesli kieszen sktada sie z kilku sekc;ji, to Unit wytwarza
odwiert dla kazdej sekcji.

Nazwa Unit: DRILL_STI_845_Y / cykle: G845 A1 (patrz strona 373);
G71 (patrz strona 331)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
NE Numer wiersza konca konturu
Z1 Gorna krawedz frezowania
P2 Glebokos¢ konturu
Parametry formularza cykl

JT Kierunek przebiegu:

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Naddatek rownolegle do konturu
Naddatek w kierunku dosuwu
Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
B Srednica freza
NF Znacznik pozycji
Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
Powrdét w

scx-~—

om

0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugosé nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)

RB Ptaszczyzna powrotu (default: powr6t do pozyciji startu lub
na odstep bezpieczenstwa)

Dalsze formularze: patrz strona 66

178

NF WB
we [
1 [...]
2 [...]
[...]
NF [...]
[...]
126 [...]
127 [...]

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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Unit ,wiercenie wstepne frezowanie konturu ICP
ptaszczyzna YZ*

Unit okresla pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w
NF referencje. Jesli kontur frezowania skfada sig z kilku sekcji, to Unit
wytwarza odwiert dla kazdej sekcji.

Nazwa Unit: DRILL_MAN_840_Y / cykle: G840 A1 (patrz strona 364);
G71 (patrz strona 331)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar $rednicy)
P2 Gtebokos¢ konturu (wymiar promienia)
Parametry formularza cykl

JK Miejsce frezowania

JK=0: na konturze
JK=1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
JK=1, otwarty kontur: z lewej od konturu
JK=2, zamkniety kontur: poza konturem
JK=2, otwarty kontur: z prawej od konturu
JK=3 zaleznie od Hi MD

H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
Naddatek rownolegle do konturu

|
K Naddatek w kierunku dosuwu
R Promien wejscia
WB Srednica freza
NF Znacznik pozycji
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrot w
0: bieg szybki
1: posuw
\% Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Dtugo$c¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
RB Ptaszczyzna powrotu (wymiar srednicy)

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

3.2 Units — wiercenie wstepne os§ Y
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S
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3.2 Units — wiercenie wstepne os Y

Unit ,wiercenie wstepne frezowanie kieszeni ICP
ptaszczyzna YZ*

Unit okres$la pozycje nawiercania i wykonuje odwiert. Nastepujacy po
tym cykl frezowania zawiera pozycje nawiercania poprzez zapisang w

NF referencje. Jesli kieszen sktada sie z kilku sekc;ji, to Unit wytwarza
odwiert dla kazdej sekcji.

Nazwa Unit: DRILL_MAN_845_Y / cykle: G845 A1 (patrz strona 373)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar $rednicy)
P2 Gtebokos¢ konturu

Parametry formularza cykl

JT Kierunek przebiegu:

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny

P Maksymalny dosuw
| Naddatek w kierunku dosuwu
K Naddatek réwnolegle do konturu
U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
WB Srednica freza
NF Znacznik pozycji
E Czas zatrzymania na dnie odwiertu (default: 0)
D Powrét w
0: bieg szybki
1: posuw
Vv Redukowanie posuwu

0: bez redukowania

1: przy koncu odwiertu

2: na poczatku odwiertu

3: na poczatku i przy koncu odwiertu

AB Diugosc¢ nawiercania/przewiercania (dystans dla
redukowania posuwu)
RB Ptaszczyzna powrotu (wymiar $rednicy)

Dalsze formularze: patrz strona 66

180

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: wiercenie
przynalezne parametry: F, S

smart. Turn-Units dla osi Y @



3.3 Units — frezowanie 08 Y

Unit ,frezowanie konturu ICP ptaszczyzna XY*

Unit frezuje zdefiniowany z ICP kontur na ptaszczyznie XY.
Nazwa Unit: G840_Kon_Y_Stirn / cykl: G840 (patrz strona 366)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
NE Numer wiersza konca konturu
Z1 Gorna krawedz frezowania
P2 Gtebokos¢ konturu
Parametry formularza cykl

JK Miejsce frezowania

JK=0: na konturze
JK=1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
JK=1, otwarty kontur: z lewej od konturu
JK=2, zamkniety kontur: poza konturem
JK=2, otwarty kontur: z prawej od konturu
JK=3 zaleznie od Hi MD

H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Maksymalny dosuw
Naddatek rownolegle do konturu
Naddatek w kierunku dosuwu
Posuw wciecia
Zredukowany posuw
Promien wejscia
Zachowanie przy wejsciu w materiat

m m -
o=x N T

0: prosta - cykl przemieszcza do punktu startu, wcina z
posuwem w materiat i frezuje kontur.

1: z nawiercaniem - cykl pozycjonuje powyzej pozycji
nawiercania, wcina sie w materiat i frezuje kontur.
NF Znacznik pozycji (tylko jesli O=1)
RB Plaszcz.powrotu
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

3.3 Units — frezowanie oS Y

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezow. na gotowo
przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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3.3 Units — frezowanie 0§ Y

Unit ,frezowanie kieszeni ICP ptaszczyzna XY*

Unit frezuje zdefiniowang z ICP kieszen na ptaszczyznie XY. Nalezy
wybra¢ QK, czy ma by¢ wykonywana obrébka zgrubna lub
wykanczajgca oraz okreslic przy obrébce zgrubnej strategie wciecia w
materiat.

Nazwa Unit: G845_Tas_Y_Stirn/ cykle: G845 (patrz strona 374); G846
(patrz strona 378)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NF Znacznik pozycji (tylko jesli QK=8)

NS Numer wiersza startu konturu

Z1 Gorna krawedz frezowania

P2 Gtebokos¢ konturu

NE Numer wiersza konca konturu

Parametry formularza cykl

QK Rodzaj obrobki i strategia wciecia w materiat
0: obrébka zgrubna

: obrébka wykanczajgca

: obrobka zgrubna linia srubowa manualnie

: obrobka zgrubna linia $srubowa automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo lin. manualnie

: obrébka zgrubna wahadtowo lin. automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo kot. manualnie

: obrobka zgrubna wahadtowo kot. automatycznie

: obrobka zgrubna, wciecie na pozycje nawiercania
9: obrobka na gotowo, 3D tuk wejsciowy

JT Kierunek przebiegu:

O ~NOoO OO~ WON -

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
P Maksymalny dosuw
| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
Fz Posuw wciecia
E Zredukowany posuw
R Promien wejscia

WB Dlugos¢ wciecia

EW Kat wciecia

U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66
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K=1 K=8

0K=1; 9 —r —
L ——— 0K=8;2..8 =V |——

0K=2..3
<oon

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P

smart. Turn-Units dla osi Y @



Unit frezowanie pojedynczej powierzchni
ptaszczyzna XY*

Unit frezuje zdefiniowang z ICP pojedyhczg powierzchnie na
ptaszczyznie XY.

Nazwa Unit: G841_Y_STI / cykle: G841 (patrz strona 531); G842
(patrz strona 532)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
Parametry formularza cykl

QK Rodzaj obrobki:

0: obrobka zgrubna
1: obrébka wykanczajaca

P Maksymalny dosuw
| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
H Kierunek frezowania
0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
u Wspéiczynnik natozenia (standard: 0,5)
\% Wspoiczynnik przepetnienia
Fz Posuw wciecia
RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P

3.3 Units — frezowanie oS Y
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3.3 Units — frezowanie 0§ Y

Unit ,frezowanie wieloboku ptaszczyzna XY*

Unit frezuje zdefiniowane z ICP powierzchnie wieloboku na
ptaszczyznie XY.

Nazwa unit: G843_Y_STI / cykle: G843 (patrz strona 533); G844
(patrz strona 534)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
Parametry formularza cykl

QK Rodzaj obrébki:

0: obrébka zgrubna
1: obrébka wykanczajgca

P Maksymalny dosuw
| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
H Kierunek frezowania
0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
] Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
Vv Wspotczynnik przepetnienia
Fz Posuw weciecia
RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66
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2: C+99°

3: Cc+188°
4: C+278°

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P

smart. Turn-Units dla osi Y @



Unit ,grawerowanie ptaszczyzna XY*

Unit graweruje znaki utozone w liniowym porzadku na ptaszczyznie
XY. Znaki diakrytyczne i inne znaki specjalne, ktorych nie mozna
zapisywac w edytorze smart.Turn, nalezy zdefiniowac jeden za drugim
w NF. Jezeli programujemy ,dalszy zapis bezposredni” (Q=1), to
zostajg anulowane zmiana narzedzia i pozycjonowanie wstepne.
Obowigzujg wartosci technologiczne poprzedniego cyklu
grawerowania.

Nazw Unit: G803_GRA_Y_STIRN / cykl: G803 (patrz strona 543)
Tabela znakéw: patrz strona 380

Parametry formularza pozycja
X, Y Punkt poczNtkowy

Zz Punkt koncowy. Pozycja w osi Z, na ktorg nastepuje
wciecie dla frezowania.
RB Plaszcz.powrotu

APP Najazd: patrz strona 71

DEP Odjazd: patrz strona 71
Parametry formularza cykl

TXT Tekst, ktory ma by¢ grawerowany

NF Numer znaku (znak, ktéry ma by¢ grawerowany)

H Wys.kroku

E Wspoéiczynnik odlegtosci (obliczenie: patrz ilustracja)

W Kat nachylenia

FZ Wspéiczynnik posuwu wciecia (posuw wcigcia = aktualny
posuw * FZ)

Q Bezposrednio kontynuowac zapis

0 (nie): grawerowanie nastepuje z punktu poczatkowego
1 (tak): grawerowanie z pozycji narzedzia
Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

., NF

TXT= ABC-123-ABC
NF= 64 ()

Iy

LE ]
Xe=H/6+E

Dostep do bazy danych technologicznych:

" Rodzaj obrébki: grawerowanie
W przynalezne parametry: F, S

3.3 Units - frezovE'\ie osY
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3.3 Units — frezowanie 0§ Y

Unit ,okrawanie ptaszczyzna XY*

Unit okrawa zdefiniowany z ICP kontur na ptaszczyznie XY.

Nazwa Unit: G840_ENT_Y_STIRN / cykl: G840 (patrz strona 370)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
NE Numer wiersza konca konturu
Z1 Goérna krawedz frezowania
Parametry formularza cykl

JK Miejsce frezowania

JK=0: na konturze
JK=1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
JK=1, otwarty kontur: z lewej od konturu
JK=2, zamkniety kontur: poza konturem
JK=2, otwarty kontur: z prawej od konturu
JK=3 zaleznie od Hi MD

H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny

BG szerokos$¢ fazki

JG Srednica obr.wstepnej

P Gteboko$¢ wciecia (podawana jako wartos¢ ujemna)
| Naddatek réwnolegle do konturu

R Promien wejscia

Fz Posuw wciecia

E Zredukowany posuw

RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

186

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: usuwanie zadzioréw (okrawanie)
przynalezne parametry: F, S

smart. Turn-Units dla osi Y @



Unit frezowanie gwintu ptaszczyzna XY*

Unit frezuje gwint w istniejagcym odwiercie na ptaszczyznie XY.
Nazwa Unit: G800_GEW_Y_STIRN / cykl: G800 (patrz strona 545)

Parametry formularza pozycja

APP Najazd patrz strona 71

CS Pozycja najazdu C

Z1 Punkt startu wiercenia

P2 Gtebokos¢ gwintu

| Srednica gwintu X
F1 Skok gwintu =
Parametry formularza cykl

J Kierunek gwintu:

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny
H Kierunek frezowania

3.3 Units — frezowanie oS Y

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)

R Promien wejscia
Dalsze formularze: patrz strona 66

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: frezow. na gotowo
przynalezne parametry: F, S

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 187 @



3.3 Units — frezowanie 0§ Y

Unit ,frezowanie konturu ICP ptaszczyzna YZ*

Unit frezuje zdefiniowany z ICP kontur na ptaszczyznie YZ.
Nazwa Unit: G840_Kon_Y_Mant / cykl: G840 (patrz strona 366)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar Srednicy)
P2 Gtebokos$¢ konturu (wymiar promienia)
Parametry formularza cykl

JK Miejsce frezowania

JK=0: na konturze
JK=1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
JK=1, otwarty kontur: z lewej od konturu
JK=2, zamkniety kontur: poza konturem
JK=2, otwarty kontur: z prawej od konturu
JK=3 zaleznie od Hi MD

H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
Maksymalny dosuw
Naddatek rownolegle do konturu
Naddatek w kierunku dosuwu
Z Posuw wciecia
Zredukowany posuw
Promien wejscia
Zachowanie przy wejsciu w materiat

oOxmmXxX— T

0: prosta - cykl przemieszcza do punktu startu, wcina z
posuwem w materiat i frezuje kontur.

1: z nawiercaniem - cykl pozycjonuje powyzej pozyciji
nawiercania, wcina sie w materiat i frezuje kontur.
NF Znacznik pozyciji (tylko jesli O=1)
RB Ptaszczyzna powrotu (wymiar $rednicy)
Dalsze formularze: patrz strona 66

188

LNF | 10
0-0 0-1
a
g | ;
v 1L [
1 [...] 5 =
2 [...] I
[--.] !
NF[...]
[...]
126 [...]
127 [...]

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: frezow. na gotowo
przynalezne parametry: F, S, FZ, P

smart. Turn-Units dla osi Y @



Unit frezowanie kieszeni ICP ptaszczyzna YZ*

Unit frezuje zdefiniowang z ICP kieszen na ptaszczyznie YZ. Nalezy
wybraé¢ QK, czy ma by¢ wykonywana obrobka zgrubna lub
wykanczajgca oraz okresli¢ przy obrobce zgrubnej strategie wcigcia w
materiat.

Nazwa Unit: G845_Tas_Y_Mant / cykle: G845 (patrz strona 374);
G846 (patrz strona 378)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu

NE Numer wiersza konca konturu

X1 Gorna krawedz frezowania (wymiar $rednicy)

P2 Gtebokos¢ konturu

NF Znacznik pozyciji (tylko jesli QK=8)

Parametry formularza cykl

QK Rodzaj obrobki i strategia wciecia w materiat
0: obrébka zgrubna

: obrébka wykanczajgca

: obrobka zgrubna linia Srubowa manualnie

: obrobka zgrubna linia sSrubowa automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo lin. manualnie

: obrébka zgrubna wahadtowo lin. automatycznie

: obrébka zgrubna wahadtowo kot. manualnie

: obrobka zgrubna wahadtowo kot. automatycznie

: obrébka zgrubna, wciecie na pozycje nawiercania
9: obrébka na gotowo, 3D tuk wejsciowy

JT Kierunek przebiegu:

O NOoO O~ WN

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
H Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny

P Maksymalny dosuw

| Naddatek w kierunku dosuwu

K Naddatek réwnolegle do konturu

Fz Posuw wcigecia

E Zredukowany posuw

R Promien wejscia

WB Dlugos¢ wciecia

EW Kat wciecia

U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
RB Ptaszczyzna powrotu (wymiar Srednicy)

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

=1 =8
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0K=1;9 —r —
e —— Kk=0;2..8 =~V |——

0K=2..3

3.3 Units — frezowanie oS Y

EE.

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P
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3.3 Units — frezowanie 0§ Y

Unit ,frezowanie pojedynczej powierzchni
ptaszczyzna YZ*

Unit frezuje zdefiniowang z ICP pojedynczg powierzchnie na
ptaszczyznie YZ.

Nazwa Unit: G841_Y_MANT / cykle: G841 (patrz strona 531), G842
(patrz strona 532)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
Parametry formularza cykl

QK Rodzaj obraébki:

0: obrobka zgrubna

1: obrébka wykanczajgca
Maksymalny dosuw
Naddatek rownolegle do konturu
Naddatek w kierunku dosuwu
Kierunek frezowania

I X~ T

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
U Wspétczynnik natozenia (standard: 0,5)
\Y Wspétczynnik przepetnienia
Fz Posuw wciecia
RB Plaszcz.powrotu
Dalsze formularze: patrz strona 66

190
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i

%
z
z

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P

smart. Turn-Units dla osi Y @



Unit ,frezowanie wieloboku ptaszczyzna YZ*

Unit frezuje zdefiniowane z ICP powierzchnie wieloboku na
ptaszczyznie YZ.

Nazwa Unit: G843_Y_MANT / cykle: G843 (patrz strona 533); G844
(patrz strona 534)

Parametry formularza kontur

FK patrz strona 68

NS Numer wiersza startu konturu
Parametry formularza cykl

QK Rodzaj obrdébki:

0: obrobka zgrubna
1: obrébka wykanczajgca

P Maksymalny dosuw
| Naddatek rownolegle do konturu
K Naddatek w kierunku dosuwu
H Kierunek frezowania
0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
U Wspotczynnik natozenia (standard: 0,5)
\% Wspotczynnik przepetnienia
Fz Posuw wcigcia
RB Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

_IS% Z —ox:j

2: C+98°

3: C+188°
4: C+278°

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: frezowanie
przynalezne parametry: F, S, FZ, P

191
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3.3 Units — frezowanie oS Y

Unit ,grawerowanie ptaszczyzna YZ*

Unit graweruje znaki utozone w liniowym porzadku na ptaszczyznie
YZ. Znaki diakrytyczne i inne znaki specjalne, ktorych nie mozna
zapisywac w edytorze smart.Turn, nalezy zdefiniowac¢ jeden za drugim
w NF. Jezeli programujemy ,dalszy zapis bezposredni* (Q=1), to
zostajg anulowane zmiana narzedzia i pozycjonowanie wstepne.
Obowigzujg wartosci technologiczne poprzedniego cyklu
grawerowania.

Nazw Unit: G804_GRA_Y_MANT / cykl: G804 (patrz strona 544)
Tabela znakéw: patrz strona 380

Parametry formularza pozycja
Y,Z Punkt poczNtkowy

X Punkt koncowy (wymiar $rednicy). Pozycja w osi X, na
ktoérg nastepuje wciecie dla frezowania.
RB Plaszcz.powrotu

Parametry formularza cykl
TXT Tekst, ktéry ma by¢ grawerowany

NF Numer znaku (znak, ktéry ma byé grawerowany)

H Wys.kroku

E Wspotczynnik odlegtosci (obliczenie: patrz ilustracja)

w Kat nachylenia

FZ Wspétczynnik posuwu wcigcia (posuw wcigcia = aktualny
posuw * FZ)

Q Bezposrednio kontynuowac zapis

= 0 (nie): grawerowanie nastepuje z punktu poczatkowego
1 (tak): grawerowanie z pozycji narzedzia
Dalsze formularze: patrz strona 66

192

TXT= ABC-123-ABC
NF= 64 (&)

Dostep do bazy danych technologicznych:

W Rodzaj obrébki: grawerowanie
W przynalezne parametry: F, S

smart.Turn-Units dla osi Y @



Unit ,okrawanie ptaszczyzna YZ*

Unit okrawa zdefiniowany z ICP kontur na ptaszczyznie YZ.
Nazwa Unit: G840_ENT_Y_MANT / cykl: G840 (patrz strona 370)

Parametry formularza kontur

FK
NS
NE
X1

patrz strona 68

Numer wiersza startu konturu

Numer wiersza kohca konturu

Gorna krawedz frezowania (wymiar Srednicy)

Parametry formularza cykl

JK

BG
JG
P
K
R
Fz
E
RB

Miejsce frezowania

JK=0: na konturze
JK=1, zamkniety kontur: w obrebie konturu
JK=1, otwarty kontur: z lewej od konturu
JK=2, zamkniety kontur: poza konturem
JK=2, otwarty kontur: z prawej od konturu
JK=3 zaleznie od Hi MD

Kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
szerokos¢ fazki
Srednica obr.wstepnej
Gtebokos¢ wciecia (podawana jako warto$¢ ujemna)
Naddatek réwnolegle do konturu
Promien wejscia
Posuw wciecia
Zredukowany posuw
Plaszcz.powrotu

Dalsze formularze: patrz strona 66

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrébki: usuwanie zadzioréw (okrawanie)
przynalezne parametry: F, S
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3.3 Units — frezowanie 0§ Y

Unit ,frezowanie gwintu ptaszczyzna YZ*

Unit frezuje gwint w istniejgcym odwiercie na ptaszczyznie YZ.
Nazwa Unit: G806_GEW_Y_MANT / cykl: G806 (patrz strona 546)

Parametry formularza pozycja
APP Najazd patrz strona 71

CS Pozycja najazdu C

X1 Punkt startu wiercenia
P2 Gtebokos¢ gwintu

| Srednica gwintu

F1 Skok gwintu
Parametry formularza cykl

J Kierunek gwintu:

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny
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 rubowej
(narzedzie jednoostrzowe)

R Promien wejscia

Dalsze formularze: patrz strona 66
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Dostep do bazy danych technologicznych:

Rodzaj obrdbki: frezow. na gotowo
przynalezne parametry: F, S
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4.1 Programowanie w lie DIN/ISO

4.1 Programowanie w trybie DIN/ISO

Polecenia geometrii i polecenia obrébkowe

Sterowanie wspomaga takze w trybie DIN/ISO strukturyzowane
programowanie.

Instrukcje G sa podzielone na:

= Instrukcje geometrii dla opisu konturu pétwyrobu i konturu gotowego
detalu.

= Instrukcje obrébkowe dla segmentu OBROBKA.

Niektore "numery G" uzywane sg dla opisu pétwyrobu i
@ opisu czesci gotowej oraz w rozdziale OBROBKA. Prosze
zwroci¢ uwage przy kopiowaniu lub przesuwaniu wierszy
NC, aby uzywaé tylko "polecen dla geometrii" do opisu
konturu i "polecen obrébki" w rozdziale OBROBKA.
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Programowanie konturu

Opis konturu pétwyrobu i konturu gotowego przedmiotu jest
warunkiem dla powielania konturu oraz korzystania z cykli toczenia
zwigzanych z konturem. Dla obrobki frezowaniem i wierceniem opis
konturu jest warunkiem dla wykorzystywania cykli obrobki.

Nalezy uzywac ICP (Interaktive Kontur-Programmierung)
O dla opisu konturéw potwyrobu i czesci gotowej.

Kontury dla obrébki toczeniem:

Prosze opisac¢ kontur w "jednym ciagiem".
Kierunek opisu jest niezalezny od kierunku obrébki.
Opisy konturu nie moga wykraczac poza srodek toczenia.

Kontur gotowego przedmiotu musi leze¢ w granicach konturu czesci
nieobrobione;j.

W przypadku odcinkéw preta nalezy zdefiniowac tylko konieczny dla
produkcji przedmiotu fragment jako czes$é nieobrobiona.

Opisy konturu obowigzujg dla catego programu NC, réwniez jesli
obrabiany przedmiot zostanie inaczej zamocowany dla obrébki
strony tylne;j.

W cyklach obrébki programujemy "referencje" do opisu konturu.

Pétwyroby i potwyroby pomocnicze opisujemy

przy pomocy "makro potwyrobow G20", jesli chodzi o czesci
standardowe (cylinder, pusty cylinder).

przy pomocy "makro czesci odlewniczej G21", jesli kontur czesci
nieobrobionej bazuje na konturze czesci gotowej. G21 zostaje
uzywany tylko dla opisu pétwyrobu.

przy pomocy pojedynczych elementéw konturu (jak kontury czesci
gotowej), jesli nie mozna korzysta¢ z G20 lub G21.

Gotowe detale opisujemy poprzez pojedyncze elementy konturu lub
elementy formy. Mozna przyporzgdkowac¢ elementom konturu lub
catemu konturowi atrybuty, ktére zostang uwzglednione przy obrébce
przedmiotu (przyktad: naddatki, addytywne korekcje, posuwy
specjalne itd.) Przedmioty gotowe zostajg zawsze zamykane przez
Sterowanie réwnolegle do osi.

Na posrednich etapach obrébki zapisujemy kontury pomocnicze.
Programowanie konturéw pomocniczych nastepuje analogicznie do
opisu czesci gotowej. Na jeden KONTUR POMOCNICZY mozliwy jest
jeden opis konturu. KONTUR POMOCNICZY otrzymuje nazwe (ID) do
ktorej mozna referencjonowac cykle. Kontury pomocnicze nie zostajg
automatycznie zamykane.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Kontury dla obrébki w osiach C:

Kontury dla obrébki w osi C programujemy w rozdziale CZESC
GOTOWA.

Oznaczamy kontur przy pomocy CZOLO lub POW. BOCZNA.
Mozna uzywac wielokrotnie oznaczenia segmentéw lub
programowac kilka konturéw w obrebie jednego oznaczenia
segmentu.

Referencje wierszy: przy edycji odpowiedniego polecenia G (sekcja
OBROBKA) przejmujemy referencje wierszy z wyswietlanego konturu.

Pozycjonowac kursor na pole wprowadzenia (NS)

Referencia przetaczy¢ na wyswietlanie konturu

konturu . . . ;
Pozycjonowac kursor na zgdanym elemencie konturu

" Przetaczy¢ na NE

Pozycjonowac kursor na zgdanym elemencie konturu

Eo— Przy pomocy softkey Przeja¢ powracamy do dialogu.

jac

4.1 Programowanie w trybie DIN/ISO
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Wiersze NC programu DIN

Wiersz NC zawiera polecenia NC jak na przyktad polecenia
przemieszczenia, przetgczenia i organizacji. Polecenia
przemieszczenia i przetgczenia rozpoczynajg sie z "G" lub "M", a po
nim nastepuje kombinacja cyfr (G1, G2, G81, M3, M30, ...) oraz
parametry adresowe. Instrukcje organizacyjne sktadajg sie ze ,stéw
kluczowych” (WHILE, RETURN, etc.) lub takze z kombinaciji liter oraz
cyfr.

Wiersze NC, zawierajgce wytacznie obliczenia zmiennych, sg takze
dozwolone.

Mozna zaprogramowac w jednym wierszu NC kilka polecen NC, jesli
nie uzywa sie tych samych liter adresowych i nie posiadaja one
"sprzecznych" funkgiji.

Przyktady

Dozwolona kombinacja:N10 G1 X100 Z2 M8

Niedozwolona kombinacja:

N10 G1 X100 Z2 G2 X100 Z2 R30 - kilkakrotnie te same litery
adresowe albo

N10 M3 M4 - sprzeczna funkcjonalnosc.

Parametry adresowe NC
Parametry adresowe sktadajg sie z 1 lub dwdch liter, a po nich
nastepuje

wartosé

wyrazenie matematyczne

z"?" (uproszczone programowanie geometrii VGP)

litery "i" jako oznaczenie dla przyrostowych parametréw
adresowych (przyktady: Xi..., Ci..., XKi..., YKi..., itd.)

jedna #-zmienna
jedna stata (_constname)

Przyktady:
X20 [wymiar absolutny]
Zi-35.675 [wymiar inkrementalny]
X? [VGP]
X#11 [programowanie zmiennych]
X(#g12+1) [programowanie zmiennych]
X(37+2)*SIN(30) [wyrazenie matematyczne]
X(20*_pi) [konstanta w wyrazeniu]

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.1 Programowanie w trybie DIN/ISO

Zapisaé wiersze NC , zmienié lub usungé

Zapis wiersza NC:

= INS-klawisz nacisng¢. Sterowanie zapisuje, ponizej
L2 pozycji kursora, nowy wiersz NC.

Alternatywnie programujemy polecenie NC bezposrednio.
Sterowanie zapisuje nowy wiersz NC lub wstawia polecenie NC do
istniejgcego wiersza NC.

Usuwanie wiersza NC:

Kursor pozycjonowac na usuwany wiersz NC.

BEL Nacisng¢ klawisz DEL. Sterowanie usuwa
wiersz NC.
Wigczyé element NC:

Kursor na element wiersza NC (numer wiersza NC, polecenie G
polecenie M, parametr adresowy, etc.) pozycjonowac

Wstawi¢ element NC (G-, M-, T-funkcja, etc.)
Zmiana elementu NC:

Kursor na element wiersza NC (numer wiersza NC, polecenie G lub
polecenie M, parametr adresowy, etc.) pozycjonowaé na oznaczeniu
segmentu.

Nacisnaé¢ ENTER lub podwadjne klikniecie lewego
ENT klawisza myszy. Sterowanie aktywuje okno
dialogowe, w ktérym przedstawiony jest numer

wiersza, numer G/M lub parametry adresowe funkc;ji
dla edyciji.

Usuwanie elementéw NC:

Kursor na element wiersza NC (numer wiersza NC, polecenie G lub
polecenie M, parametr adresowy, etc.) pozycjonowaé

DEL Nacisna¢ klawisz DEL. Usuwany zostaje zaznaczony
kursorem element NC i wszystkie przynalezne
elementy. Przyktad: jesli kursor znajduje sie na
poleceniu G, zostajg usuniete rowniez parametry
adresowe.

200
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Parametry adresowe

Wspoirzedne programowane sg w wartosciach absolutnych lub
przyrostowych. Jesli nie zostang podane wspotrzedne X, Y, Z, XK, YK,
C, to zostang one przejete z ostatniego wykonanego wiersza
(samodzielnie).

Nieznane wspotrzedne osi gtdownych X, Y lub Z oblicza Sterowanie,
jesli zaprogramujemy ,?“ (Uproszczone Programowanie Geometrii, w
j.niemieckim Vereinfachte Geometrie-Programmierung — VGP).

Funkcje obrébkowe GO, G1, G2, G3, G12i G13 sg
samozachowawcze. To znaczy, ze Sterowanie przejmuje poprzednig
instrukcje G, jesli w nastepnym wierszu parametry adresowe X, Y, Z, |
lub K sg zaprogramowane bez funkcji G. Przy tym warto$ci absolutne
zostaja przyjete jako parametry adresowe.

Sterowanie wspomaga zmienne i wyrazenia matematyczne jako
parametry adresowe.

Edycja parametréw adresowych:

Aktywowanie okna dialogowego
Pozycjonowaé kursor na pole wprowadzenia i zapisa¢ wartosci/
zmienic¢ lub
przy pomocy softkeys wykorzystywac¢ rozszerzone mozliwosci
wprowadzenia.

» 2 programowac (VGP)

Przejscie ,przyrostowo — absolutnie®

Aktywowacé zapis zmiennych

Przejecie referencji konturu

Uproszczone programowanie geometrii:

Uzywaé ,Uproszczonego programowania geometrii“ dla brakujgcych
wspotrzednych punktu docelowego lub $srodkowego.
Softkey ? nacisng¢
Softkey ? ponownie nacisng¢ aby otrzymac dalsze mozliwosci.
VGP daje nastepujgce mozliwosci:
?: sterowanie oblicza warto$é.

?>: sterowanie oblicza warto$é. W przypadku dwoch rozwigzan
sterowanie uzywa wigkszej wartosci.

?<: sterowanie oblicza wartosé.. W przypadku dwéch rozwigzan
sterowanie uzywa mniejszej wartosci.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.1 Programowanie w trybie DIN/ISO

Cykle obrébki
Firma HEIDENHAIN zaleca programowanie cyklu obroébki
nastepujgcymi etapami:

zmiana narzedzia

Dane skrawania

Pozycjonowanie narzedzia przed strefg obrébki
Definiowanie odstepu bezpieczenstwa
Wywotanie cyklu

Wyjscie narzedzia z materiatu

Najazd punktu zmiany narzedzia

A Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Uwzglednic, jesli w ramach optymalizowania
poszczegolne kroki programowania cykli zostang

pominiete:

Posuw specjalny pozostaje obowigzujgcym do
nastepnego polecenia posuwu (przyktad: posuw obrébki
na gotowo w cyklach toczenia poprzecznego).

Niektdre cykle powracajg diagonalnie do punktu startu,
jesli wykorzystujemy programowanie standardowe
(przyktad: cykle obrobki zgrubnej).

Typowa struktura cyklu obrobki

OBROBKA
N.. G59 Z..
N.. G26 S..
N.. G14 Q..

o Mo

. G96 S.. G95 F.. M4
. G0 X.. Z..

. G47 P..

. G810 NS.. NE..

. G0 X.. Z..

. G14 QO

111111

202

Przesunieie punktu zerowego
Definiowanie ograniczenia predkosci obrotowej

Najazd punktu zmiany narzedzia

zmiana narzedzia

Definiowanie danych technologii
Pozycjonowanie wstepne

Definiowanie odstepu bezpieczenstwa
Wywotanie cyklu

jesli konieczne: swobodne przemieszczenie

Najazd punktu zmiany narzedzia

DIN-programowanie @



Podprogramy, programy fachowe

Podprogramy uzywane sg dla programowania konturu lub
programowania obrobki.

Parametry przekazu znajdujg sie do dyspozycji w podprogramie jako
zmienne. Mozna okresli¢ oznaczenia parametrow przekazu i objasni¢
w ilustracjach pomocniczych (Patrz “Podprogramy” na stronie 432.).

W granicach podprogramu znajdujg sie do dyspozyc;ji lokalne zmienne
#1 do # 199 dla wewnetrznych obliczen.

Podprogramy zostajg maksymalnie 6-krotnie pakietowane.
"Pakietowac" oznacza, dany podprogram wywotuje inny podprogram
itd.

Jezeli dany podprogram ma zostac¢ kilkakrotnie wykonany, to prosze
podaé¢ w parametrze "Q" wspotczynnik powtarzania.

Sterowanie rozréznia lokalne i zewnetrzne podprogramy.

Lokalne podprogramy znajdujg sie w pliku programu gtéwnego NC.
Tylko program gtéwny moze wywotaé lokalny podprogram.
Zewnetrzne podprogramy sg zapisane w oddzielnych plikach i
mozna je wywota¢ w dowolnym programie gtéwnym lub innym
podprogramie NC.

Programy fachowe

Jako programy fachowe zostajg oznaczane podprogramy, ktére
wykonujg kompleksowe operacje i sg dopasowane do konfiguracji
maszyny. Z reguty producent maszyn udostepnia programy fachowe.

Konwersowanie programu NC

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu zmiennych i komunikacji z
operatorem, iz Sterowanie program NC interpretuje program do
statego stowa Obrobka przy wyborze programu. Fragment Obrobka
zostaje najpierw interpretowany z Cykl on .

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.1 Programowanie w trybie DIN/ISO

Programy DIN starszych modeli sterowania

Formaty programoéw starszych modeli sterowan MANUALplus 4110
oraz CNC PILOT 4290 r6znig sie formatem od MANUALplus 620.
Mozna jednakze dopasowac te starsze programy do nowego
sterowania za pomocg konwertera programow.

Sterowanie rozpoznaje przy otwarciu programu NC od razu programy
starszych wersji sterowan. Po zapytaniu upewniajgcym program taki
zostaje konwersowany. Nazwa programu otrzymuje prefix nazwy
,LCONV_...“

Konwerter ten jest cze$cig sktadowg podtrybu pracy Transfer.

W przypadku programéw DIN nalezy uwzglednia¢ poza ré6znymi
koncepcjami zarzadzania narzedziami, danymi technologicznymi, itd.
takze opis konturu i programowanie zmiennych.

Prosze uwzgledni¢ nastepujgce punkty przy konwersowaniu
programéw DIN w MANUALplus 4110:

Wywolanie narzedzia: przejecie numeru T jest zalezne od tego,
dostepny jest ,Multifix-program® (2-miejscowy numer T) czy tez
~-Rewolwer-program* (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 modelu 4110 zostaje
przemianowany na POLWYROB POMOCNICZY.

Opisy konturu: w programach 4110 po cyklach obrébki nastepuje
opis konturu. Przy konwersowaniu opis konturu zostaje
przeksztatcony na KONTUR POMOCNICZY. Przynalezny cykl w

sekcji OBROBKA odsyta wéwczas 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.

Funkcje M zostaja przejete bez zmian.

Cale lub metrycznie: konwerter nie moze okresli¢ systemu miar
programu 4110. Dlatego tez nie zostaje zapisany system miar do
programu docelowego. Musi to by¢ wykonane przez uzytkownika.
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Prosze uwzgledni¢ nastepujgce punkty przy konwersowaniu
programéw DIN w CNC PILOT 4290:

Wywotanie narzedzia (T-rozkazy sekcji REWOLWER):

T-rozkazy, zawierajgce referencje do bazy danych narzedzi,
zostajg przejete bez zmian (przyktad: T1 1D“342-300.1%).

Rozkaz T, zawierajgce dane narzedzi, nie mogg byc¢
konwersowane.

Programowanie zmiennych: dostepy zmiennych do danych
narzedzi, wymiaréw maszyny, korekcji D, danych parametrow jak i
zdarzen nie moga by¢ konwersowane. Te sekwencje programowe
muszg by¢ dopasowywane.

Funkcje M zostajg przejete bez zmian.

Nazwy zewnetrznych podprograméw: konwerter uzupetnia przy
wywotywaniu zewnetrznego podprogramu prefix nazwy ,CONV_...“

to odpowiedni wiersz NC zostaje zachowany jako
komentarz. Przed takim komentarzem znajduje sie stowo
LOSTRZEZENIE". Zaleznie od sytuacji, zostaje przejety
niekonwersowalny rozkaz do wiersza komentarza albo
niekonwersowalny wiersz NC nastepuje po komentarzu.

Q Jesli program DIN zawiera nie konwersowalne elementy,

4.1 Programowanie w trybie DIN/ISO

programéw NC do danych warunkéw eksploatacyjnych
Sterowanie oraz zweryfikowanie ich, zanim programy te
beda stosowane dla produkg;ji.

@ HEIDENHAIN zaleca dopasowanie konwersowanych
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4.1 Programowanie w trybie DIN/ISO

Punkt menu ,Geometria“

Punkt menu ,Geo (metria)“ zawiera funkcje do opisu konturu. Mozna
otworzy¢ te grupe menu w trybie DIN/ISO nacisnieciem punktu menu
llGeoll.
Przeglad funkgji:
G: bezposredni zapis funkcji G
Prosta: zapis odcinka (G1)
Okrag: opis tuku kotowego (G2, G3, G12, G13)
Forma: opis elementow formy
Czolo: funkcje opisu konturu na powierzchni czotowe;j
Pow.boczna: funkcje opisu konturu na powierzchni bocznej
ICP, Narzedzia, Grafika: Patrz “Wspdlnie wykorzystywane punkty
menu” na stronie 43.

jjj 2 powrét do menu gtéwnego DIN/ISO

Punkt menu ,,Obrébka“

Punkt menu ,,Obr (6bka)“ zawiera funkcje dla programowania obrébeki.
Mozna otworzy¢ te grupe menu w trybie DIN/ISO nacisnieciem punktu
menu "Obr".
Przeglad funkgji:

G: bezposredni zapis funkcji G

G-menu: punkty menu dla réoznych zadan obrébkowych

M: bezposredni zapis funkcji M

M-menu: punkty menu dla zadan przetaczania

T: bezposrednie wywotanie narzedzia

F: posuw obrotowy G95

S: predkosc¢ skrawania G96

Narzedzia, Grafika: Patrz “Wspélnie wykorzystywane punkty menu”

na stronie 43.

jjj 2 powr6t do menu gtéwnego DIN/ISO
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TNC: \Project\SHART_KAPITELA\ncps\bar.nc 16:25
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4.2 Opis czesci nieobrobione;

Czes¢ obrabiana w uchwycie cylinder/rura G20-Geo

G20 definiuje kontur cylindra/cylindra pustego.

Parametry
X 1 Srednica cylindra/cylindra pustego

1 Srednica obwodu przy wielobocznym potwyrobie

Z  Dtugosc pétwyrobu

K Prawa krawedz (odstep punktu zerowego obrabianego
przedmiotu - prawej krawedzi)

| Srednica wewnetrzna cylindra pustego

Czes¢ odlewnicza G21-Geo

G21 generuje kontur czesci nieobrobionej z konturu czesci gotowej,
tacznie z naddatkiem "réwnoodlegtym P".

Parametry
P Naddatek réownoodlegly (baza: kontur czesci gotowej)

Q  Odwiert T/N (default: 0)

7 0: bez odwiertu
7 1: z odwiertem

G21 nie moze byé uzywany dla opisu ,pétwyrobu
@ pomocniczego*.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G21-Geo
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4.3 Elementy podstawowe konturu toczenia

4.3 Elementy podstawowe konturu
toczenia

Punkt startu konturu toczenia GO-Geo

GO definiuje punkt poczatkowy konturu toczenia. Przyktad: GO-Geo
Parametry
X Punkt poczatkowy konturu (wymiar $rednicy)
Z  Punkt poczatkowy konturu GOTOWY DETAL
PZ Punkt poczatkowy konturu (promien biegunowy) N2 GO X30 Z0 [punkt startu konturu]
W Punkt poczatkowy konturu (kat biegunowy) N3 G1 X50 BR-2
N4 G1 Z-40
N5 G1 X65
N6 G1 Z-70

208 DIN-programowanie @



Atrybuty obrébki dla elementéw formy

Wszystkie elementy podstawowe konturu toczenia zawierajg element
formy fazka/zaokraglenie BR. Dla tego elementu formy jak i dla
wszystkich innych elementoéw formy (podcigcia i podtoczenia) mozna
definiowaé atrybuty obrébki.

Parametry

BE

BF

BD
BP

BH

Wspotczynnik specjalnego posuwu dla fazki/zaokraglenia przy
cyklu obrébki na gotowo (standard: 1)

Posuw specjalny = aktywny posuw * BE

Posuw specjalny dla fazki/zaokraglenia przy cyklu obrébki na
gotowo (standard: brak posuwu specjalnego)

Addytywny numer korekgciji dla fazki/zaokraglenia (901-916)

Réwnoodlegly naddatek (w statej odlegtosci) dla fazki/
zaokraglenia

Rodzaj naddatku dla fazki/zaokraglenia.

0: absolutny naddatek
1: addytywny naddatek

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

BD=9xx
xx=01. .16

BH=0: BP
657,658

BH=1:BP + G57
BP + G58

4.3 Elementy podstawowe konturu toczenia
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4.3 Elementy podstawowe konturu toczenia

Odcinek konturu toczenia G1-Geo

G1 definiuje odcinek na konturze toczenia.

Parametry
X Punkt koncowy konturu (wymiar srednicy)
4 Punkt koncowy elementu konturu
AN Kat do osi obrotu (kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy)
Q  Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina tuk
kotowy (standard: 0):
0: bliski punkt przeciecia
1: oddalony punkt przeciecia
BR Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.
brak wpisu: przejscie tangencjalne
BR=0: nie tangencjalne przejscie
BRO>: promien zaokraglenia
BR<O0: szerokos$¢ fazki
PZ Punkt koncowy elementu konturu (promien biegunowy; baza:
punkt zerowy obrabianego przedmiotu)
W Punkt koncowy elementu konturu (kat biegunowy; baza: punkt
zerowy obrabianego przedmiotu)
AR Kat do osi obrotu (AR odpowiada AN)
R Dtugosc linii
BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrobki dla elementow formy”
auf Seite 209)
FP Element nie obrabia¢ (tylko dla TURN PLUS konieczne):

KC
HC

0: element podstawowy (prosta) nie obrabiac

1: element natozenia (np. fazka lub zaokraglenie) nie
obrabia¢
2: elementy podstawowe/natozenia nie obrabiac

Przejscie pomiarowe naddatek (Srednica przejscia
pomiarowego)

Przejscie pomiaru dtugosci
Licznik przejs¢ pomiarowych: liczba przedmiotéw po ktérych
nastepuje pomiar

programowaniu
X, Z: absolutnie, inkrementalnie, samozachowawczo lub

210

e
ANi: kat do nastepnego elementu
ARi: kat do poprzedniego elementu
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4.3 Elementy podstawowe ko.ru toczenia

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Punkt startu

prostopadty odcinek z fazkg

poziomy odcinek z promieniem

Ukos$na powierzchnia z absolutnymi wspotrzednymi
poziomy odcinek przyrostowo

przyrostowo i kat

przyrostowo i absolutnie mieszany

X-wspétrzedng obliczyé

Punkt koncowy i kat przy nie znanym punkcie startu
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4.3 Elementy podstawowe konturu toczenia

tuk kotowy kontur toczenia G2-/G3-Geo

G2/G3 definiuje tuk kotowy na konturze toczenia z przyrostowym
wymiarowaniem punktu srodkowego. Kierunek obrotu (patrz rysunek
pomocniczy):

G2: zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara

G3. w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
Parametry

X Punkt kohcowy konturu (wymiar $rednicy)

Z Punkt koncowy elementu konturu

R Promien

| Punkt srodkowy (odstep punkt startu - punkt srodkowy jako
wymiar promienia)

K Punkt srodkowy (odstep punktu startu - punkt srodkowy)

Q Punkt przecigcia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina prostg

lub tuk kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia
1: oddalony punkt przeciecia

BR Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

brak wpisu: przejscie tangencjalne
BR=0: nie tangencjalne przejscie
BRO>: promien zaokraglenia
BR<0: szerokos¢ fazki

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrobki dla elementow formy”
auf Seite 209)

FP  Element nie obrabiac¢ (tylko dla TURN PLUS konieczne):

0: element podstawowy (okrag) nie obrabiac

1: element natozenia (np. fazka lub zaokraglenie) nie
obrabia¢

2: elementy podstawowe/natozenia nie obrabia¢

Programowanie X, Z: absolutnie, przyrostowo,
@ samozachowawczo lub ,?*

Przykiad: G2-, G3-Geo

GOTOWY DETAL

N1 G0 X0 Z-10

N2 G3 X30 Z-30 R30

N3 G2 X50 Z-50 119.8325 K-2.584
N4 G3 Xil0 Zi-10 R10

N5 G2 X100 Z? R20

N6 G1 Xi-2.5 Zi-15

212

Punkt docelowy i promien
Punkt docelowy i punkt srodkowy przyrostowo
Punkt docelowy przyrostowo i promien

nieznana wspotrzedna punktu docelowego
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tuk kotowy kontur toczenia G12-/G13-Geo

G12/G13 definiuje tuk kotowy na konturze toczenia z absolutnym
wymiarowaniem punktu srodkowego. Kierunek obrotu (patrz rysunek
pomochiczy):

G12: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
G13: w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

Parametry
Punkt koAcowy konturu (wymiar srednicy)

Punkt kohcowy elementu konturu
Punkt srodkowy (wymiar promienia)
Punkt srodkowy

Promien

Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina prostg
lub tuk kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia
1: oddalony punkt przeciecia

BR Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

OO X— NX

brak wpisu: przejscie tangencjalne
BR=0: nie tangencjalne przejscie
BRO>: promien zaokraglenia
BR<0: szerokos¢ fazki

PZ Punkt koncowy elementu konturu (promien biegunowy; baza:
punkt zerowy obrabianego przedmiotu)

W Punkt koncowy elementu konturu (kat biegunowy; baza: punkt
zerowy obrabianego przedmiotu)

PM  Punkt srodkowy (promien biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

WM Punkt srodkowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

AR Kat startu (kat stycznej do osi obrotu)
AN  Kat koncowy (kat stycznej do osi obrotu)

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrobki dla elementow formy”
auf Seite 209)

FP  Element nie obrabia¢ (tylko dla TURN PLUS konieczne):

0: element podstawowy (okrag) nie obrabiac

1: element natozenia (np. fazka lub zaokraglenie) nie
obrabiaé

2: elementy podstawowe/natozenia nie obrabia¢

programowaniu
X, Z: absolutnie, inkrementalnie, samozachowawczo lub
P

ARi: kat do poprzedniego elementu
ANi: kat do nastepnego elementu

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

4.3 Elementy podstawowe konturu toczenia
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4.3 Elementy podstawowe kolru toczenia

Przyktad: G12-, G13-Geo

N

14

Punkt docelowy przyrostowo i promien

tylko promien jest znany

Zaokraglenie na przejsciu i wybor punktu przeciecia
Punkt docelowy i punkt srodkowy absolutnie
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4.4 Elementy formy konturu toczenia

Podciecie (standard) G22-Geo

G22 definiuje naciecie na zaprogramowanym uprzednio elemencie
bazowym, réwnolegtym do osi.

Parametry
X Punkt poczatkowy przy nacigciu powierzchni planowej (wymiar
Srednicy)

Z  Punkt poczatkowy przy podcieciu powierzchni boczne;j
| Wewnetrzne naroze (wymiar srednicy)

Naciecie powierzchnia planowa: punkt koncowy nacigcia
Naciecie powierzchnia boczna: dno naciecia
K Wewnetrzne naroze

Naciecie powierzchnia planowa: dno naciecia
Naciecie powierzchnia boczna: punkt koncowy naciecia
li  Naroze wewnetrzne - przyrostowo (zwroci¢ uwage na znak
liczby!)
Naciecie powierzchnia planowa: szeroko$¢ naciecia
Naciecie powierzchnia boczna: gteboko$¢ naciecia
Ki  Naroze wewnetrzne - przyrostowo (zwrdci¢ uwage na znak
liczby!)
Naciecie powierzchnia planowa: gtebokos¢ naciecia
Naciecie powierzchnia boczna: szerokos¢ naciecia
B  Promien zewnetrzny/fazka po obydwu stronach naciecia
(default: 0)
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki
R Promien wewnetrzny w obydwu narozach naciecia (default: 0)

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrébki dla elementéw formy”
auf Seite 209)

FP Element nie obrabiac¢ (tylko dla TURN PLUS konieczne):

1: naciecie nie obrabia¢

Prosze zaprogramowac¢ dla punktu poczatkowego tylko X
@ albo Z.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

4.4 Elementy formy konturu toczenia
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4.4 Elementy formy ko.ru toczenia

Przykiad: G22-Geo

Naciecie powierzchnia planowa, gtebokosc
przyrostowo

Naciecie wzdtuz, szerokos$¢ absolutna
Naciecie wzdtu, szerokos¢ przyrostowa

Naciecie wzdtuz, wewnatrz

N
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Podciecie (ogdlnie) G23-Geo

G23 definiuje naciecie na zaprogramowanym uprzednio liniowym
elemencie bazowym. Element bazowy moze przebiegac ukosnie.

Parametry
H Rodzaj naciecia (standard: 0)
0: symetryczne naciecie
1: toczenie dowolne
X Punkt srodkowy przy podcieciu powierzchni planowej (wymiar
Srednicy)
brak zapisu: pozycja zostanie obliczona
Z  Punkt Srodkowy przy nacieciu powierzchni bocznej

brak zapisu: pozycja zostanie obliczona
| Glebokos¢ i potozenie naciecia
I1>0: naciecie na prawo od elementu bazowego
1<0: naciecie na lewo od elementu bazowego
K Szerokos¢ naciecia (bez fazki/zaokraglenia)
U  Srednica naciecia ($rednica dna naciecia). Uzywad tylko, jesli
element bazowy przebiega rownolegle do osi-Z.
A Kat naciecia (standard: 0)

H=0: kat pomiedzy bokami zarysu naciecia (0°< = A <180°)
H=1: kat prosta bazowa — bok zarysu naciecia (0°< A <=90°)
B  Promien zewnegtrzny/fazka naroze blisko punktu startu
(standard: 0)

B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki
P Promien zewngtrzny/fazka naroze daleko punktu startu
(standard: 0)
P>0: promien zaokraglenia
P<0: szerokos$¢ fazki

R  Promien wewnetrzny w obydwu narozach naciecia (default: 0)

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrébki dla elementéw formy”
auf Seite 209)

FP Element nie obrabiac¢ (tylko dla TURN PLUS konieczne):

1: nacigcie nie obrabiaé

bazowego. Dno naciecia przebiega rownolegle do

@ Sterowanie odnosi gtebokosc¢ naciecia do elementu
elementu bazowego.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.4 Elementy formy ko.ru toczenia

Przyktad G23-Geo

N

18

Naciecie powierzchnia planowa, gtebokosc
przyrostowo

Naciecie wzdtuz, szerokosc¢ absolutna

Naciecie wzdtu, szerokos¢ przyrostowa

Naciecie wzdtuz, wewnatrz

DIN-programowanie @



Gwint z podcieciem G24-Geo

G24 definiuje liniowy element podstawowy z gwintem wzdtuznym i
nastepujacym po nim podcieciem gwintu (DIN 76). Gwint jest
gwintem zewnetrznym lub wewnetrznym (metryczny gwint drobny
ISO DIN 13 czes¢ 2, rzad 1).

Parametry

F  Skok gwintu

| Glebokosé podciecia (wymiar promienia)

K Szerokosc¢ podciecia

Z  Punkt koncowy podciecia

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrobki dla elementow formy”
auf Seite 209)

FP Element nie obrabiac¢ (tylko dla TURN PLUS konieczne):

1 1: elementu nie obrabia¢

I Programowac¢ G24 tylko w zamknigtych konturach.
@ " Gwint zostaje obrabiany z G31.

Przyktad G24-Geo

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Punkt poczatkowy gwintu
Gwint z podtoczeniem
nastepujacy element planowy

4.4 Elementy formy ko‘ru toczenia
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Kontur podciecia G25-Geo

G25 generuje przedstawione ponizej kontury podciecia. Podciecia sa
tylko mozliwe na narozach wewnetrznych konturu, na ktérych element
planowy przebiega rownolegle do osi X. Prosze zaprogramowac G25
po pierwszym elemencie. Rodzaj podciecia okreslamy w parametrze
IIHII.

Podciecie forma U (H=4)

Parametry
Podciecie forma U: H=4

Glebokos¢ podciecia (wymiar promienia) Form U
Szerokos¢ podciecia

Promien wewnetrzny w obydwu narozach naciecia (default: 0)
Promien zewnetrzny/fazka (standard: 0)

I
P>0: promien zaokraglenia R ‘
P<0: szeroko$¢ fazki y f&ﬂ’ it

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrobki dla elementow formy” }
auf Seite 209)

FP Element nie obrabia¢ (tylko dla TURN PLUS konieczne):

TAOX— I

1: podciecie nie obrabia¢

4.4 Elementy formy konturu toczenia

Przykiad: Wywolanie G25-Geo forma U

N.. G1 Z-15 [element wzdluzny]
N.. G25 H4 12 K4 R0.4 P-0.5 [forma U]
N.. G1 X20 [element planowy]
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Podciecie DIN 509 E (H=0,5)

Parametry
H Podciecie DIN 509 E: H=0 lub H=5

| Gteboko$¢ podciecia (wymiar promienia)

K  Szerokos¢ podciecia

R  Promien podciecia (w obydwu narozach podcigcia)

W  Kat podciecia

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrébki dla elementéw formy”
auf Seite 209)

Parametry, nie podane przez operatora Sterowanie okresla w
zaleznosci od Srednicy.

Podciecie DIN 509 F (H=6)

Parametry
Podciecie DIN 509 F: H=6

Gtebokos¢ podciecia (wymiar promienia)

Szerokos$c¢ podciecia

Promien podciecia (w obydwu narozach podciecia)

Gtebokos¢ planowa

Kat podciecia

Kat planowy

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrobki dla elementow formy”
auf Seite 209)

>STIOX—I

Parametry, nie podane przez operatora Sterowanie okresla w
zaleznosci od $rednicy.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

H=15
DIN 509 E

ft—— K ———

1y

Przykiad: Wywotanie G25-Geo DIN 509 E

N.. G1 Z-15 [element wzdluzny]
N.. G25 HS [DIN 509 E]
N.. G1 X20 [element planowy]

H=26
DIN 509 F

Przykiad: Wywotanie G25-Geo DIN 509 F

N.. G1 Z-15 [element wzdluzny]
N.. G25 H6 [DIN 509 F]
N.. G1 X20 [element planowy]

4.4 Elementy formy konturu toczenia
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4.4 Elementy formy konturu toczenia

Podcigcie DIN 76 (H=7)
Nalezy programowac tylko FP, wszystkie inne wartosci zostajg

przejete z tabeli norm, w zaleznosci od skoku gwintu, jesli ich nie
Zaprogramowano.

Parametry
H  Podciecie forma DIN 76: H=7

| Gtebokos¢ podciecia (wymiar promienia)

K  Szerokos$¢ podciecia

R  Promien podciecia w obydwu narozach podcigecia (default:
R=0,6*I)

Kat podciecia (default: 30°)

Skok gwintu

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrébki dla elementow formy”
auf Seite 209)

Ts

Podcigcie forma H (H=8)

Jesli nie wprowadzimy W, to zostanie ono obliczone na podstawie K i
R. Punkt koncowy podcigcia lezy wowczas w ,punkcie naroznym
konturu”.

Parametry
H  Forma podcigcia H: H=8

K  Szerokos$¢ podciecia

R  Promien podciecia - brak wpisu: element okragty nie zostanie
wykonany

W  Kat zagtebienia - brak wprowadzenia: W zostanie obliczone

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrobki dla elementow formy”
auf Seite 209)

222

H=7
DIN 76
fa—— K ——
1o
I
R
Przykiad: Wywotanie G25-Geo DIN 76
N.. G1 Z-15 [element wzdluzny]
N.. G25 H7 FP2 [DIN 76]
N.. G1 X20 [element planowy]
H=28
Form H

Przykiad: Wywolanie G25-Geo forma H

N.. G1 Z-15 [element wzdluzny]
N.. G25 H8 K4 R1 W30 [forma H]
N.. G1 X20 [element planowy]

DIN-programowanie @



Podciecie forma K (H=9)

Parametry
H Podciecie forma K: H=9

| Gteboko$¢ podciecia

R  Promien podciecia - brak wpisu: element okragty nie zostanie
wykonany

W  Kat podciecia

A Kat do osi wzdtuznej (default: 45°)

BE, BF, BD, BP i BH (siehe ,Atrybuty obrdbki dla elementow formy”
auf Seite 209)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Gwint (standard) G34-Geo

G34 definiuje proste lub tancuchowe gwinty zewnetrzne lub
wewnetrzne (metryczny gwint drobny, ISO DIN 13 rzad 1). Sterowanie
oblicza wszystkie konieczne wartosci.

Parametry
F  Skok gwintu (default: skok z tabeli norm)

Operator tgczy gwinty tancuchowo poprzez programowanie kilku
wierszy G1/G34 jeden po drugim.

@ " Przed G34 lub w wierszu NC z G34 programujemy

liniowy element konturu jako element bazowy.
1 Obrébka gwintu z G31.

224
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Gwint (ogdlnie) G37-Geo

G37 definiuje przedstawione rodzaje gwintow. Wielozwojowe gwinty,
jak i gwinty fancuchowe sa mozliwe. Operator fgczy gwinty
tancuchowo poprzez programowanie kilku wierszy G01/G37 jeden po
drugim.
Parametry
Q Rodzaj gwintu (standard: 1)

1: metryczny gwint ISO drobnozwojowy (DIN 13 czes¢ 2, rzad 1)
: metryczny gwint ISO (DIN 13 cze$¢ 1, rzad 1)
: metryczny ISO gwint stozkowy (DIN 158)
: metryczny 1ISO drobnozwojowy gwint stozkowy (DIN 158)
: metryczny gwint ISO trapezowy (DIN 103 czesc¢ 2, rzad 1)
: ptaski metryczny gwint trapezowy (DIN 380 czes¢ 2, rzad1)
: metryczny gwint pitowy (DIN 513 czes¢ 2, rzad 1)
: cylindryczny gwint okragty (DIN 405 cze$¢ 1, rzad 1)

9: cylindryczny gwint Whitwortha (DIN 11)

10: stozkowy gwint Whitwortha (DIN 2999)

11: rurowy gwint Whitwortha (DIN 259)

12: nienormowany gwint

13: UNC US-gwint grubozwojny

14: UNF US-gwint drobnozwojny

15: UNEF US-gwint extra drobny

16: NPT US-stozkowy gwint rurowy

17: NPTF US-stozkowy Dryseal-gwint rurowy

18: NPSC US-cylindryczny gwint rurowy ze smarowaniem

19: NPFS US-cylindryczny gwint rurowy bez smarowania
F  Skok gwintu

przy Q=1, 3..7, 12 konieczny
W przypadku innych rodzajéw gwintu F zostaje ustalone na
podstawie $rednicy, jesli nie zostato zaprogramowane
P Gtebokos¢ gwintu - podawac tylko przy Q=12
K  Dtugos¢ wybiegu przy gwintach bez podcinania gwintu (default: 0)
Punkt referencyjny (standard: 0)

0 N O WN

w)

0: wybieg gwintu na koncu elementu bazowego

1: wybieg gwintu na poczatku elementu bazowego
Liczba zwojoéw gwintu (default: 1)
Kat zarysu gwintu z lewej - podawac tylko przy Q=12
Kat zarysu z prawej - podawac tylko przy Q=12
Szerokos$¢ gwintu - podawac tylko przy Q=12
Zmienny skok (standard: 0)

mmus>T

Zwieksza/zmniejsza skok na jeden obrét o E.
Kierunek gwintu

<

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Q=12: P
Q+*12: F

= 12: AWR o

0 * 12: KW-H

Przykiad: G37

GOTOWY DETAL

N1 G0 X0 Z0

N2 G1 X20 BR-2

N3 G1 Z-30

N4 G37 Q2[metrycznie ISO]
N5 G25 H7 11.7 K7

N6 G1 X30 BR-1.5

N7 G1 Z-40

N8 G37 F1.5 [metrycznie ISO gwint drobny]
N9 G25 H7 FP1.5

N10 G1 X40

N11 G1 Z-60
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" Przed G37 programujemy liniowy element konturu jako
element bazowy.

= Obrobka gwintu z G31.

W przypadku normowanych gwintow parametry P, R, A
i W zostajg okreslone przez Sterowanie .

" Prosze korzysta¢ z Q=12, jesli chcemy uzywac
indywidualnych parametrow.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Gwint zostaje wytwarzany przez dtugos¢ elementu
bazowego. Bez podcinania gwintu nalezy zaprogramowac
dalszy element liniowy dla przepetnienia gwintu,

DIN-programowanie @



Odwiert (centrycznie) G49-Geo

G429 definiuje pojedynczy odwiert z pogtebieniem i gwintem w centrum
toczenia (strona czotowa lub tylna). G49-odwiert nie jest czescig
konturu, lecz elementem formy.

Parametry

<TMTXe—MCASTEN

Pozycja poczatku odwiertu (punkt referencyjny)
Srednica odwiertu

Gtlebokos¢ odwiertu (bez wierzchotka odwiertu)
Kat wierzchotkowy (standard: 180°)

Srednica zagtebienia

Gtlebokos¢ zagtebienia

Kat zagtebienia

Srednica gwintu

Gtlebokos¢ gwintu

Naciecie gwintu

Skok gwintu

Gwint lewy lub prawy (standard: 0)

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny
Kat, odpowiada potozeniu odwiertu (standard: 0)
A=0°: strona czotowa
A=180°: strona tylna
Srednica centrowania

nie w KONTUR POMOCNICZY, CZOLO lub STRONA

@ Programujemy G49 w segmencie GOTOWY DETAL,

TYLNA.
Obrabiamy odwiert G49 z G71..G74.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.5 Atrybuty do opisu konturu

4.5 Atrybuty do opisu konturu

Przeglad atrybutéw do opisu konturu

G38

Wspotczynnik posuwu specjalnego dla Strona 228
elementéw podstawowych i elementéw formy -
samozachowawczo

G52

Réwnoodlegly naddatek dla elementow Strona 230
podstawowych i elementéw formy -
samozachowawczo

G95

Posuw obroébki na gotowo dla elementow Strona 231
podstawowych i elementéw formy -
samozachowawczo

G149

Addytywne korekcje dla elementow Strona 231
podstawowych i elementow formy -
samozachowawczo

@

G38-, G52-, G95- i G149-Geo obowigzujg dla
wszystkich ,elementow konturu® az funkcja zostanie
zaprogramowana ponownie bez parametrow.

Dla elementéw formy mozna podawac inne atrybuty
bezposredni przy definiowaniu elementéw formy (siehe
LAtrybuty obrébki dla elementéw formy” auf Seite 209).

LAtrybuty do opisu konturu“ wptywajg na posuw obrébki
na gotowo cykli G869 i G890, nie na posuw obrobki na
gotowo cykli toczenia poprzecznego.

Redukowanie posuwu G38-Geo

G38 aktywuje "posuw specjalny" dla cyklu obrébki na gotowo G890.
"Posuw specjalny" obowigzuje tylko dla podstawowych elementéw
konturu i elementow formy.

Parametry

E Wspétczynnik posuwu specjalnego (standard: 1)

Posuw specjalny = aktywny posuw * E

=)

228

(G38 dziata samozachowawczo.

Zaprogramowac G38 przed zmienianym elementem
konturu.

G38 zastepuje posuw specjalny.
Z G38 bez parametru anulujemy wspotczynnik posuwu.

DIN-programowanie @



Atrybuty dla elementéw natozenia G39-Geo

G39 wptywa na posuw obrobki wykanczajgcej G890 dla elementéw
formy:

Fazki/zaokraglenia (po elementach podstawowych)

Podciecia

Naciecia
Obrdbka z ingerencja technologa: posuw specjalny, chropowatos¢,
addytywna D-korekcje, rownoodlegte naddatki.

Parametry
F Posuw na jeden obrot

\Y, Rodzaj chropowatosci (patrz takze DIN 4768)

1: ogdlna chropowato$¢ (gtebokosé profila) Rt1
2: $rednia chropowato$¢ Ra
3: usredniona chropowatos¢ Rz
RH  Chropowatosc¢ [um, tryb calowy: pinch]
Numer addytywnej korekgji (901 <= D <= 916)
Naddatek (wymiar promienia)
P dziata absolutnie lub addytywnie (default: 0)

0: P zastgpuje G57-/G58-naddatki

1: P zostaje dodawane do G57-/G58-naddatkéw
E Wspotczynnik posuwu specjalnego (standard: 1)

I U O

Posuw specjalny = aktywny posuw * E

wykanczajacej (F) i posuw specjalny (E) alternatywnie.
G39 dziata wierszami.

Programowa¢ G39 przed zmienianym elementem
konturu.

G50 wytagcza przed cyklem (fragment: OBROBKA)
naddatki G39 dla tego cyklu.

Funkcja G39 moze zosta¢ zastgpiona poprzez
bezposredni zapis atrybutow w dialogu elementéw
konturu. Funkcja jest konieczna aby poprawnie
odpracowac importowane programy.

@ Wysokos¢ nieréwnosci (V, RH), posuw obrébki

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.5 Atrybuty do opisu konturu

Punkt rozdzielajacy G44

Przy automatycznym generowaniu programu z TURN PLUS mozna
przy pomocy funkcji G44 okresli¢ punkt rozdzielajgcy dla zmiany
zamocowania.

Parametry
D Miejsce punktu rozdzielajgcego:

0: start elementu podstawowego jako punkt rozdzielenia
1: cel elementu podstawowego jako punkt rozdzielenia

uzywa przy obrébce zewnetrznej najwiekszej srednicy a
przy obrébce wewnetrznej najmniejszej sSrednicy jako
punktu rozdzielenia.

@ Jezeli nie zdefiniowano punktu rozdzielenia, to TURNplus

Naddatek G52-Geo

G52 definiuje rownoodlegty naddatek dla elementéw podstawowych i
elementéw formy, uwzgledniany w G810, G820, G830, G860 i G890.

Parametry
P Naddatek (wymiar promienia)

H P dziata absolutnie lub addytywnie (default: 0)

0: P zastepuje G57-/G58-naddatki
1: P zostaje dodawane do G57-/G58-naddatkéw

@ G52 dziata samozachowawczo.

Zaprogramowac G52 w wierszu NC ze zmienianym
elementem konturu.

G50 przed cyklem (segment OBROBKA) wytgcza
naddatki G52 dla tego cyklu.

230
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Posuw na jeden obrét G95-Geo

G95 wptywa na posuw obrobki wykanczajgcej G890 dla elementow
podstawowych i elementow formy.

Parametry
F Posuw na jeden obrot

zdefiniowany w czesci obrébkowej posuw obrébki na
gotowo.

1 G95 jest samozachowawczy.

1 G95 bez wartosci wytacza posuw obrébki
wykanczajace;.

@ 1 Posuw obrébki na gotowo G95 zastepuje w

Addytywna korekcja G149-Geo

G149 a po nim "D-numer" aktywuje/dezaktywuje addytywnag korekcje.

Sterowanie zarzgdza 16 niezaleznymi od narzedzia wartosciami
korekcji w tabeli. Wartosci korekcji sg administrowane w podtrybie
Przebieg programu (patrz podtryb pracy Przebieg programu w
instrukcji obstugi dla uzytkownika).

Parametry
D Addytywna korekcja (default: D900)

= D=900: wytgcza addytywng korekcje
1 D=901...916: wtgcza addytywna korekcje D

@ I Prosze zwrdci¢ uwage na kierunek opisu konturu.

1 Addytywne korekcje dziatajg od tego wiersza, w ktérym
zaprogramowano G149.

 Addytywna korekcja dziata do:
" nastepnego ,G149 D900".
1 do konca opisu czesci gotowe;.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.6 Kontury osi C — podstawy

4.6 Kontury osi C — podstawy

Potozenie konturéow frezowania

Ptaszczyzne referencyjng oraz Srednice referencyjng definiuje sie w
oznaczeniu sekcji. Gtebokos¢ i potozenie konturu frezowania (kieszen,
wysepka) okresla sie w nastepujgcy sposéb w definicji konturu:

Z Glebokos¢ P we wczesniej programowanej G308.
Alternatywnie dla figur: parametr cyklu Gtebokosé P.

Znak liczby ,P“ okresla potozenie konturu frezowania:
P<0: kieszen
P>0: wysepka

Potozenie konturéw frezowania

Sekcja P Powierzchnia Dno frezowania
CZO0oLO P<0 z Z+P

P>0 Z+P z
STRONA TYLNA P<0 Z Z-P

P>0 Z-P 4
POW.BOCZNA P<0 X X+(P*2)

P>0 X+(P*2) X

X: érednica referencyjna z oznaczenia fragmentow
Z: ptaszczyzna referencyjna z oznaczenia fragmentu
P: "gtebokos¢" z G308 lub z parametru cyklu

opisanej w definicji konturu powierzchni. Wysepki w

@ Cykle frezowania powierzchni dokonujg frezowania
obrebie tej powierzchni nie zostajg uwzglednione.

Kontury na kilku ptaszczyznach (hierarchicznie pakietowane kontury):

Ptaszczyzna rozpoczyna sie z G308 i konczy z G309.

G308 wyznacza nowg ptaszczyzne referencyjna/Srednice
referencyjng. Pierwsze G308 przejmuje zdefiniowana w oznaczeniu
fragmentu ptaszczyzne referencyjng. Kazde nastepujace G308
definiuje nowg ptaszczyzne. Obliczenie:

nowa plaszczyzna referencyjna = ptaszczyzna referencyjna + P

(z poprzedniego G308).

G309 przetgcza z powrotem na poprzednig ptaszczyzne
referencyjna.

232
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Poczatek kieszeni/wysepki G308-Geo

G308 definiuje nowg ptaszczyzne referencyjna/srednice referencyjng

przy hierarchicznie pakietowanych konturach.
Parametry

P
ID

Gtebokos¢ w przypadku kieszeni, wysokos¢ przy wysepkach

Nazwa konturu (dla referencji z Units lub cykli)

HC  Wierc/frez-atrybut:

WSO

R
RB

1: frezowanie konturu

2: frezowanie kieszeni

3: frezowanie powierzchni

4: usuwanie zadzioréw

5: grawerowanie

6: frezowanie konturu i usuwania zadziorow

7: frezowanie kieszeni i usuwania zadziorow
14: nie obrabiaé

Miejsce frez.:

0: na konturze

1: wewnatrz / z lewej

2: zewnatrz / z prawej
Kierunek:

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Srednica freza
Srednica ograniczenia
Kat fazki
szeroko$c¢ fazki
Plaszcz.powrotu

Koniec kieszenie/wysepki G309-Geo

G309 definiuje koniec "ptaszczyzny referencyjnej". Kazda
zdefiniowana z G308 ptaszczyzna referencyjna musi zostac
zakonczona z G309 (patrz “Potozenie konturéw frezowania” na

stroni 232).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.6 Kontury osil podstawy

Przyktad: "G308/G309"

N

34

Okreslenie ptaszczyzny referencyjnej
Poczatek ,prostokata“ o gtebokosci -5
Prostokat

Poczatek "kota petnego w prostokacie" o glebokosci
-10

Koto petne

Koniec "kota petnego"

Koniec "prostokata"

Okreslenie $rednicy referencyjnej
Linowy rowek o gtebokosci -5

DIN-programowanie @



Kotowy wzér z kotowymi rowkami

W przypadku kotowych rowkéw w kotowych wzorach programujemy
pozycje wzoru, punkt srodkowy krzywizny, promien krzywizny i
"potozenie" rowkdw.

Sterowanie pozycjonuje rowki w nastepujacy sposéb:
Rozmieszczenie rowkoéw w odlegtosci promienia wzoru wokoét
punktu srodkowego wzoru, jesli

Punkt srodkowy wzoru = punkt Srodkowy krzywizny i
Promien wzoru = promien krzywizny
Rozmieszczenie rowkéw w odlegtosci promief wzoru + promien
krzywizny wokét punktu srodkowego wzoru, jesli
Punkt srodkowy wzoru <> punkt srodkowy krzywizny lub
Promien wzoru <> promien krzywizny

Dodatkowo "potozenie" wptywa na rozmieszczenie rowkow:

PotozZenie normalne: kat poczatkowy rowka obowigzuje wzglednie
do pozycji wzoru. Kat poczatkowy zostaje dodawany do pozycji
WZOru.

Polozenie oryginalne: kat poczatkowy rowka obowigzuje absolutnie.

Nastepujace przykfady i rysunki objasniajg programowanie kotowego
wzoru z okragtymi rowkami:

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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— podstawy

4.6 Kontury osi

Linia srodkowa rowka jako referencja i normalne potozenie
Programowanie:

Punkt srodkowy wzoru = punkt srodkowy krzywizny
Promien wzoru = promien krzywizny
Potozenie normalne

Te polecenia rozmieszczaja rowki w odlegtosci "promienia wzoru"
wokot punktu srodkowego wzoru.

Przyktad: linia Srodkowa rowka jako referencja, potozenie normalne

N.. G402 Q4 K30 A0 XK0 YKO HO
N.. G303 10 JO R15 A-20 W20 B3 P1

Linia srodkowa rowka jako referencja i oryginalne potozenie
Programowanie:

Punkt Srodkowy wzoru = punkt srodkowy krzywizny
Promien wzoru = promien krzywizny
Potfozenie oryginalne

Te polecenia rozmieszczajg wszystkie rowki na tej samej pozyc;ji.

Przyktad: linia Srodkowa rowka jako referencja, potozenie oryginalne

N.. G402 Q4 K30 A0 XK0 YKO H1
N.. G303 10 JO R15 A-20 W20 B3 P1

236

YK

¥

Sy

Kotowy wzér, potozenie normalne

Kotowy rowek

YK

%

Kotowy wzér, potozenie oryginalne

Kotowy rowek
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Punkt srodkowy krzywizny jako referencja i normalne potozenie
Programowanie:

Punkt srodkowy wzoru<> punkt srodkowy krzywizny
Promien wzoru = promienh krzywizny
Potozenie normalne

Te polecenia rozmieszczajg rowki w odlegtosci "promienia
wzoru+promienia krzywizny " wokot punktu srodkowego wzoru.

Przyktad: punkt srodkowy krzywizny jako referencja, potozenie
normaine

N.. G402 Q4 K30 A0 XKS5 YKS HO
N.. G303 10 JO R15 A-20 W20 B3 P1

Punkt srodkowy krzywizny jako referencja i oryginalne potozenie
Programowanie:

Punkt $rodkowy wzoru<> punkt Srodkowy krzywizny
Promien wzoru = promien krzywizny
Potozenie oryginalne

Te polecenia rozmieszczajg rowki w odlegtosci "promienia
wzoru+promienia krzywizny " wokot punktu srodkowego wzoru przy
zachowaniu kata poczatkowego i korncowego.

Przyktad: punkt srodkowy krzywizny jako referencja, potozenie
oryginalne

N.. G402 Q4 K30 A0 XKS5 YKS H1
N.. G303 10 JO R15 A-20 W20 B3 P1

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Kotowy wzor, potozenie normalne

Kotowy rowek

YK

D

R

S

>

Kotowy wzor, potozenie oryginalne

Kotowy rowek
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4.7 Kontury strony czotowej/tylnej

4.7 Kontury strony czotowej/tylnej

Punkt startu konturu strony czotowej/tylnej G100-
Geo

G100 definiuje punkt poczatkowy konturu strony czotowej lub tylnej.

Parametry

X Punkt poczatkowy we wspétrzednych biegunowych
(wymiar $rednicy)

C  Punkt poczatkowy we wspotrzednych biegunowych
(wymiar kata)

XK Punkt poczgtkowy we wspotrzednych prostokatnych

YK Punkt poczgtkowy we wspotrzednych prostokatnych

238
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Odcinek konturu strony czotowej/tylnej G101-Geo

G101 definiuje odcinek na konturze strony czotowej lub tylnej.
Parametry
X

XK
YK
AN

BR

AR

Punkt koncowy we wspotrzednych biegunowych (wymiar
Srednicy)
Punkt kohcowy we wspotrzednych biegunowych (wymiar kata)
Punkt kohcowy we wspotrzednych kartezjanskich
Punkt kohcowy we wspotrzednych kartezjanskich
Kat do dodatniej XK-osi
Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina tuk
kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia

1: oddalony punkt przecigcia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

Brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szeroko$¢ fazki
Kat do dodatniej osi XK (AR odpowiada AN)
Dtugosé linii

programowaniu
O XK, YK: absolutnie, przyrostowo, samozachowawczo

lub ,?“

X, C: absolutnie, przyrostowo lub samozachowawczo
ARi: kat do poprzedniego elementu

ANi: kat do nastepnego elementu
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4.7 Kontury strony czotowej/tylnej

tuk kotowy kontur strony czotowej/tylnej G102-/
G103-Geo

G102/G103 definiuje tuk kotowy w konturze strony czotowej/tylne;j.
Kierunek obrotu (patrz rysunek pomocniczy):

G102: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

G103: w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
Parametry
X

« — <XO0
[9) ijx

BR

XM

CM

AR
AN

Punkt koncowy we wspétrzednych biegunowych (wymiar
Srednicy)
Punkt koncowy we wspotrzednych biegunowych (wymiar kata)
Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich
Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich
Promien
Srodek we wspotrzednych prostokatnych
Srodek we wspotrzednych prostokatnych
Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina prostg
lub tuk kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia

1: oddalony punkt przeciecia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szerokos¢ fazki

Punkt srodkowy (promien biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Punkt srodkowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Kat startu (kat stycznej do osi obrotu)
Kat koncowy (kat stycznej do osi obrotu)

programowaniu
@ XK, YK: absolutnie, przyrostowo, samozachowawczo
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lub ,?*

X, C: absolutnie, przyrostowo lub samozachowawczo
I, J: absolutnie, przyrostowo lub ,?“

XM, CM: absolutnie lub przyrostowo

ARi: kat do poprzedniego elementu

AN:i: kat do nastepnego elementu

Punkt korcowy nie moze by¢ punktem startu (nie koto
petne).

| YK
==n e
______________ - XK
-XKi
XK
R
YKi 4
YK
—13
_____________ —— XK

—

L
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Odwiert strona czotowa/tylna G300-Geo

G300 definiuje odwiert z pogtebieniem i gwintem na konturze strony

czotowej lub tylnej.

Parametry
XK Srodek we wspétrzednych prostokgtnych

YK Srodek we wspéirzednych prostokatnych

<TMTXe~"MCINsSTW

o)

Srednica wiercenia

Gtebokos¢ wiercenia (bez wierzchotka wiertta)
Kat wierzchotkowy (standard: 180°)
Srednica zagtebienia

Gtebokos¢ zagtebienia

Kat zagtebienia

Srednica gwintu

Glebokos¢ gwintu

Naciecie gwintu (dtugosé wybiegu)
Skok gwintu

Gwint lewy lub prawy (standard: 0)

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny
Kat do osi Z; nachylenie odwiertu

Zakres dla strony czotowej: -90° < A < 90° (default: 0°)

Zakres dla strony tylnej: 90° < A <270° (default: 180°)
Srednica centrowania

@ Obrabia¢ odwierty G300 z G71..G74.
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4.7 Kontury strony czotowej/tylnej

Liniowy rowek strona czotowa/tylna G301-Geo

G301 definiuje liniowy rowek na konturze strony czotowej lub tylnej.

Parametry
XK Srodek we wspotrzednych prostokatnych

YK Srodek we wspotrzednych prostokatnych

Srednica (punkt srodkowy we wspéirzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspotrzednych biegunowych)

Kat do osi XK (standard: 0°)

Dtugos¢ rowka

Szerokos¢ rowka

Gtebokos¢é/wysokosé (standard: ,,P“ z G308)

P<0: kieszen
P>0: wysepka

T X>»OX

Kotowy rowek strona czotowal/tylna G302-/G303-
Geo

G302/G303 definiuje tuk kotowy w konturze strony czotowej lub tylne;j.

G302: kotowy rowek zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara

G303: kotowy rowek w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

Parametry
Srodek krzywizny we wspétrzednych prostokgtnych

Srodek krzywizny we wspotrzednych prostokatnych
Srednica (punkt $srodkowy we wspdirzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspotrzednych biegunowych) I

Promien krzywizny (baza: tor $rodka rowka)
Kat poczatkowy; baza: 0$ XK (standard: 0°)
Kat koncowy; baza: o$ XK (standard: 0°)
Szerokosé rowka

Gtebokosc¢/wysokosé (standard: ,,P“ z G308)

P<0: kieszen
P>0: wysepka

YK
A
!
|
|
| -
! -
| .
@ ---------- R = XK

TWS>DHO X< —
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Koto petne strona czotowal/tylna G304-Geo

G304 definiuje koto petne na konturze strony czotowe;j lub tylne;.

Parametry
XK' Punkt srodkowy we wspotrzednych prostokgtnych

YK Punkt srodkowy we wspotrzednych prostokgtnych

Srednica (punkt $rodkowy we wspéirzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspotrzednych biegunowych)
Promien

Gtebokosc¢/wysokosé (standard: ,,P“ z G308)

P<0: kieszen
P>0: wysepka

T XUO X

Prostokat strona czotowa/tylna G305-Geo

G305 definiuje prostokat na konturze strony czotowej lub tylnej.

Parametry
XK Srodek we wspotrzednych prostokatnych

YK Srodek we wspétrzednych prostokatnych

Srednica (punkt $rodkowy we wspdtrzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspétrzednych biegunowych)

Kat do osi XK (standard: 0°)

Dtugos¢

(Wysokosc) szerokose

Fazka/zaokraglenie (standard: 0)

TWX>P»O X

R>0: promien zaokraglenia
R<0: szerokos¢ fazki
P  Gtebokosc¢/wysokosc¢ (standard: P z G308)

P<0: kieszen
P>0: wysepka
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4.7 Kontury strony czotowej/tylnej

Wielokat strona czotowa/tylna G307-Geo

G307 definiuje wielokat na konturze strony czotowej lub tylnej.

Parametry
XK Srodek we wspotrzednych prostokatnych

YK Srodek we wspotrzednych prostokatnych

Srednica (punkt srodkowy we wspéirzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspotrzednych biegunowych)

Kat boku wielokata do osi XK (standard: 0°)

Liczba krawedzi (Q > 2)

Dtugos¢ krawedzi

<0 >»r0OoX

K>0: dtugos¢ krawedzi
K<0: $rednica wewnetrznego okregu
R  Fazka/zaokraglenie (standard: 0)
R>0: promien zaokraglenia
R<0: szeroko$¢ fazki
P  Gtebokosc¢/wysokosc¢ (standard: P z G308)
P<0: kieszen
P>0: wysepka
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Wzér liniowo strona czotowa/tylna G401-Geo

G401 definiuje liniowy wzor odwiertow lub figur na stronie czotowej lub
tylnej. G401 dziata na zdefiniowany w nastepnym wierszu odwiert/
figure (G300..305, G307).

Parametry
Q

XK
YK
|

J

li
Ji

Liczba figur (default: 1)

Punkt poczatkowy we wspétrzednych prostokgtnych

Punkt poczatkowy we wspétrzednych prostokgtnych

Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

Punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

Odlegtosé (XKi) pomiedzy figurami (odstep pomiedzy wzorami)
Odlegtosé (YKi) pomiedzy figurami (odstep pomiedzy wzorami)
Kat osi wzdtuznej do osi XK (standard: 0°)

Catkowita dlugos¢ wzorca

Odlegtosé pomiedzy figurami (odstep pomiedzy wzorami)

wierszu bez podawania srodka.

@ Nalezy programowac odwiert/figure w nastepnym

Cykl frezowania (sekcja OBROBKA) wywotuje odwiert/
figure w nastepnym wierszu, a nie definicje wzorca.
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4.7 Kontury strony czotowej/tylnej

Wz6r kotowo strona czotowal/tylna G402-Geo

G402 definiuje kotowy wzér odwiertéw lub figur na stronie czotowej lub
tylnej. G402 dziata na zdefiniowany w nastepnym wierszu odwiert/
figure (G300..305, G307).

Parametry
Q Liczba figur

K  Srednica wzoru

A Kat poczatkowy - potozenie pierwszej figury, baza 0$ XK
(default: 0°)

W Kat koncowy — pozycja ostatniej figury; baza: os XK
(standard: 360°)

Wi Kat pomiedzy figurami

Kierunek - orientacja (standard: 0)

=3

<

V=0, bez W: podziat kota petnego

V=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

V=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0: zgodnie z R

ruchem wskazowek zegara) . .

V=1, z W: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara — A ( A ﬁ;
¥ A

V=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara (znak liczby Qf:.{;.i_i_ )

Wi jest bez znaczenia) N

V=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

V=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (znak HR
liczby Wi jest bez znaczenia) u
XK $rodek we wspotrzednych prostokgtnych o E’& )0'(\“ (Q,cl}h_g,g\ . {:(iﬁigy\
YK Srodek we wspétrzednych prostokatnych N7 A i %:LL N A A
H Potozenie figur (standard: 0) e

H=0: potozenie normalne, figury zostajg obracane wokot
srodka okregu (rotacja)

H=1: polozenie oryginalne, potozenie figur odnosnie uktadu
wspotrzednych nie zmienia sie (translacja)

wierszu bez podawania $rodka. Wyjatek kotowy rowek: Eat =
patrz “Kotowy wzor z kotowymi rowkami” na stroni 235.

Cykl frezowania (sekcja OBROBKA) wywotuje odwiert/
figure w nastepnym wierszu, a nie definicje wzorca.

@ Nalezy programowac odwiert/figure w nastepnym
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4.8 Kontury powierzchni bocznej

Punkt startu konturu powierzchni bocznej G110-Geo

G110 definiuje punkt poczatkowy konturu powierzchni boczne;j.

Parametry
Z  Punkt poczatkowy
C  Punkt poczatkowy (kat poczatkowy lub biegunowy) — @—'b z
CY Kat poczatkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwiniecie |
powierzchni bocznej przy "Srednicy referencyjnej” - cY
PZ Punkt poczatkowy (promien poczatkowy)

Q Prosze zaprogramowac albo Z, C albo Z, CY.

4.8 Kontury powierzchni bocznej
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4.8 Kontury powierzchni bocznej

Odcinek konturu powierzchni bocznej G111-Geo

G111 definiuje odcinek na konturze powierzchni boczne;.
Parametry
Z

C
CcY

AN
Q

BR

Pz

AR
R

Punkt koncowy
Punkt koncowy (kat koncowy)

Punkt koncowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej”

KNt do osi Z
Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina tuk
kotowy (standard: 0):

Q=0: bliski punkt przeciecia

Q=1: oddalony punkt przecigcia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

Brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szerokos¢ fazki
Punkt koncowy (promien biegunowy)
Kat do osi Z (AR odpowiada AN)
Dtugos¢ linii

programowaniu
Z, CY: absolutnie, przyrostowo, samozachowawczo lub
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PR
C: absolutnie, przyrostowo lub samozachowawczo
ARi: kat do poprzedniego elementu

ANi: kat do nastepnego elementu
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tuk kotowy konturu powierzchni bocznej G112-/
G113-Geo

G112/G113 definiuje tuk kotowy na konturze powierzchni boczne;j.
Kierunek obrotu: patrz rysunek pomocniczy

Parametry

BR

Pz
W

PM

AR
AN

Punkt kohcowy
Punkt koncowy (kat koncowy lub biegunowy)

Punkt kohcowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "Srednicy referencyjnej”

Promien
Punkt srodkowy w kierunku Z
Kat punktu srodkowego jako "wymiar odcinka"

Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina prosta
lub tuk kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia

1: oddalony punkt przecigcia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

Brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szeroko$¢ fazki
Punkt kohcowy (promien biegunowy)

Punkt srodkowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Punkt srodkowy (promien biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Kat startu (kat stycznej do osi obrotu)
Kat koncowy (kat stycznej do osi obrotu)

programowaniu
Z, CY: absolutnie, przyrostowo, samozachowawczo lub

Py
C: absolutnie, przyrostowo lub samozachowawczo
K, J: absolutnie albo przyrostowo

PZ, W, PM: absolutnie lub przyrostowo

ARi: kat do poprzedniego elementu

ANi: kat do nastepnego elementu

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

4.8 Kontury powierzchni bocznej




4.8 Kontury powierzchni bocznej

Odwiert powierzchnia boczna G310-Geo

G310 definiuje odwiert z pogtebieniem i gwintem na konturze
powierzchni boczne;j.

Parametry
Punkt srodkowy (Z-pozycja)
CY Punkt srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej”
Punkt srodkowy (kat)
Srednica wiercenia
Glebokos¢ wiercenia (bez wierzchotka wiertta)
Kat wierzchotkowy (standard: 180°)
Srednica zagtebienia
Glebokos¢ zagtebienia
Kat zagtebienia
Srednica gwintu
Gilebokos¢ gwintu
Naciecie gwintu (dtugosé wybiegu)
Skok gwintu
Gwint lewy lub prawy (standard: 0)

<TXE"TMCAOVSTOO

V=0: gwint prawy
V=1: gwint lewy
A Katdo osi Z; zakres: 0° <A < 180°; (default: 90° = prostopadty
odwiert)
O Srednica centrowania

@ Obrabiamy odwiert G310 z G71..G74.
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Liniowy rowek powierzchnia boczna G311-Geo

G311 definiuje liniowy rowek na konturze powierzchni boczne;j.
Parametry
z

cY

TWX>O0

Punkt srodkowy (Z-pozycja)

Punkt Srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej"

Punkt srodkowy (kat)

Kat do osi Z; (standard: 0°)

Dtugosé rowka

Szerokos¢ rowka

Gteboko$¢ kieszeni (standard: ,P“ z G308)

Rowek kotowy powierzchnia boczna G312-/G313-
Geo

G312/G313 definiuje okragty rowek na powierzchni boczne;j.

G372: kotowy rowek zgodnie z ruchem wskazowek zegara

G373: kotowy rowek w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

Parametry

CcYy

TWsS>»XO

Punkt srodkowy

Punkt srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej"

Punkt srodkowy (kat)

Promien; baza: tor sSrodka rowka

Kat poczatkowy; baza: 0$ Z (standard: 0°)
Kat kohcowy; baza o$ Z

Szerokosc¢ rowka

Gtebokos¢ kieszeni (standard: ,P* z G308)
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4.8 Kontury powierzchni bocznej

Koto petne powierzchnia boczna G314-Geo

G314 definiuje koto petne na konturze powierzchni boczne;j.
Parametry
4

CcY

T 0O

Punkt srodkowy

Punkt srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej”

Punkt Srodkowy (kat)
Promien
Gtebokos¢ kieszeni (standard: ,P*“ z G308)

Prostokat powierzchnia boczna G315-Geo

G315 definiuje prostokat na konturze powierzchni boczne;.
Parametry
4

CY

TWX>O

252

Punkt srodkowy

Punkt srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej”

Punkt srodkowy (kat)

Kat do osi Z; (standard: 0°)
Dtugosc

Szerokosé

Fazka/zaokraglenie (standard: 0)

R>0: promien zaokraglenia

R<0: szerokos¢ fazki
Gtebokos¢ kieszeni (standard: ,P*“ z G308)
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Wielokat powierzchnia boczna G317-Geo

G317 definiuje wielokat na konturze powierzchni boczne;j.
Parametry
z

cY

XP>00

Punkt srodkowy

Punkt Srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej"

Punkt srodkowy (kat)
Liczba krawedzi (Q > 2)
Kat do osi Z; (standard: 0°)
Dtugosé krawedzi
K>0: dtugos¢ krawedzi
K<0: $rednica wewnetrznego okregu
Fazka/zaokraglenie (standard: 0)

R>0: promien zaokraglenia
R<0: szerokos¢ fazki
Gtebokos¢ kieszeni (standard: P z G308)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

4.8 Kontury powierzchni bocznej

- @



4.8 Kontury powierzchni bocznej

Liniowy wzér powierzchnia boczna G411-Geo

G411 definiuje liniowy wzor odwiertéw lub figur na powierzchni

bocznej. G411 dziata na zdefiniowany w nastepnym wierszu odwiert/

figure (G310.0.315, G317).
Parametry
Q

z
C
CcYy

Liczba figur (default: 1)

Punkt poczatkowy

Punkt poczatkowy (kat poczatkowy)

Kat poczatkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej”

Punkt koncowy

Odlegtos¢ pomiedzy figurami w kierunku Z

Punkt koncowy (kat koncowy)

Odstep katowy pomiedzy figurami

Kat do osi Z; (standard: 0°)

Catkowita dtugo$¢ wzorca

Odlegtosé pomiedzy figurami (odstep pomiedzy wzorami)

rbwnomiernie rozmieszczone na obwodzie.

@ Przy programowaniu "Q, Z i C" odwiert/figury zostajg

254

Nalezy programowaé odwiert/figure w nastepnym
wierszu bez podawania $rodka.

Cykl frezowania wywotuje odwiert/figure w nastgpnym
wierszu, a nie definicje wzorca.
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Kotowy wzér powierzchnia boczna G412-Geo

G412 definiuje kotowy wzor odwiertéw lub figur na powierzchni
bocznej. G412 dziata na zdefiniowany w nastgpnym wierszu odwiert/
figure (G310.0.315, G317).

Parametry
Q

K
A
w

4
Cc
H

=)

Liczba figur

Srednica wzoru

Kat poczatkowy — pozycja pierwszej figury, baza: o$ Z
(default: 0°)

Kat koncowy — pozycja ostatniej figury; baza: o$ Z
(standard: 360°)

Kat pomiedzy figurami

Kierunek - orientacja (standard: 0)

V=0, bez W: podziat kota petnego
V=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

V=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0: zgodnie z
ruchem wskazowek zegara)

V=1, z W: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

V=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak liczby
Wi jest bez znaczenia)

V=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

V=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazowek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)

Srodek wzorca
Punkt srodkowy wzoru (kat)
Potozenie figur (standard: 0)

H=0: potozenie normalne, figury zostajg obracane wokot
srodka okregu (rotacja)

H=1: polozenie oryginalne, potozenie figur odnosnie uktadu
wspotrzednych nie zmienia sie (translacja)

Nalezy programowac odwiert/figure w nastepnym
wierszu bez podawania srodka. Wyjatek kotowy rowek:
patrz “Kotowy wzor z kotowymi rowkami” na stroni 235.

Cykl frezowania (sekcja OBROBKA) wywotuje odwiert/
figure w nastepnym wierszu, a nie definicje wzorca.
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4.9 Pozycjonowa¢ narzedzie

4.9 Pozycjonowac narzedzie

Bieg szybki GO

GO0 przemieszcza sie na biegu szybkim po najkrotszym odcinku do
"punktu docelowego".

Parametry
X Punkt docelowy (wymiar srednicy)

Z  Punkt docelowy

Programowanie X, Z: absolutnie, inkrementalnie, lub
samozachowawczo

Jesli na maszynie dostepne sa dalsze osie, to sg
pokazywane dodatkowe parametry zapisu, np. parametr B
dla osi B.

Bieg szybki we wspdétrzednych maszynowych G701

G701 przemieszcza sie na biegu szybkim po najkrétszym odcinku do
"punktu docelowego".

Parametry
X Punkt koncowy (wymiar $rednicy)

Z  Punkt koncowy
"X, Z" odnoszg sie do punktu zerowego maszyny i punktu
@ odniesienia san.

Jesli na maszynie dostepne sg dalsze osie, to sg
pokazywane dodatkowe parametry zapisu, np. parametr B
dla osi B.
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Naznaczenie punktu zmiany narzedzia G14

G14 przemieszcza sie na biegu szybkim do punktu zmiany narzedzia.

Wspotrzedne punktu zmiany okresla sie w trybie nastawiania.

Parametry
Q Kolejnos¢, okresla przebieg ruchow przemieszczeniowych
(default: 0)

0: diagonalna droga przemieszczenia

1: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
2: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

3: tylko w kierunku X, Z pozostaje niezmieniony
4: tylko w kierunku Z, X pozostaje niezmieniony

D  Numer - najezdzanego punktu zmiany narzedzia (0-2) (default
=0, punkt zmiany z parametrow)

Definiowanie punktu zmiany narzedzia G140

G140 definiuje pozycje podanego pod D punktu zmiany narzedzia.
Pozycja ta moze zosta¢ najechana z G14.

Parametry
D  Numer punktu zmiany narzedzia (1-2)

X Srednica — pozycja punktu zmiany narzedzia
Z  Diugosc — pozycja punktu zmiany narzedzia

Brakujace parametry przy X, Z zostajg uzupetnione
O wartosciami z parametrow punktu zmiany narzedzia.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przykiad: G14

N1 G14 QO [najazd punktu zmiany narzedzia]
N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N3 G0 X0 Z2

Przyktad: G140

4.9 Pozycjonowacé narzedzie

N1 G14 QO [punkt zmiany Narz z parametréw]|

N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N3 G0 X40 7210

N5 G140 D1 X100 Z100 [WWP-Nr.1 naznaczy¢]

N6 G14 Q0 D1 [WWP-Nr.1 najechad]

N7 G140 D2 X150 [WWP-Nr.2 naznaczyé, Z z
parametrow]

N8 G14 Q0 D2 [WWP-Nr.2 najechaé]
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4.10 Przemieszczenia liniowe i kotowe

4.10 Przemieszczenia liniowe i kotowe

Przemieszczenie liniowe G1

G1 przemieszcza liniowo z posuwem do "punktu koncowego".
Parametry
X

Y4
AN
Q

BR

BE

Punkt koncowy (wymiar $rednicy)
Punkt koncowy
Kat (kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy)
Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina tuk
kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia

1: oddalony punkt przeciecia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

Brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szerokos¢ fazki
Wspdtczynnik specjalnego posuwu dla fazki/zaokraglenia
(standard: 1)

Posuw specjalny = aktywny posuw * BE (0 < BE <= 1)

samozachowawczo lub ,,?“

@ Programowanie X, Z: absolutnie, przyrostowo,
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Jesli na maszynie dostepne sg dalsze osie, to sg
pokazywane dodatkowe parametry zapisu, np. parametr B
dla osi B.
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Ruch kotowy G2/G3

G2/G3 przemieszcza kotowo z posuwem do "punktu koncowego".
Wymiarowanie punktu srodkowego nastepuje przyrostowo. Kierunek
obrotu (patrz rysunek pomocniczy):

G2: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
G3. w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
Parametry

X

z
R
|

BR

BE

=)

Punkt kohcowy (wymiar srednicy)
Punkt koncowy
Promien (0 < R <= 200 000 mm)
Punkt srodkowy inkrementalnie (odstep punkt startu - punkt
Ssrodkowy; wymiar promienia)
Punkt srodkowy inkrementalnie (odstep punkt startu - punkt
Srodkowy)
Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina prostg
lub tuk kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia

1: oddalony punkt przeciecia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

Brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szerokos¢ fazki
Wspotczynnik specjalnego posuwu dla fazki/zaokraglenia
(standard: 1)

Posuw specjalny = aktywny posuw * BE (0 < BE <= 1)

Programowanie X, Z: absolutnie, przyrostowo,
samozachowawczo lub ,?“
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Przyktad: G2, G3

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO0 X0 Z2

N3 G42

N4 G1 Z0

NS G1 X15 B-0.5 E0.05
N6 G1 Z-25 B0

N7 G2 X45 Z-32 R36 B2
N8 G1 A0

N9 G2 X80 Z-80 R20 BS
N10 G1 Z-95 B0

N11 G3 X80 Z-135 R40 B0
N12 G1 Z-140

N13 G1 X82 G40
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4.10 Przemieszczenia liniowe i kotowe

Przemieszczenie kotowe G12/G13

G12/G13 przemieszcza sie kotowo z posuwem do ,punktu
koncowego". Wymiarowanie punktu srodkowego nastepuje
absolutnie. Kierunek obrotu (patrz rysunek pomocniczy):

G12: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
G13: w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara
Parametry

O X~ ONX

BR

BE

Punkt koncowy (wymiar srednicy)
Punkt koncowy
Promied (0 < R <= 200 000 mm)
Srodek absolutnie (wymiar promienia)
Srodek absolutnie
Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina prostg
lub tuk kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia

1: oddalony punkt przeciecia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

Brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szerokos¢ fazki
Wspotczynnik specjalnego posuwu dla fazki/zaokraglenia
(standard: 1)

Posuw specjalny = aktywny posuw * BE (0 < BE <= 1)

samozachowawczo lub ,?“

@ Programowanie X, Z: absolutnie, przyrostowo,
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4.11 Posuw, predkos¢ obrotowa

Ograniczenie predkosci obrotowej G26

G26: wrzeciono gtdwne; Gx26: wrzeciono x (x: 1...3)
Ograniczenie predkosci obrotowej obowigzuje do konca programu lub
az zostanie ono zastgpione ponownym G26/Gx26.

Parametry
S  (Maksymalna) predkosc¢ obrotowa

(parametr maszynowy), to obowigzuje ta warto$c

O Jesli S > ,absolutna maksymalna predkosé obrotowa"
parametru.

Redukowanie biegu szybkiego G48

Redukowanie biegu szybkiego obowigzuje do kohca programu lub az
zostanie ono zamienione przez ponowne G48.

Parametry
F  Maks. posuw w mm/min dla osi liniowych lub w °/min dla osi
obrotowych

D  Numer osi

—_

©PNDDH N
OW>s<CN<X

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G26

N1 G14 Q0

N1 G26 S2000 [maksymalna predkos¢ obrotowa]
N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N3 G0 X0 Z2

4.11 Posuw, predkos¢ obrotowa
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4.11 Posuw, pred!c’: obrotowa
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Przerwany posuw G64

G64 przerywa zaprogramowany posuw na krotko. G64 jest
samozachowawczy.

Parametry
E  Czas trwania przerwy (zakres: 0,01s < E < 99,99s)

F  Czas trwania posuwu (0,01s < E < 99,99s)

W Wiaczy¢: G64 z E i F" programowaé
" Wytgczy¢: G64 zaprogramowac bez parametru

Posuw na jeden zgb Gx93

Gx93 (x: wrzeciono 1...3) definiuje zalezny od napedu posuw w

odniesieniu do ilosci zebéw narzedzia frezarskiego.

Parametry
F  Posuw na jeden zab w mm/zab lub cale/zab

Wyswietlacz wartosci rzeczywistych ukazuje posuw w
@ mm/obr.
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Posuw staty G94 (posuw minutowy)

G94 definiuje posuw niezaleznie od napedu.

Parametry
F  Posuw na minute w mm/min lub cale/min

Posuw na jeden obrét Gx95

G95: wrzeciono gtéwne; Gx95: wrzeciono x (x: 1...3)

Gx95 definiuje posuw zalezny od napedu .

Parametry
F  Posuw w mm/obroét lub cale/obrét

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.11 Posuw, pr@d!é obrotowa

Stata predkosé skrawania Gx96

G96: wrzeciono gtéwne; Gx96: wrzeciono x (x: 1...3)

Predkos¢ obrotowa wrzeciona jest zalezna od pozycji X ostrza
narzedzia lub od $rednicy narzedzia przy napedzanych narzedziach
wiertarskich i frezarskich.

Parametry
S  Predkos¢ skrawania w m/min lub stopy/min

Jesli narzedzie wiertarskie zostaje wywotywane przy

aktywnej predkosci skrawania, to Sterowanie oblicza
odpowiednig do predkosci skrawania predkosc¢ obrotowa i
wyznacza jg z. Aby unika¢ zbednego obracania
wrzeciona, najpierw programowac predkos¢ obrotowag a
potem T .

Predkos¢ obrotowa Gx97

G97: wrzeciono gtéwne; Gx97: wrzeciono x (x: 1...3)

Stata predkos¢ obrotowa wrzeciona.

Parametry
S  Predkos¢ obrotowa w obrotach na minute

@ G26/Gx26 ogranicza predkos¢ obrotowa.
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4.12 Kompensacja promienia ostrza i
promienia freza

Kompensacja promienia ostrza (SRK)

Bez SRK teoretyczny wierzchotek ostrza jest punktem odniesienia na
odcinkach przemieszczenia. Prowadzi to do niedoktadnosci przy nie
réwnolegtych do osi odcinkach przemieszczenia. SRK koryguje
zaprogramowane odcinki programowania.

SRK (Q=0) redukuje posuw na tukach kotowych, jesli ,przesuniety
promien < pierwotny promien®.. W przypadku zaokraglenia jako
przejscia do nastepnego elementu konturu ,posuw specjalny” zostaje
skorygowany przez SRK.

Zredukowany posuw = posuw * (przesuniety promien / pierwotny
promien)

Kompensacja promienia freza (FRK)

Bez FRK punkt srodkowy freza jest punktem odniesienia na odcinkach
przemieszczenia. Przy pomocy FRK Sterowanie przemieszcza ze
srednicg zewnetrzng na zaprogramowanych drogach
przemieszczenia. Cykle przecinania, usuwania widra oraz cykle
frezowania zawierajg wywotania SRK-/FRK. Dlatego tez SRK/FRK
musi by¢ wytgczona przy wywotywaniu tych cykli.

Jezeli ,promienie narzedzia > promieni konturu”, mogg

@ przy SRK/FRK wystapic petle. Zaleca sie: wykorzystanie
cyklu obrobki na gotowo G890 lub cyklu frezowania
G840.

Programowa¢ FRK nie przy wcieciu na ptaszczyznie
obraébki.

G40: SRK, FRK wytgczyé

G40 wytgcza SRK/FRK. Prosze zwrdci¢ uwage:

SRK/FRK dziata do wiersza przed G40

w wierszu z G40 lub w wierszu po G40 dopuszczalny jest tylko
prostoliniowy odcinek przemieszczenia (G14 nie jest dopuszczalne)

Zasadniczy sposéb pracy SRK/FRK

N.. G0 X10 Z10
N.. G41
N.. G0 720

N.. G1 X20
N.. G40 G0 X30 Z30

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

SRK aktywowac¢ na lewo od konturu

Odcinek przemieszczenia: od X10/Z210 do
X10+SRK/Z20+SRK

4.12 Kompensacja promienia ostrza i promienia freza

odcinek przemieszczenia jest "przesuniety" o SRK
Odcinek przemieszczenia od X20+SRK/Z20+SRK

do X30/Z30
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4.12 Kompensacja promienia ostrza i promienia freza

G41/G42: SRK, FRK wigczyé

G41: SRK/FRK wtaczy¢ — korekcja promienia ostrza/freza w kierunku
przemieszczenia ha lewo od konturu

G42: SRK/FRK wtaczy¢ — korekcja promienia ostrza/freza w kierunku
przemieszczenia na prawo od konturu

Parametry
Q Plaszczyzna (standard: 0)

0: SRK na ptaszczyznie toczenia (ptaszczyzna XZ)
1: FRK na powierzchni czotowej (ptaszczyzna XC)
2: FRK na powierzchni bocznej (ptaszczyzna ZC)
3: FRK na powierzchni czotowej (ptaszczyzna XY)
4: FRK na powierzchni bocznej (ptaszczyzna YZ)
H  Wydawanie (tylko przy FRK) — (default: 0)
0: nastpujace po sobie obszary, przecinajace sie, nie zostajg
obrabiane.

1: caty kontur zostaje obrabiany, nawet jezeli poszczegdlne
obszary sie przecinaja.

O Redukowanie posuwu (standard: 0)
0: redukowanie posuwu aktywne
1: bez redukowania posuwu

Prosze zwrdéci¢ uwage:

Programowa¢ G41/G42 w oddzielnym wierszu NC.

Prosze programowac po wierszu z G41/G42 prostoliniowy odcinek
przemieszczenia (G0/G1).

Od nastepnego odcinka przemieszczenia zostaje wliczane SRK/
FRK.

266

Przyktad: G40, G41, G42

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X0 Z2

N3 G42 [SRK onn, na prawo od konturu]
N4 G1 Z0

N5 G1 X20 B-0.5

N6 G1 Z-12

N7 G1 Z-24 A20

N8 G1 X48 B6

N9 G1 Z-52 B8

N10 G1 X80 B4 E0.08

N11 G1 Z-60

N12 G1 X82 G4 [SRK off]
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4.13 Przesuniecia punktu zerowego

Mozna programowac w programie NC kilka przesunie¢ punktu
zerowego. Relacje wspotrzednych wzgledem siebie (opis czesci
nieobrobionej, czesci gotowej, opis konturu pomocniczego) nie majg

wptywu na przesunigcia punktu zerowego.

G920 wytacza przejsciowo przesunigecia punktu zerowego, G980

ponownie wtgcza.

Przeglad przesuniecia punktu zerowego

G51:

Przesuniecie wzgledne
Programowane przesunigecie
Baza: punkt zerowy przedmiotu

Strona 268

G53/G54/G55:

Przesuniecie wzgledne

W trybie ustawienie zdefiniowane przesuniecie
(offset)

Baza: punkt zerowy przedmiotu

Strona 269

G56:

Addytywne przesunigcie
Programowane przesunigecie
Baza: aktualny punkt zerowy przedmiotu

Strona 269

G59:

Absolutne przesuniecie
Programowane przesunigecie
Baza: punkt zerowy maszyny

Strona 270

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.13 Przesuniecia punktu zerowego

Przesuniecie punktu zerowego G51

G51 przesuwa punkt zerowy obrabianego przedmiotu o zdefiniowang
wartos¢ na wybranej osi. Przesuniecie odnosi sie do zdefiniowanego
w trybie nastawienia punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Parametry
Przesuniecie (wymiar promienia)

Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie — — @)1=z
Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie (zalezne od maszyny)

S<CcN<Xx

Nawet jesli programujemy kilkakrotnie G51, to punktem odniesienia Z(Gs1)
pozostaje zdefiniowany w trybie nastawiania punkt zerowy

obrabianego przedmiotu.

Z{Fara]__
T

Przesuniecie punktu zerowego jest wazne do konca programu, albo
jesli zostanie ono anulowane poprzez inne przesuniecia punktu
zerowego.

Przyklad: G51

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 GO X62 Z5

N3 G810 NS7 NE12 P5 10.5 K0.2

N4 G51 Z-28 [przesuniecie punktu zerowego]
N5 GO0 X62 Z-15

N6 G810 NS7 NE12 PS 10.5 K0.2

N7 G51 Z-56 [przesuniecie punktu zerowego]
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Offsety punktu zerowego - przesuniecie G53/G54 /
G55

G53, G54 i G55 przesuwajg punkt zerowy obrabianego przedmiotu o
zdefiniowane w trybie ustawienia wartosci.

Przesuniecie odnosi sie do zdefiniowanego w trybie nastawienia
punktu zerowego obrabianego przedmiotu , jesli G53, G54 i G55
programujemy wielokrotnie.

Przesuniecie punktu zerowego obowigzuje do konca programu albo az
zostanie ono anulowane przez inne przesuniecia punktu zerowego.

Zanim zaczniemy wykorzystywac przesuniecia G53, G54 oraz G55,
nalezy zdefiniowa¢ wartosci offsetu w trybie konfigurowania ustawien
(patrz instrukcja obstugi "Definiowanie offsetu”).

Q Przesuniecie w X zostaje podane jako wymiar promienia.

Przesuniecie punktu zerowego addytywnie G56

G56 przesuwa punkt zerowy obrabianego przedmiotu o zdefiniowang
warto$¢ na wybranej osi. Przesuniecie odnosi sie do aktualnie
obowigzujgcego punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Parametry
Przesuniecie (wymiar promienia) - (default: 0)

Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie

Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie (zalezne od maszyny)

S<CcN<X

Jesli programujemy kilkakrotnie G56, to przesuniecie zostaje zawsze

dodawane do aktualnie obowigzujgcego punktu zerowego przedmiotu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Z(655)

4.13 Przesuniecia punktu zerowego

Z(Para) | Z{G51)
T

2(659)

Przykiad: G56

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z5

N3 G810 NS7 NE12 P5 10.5 K0.2

N4 G56 Z-28 [przesuniecie punktu zerowego]
N5 GO0 X62 Z5

N6 G810 NS7 NE12 PS5 10.5 K0.2

N7 G56 Z-28 [przesuniecie punktu zerowego]
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4.13 Przesuniecia punktu zerowego

Przesuniecie punktu zerowego absolutne G59

G59 przesuwa punkt zerowy obrabianego przedmiotu o zdefiniowang
wartos¢ na wybranej osi. Nowy punkt zerowy obrabianego przedmiotu
obowigzuje do konca programu.

Parametry
Przesuniecie (wymiar promienia)

Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie

Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie (zalezne od maszyny)
Przesuniecie (zalezne od maszyny)

S<CcN<X

G59 anuluje dotychczasowe przesuniecia punktu
@ zerowego (poprzez G51, G56 lub G59).
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Z(659)

Przykiad: G59

N1 G59 Z256 [przesunigcie punktu zerowego]
N2 G14 Q0

N3 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N4 G0 X62 72
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4.14 Naddatki

Wytgczenie naddatku G50

G50 wytgcza zdefiniowane z G52-Geo naddatki dla nastepnego cyklu.
Prosze zaprogramowac G50 przed cyklem.

Z przyczyn kompatybilnosci zostaje wspomagany dla wytgczenia
naddatkéw dodatkowo G52. HEIDENHAIN zaleca przy nowych
programach-NC uzywanie G50.

Naddatek réwnolegle do osi G57

G57 definiuje rozmaite naddatki w X i Z. G57 zostaje zaprogramowane
przed wywotaniem cyklu.

Parametry
X Naddatek X (wymiar $rednicy) — tylko dodatnie wartosci

Z Naddatek Z - tylko dodatnie wartosci

G57 dziata przy nastepujgcych cyklach - przy tym naddatki zostajg po
wykonaniu cyklu

Usuniete: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890
Nie usuniete: G81, G82, G83

Jesli naddatki sg zaprogramowane z G57 i w cyklu, to
Q obowigzujg naddatki cyklu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G57

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G57 X0.2 Z0.5 [réwnolegly do osi naddatek]
N4 G810 NS7 NE12 PS5
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!4 Naddatki

Naddatek rownolegle do konturu (ekwidystanta)
G58

G58 definiuje réwnoodlegly naddatek. Prosze zaprogramowa¢ G58
przed wywotaniem cyklu. Ujemny naddatek jest w cyklu obrobki na
gotowo przy G890 dozwolony.

Parametry
P Naddatek

G58 dziata przy nastepujacych cyklach - przy tym naddatki zostajg po
wykonaniu cyklu

= usuniete: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890
 nie usunigte: G83

Jesli zaprogramowano naddatek z G58 i w cyklu, to
@ obowigzuje naddatek cyklu.
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Przyklad: G58
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4.15 Odstepy bezpieczenstwa

Odstep bezpieczenstwa G47

G47 definiuje odstep bezpieczenstwa dla

cykli toczenia: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890.
cykli wiercenia G71, G72, G74.
cykli frezowania G840... G846.

Parametry
P Odstep bezpieczenstwa

G47 bez parametrow aktywuje wartosci parametréw z parametréw
uzytkownika ,odstep bezpieczenstwa G47¢,

G147 zastepuje ustalony w parametrach lub przy pomocy
@ G47 odstep bezpieczenstwa.

Odstep bezpieczenstwa G147

G147 definiuje odstep bezpieczenstwa dla

cykli frezowania G840... G846.
cykli wiercenia G71, G72, G74.

Parametry

| Odstep bezpieczenstwa ptaszczyzny frezowania (tylko dla
obrébki frezowaniem)

K Odstep bezpieczenstwa w kierunku wcigcia (wciecie na
gtebokos¢)

G147 bez parametrow aktywuje wartosci parametréw z parametrow
uzytkownika ,odstep bezpieczenstwa G147..",

G147 zastepuje ustalony w parametrach lub przy pomocy
O G47 odstep bezpieczenstwa.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.16 Narzedzia, korekcje

4.16 Narzedzia, korekcje

Zamontowaé narzedzie — T

) Haszyna W %> snart.Turn W ) Edytor narzedzi ] =) ]
Funkcja ta znajduje sie do dyspozycji takze na 6 ooy 0 Hwen $7 e 4 dHvers. Howr H5
obrabiarkach z magazynem narzedzi. Sterowanie | hevtver. o L | | ol &
wykorzystuje liste magazynu zamiast listy gtowicy HEADER [EReE -
rewolwerowej. g P ||
HHRET — Nr identyf. n &
. . . _ 003" Kat osi B 1
Sterowanie pokazuje w rozdziale REWOLWER zdefiniowane B e wnL L ===
obtozenie narzedziowe. Mozna wpisa¢ numer T bezposrednio lub oLaps
wybrac z listy narzedzi (przetaczyé przy pomocy softkey Lista oLas 2 Hamulec szczek. Ko [orautoratycanied]
narze;dzi) BLANK Funkcja dodatkova oF[
FINISHED Srednica XL
MACHINING Dlugosc 2l [
Dlugosc YL [?I
N990@ UNIT ID"ERD | Z}
TNC: \Project\Benutzerhandbuch_CNC_PTLOT_en\ncps\z_Revolver_en.nc 12:55
"a"xizs::ﬂ I"{g::y 0K Przervanie
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(Zmiana) korekc;ji ostrzy G148

G148 definiuje przewidziane do obliczenia korekcje zuzycia. Przy
starcie programu i po poleceniu T, DX i DZ sg aktywne.

Parametry

O  Wybér (standard: 0)
1 0=0: DX, DZ aktywne — DS nieaktywne
= 0=1: DS, DZ aktywne — DX nieaktywne
1 0=2: DX, DS aktywne — DZ nieaktywne

Cykle G860, G869, G879, G870, G890 uwzgledniajg
@ automatycznie "wtasciwg korekcje zuzycia.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.16 Narzq!a, korekcje
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Addytywna korekcja G149

Sterowanie zarzagdza 16 niezaleznymi od narzedzia warto$ciami
korekcji. G149 a po nim ,D-numer* aktywuje korekcje, ,G149 D900"
wytacza ponownie korekcje. Wartosciami korekcji zarzadza sie w
podtrybie pracy Przebieg programu (patrz podtryb pracy Przebieg
programu w instrukcji obstugi dla uzytkownika).
Parametry
D  Addytywna korekcja (default: D900):

= D900: wytgcza addytywna korekcje

= D901..D916: aktywuje addytywna korekcje

Programowanie:

1 Korekcja musi zosta¢ "uruchomiona", zanim zacznie ona dziatac.
Dlatego nalezy G149 zaprogramowac jeden wiersz przed odcinkiem
przemieszczenia, w ktérym korekcja ma zadziatac.

= Addytywna korekcja dziata do:
" nastepnego ,G149 D900*
™ do nastepnej zmiany narzedzia
= Koniec programu

Addytywna korekcja zostaje dodawana do korekcji
@ narzedzia.
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Przeliczenie prawe ostrze narzedzia G150
Przeliczenie lewe ostrze narzedzia G151

G150/G151 okresla w przypadku przecinakéw i narzedzi grzybkowych
punkt odniesienia narzedzia (baza).

= G150: punkt bazowy prawe ostrze narzedzia

" G151: punkt bazowy lewe ostrze narzedzia

G150/G151 obowigzuje od tego wiersza, w ktérym zostaje
zaprogramowane i dziata do

™ do nastepnej zmiany narzedzia

™ konca programu.

réwniez do zdefiniowanego w danych o narzedziach
ostrza narzedzia.

" Przy zastosowaniu SRK nalezy po G150/G151
dopasowac takze G41/G42.

@ 1 Ukazywane wartosci rzeczywiste odnoszg sie zawsze

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

4.17 Cykle toczenia zwigzane z
przebiegiem konturu

Praca z cyklami zwigzanymi z konturem

Mozliwosci transferu przewidzianego do obroébki konturu do cyklu:

Przekazac¢ referencje konturu w numerze startu i w numerze
koncowym. Obszar konturu zostaje obrabiany w kierunku ,,od NS do
NE*.

Przekazac referencje konturu poprzez nazwe konturu
pomocniczego (ID). Caty kontur pomocniczy zostaje obrabiany w
kierunku definicji.

Opis konturu z G80 w wierszu bezposrednio po cyklu (siehe ,Koniec
cyklu/prosty kontur G80” auf Seite 300).

Opis konturu z GO-, G1-, G2- i G3-wierszami, bezposrednio po
cyklu. Kontur zostaje zamkniety z G80 bez parametrow.

Mozliwosci definiowania potwyrobu dla podziatu przejs¢:

Definicja globalnego pétwyrobu w segmencie programu
POLWYROB. Powielanie pétwyrobu jest automatycznie aktywne.
Cykl pracuje ze znanym potwyrobem.

Jesli potwyréb nie jest zdefiniowany, to cykl oblicza potwyréb z
obrabianego konturu i pozycji narzedzia przy wywotaniu cyklu.
Powielanie konturu nie jest aktywne.

Ustalenie referenc;ji wiersza:

Ustawi¢ kursor na pole wprowadzenia "NS* lub ,NE*

Referencja
konturu

Softkey nacisng¢

Wybrac¢ element konturu:
Wybra¢ element konturu przy pomocy "strzatka w
lewo/w prawo"

"Strzatka w gore/w dot przechodzi od jednego konturu
do drugiego (réwniez kontury strony czotowej, itd.)

Przetaczenie pomiedzy NS i NE:

s Softkey NS nacisng¢

Softkey NE nacisng¢

. Softk(?y.r)acisn.qé, aby przeja¢ numer wiersza i
jac powrocic do dialogu

Ograniczenia skrawania X, Z

Pozycja narzedzia przed wywotaniem cyklu jest miarodajna dla
wykonania ograniczenia skrawania. Sterowanie skrawa materiat od
strony limitu skrawania, z ktérej znajduje sie narzedzie przed
wywotaniem cyklu.

278

Ograniczenie skrawania ogranicza obrabiany obszar
konturu, drogi najazdu i odjazdu mogg to ograniczenie
skrawania przecinac.

Przyktad: Cykle konturu

N1 G810 NS7 NE12 P3 [referencja wiersza]
N2 ...

N3 G810 ID“007“ P3 [nazwa konturu
pomocniczego]

N4 ...

N5 G810 ID“007“ NS9 NE7 P3 [kombinacja]
N6 ...

N7 G810 P3 [zadany opis konturu]

N8 G80 XS60 ZS-2 XE90 ZE-50 AC10 WC10 BS3
BE-2 RCS5 EC0

N9...

N10 G810 P3 [bezpoS$redni opis konturu]
N11 G0 X50 Z0

N12 G1 Z-62 BR4

N13 G1 X85 AN80 BR-2

N14 G1 Zi-5

N15 G80

N16 ...
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Obrobka zgrubna wzdtuz G810

G810 skrawa zdefiniowany obszar konturu. Albo przekazujemy
referencje do obrabianego konturu w parametrach cyklu, albo
definiujemy kontur bezpo$rednio po wywotaniu cyklu (siehe ,Praca z
cyklami zwigzanymi z konturem” auf Seite 278). Obrabiany kontur
moze zawierac kilka dolin. W razie potrzeby powierzchnia skrawania
zostaje podzielona na kilka obszaréw.

Parametry

ID
NS
NE

mX— T

s>

Kontur pomocniczy - identnumer obrabianego konturu
Poczatkowy numer wiersza (poczatek fragmentu konturu)
Koncowy numer wiersza (koniec fragmentu konturu)
NE nie zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku definicji konturu.
NS=NE zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku przeciwnym do definicji konturu.
Maksymalny dosuw
Naddatek w kierunku X (wymiar $rednicy) - (default: 0)
Naddatek w kierunku Z (default: 0)
Zachowanie przy wejsciu w materiat

E=0: opadajgce kontury nie obrabiac
E>0: posuw wcigcia
Brak danych: redukowanie posuwu zalezy od kata
zagtebiania - maksymalnie 50%
Ograniczenie skrawania w kierunku X (wymiar srednicy) -
(default: brak ograniczenia skrawania)

Ograniczenie skrawania w kierunku Z (default: bez
ograniczenia skrawania)

Kat dosuwu (baza: 0$ Z) - (default: 0°/180°; réwnolegle do osi Z)
Kat odjazdu (baza: 0$ Z) - (default: 90°/270°, prostokatnie do
osi Z)
Rodzaj odjazdu (standard: 0)
0: skrawa po kazdym przejsciu wdtuz konturu
1: wznosi sie pod 45°; wygtadzanie konturu po ostatnim
przejsciu
2: wznosi sie pod 45°; bez wygtadzania konturu
Rodzaj wyjscia z materiatu przy koncu cyklu (standard: 0)

0: powrét do punktu startu (najpierw kierunek X potem Z)
1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Parametry
\% Identyfikator poczatek/koniec (default: 0) Fazka/ V=8 V=1 v=2

zaokraglenie zostaje obrabiane:
0: na poczatku i na koncu E E E
1: na poczatku
2: na koncu
3: bez obrébki V= i
4: fazka/zaokraglenie zostaje obrabiane — nie element
podstawowy (warunek: fragment konturu z jednym
elementem)

Wygaszanie elementéw (patrz ilustracja)
Linie skrawania na poziomych elementach: (default: 0)

cC O

0: nie (rbwnomierne rozmieszczenie przej$¢ skrawania)

1: tak (oznacza nieréwnomierne rozmieszczenie przejsé
i DIN 76 |DINS@9E| Form U
skrawania) Fhkcr

= | k=
X
Y
p 4
v
X

G22 G23 H@ | G23 H1

55

O

Skry¢ podcinania:
0: podcinania sg obrabiane
1: podcinania nie sg obrabiane

Przebieg w przéd suportu przy obrébce w 4 osiach (nie =1
zaimplementowane)

XA, ZA Punkt poczatkowy potwyrobu (dziata tylko, jesli nie
zaprogramowano potwyrobu): D=3

[oe]

D=2

<[<[x[<[x[T
«[x[x[x[x B
¢
[

X | = |X|=s |X
X |X|[x|x|X
<|=s|=<s|X|X

XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje D=4
obliczony z pozycji narzedzia i konturu ICP.

XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy chodzi o
obrobke zewnetrzng czy wewnetrzng.

Naddatek G57 ,powieksza“ kontur (takze kontur
wewnetrzny).

G58-naddatek
>0: ,powieksza“ kontur
<0: nie zostaje wliczony

@ Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.

G57-/G58-naddatki zostaja usuniete po zakonczeniu
cyklu.
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Przebieg cyklu

1
2

[©>3<) ]

©

oblicza obszary skrawania i rozdzielenie skrawania.

dosuwa z punktu startu dla pierwszego przejscia przy
uwzglednieniu odstepu bezpieczenstwa (najpierw kierunek Z,
potem kierunek X).

przemieszcza z posuwem do punktu docelowego Z
zalezy od ,H*:

H=0: skrawa wzdtuz konturu

H=1 lub 2: podnosi pod katem 45°
powraca na biegu szybkim i dosuwa dla nastgpnego przejscia.
powtarza 3...5, az "punkt docelowy X" zostanie osiggniety.

powtarza w razie potrzeby 2...6, az wszystkie obszary skrawania
zostang obrobione.

Jesli H=1: wygtadza kontur
Przemieszcza sie swobodnie jak to zaprogramowano w "Q".

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Planowa obrébka zgrubna G820

G820 skrawa zdefiniowany obszar konturu. Albo przekazujemy
referencje do obrabianego konturu w parametrach cyklu, albo
definiujemy kontur bezposrednio po wywotaniu cyklu (siehe ,Praca z
cyklami zwigzanymi z konturem” auf Seite 278). Obrabiany kontur
moze zawierac kilka dolin. W razie potrzeby powierzchnia skrawania
zostaje podzielona na kilka obszaréw.

Parametry
ID Kontur pomocniczy - identhumer obrabianego konturu

NS  Poczatkowy numer wiersza (poczatek fragmentu konturu)
NE Koncowy numer wiersza (koniec fragmentu konturu)
NE nie zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku definicji konturu.
NS=NE zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku przeciwnym do definicji konturu.
Maksymalny dosuw
Naddatek w kierunku X (wymiar $rednicy) - (default: 0)
Naddatek w kierunku Z (default: 0)
Zachowanie przy wejsciu w materiat

mX— T

E=0: opadajace kontury nie zostajg obrabiane
E>0: posuw wcigcia
Brak danych: redukowanie posuwu zalezy od kata
zagtebiania - maksymalnie 50%
X Ograniczenie skrawania w kierunku X (wymiar $rednicy) -
(default: brak ograniczenia skrawania)

z Ograniczenie skrawania w kierunku Z (default: bez
ograniczenia skrawania)

A Kat najazdu (baza: 0$ Z) - (default: 90°/270°, prostokatnie do
osi Z)

w Kat odjazdu (baza: 0$ Z) - (default: 0°/180°; rownolegle do osi Z)

Rodzaj odjazdu (standard: 0)

I

0: skrawa po kazdym przejsciu wdtuz konturu
1: wznosi sie pod 45°; wygtadzanie konturu po ostatnim
przejsciu
2: wznosi sie pod 45° - bez wygtadzania konturu
Q Rodzaj wyjscia z materiatu przy koncu cyklu (standard: 0)

0: powrdt do punktu startu (najpierw kierunek Z a potem X)
1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje
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Parametry
\% Identyfikator poczatek/koniec (default: 0) Fazka/zaokraglenie
zostaje obrabiane:
0: na poczatku i na koncu
1: na poczatku
2: na koncu
3: bez obrdbki

4: fazka/zaokraglenie zostaje obrabiane — nie element
podstawowy (warunek: fragment konturu z jednym

elementem)
D Wygaszanie elementéw (patrz ilustracja)
U Linie skrawania na pionowych elementach: (default: 0)

0: nie (rbwnomierne rozmieszczenie przej$¢ skrawania)

1: tak (oznacza nierbwnomierne rozmieszczenie przej$¢
skrawania)

@) Skry¢ podcinania:
0: podcinania sg obrabiane

1: podcinania nie sg obrabiane

B Przebieg w przéd suportu przy obrébce w 4 osiach (nie
zaimplementowane)

XA, ZA Punkt poczatkowy pétwyrobu (dziata tylko, jesli nie
zaprogramowano potwyrobu):
XA, ZA nie zaprogramowane: kontur potwyrobu zostaje
obliczony z pozyciji narzedzia i konturu ICP.

XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy chodzi o
obrobke zewnetrzng czy wewnetrzna.

Q Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.

Naddatek G57 ,powieksza“ kontur (takze kontur
wewnetrzny).

G58-naddatek
>0: ,powieksza“ kontur
<0: nie zostaje wliczony

G57-/G58-naddatki zostajg usunigte po zakonczeniu
cyklu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Przebieg cyklu

1
2

w

284

oblicza obszary skrawania i rozdzielenie skrawania.

dosuwa z punktu startu dla pierwszego przej$cia przy
uwzglednieniu odstepu bezpieczenstwa (najpierw kierunek X,
potem-Z).

Przemieszcza z posuwem do punktu docelowego X

zalezy od ,H*:

H=0: skrawa wzdtuz konturu

H=1 lub 2: podnosi pod katem 45°
powraca na biegu szybkim i dosuwa dla nastgpnego przejscia.
powtarza 3...5, az "punkt docelowy Z" zostanie osiggniety.

powtarza w razie potrzeby 2...6, az wszystkie obszary skrawania
zostang obrobione.

Jeslii H=1: wygtadza kontur
Przemieszcza sie swobodnie jak to zaprogramowano w "Q".
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Obrébka zgrubna réwnolegta do konturu G830

G830 dokonuje skrawania opisanego w ,ID* poprzez "NS, NE"
obszaru konturu rownolegle do konturu (siehe ,Praca z cyklami
zwigzanymi z konturem” auf Seite 278). Obrabiany kontur moze
zawierac kilka dolin. W razie potrzeby powierzchnia skrawania zostaje

podzielona na kilka obszarow.

Parametry
ID Kontur pomocniczy - identnumer obrabianego konturu

NS Poczatkowy numer wiersza (poczatek fragmentu konturu)

NE Koncowy numer wiersza (koniec fragmentu konturu)

NE nie zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku definicji konturu.

NS=NE zaprogramowane: element konturu NS zostaje

obrabiany w kierunku przeciwnym do definicji konturu.
Maksymalny dosuw
Naddatek w kierunku X (wymiar Srednicy) - (default: 0)
Naddatek w kierunku Z (default: 0)

XX~ T

(default: brak ograniczenia skrawania)

Ograniczenie skrawania w kierunku Z (default: bez
ograniczenia skrawania)

N

>

Z lub dla narzedzi obrébki planowej réwnolegle do X)

Z lub dla narzedzi obrobki planowej prostopadle do X)

o =

0: powrét do punktu startu (najpierw kierunek X potem Z)

1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Ograniczenie skrawania w kierunku X (wymiar srednicy) -

Kat dosuwu (baza: 0s Z) - (default: 0°/180°; réwnolegle do osi

Kat odsuwu (baza: 0s Z) - (default: 90°/270°; rownolegle do osi

Rodzaj wyjscia z materiatu przy koncu cyklu (standard: 0)
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Paramet
Vv v 622 | G623 HO | G23 H1

[dentyfikator poczatek/koniec (default: 0) Fazka/ DIN 76 gi:gggg iz

= | k=
X
Y
X
v
X

55

zaokraglenie zostaje obrabiane:

0: na poczatku i na koncu
1: na poczatku D=0
2: na koncu

3: bez obrdbki

4: fazka/zaokraglenie zostaje obrabiane — nie element
podstawowy (warunek: fragment konturu z jednym D=3
elementem)

B Obliczenie konturu D=4

D=1

D=2

<J<|x<[x|F
< [x[x x| x| B
£
[

X = |X|=s |X
X|X | X |X|X
<|=<|=<|X|X

0: automatycznie
1: narzedzie z lewej (G41)
2: narzedzie z prawej (G42)
D Wygaszanie elementéw (patrz ilustracja) =0

J Naddatek pétwyrobu (wymiar promienia) — tylko aktywny,
jesli nie zdefiniowano potwyrobu .

H Roéwnolegle do konturu - rodzaj linii skrawania:

0: stata gtebokos¢ skrawania
1: réwnoodlegte linie przejsé
HR Okresli¢ gtowny kierunek obrébki

XA, ZA Punkt poczatkowy potwyrobu (dziata tylko, jesli nie
zaprogramowano potwyrobu):

XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje
obliczony z pozycji narzedzia i konturu ICP.

XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy chodzi o

obrobke zewnetrzng czy wewnetrzng. H=1
Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
@ Naddatek G57 ,powigksza“ kontur (takze kontur H ‘w
wewnetrzny).

G58-naddatek
>0: ,powieksza“ kontur
<0: nie zostaje wliczony

G57-/G58-naddatki zostajg usuniete po zakonczeniu
cyklu.

Przebieg cyklu
oblicza obszary skrawania i rozdzielenie skrawania.

dosuwa z punktu startu dla pierwszego przejscia przy
uwzglednieniu odstepu bezpieczenstwa.

przeprowadza skrawanie zgrubne.
powraca na biegu szybkim i dosuwa dla nastepnego przejscia.
powtarza 3...4 az obszar skrawania zostanie obrobiony.

powtarza w razie potrzeby 2..000.5, az wszystkie obszary
skrawania zostang obrobione.

Przemieszcza sie swobodnie jak to zaprogramowano w "Q".
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Roéwnolegle do konturu z neutralnym Narz G835

G835 dokonuje skrawania opisanego w ,ID* poprzez "NS, NE"
obszaru konturu rownolegle do konturu i dwukierunkowo (siehe ,Praca
z cyklami zwigzanymi z konturem” auf Seite 278). Obrabiany kontur
moze zawierac kilka dolin. W razie potrzeby powierzchnia skrawania
zostaje podzielona na kilka obszaréw.

Parametry

ID
NS
NE

N XX™T T

>

o =

Kontur pomocniczy - identnumer obrabianego konturu
Poczatkowy numer wiersza (poczatek fragmentu konturu)
Koncowy numer wiersza (koniec fragmentu konturu)
NE nie zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku definicji konturu.
NS=NE zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku przeciwnym do definicji konturu.
Maksymalny dosuw
Naddatek w kierunku X (wymiar Srednicy) - (default: 0)
Naddatek w kierunku Z (default: 0)

Ograniczenie skrawania w kierunku X (wymiar srednicy) -
(default: brak ograniczenia skrawania)

Ograniczenie skrawania w kierunku Z (default: bez
ograniczenia skrawania)

Kat dosuwu (baza: 0s Z) - (default: 0°/180°; réwnolegle do osi
Z lub dla narzedzi obrébki planowej réwnolegle do X)

Kat odsuwu (baza: 0s Z) - (default: 90°/270°; rownolegle do osi
Z lub dla narzedzi obrobki planowej prostopadle do X)

Rodzaj wyjscia z materiatu przy koncu cyklu (standard: 0)

0: powrét do punktu startu (najpierw kierunek X potem Z)

1: pozycjonuje przed gotowym konturem

2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje
Identyfikator poczatek/koniec (default: 0) Fazka/zaokraglenie
zostaje obrabiane:

0: na poczatku i na kohcu

1: na poczatku

2: na kohcu

3: bez obrobki

4: fazka/zaokraglenie zostaje obrabiane — nie element
podstawowy (warunek: fragment konturu z jednym
elementem)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Parametry

B Obliczenie konturu DIN 76 gi:g:gg Form U E:ﬂ : G622 G23 HO | G23 H1
0: automatycznie EE E = = el s
1: narzedzie z lewej (G41)
2: narzedzie z prawej (G42) o X X x % x x x

D Wygaszanie elementow (patrz ilustracja) =T v s ¥ X X X

J Naddatek potwyrobu (wymiar promienia) — tylko aktywny, D=2 | X X X X X X Y

jesli nie zdefiniowano potwyrobu .

H Roéwnolegle do konturu - rodzaj linii skrawania: 4 Y Y J X X Y

0: stata gtebokos¢ skrawania ) v x X v X x v

1: réwnoodlegte linie przejsé
XA, ZA Punkt poczatkowy pétwyrobu (dziata tylko, jesli nie
zaprogramowano pétwyrobu):
XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje
obliczony z pozycji narzedzia i konturu ICP.

XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy chodzi o
obrébke zewnetrzng czy wewnetrzna.

@ Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.

Naddatek G57 ,powieksza“ kontur (takze kontur
wewnetrzny).

G58-naddatek
>0: ,powieksza“ kontur
<0: nie zostaje wliczony

G57-/G58-naddatki zostajg usuniete po zakonczeniu H=0 H=1

cyklu.
Przebieg cyklu @ @
1 oblicza obszary skrawania i rozdzielenie skrawania.

2 dosuwa z punktu startu dla pierwszego przejscia przy
uwzglednieniu odstepu bezpieczenstwa.

3 przeprowadza skrawanie zgrubne.

4 dosuwa dla nastepnego przejscia i przeprowadza skrawanie
zgrubne w kierunku przeciwnym.

5 powtarza 3...4 az obszar skrawania zostanie obrobiony.

6 powtarza w razie potrzeby 2..000.5, az wszystkie obszary
skrawania zostang obrobione.

7 Przemieszcza sie swobodnie jak to zaprogramowano w "Q".
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Podciecie G860

G860 skrawa zdefiniowany obszar konturu. Albo przekazujemy
referencje do obrabianego konturu w parametrach cyklu, albo
definiujemy kontur bezpo$rednio po wywotaniu cyklu (siehe ,Praca z
cyklami zwigzanymi z konturem” auf Seite 278). Obrabiany kontur
moze zawiera¢ kilka dolin. W razie potrzeby powierzchnia skrawania
zostaje podzielona na kilka obszaréw.

Parametry
ID Kontur pomocniczy - identnumer obrabianego konturu

NS  Numer wiersza poczatku

Poczatek fragmentu konturu lub
referencja na naciecie G22/G23-Geo

NE Koncowy numer wiersza (koniec fragmentu konturu):
NE nie zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku definicji konturu.

NS=NE zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku przeciwnym do definicji konturu.

NE odpada, jesli kontur jest zdefiniowany z G22-/G23-Geo
| Naddatek w kierunku X (wymiar $rednicy) - (default: 0)
K Naddatek w kierunku Z (default: 0)
Q Przebieg (standard: 0)

0: obrobka zgrubna i wykanczajaca
1: tylko obrébka zgrubna
2: tylko obrébka wykanczajgca

X Ograniczenie skrawania w kierunku X (wymiar $rednicy) -
(default: brak ograniczenia skrawania)

Z Ograniczenie skrawania w kierunku Z (default: bez
ograniczenia skrawania)

Vv Identyfikator poczatek/koniec (default: 0) Fazka/zaokraglenie
zostaje obrabiane:
0: na poczatku i na koncu
1: na poczatku
2: na koncu
3: bez obrébki
E Posuw obrébki wykanczajacej (default: aktywny posuw)
EC Czas zatrzymania
D Obroty na dnie naciecia

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Parametry
H Rodzaj wyjscia z materiatu przy kohncu cyklu (standard: 0)

V=1
0: powrét do punktu startu
Osiowe naciecie:najpierw kierunek Z potem X
V=3

V=8

Radialne naciecie:najpierw kierunek X potem Z

1: pozycjonuje przed gotowym konturem
2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

B Szerokos$c¢ przecinania
P Gtebokos¢ przecinania, wykonywana przy jednym przejsciu.

(0] Przecinanie wstepne podniesienie

V=2

0: podniesienie bieg szybki

1: pod 45°
] Obrébka na gotowo element dna
0: wartos¢ z globalnego parametru H=0
1: Podzieli¢
2: Kompletnie F {J? ali?

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy chodzi o ' I '
obrébke zewnetrzng czy tez wewnetrzng lub czy podciecie jest w MLM w
radialne czy tez osiowe.

Powtoérzenia przeciecia mozna programowac¢ z G741 przed
wywotaniem cyklu.

@ Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.

Naddatek G57 ,powieksza“ kontur (takze kontur
wewnetrzny).

G58-naddatek
>0: ,powieksza“ kontur
<0: nie zostaje wliczony

G57-/G58-naddatki zostajg usuniete po zakonczeniu
cyklu.

Przebieg cyklu (przy Q=0 lub 1)
1 oblicza obszary skrawania i rozdzielenie skrawania.
2 dosuwa z punktu startu dla pierwszego przejscia przy
uwzglednieniu odstepu bezpieczenstwa.
Naciecie radialne: najpierw kierunek Z potem X
Naciecie osiowe: najpierw kierunek X potem Z
Nacina (przejscie zgrubne).
powraca na biegu szybkim i dosuwa dla nastepnego przejscia.
powtarza 3...4 az obszar skrawania zostanie obrobiony.

powtarza w razie potrzeby 2...5, az wszystkie obszary skrawania
zostang obrobione.

7 Jesli Q=0: dokonuje obrébki na gotowo konturu
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Naciecie powtérzenie G740/G741

G740 i G741 moga by¢ programowane przed G860, aby przekazany

do cyklu G860 kontur podciecia odpowiednio czesto powtarzac.

Parametry

X Punkt startu X (wymiar Srednicy). Przesuwa punkt startu
zdefiniowanego z G860 konturu naciecia na te wspotrzedna.

V4 Punkt startu Z. Przesuwa punkt startu zdefiniowanego z G860
konturu naciecia na te wspétrzedna.

| Odstep pomiedzy pierwszym i ostatnim konturem nacinania.
(kierunek X).

K Odstep pomiedzy pierwszym i ostatnim konturem nacinania.

(Z-kierunek).

Odstep pomiedzy konturami podciecia (kierunek X).

li

Ki Odstep pomiedzy konturami podciecia (kierunek Z).

Q Liczba konturéw podcigcia

A Kat, pod ktérym sg uplasowane kontury podciecia.

R Dtugosé. Odstep pomiedzy pierwszym i ostatnim konturem
podciecia.

Ri Dtugosé. Odlegtos¢ pomiedzy konturami podciecia.

0] Przebieg:

0: wszystkie naciecia obrabia¢ zgrubnie, potem wszystkie
naciecia obrabia¢ na gotowo (default, dotychczasowy
sposoéb pracy)

1: kazde naciecie jest kompletnie do konca obrabiane, zanim
zostanie obrabiane nastepne naciecie

Nastepujace kombinacje parametréw sg dopuszczalne:
I, K
li, Ki
I, A
K, A
AR

G740 nie obstuguje parametréw A, R oraz O.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

LK
Ti, Ki
K, A I —
IA
AR

-K

Przyktad: G740, G741

KONTUR POMOCNICZY ID"podcigcie"
N 47 G0 X50 Z0

N 48 G1 Z-5

N 49 G1 X45

N 54 G1 Z-15

N 56 G1 Z-17

OBROBKA

N 162 T4

N 163 G96 S150 G95 F0.2 M3

N 165 G0 X120 Z100

N 166 G47 P2

N 167 G741 K-50 Q3 A180 O0

N 168 G860 10.5 K0.2 E0.15 Q0 HO
N 172 G0 X50 Z0

N 173 G1 X40

N 174 G1 Z-9

N 175 G1 X50

N 169 G80

N 170 G14 Q0

4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Cykl toczenia poprzecznego G869

G869 skrawa zdefiniowany obszar konturu. Albo przekazujemy
referencje do obrabianego konturu w parametrach cyklu, albo
definiujemy kontur bezposrednio po wywotaniu cyklu (siehe ,Praca z
cyklami zwigzanymi z konturem” auf Seite 278).

Poprzez naprzemienne ruchy podcinania i przemieszczenia obrobki
zgrubnej nastepuje skrawanie z minimum przemieszczen
podnoszenia i dosuwu. Obrabiany kontur moze zawierac kilka dolin. W
razie potrzeby powierzchnia skrawania zostaje podzielona na kilka
obszaréw.

Parametry
ID Kontur pomocniczy - identhumer obrabianego konturu

NS  Numer wiersza poczatku

Poczatek fragmentu konturu lub
referencja na nacigcie G22/G23-Geo
NE  Koncowy numer wiersza (koniec fragmentu konturu):
NE nie zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku definicji konturu.
NS=NE zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku przeciwnym do definicji konturu.
NE odpada, jesli kontur jest zdefiniowany z G22-/G23-Geo
P Maksymalny dosuw

R Korekcja gtebokosci toczenia dla obrébki wykanczajacej
(default: 0)

Naddatek w kierunku X (wymiar $rednicy) - (default: 0)

|

K Naddatek w kierunku Z (default: 0)

X Ograniczenie skrawania (wymiar srednicy) - (default: bez
ograniczenia skrawania)

4 Ograniczenie skrawania (default: bez ograniczenia skrawania)

A Kat dosuwu (default: przeciwnie do kierunku podcinania)

w Kat odsuwu (default: przeciwnie do kierunku podcinania)

Q Przebieg (standard: 0)

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrébka zgrubna
2: tylko obrébka wykanczajgca
] Obrébka toczeniem jednokierunkowa (standard: 0)

0: obrébka zgrubna nastepuje dwukierunkowo.

1: obrébka zgrubna nastepuje jednokierunkowo w kierunku
obrobki (od ,NS do NE®)
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Parametry ss sp SL
H Rodzaj wyjscia z materiatu przy koncu cyklu (standard: 0) {0=8) (0-1) (0-2)

0: powrét do punktu startu ( osiowe naciecie: najpierw Z
potem
kierunek X; radialne naciecie:najpierw kierunek X potem Z) ? FJ F

1: pozycjonuje przed gotowym konturem

2: podnosi na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje @ ‘ ?’ ‘ —kfj—‘

V Identyfikator poczgtek/koniec (default: 0) Fazka/zaokraglenie
zostaje obrabiane:

0: na poczatku i na koncu
1: na poczatku

2: na konhcu

3: bez obrdbki

0] Posuw nacinania (default: aktywny posuw)

E Posuw obrébki wykanczajacej (default: aktywny posuw) V-0 e

B Szerokos$¢ przesuniecia (default: 0)

XA, Punkt poczatkowy pétwyrobu (dziata tylko, jesli nie E—\ E—‘
ZA  zaprogramowano pétwyrobu):

XA, ZA nie zaprogramowane: kontur pétwyrobu zostaje
obliczony z pozycji narzedzia i konturu ICP.

XA, ZA zaprogramowane: definicja punktu naroznego
konturu pétwyrobu.

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy podciecie
jest radialne czy tez osiowe.
Programowac przynajmniej jedng referencje konturu (np. NS lub NS,

NE) i P.

Korekcja gtebokosci toczenia R: w zaleznos$ci od materiatu, predkosci
posuwowej etc. ostrze ,przegina sig” przy obrébce toczeniem. Ten

4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

btad dosuwu korygujemy przy pomocy korekcji gtebokosci toczenia. E U F
Warto$¢ ta zostaje z reguty ustalona empirycznie. {ooo ? g {ooe ?
Szeroko$¢ przesuniecia B: od drugiego dosuwu skrawany odcinek

zostaje przy przejsciu od toczenia do przecinania zredukowany o T
"szerokos¢ przesuniecia B". Przy kazdym kolejnym przejsciu na tym
boku zarysu nastepuje zredukowanie o ,B” — dodatkowo do
dotychczasowego przesunigcia. Suma ,przesuniecia” zostaje
ograniczona do 80% efektywnej szerokosci ostrza (efektywna
szeroko$¢ ostrza = szerokos$¢ ostrza -2*promien ostrza). Sterowanie
redukuje w razie potrzeby zaprogramowang szerokos¢ przesuniecia.
Resztka materiatu zostaje usuwana przy korhcu przecinania
wstepnego za pomocg suwu podcinania.

O Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.

Naddatek G57 ,powieksza“ kontur (takze kontur
wewnetrzny).

G58-naddatek
>0: ,powieksza“ kontur
<0: nie zostaje wliczony

G57-/G58-naddatki zostajg usuniete po zakonczeniu
cyklu.
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4.17 Cykle toczen

Przebieg cyklu (przy Q=0 lub 1)

1
2

7

oblicza obszary skrawania i rozdzielenie skrawania.

dosuwa z punktu startu dla pierwszego przejscia przy
uwzglednieniu odstepu bezpieczenstwa.

Naciecie radialne: najpierw kierunek Z potem X

Naciecie osiowe: najpierw kierunek X potem Z
Nacina (obrébka toczeniem poprzecznym).
skrawa prostokatnie do kierunku podcinania (obrobka toczeniem)
powtarza 3...4 az obszar skrawania zostanie obrobiony.

powtarza w razie potrzeby 2..000.5, az wszystkie obszary
skrawania zostang obrobione.

Jesli Q=0: dokonuje obrdbki na gotowo konturu

Wskazowki dotyczace obrobki:

Przejscie od obrobki toczeniem do przecinania: przed zmiang od
obrébki toczeniem do toczenia poprzecznego odsuwa Sterowanie
narzedzie o 0,1 mm. Tym samym osiaga sig, iz "przechylone" ostrze
prostuje sie do podcinania. Nastepuje to niezaleznie od "szerokosci
przesuniecia B".

Zaokraglenia i fazki wewnetrzne: w zaleznosci od szerokosci
podcinania i promieni zaokraglen zostajg wykonane przed obrobkg
suwy toczenia poprzecznego zaokraglenia, ktére zapobiegajg
"ptynnemu przejsciu” od obrébki przecinaniem do toczenia. W ten
sposob zapobiega sie rowniez uszkodzeniu narzedzia.

Krawedzie: wolno stojace krawedzie zostajg obrobione przed
obrébkg przecinaniem. To zapobiega "wiszagcym kregom".
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Cykl podcinania G870

G870 wytwarza zdefiniowane przy pomocy G22-Geo naciecie.
Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy chodzi o
obrébke zewnetrzng czy tez wewnetrzng lub czy podcigcie jest
radialne czy tez osiowe.

Parametry
ID Kontur pomocniczy - identnumer obrabianego konturu

NS  Numer wiersza (referencja na G22-Geo)

| Naddatek przy wstepnym toczeniu poprzecznym (default: 0)
I=0: naciecie zostaje wykonane jednym przej$ciem
roboczym.
I>0: w pierwszym przej$ciu obrobka wstepna, w drugim
obrébka na gotowo.

E Czas zatrzymania (default: czas jednego obrotu wrzeciona)

przy 1=0: przy kazdym nacigciu
przy 1>0: tylko przy obrdbce na gotowo

Obliczenie podziatu skrawania:
Maksymalne przesuniecie = 0,8 * szeroko$¢ ostrza

Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
Q Ein Naddatek nie zostaje wliczony.

Przebieg cyklu
1 oblicza rozdzielenie skrawania.
2 dosuwa wychodzac z punktu startu rownolegle do osi dla
pierwszego przejscia
Naciecie radialne: najpierw kierunek Z potem X
Naciecie osiowe: najpierw kierunek X potem Z
Nacina (jak to podano pod "I")
powraca na biegu szybkim i dosuwa dla nastgpnego przejscia.
przy |1=0: zatrzymuje si¢ na czas "E"
powtarza 3...4 az naciecie zostanie obrobione.
przy 1>0: obrabia na gotowo kontur

NOoO o~ W
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Obrébka na gotowo konturu G890

G890 obrabia na gotowo zdefiniowany obszar konturu jednym
przejsciem wykanczajgcym. Albo przekazujemy referencje do
obrabianego konturu w parametrach cyklu, albo definiujemy kontur
bezposrednio po wywotaniu cyklu (siehe ,Praca z cyklami zwigzanymi
z konturem” auf Seite 278). Obrabiany kontur moze zawierac kilka
dolin. W razie potrzeby powierzchnia skrawania zostaje podzielona na
kilka obszarow.
Parametry
ID Kontur pomocniczy - identnumer obrabianego konturu
NS  Poczatkowy numer wiersza (poczatek fragmentu konturu)
NE  Koncowy numer wiersza (koniec fragmentu konturu)
NE nie zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku definicji konturu.

NS=NE zaprogramowane: element konturu NS zostaje
obrabiany w kierunku przeciwnym do definicji konturu.

E Zachowanie przy wejsciu w materiat

E=0: opadajace kontury nie zostajg obrabiane
E>0: posuw wcigcia

Brak danych: opadajgce kontury obrabiac z
zaprogramowanym posuwem

Identyfikator poczatek/koniec (default: 0) Fazka/zaokraglenie
zostaje obrabiane:

<

0: na poczatku i na koncu
1: na poczatku

2: na koncu

3: bez obrébki

4: fazka/zaokraglenie zostaje obrabiane, nie element
podstawowy (warunek: fragment konturu z jednym
elementem)

Q Rodzaj najazdu (standard: 0)

0: automatyczny wybér — Sterowanie sprawdza:
diagonalny najazd
najpierw kierunek X, potem kierunek Z
réwnoodlegle wokét przeszkdd
Pominigcie pierwszego elementu konturu, jesli pozycja
startu jest trudno osiggalna

1: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z

2: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X

3: bez najazdu - narzedzie w poblizu punktu poczatkowego

296
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Parametry
H Wyjscie z materiatu (standard: 3). Wznosi pod katem 45° w
kierunku przeciwnym do kierunku obrébki i przejezdza na
pozycje "l,K":
0: diagonalna droga przemieszczenia
1: najpierw w kierunku X, nastepnie w kierunku Z
2: najpierw w kierunku Z, potem w kierunku X
3: zatrzymuje sie na bezpiecznej wysokosci
4: bez wyjscia z materiatu - narzedzie zatrzymuje sie na
wspotrzednej koncowej
5: diagonalnie na pozycje narzedzia przed cyklem
6: najpierw X, potem Z na pozycje narzedzia przed cyklem
7: najpierw Z, potem X na pozycje narzedzia przed cyklem
X Ograniczenie skrawania (wymiar $rednicy) - (default: bez

4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

ograniczenia skrawania) DIN 76 |DINS@9E| Form U | Form K | 622 | G23 H@ | 623 H1
z Ograniczenie skrawania (default: bez ograniczenia skrawania) ol
e b , = k= | |2 =
D Wygasic¢ elementy (default: 1). Prosze wykorzysta¢
przedstawione w tabeli po prawej stronie kody wygaszania, =0 | X X X X X X X
aby wygasic¢ pojedyncze elementy albo kody z tabeli, aby nie 1| V¥ v '8 ¥ X X v
obrabia¢ nacie¢, podcie¢ i podtoczen. D=2 | X X X X X X v
| Punkt kohcowy, najezdzany przy koncu cyklu (wymiar D=3 | V¥ v v v X X X
srednicy) D=4 | ¥ X v ¥ X X v
K Punkt koncowy, najezdzany przy koncu cyklu 5| ¥ LS L X X X L
O  Redukowanie posuwu dla elementow kotowych (standard: 0) 06 | X L L X X X L
) =7 | ¥ v v L v v L
0: redukowanie posuwu aktywne
1: bez redukowania posuwu
U Rodzaj cyklu - konieczny dla generowania konturu z Kody wygaszania dla nacieé i podc|eé
parametrow G80. (standard: 0) Wywolanie G | Funkcja Kod D
0: kontur standardowy wzdtuzny lub planowy, kontur G22 Pierscien 512
podciecia lub uszczelniajgcy naciecie
kontur ICP
. . G22 Pierscien 1.024
1: droga liniowa bez powrotu / z powrotem ; .
zabezpieczajgcy
2: droga kotowa CW bez powrotu / z powrotem naciecie
3: droga kotowa CW bez powrotu / z powrotem G23 HO Ogéine naciedie 256
4: fazka bez powrotu / z powrotem
5: zaokraglenie bez powrotu / z powrotem G23 H1 Podtoczenie 2.048
B Kompensacja promienia ostrza (default: 0) G25 H4 Podciecie forma U 32.768
0: automatyczne rozpoznawanie G25 H5 Podciecie forma E 65.536
1: na lewo od konturu .
. G25 H6 Podciecie forma F 131.072
2: z prawej konturu
3: automatyczne rozpoznawanie bez uwzgledniania kata G25 H7 Podcigcie forma G 262.744
narzedzia . . G25 H8 Podciecie forma H 524.288
4: na lewo od konturu bez uwzgledniania kata narzedzia —
5: na prawo od konturu bez uwzgledniania kata narzedzia G25H9 Podcigcie forma K 1.048.576
Prosze dodawac te kody, aby wygasi¢ kilka
elementéw.
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4.17 Cykle toczenia zwigzane z przebiegiem konturu

Parametry

HR

Gtowny kierunek skrawania (default: 0)

0: automatycznie
-Z
-X

howbdbd=

Sterowanie rozpoznaje na podstawie definicji narzedzia, czy chodzi o
obrobke zewnetrzng czy wewnetrzna.

Podcigcia zostajg obrabiane, jesli zaprogramowano i jesli geometria
narzedzia na to pozwala.

Redukowanie posuwu

Dla fazek/zaokraglen:

Posuw jest zaprogramowany z G95-Geo: brak redukowania
posuwu.

Posuw nie jest zaprogramowany z G95-Geo: automatyczne
redukowanie posuwu. Fazka/zaokraglenie zostaje obrabiane przy
pomocy przynajmniej 3 obrotow.

Przy fazkach/zaokragleniach, obrabianych ze wzgledu na swojg
wielko$¢ przy pomocy przynajmniej 3 obrotéw, nie nastepuje
automatyczne redukowanie posuwu.

Dla elementéw kotowych:

W przypadku ,niewielkich® elementow kotowych posuw zostaje tak
zredukowany, iz kazdy element zostaje obrabiany z przynajmniej
4 obrotami wrzeciona. To redukowanie posuwu mozna wytaczy¢ z
IIOII.

Korekcja promienia ostrza (SRK) wykonuje przy okreslonych
warunkach redukowanie posuwu przy elementach kotowych
(patrz “Kompensacja promienia ostrza i promienia freza” na
stroni 265). To redukowanie posuwu mozna wytaczy¢ z "O".

wewnetrzny).

@ Naddatek G57 ,powigksza“ kontur (takze kontur

298

G58-naddatek
>0: ,powieksza“ kontur
<0: ,pomniejsza“ kontur

G57-/G58-naddatki zostaja usuniete po zakonczeniu
cyklu.
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Przejscie pomiarowe G809

Cykl G809 wykonuje cylindryczne przej$cie pomiarowe o
zdefiniowanej w cyklu dtugosci, najezdza punkt pomiarowy i
zatrzymuje program. Po tym kiedy program zostat zatrzymany, mozna
manualnie wymierzyé obrabiany przedmiot.

Parametry
Punkt poczatkowy X

Punkt poczatkowy Z
Dtugos¢ przejscia pomiarowego
Przejscie pomiaru naddatku

Punkt pomiarowy Xi: inkrementalny odstep do punktu startu
pomiaru

K Punkt pomiarowy Zi: inkrementalny odstep do punktu startu
pomiaru

ZS  Punkt poczatkowy potwyrobu: bezkolizyjny najazd przy
obrébce wewnetrznej

XE  Pozycja odjazdu X
D Numer addytywnej korekgciji, ktéra ma by¢ aktywna podczas
przej$cia pomiarowego
\ Licznik przej$¢ pomiarowych: liczba przedmiotéw po ktdrych
nastepuje pomiar
Q Kierunek obrébki
0:-Z
1. +Z
EC Miejsce obrobki

— U XU N X

0: zewnatrz

1: wewnatrz
WE Najazd

0: symultanicznie
1: najpierw X potem Z
2: najpierw Z potem X
0] Kat najazdu: jezeli kat najazdu jest podawany, to cykl
pozycjonuje narzedzie o odstep bezpieczehstwa nad punktem

startu i wchodzi stgd pod podanym katem na mierzong
Srednice.
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4.18 Definicje konturu w czesci obréobkowej

4.18 Definicje konturu w czesci
obrébkowej

Koniec cyklu/prosty kontur G80

G80 (z parametrami) opisuje kontur toczenia z kilku elementow w
jednym wierszu NC. G80 (bez parametréw) zamyka definicje konturu
bezposrednio po cyklu.

Parametry
XS  Punkt poczatkowy konturu X (wymiar $rednicy)

ZS  Punkt poczatkowy konturu Z

XE  Punkt koncowy konturu (wymiar srednicy) SXE

ZE  Punkt koncowy konturu Z

AC Kat 1. elementu (zakres: 0° <= AC< 90°)

WC Kat 2. elementu (zakres: 0° <= AC < 90°) XS
BS Fazka/zaokraglenie w punkcie startu

WS Kat dla fazki w punkcie startu

BE Fazka/zaokrgglenie w punkcie kohcowym
WE Kat dla fazki w punkcie koncowym

RC  Promien

IC szerokos¢ fazki
KC  szerokosc fazki

JC  Wykonanie (patrz programowanie cykli)

0: prosty kontur
1: rozszerzony kontur
EC Kontur wciecia

0: rosnacy kontur

+BS
1: kontur zagtebiony
HC  Kierunek konturu dla obrébki wykanczajace;j: -BE -BS
0: wzdtuz
1: plan
IC i KC sg wykorzystywane wewnetrznie w sterowaniu, aby Przyklad: G80
przedstawi¢ cykle fazka/zaokraglenie. N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X120 Z2
N3 G810 P3
N4 G80 XS60 ZS-2 XE90 ZE-50 BS3 BE-2 RC5
N5 ...
N6 G0 X85 Z2
N7 G810 P5
N8 G0 X0 Z0
N9 G1 X20
N10 G1 Z-40
N11 G80
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Liniowy rowek strona czotowa/tylna G301

G301 definiuje liniowy rowek na konturze strony czotowej lub tylnej. Te
figure programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

Parametry
XK  Srodek we wspotrzednych prostokatnych

YK Srodek we wspotrzednych prostokatnych

Srednica (punkt $rodkowy we wspditrzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspétrzednych biegunowych)

Kat do osi XK (standard: 0°)

Dtugos¢ rowka

Szerokosé rowka

Gtebokos¢/wysokose

T W X>»0OX

P<0: kieszen
P>0: wysepka

Kotowy rowek strona czotowa/tylna G302-/G303

G302/G303 definiuje tuk kotowy w konturze strony czotowe;j lub tylnej.
Te figure programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

G302: kotowy rowek zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

G303: kotowy rowek w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

Parametry
Srodek krzywizny we wspoirzednych prostokatnych

Srodek krzywizny we wspotrzednych prostokatnych
Srednica (punkt $rodkowy we wspditrzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspétrzednych biegunowych)
Promien krzywizny (baza: tor Srodka rowka)

Kat poczatkowy; baza: 0$ XK (standard: 0°)

Kat kohcowy; baza: 0$ XK (standard: 0°)

Szerokosé rowka

Gleboko$c¢/wysokosé

TWS>HO X< —

P<0: kieszen
P>0: wysepka
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4.18 Definicje konturu w czesci obréobkowej

Koto petne strona czotowa/tylna G304

G304 definiuje koto petne na konturze strony czotowej lub tylnej. Te
figure programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

Parametry
Punkt srodkowy we wspétrzednych prostokatnych

Punkt srodkowy we wspétrzednych prostokatnych

Srednica (punkt $rodkowy we wspotrzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspotrzednych biegunowych)
Promien

Gtebokos$¢/wysokose

T OO X<L<X
A X

P<0: kieszen
P>0: wysepka

Prostokat strona czotowa/tylna G305

G305 definiuje prostokat na konturze strony czotowej lub tylnej. Te
figure programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

Parametry
Srodek we wspotrzednych prostokatnych

K  Srodek we wspotrzednych prostokatnych

Srednica (punkt $rodkowy we wspdirzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspoirzednych biegunowych)

Kat do osi XK (standard: 0°)

Dtugosé

(Wysokos$c¢) szerokosé

Fazka/zaokraglenie (standard: 0)

;UWXJ>O><-<§

R>0: promien zaokraglenia
R<0: szerokos¢ fazki
P Giebokos¢/wysokosé
P<0: kieszen
P>0: wysepka

302
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Wielokat strona czotowa/tylna G307

G307 definiuje wielokat na konturze strony czotowej lub tylnej. Te
figure programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

Parametry

K

~ >0 X <X
© P

Srodek we wspotrzednych prostokatnych
Srodek we wspétrzednych prostokatnych
Srednica (punkt $rodkowy we wspéirzednych biegunowych)
Kat (punkt srodkowy we wspotrzednych biegunowych)
Kat boku wielokata do osi XK (standard: 0°)
Liczba krawedzi (Q > 2)
Dtugos¢ krawedzi

K>0: dtugos¢ krawedzi

K<0: $rednica wewnetrznego okregu
Fazka/zaokraglenie (standard: 0)

R>0: promien zaokraglenia

R<0: szerokos$¢ fazki
Gtebokos¢/wysokose

P<0: kieszen

P>0: wysepka

Liniowy rowek powierzchnia boczna G311

G311 definiuje liniowy rowek na konturze powierzchni bocznej. Te
figure programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

Parametry
z

CcY

TWX>»O0

Punkt Srodkowy (Z-pozycja)

Punkt Srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "Srednicy referencyjnej”

Punkt srodkowy (kat)

Kat do osi Z; (standard: 0°)

Dtugos¢ rowka

Szerokos¢ rowka

Gtebokos¢ kieszeni
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4.18 Definicje konturu w czesci obréobkowej

Kotowy rowek powierzchnia boczna G312/G313

G312/G313 definiuje okragty rowek na powierzchni bocznej. Te figure
programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

G372: kotowy rowek zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
G373: kotowy rowek w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara

Parametry
Z Punkt srodkowy

CY  Punkt srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej"

Punkt $rodkowy (kat)

Promien; baza: tor srodka rowka

Kat poczatkowy; baza: os$ Z (standard: 0°)
Kat kohcowy; baza o$ Z

Szerokosc¢ rowka

Gtebokos¢ kieszeni

TWS>XO

Koto petne powierzchnia boczna G314

G314 definiuje koto petne na konturze powierzchni bocznej. Te figure
programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

Parametry

4 Punkt srodkowy

CY Punkt srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej”

C Punkt srodkowy (kat)
R Promien

P Gtebokos¢ kieszeni
304
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Prostokat powierzchnia boczna G315

G315 definiuje prostokat na konturze powierzchni bocznej. Te figure

programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.
Parametry
z

CcY

DWW X>O0O

P

Punkt $rodkowy

Punkt $rodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej”

Punkt srodkowy (kat)

Kat do osi Z; (standard: 0°)
Dtugosé

Szerokos¢

Fazka/zaokraglenie (standard: 0)

R>0: promien zaokraglenia

R<0: szerokos¢ fazki
Glebokos¢ kieszeni

Wielokat powierzchnia boczna G317

G317 definiuje wielokat na konturze powierzchni bocznej. Te figure
programujemy w kombinacji z G840 lub G845 albo G846.

Parametry
z

cY

P00

Punkt Srodkowy

Punkt Srodkowy jako "wymiar odcinka", baza: rozwinigcie
powierzchni bocznej przy "srednicy referencyjnej”

Punkt srodkowy (kat)
Liczba krawedzi (Q > 2)
Kat do osi Z; (standard: 0°)
Dlugos¢ krawedzi
K>0: dlugos¢ krawedzi
K<0: $rednica wewnetrznego okregu
Fazka/zaokraglenie (standard: 0)
R>0: promien zaokraglenia

R<0: szerokos¢ fazki
Gtebokos¢ kieszeni
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4.19 Cykle gwintowania

4.19 Cykle gwintowania

Przeglad cykli gwintowania

G31 wytwarza zdefiniowane przy pomocy G24-, G34- lub G37-Geo
(PRZEDMIOT GOTOWY) proste, potaczone tancuchowo lub
wielozwojowe gwinty. G31 mozna obrabia¢ takze kontur gwintu,
zdefiniowanego bezposrednio po wywotaniu cyklu i zakonczonego z
G80: patrz “Cykl gwintowania G31” na stroni 309

G32 wytwarza prosty gwint w dowolnym kierunku i potozeniu: patrz
“Prosty cykl gwintowania G32” na stroni 313

G33 wykonuje pojedyncze nacinanie gwintu. Kierunek
pojedynczego odcinka gwintowania jest dowolny: patrz “Gwint
pojedynczym torem G33” na stroni 315

G35 wytwarza prosty cylindryczny metryczny gwint ISO bez
wybiegu: patrz “Metryczny ISO-gwint G35” na stroni 317

wytwarza stozkowy API-gwint: patrz “Stozkowy API-gwint G352” na
stroni 318

Dotaczenie kotka obrotowego

Jesli maszyna dysponuje funkcja dotgczenia kétka obrotowego do
aktualnej obrébki, to mozna wykonywac dodatkowe przemieszczenia
osi podczas obrébki gwintu na ograniczonym zakresie:

X-kierunek: zaleznie od aktualnej gtebokosci przejscia,
maksymalnie programowana gtebokos¢ gwintu

Z-kierunek: +/- jedna czwarta skoku gwintu

producenta maszyn. Prosze zwrdci¢ uwage na informacje

@ Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Prosze uwzglednic, iz zmiany pozycji, wynikajace z
dziatania kétka recznego, po zakonczeniu cyklu lub po
funkcji ,ostatnie przejscie” nie sg wiecej aktywne.
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Parametr V: rodzaj wciecia

Przy pomocy parametru V wptywamy na rodzaj wciecia cykli toczenia
gwintow.

Mozna dokona¢ wyboru pomiedzy nastepujgcymi rodzajami wcigcia:

0: state przekréj wiéra
Sterowanie redukuje gtebokos¢ skrawania przy kazdym wecieciu,
am przekréj widra i tym smym wolumen skrawania pozostawaty
state.

1: state wciecie

Sterowanie wykorzystuje dla kazdego wcigcia te sama gtebokosé
bez przekraczania przy tym maksymalnego wciecia | .

2: EPL ze skrawaniem resztkowym

Sterowanie oblicza gtebokos¢ skrawania dla statego wciecia w
materiat ze skoku gwintu F1 i statej predkosci obrotowej S. Jesli
wielokrotnos$¢ gtebokosci skrawania nie odpowiada gtebokosci
gwintu, to sterowanie wykorzystuje pozostatg do skrawania
gtebokos$¢ dla pierwszego wciecie w materiat. Poprzez podziat
pozostatych przejs¢ sterowanie dzieli ostatnig gtebokosé
skrawania na cztery przejscia, przy czym pierwsze przejscie
odpowiada potowie, drugiej jednej czwartej a trzecie i czwarte
jednej 6smej obliczonej gtebokosci skrawania.

3: EPL bez skrawania resztkowego
Sterowanie oblicza gtebokos¢ skrawania dla statego wciecia w
materiat ze skoku gwintu F1 i statej predkosci obrotowej S. Jesli
wielokrotnos¢ gtebokosci skrawania nie odpowiada gtebokosci
gwintu, to sterowanie wykorzystuje pozostatg do skrawania
gtebokosc¢ dla pierwszego wcigcie w materiat. Wszystkie
pozostate wciecia pozostajg state i odpowiadajg obliczonej
gtebokosci przejscia.

4: MANUALDplus 4110
Sterowanie wykonuje pierwsze wciecie z maksymalng wartoscig
wciecia | . Nastgpne gtebokosci przejs¢ skrawania sterowanie
okresla przy pomocy formuty gt = 2 * | * SQRT ,aktualny numer
przejscia“, przy czym ,gt* odpowiada absolutnej gtebokosci.
Poniewaz gtebokosc¢ przejscia z kazdym wcieciem bedzie
mniejsza, albowiem aktualny numer przej$cia z kazdym wcieciem
ro$nie o wartos¢ 1, sterowanie wykorzystuje przy nieosiggnietg
gtebokos$¢ pozostatych przejs¢ R tam zdefiniowang wartosc¢ jako
nowa statg gtebokos¢ przejscia! Jesli wielokrotnos¢ gtebokosci
skrawania nie odpowiada gtebokosci gwintu, to sterowanie
wykonuje ostatnie przejscie na glebokosci koncowe;j.
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4.19 Cykle gwintowania

5: state wciecie (4290)

Sterowanie wykorzystuje dla kazdego wcigcia te samg
gtebokosé, przy czym gtebokos¢ przejscia odpowiada tej
maksymalnego wciecia | . Jesli wielokrotnosc gtebokosci
skrawania nie odpowiada gtebokosci gwintu, to sterowanie uzywa
pozostatej gtebokosci skrawania dla pierwszego wciecia.

6: state wcigcie z podziatem pozostatych do wykonania przejsé
(4290)

308

Sterowanie wykorzystuje dla kazdego wcigcia te samg
gtebokos$é, przy czym gtebokos$¢ przejscia odpowiada tej
maksymalnego wciecia | . Jesli wielokrotnosc gtebokosci
skrawania nie odpowiada gtebokosci gwintu, to sterowanie uzywa
pozostatej gtebokosci skrawania dla pierwszego wciecia.
Poprzez podziat pozostatych przej$¢ sterowanie dzieli ostatnig
gtebokos¢ skrawania na cztery przejscia, przy czym pierwsze
przej$cie odpowiada potowie, drugiej jednej czwartej a trzecie i
czwarte jednej 6smej obliczonej glebokosci skrawania.
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Cykl gwintowania G31

G31 wytwarza zdefiniowane przy pomocy G24-, G34- lub G37-Geo
proste, potaczone tancuchowo lub wielozwojowe gwinty. G31 mozna
obrabia¢ takze kontur gwintu, zdefiniowanego bezposrednio po
wywotaniu cyklu i zakonczonego z G80.

Parametry
ID Kontur pomocniczy - identnumer obrabianego konturu

NS  Numer wiersza startu konturu (referencja na element bazowy
G1-Geo;potaczony gwint: numer wiersza pierwszego elementu
bazowego)

NE Numer wiersza koncowego konturu (referencja na element
bazowy G1-Geo;potgczony gwint: numer wiersza ostatniego
elementu bazowego)

o Identyfikator poczatek/koniec (default: 0) Fazka/zaokraglenie
zostaje obrabiane:

0: bez obrobki

1: na poczatku

2: na koncu

3: na poczatku i na kohcu

4: fazka/zaokraglenie zostaje obrabiane — nie element
podstawowy (warunek: fragment konturu z jednym
elementem)

J Kierunek odniesienia:
Brak danych: kierunek odniesienia zostaje okreslony z
pierwszego elementu konturu.
J=0: gwint wzdtuzny
J=1: gwint planowy
| Maksymalny dosuw
Brak danych i V=0 (staty przekrdj skrawania):
I=1/3*F
IC Liczba przejsé. Wciecie zostaje obliczone z IC i U. Uzyteczny
w przypadku:

V=0 (staty przekrdj skrawania)
V=1 (state wciecie)
B Dtugos¢ dobiegu
Brak danych: kierunek dobiegu zostaje okreslony z konturu.
Jesli nie jest to mozliwe, warto$¢ ta zostaje obliczona z

parametréw kinematycznych. Kontur gwintu zostaje
przedtuzony o wartos¢ B.

P Dlugos¢ wybiegu
Brak danych: kierunek wybiegu zostaje okreslony z konturu.

Jesli nie jest to mozliwe, warto$¢ ta zostaje obliczona. Kontur
gwintu zostaje przedtuzony o wartos¢ P.

A Kat wciecia (default: 30°)
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Przykiad: G31

GOTOWY DETAL

2|2 2 2 2 2 2 2|2 2 =z

2 GO0 X16 Z0

3 G52 P2 H1

4 G95 F0.8

5G1Z-18

6 G25 H7 I1.15 K5.2 R0.8 W30 BF0 BP0
7 G37 Q12 F2 P0.8 A30 W30
8 G1 X20 BR-1 BF0 BP0

9 G1 Z-23.8759 BRO

10 G52 G95

11 G3 Z-41.6241 1-14.5 BRO
12 G1 Z-45
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Parametry
Vv Rodzaj wciecia (default: 0); szczegdtowe informacje patrz
strona 307

0: state skrawanie poprzeczne dla wszystkich przejs¢
1: state wciecie
2: ze skrawaniem resztkowym. Pierwsze wcigcie = "reszta" z
dzielenia gtebokosci gwintu/gteboko$ci przejécia skrawania.
"Ostatnie przej$cie" zostaje podzielone na 1/2-, 1/4-, 1/8-i 1/
8-przejscia.
3: wciecie zostaje obliczone ze skoku i predkosci obrotowej
4: jak MANUALplus 4110
5: state wciecie (jak w 4290)
6: state z resztg (jak w 4290)

Rodzaj przesuniecia dla wygtadzania zaryséw gwintu (default: 0)

4.19 Cykle gwintowania

T

0: bez offsetu

1: offset z lewej

2: offset z prawej

3: offset na przemian od prawej/od lewej

R Gtebokos$c¢ pozostatych przejsé - tylko w potgczeniu z rodzajem
wciecia V=4 (jak MANUALplus 4110)

C Kat startu (poczatek gwintu lezy okreslony do nie-
obrotowosymetrycznych elementéw konturu) - (default: 0)

BD Gwint zewnetrzny/wewnetrzny (bez znaczenia dla
zamknietych konturéw)

0: gwint zewnetrzny
1: gwint wewnetrzny
F Skok gwintu
] Gtebokos¢ gwintu
K Dlugos¢ wybiegu

K>0 wybieg
K<0 dobieg
Dtugos¢ K powinna odpowiadac¢ przynajmniej gtebokosci
gwintu.
D Liczba zwojéw dla gwintu wielozwojowego
Zmienny skok (na razie nie dziata)

Q Liczba pustych przejs¢ po ostatnim skrawaniu (dla
zredukowania nacisku skrawania w dnie gwintu) - (default: 0)

m

Dla opisu gwintu z G24-, G34- lub G37-Geo parametry F,
Q U, K'i D nie sg wazne.

Dlugos$¢ dobiegu B: suport potrzebuje rozbiegu przed wiasciwym
gwintem, aby osiggna¢ zaprogramowang predkos¢ po trajektorii.
Dlugosé wybiegu P: suport wymaga wybiegu na koncu gwintu, aby
wyhamowac¢ suport. Prosze uwzgledni¢, iz rownolegty do osi odcinek
"P" zostaje pokonany takze przy ukosnym wybiegu gwintu.
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Przykiad: G31 kontynuowanie

2

13 G1 X30 BR2

14 G1 Z-50 BRO

15 G2 X36 Z-71 112 BRS
16 G1 X40 Z-80

17 G1 Z-99

18 G1 Z-100 [gwint]
19 G1 X50

20 G1 Z-120

21 G1 X0 [gwint]
22 G120

23 G1 X16 BR-1.5

Z|\ 2|z 2 Z| 2| 2 2 Z| Z

KONTUR POMOCNICZY ID"gwint"
N 24 GO0 X20 Z0

N 25 G1 Z-30

N 26 G1 X30 Z-60

N 27 G1Z-100

OBROBKA

N 33 G14 Q0 M108

N 30 T9 G97 S1000 M3
N 34 G47 P2

N 35 G31NS16 NE17 JO ICS BS P0 V0 H1 BD0
F2 K10

N 36 GO X110 Z20
N 38 G47 M109
[G80-kontury moga by¢ wewnatrz lub zewnatrz]

N 43 G311C4 B4 P4 A30 V0 H2 C30 BDO F6 U3
K-10 Q2

N 44 GO0 X80 Z0

N 45 G1 Z-20

N 46 G1 X100 Z-40
N 47 G1 Z-60

N 48 G80

[Niewazne co jest w "BD", to pozostaje gwint
zewnetrzny|

N 49 GO0 X50 Z-30
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Minimalng dtugo$¢ dobiegu i wybiegu obliczamy z nastepujacej
formuty.
Dlugosé¢ dobiegu: B = 0,75 * (F*S)?/a * 0,66 + 0,15
Dlugos¢ wybiegu: P = 0,75 * (F*S)?/a * 0,66 + 0,15
F: skok gwintu w mm/obrot
S: predkos$c¢ obrotowa w obrotach/sekunde
a,: przyspieszenie w mm/s? ( patrz dane osiowe)

Ostateczne okreslenie gwint zewnetrzny lub wewnetrzny:

G31 z referencjag konturu - zamkniety kontur: gwint zewnetrzny lub

wewnetrzny zostaje okreslony przez kontur. BD jest bez znaczenia.

G31 z referencjg konturu - otwarty kontur: gwint zewnetrzny lub
wewnetrzny zostaje okreslony przez BD. Jesli BD nie
zaprogramowano, nastepuje okreslenie na podstawie konturu.

Jesli kontur gwintu zostaje zaprogramowany bezposrednio po cyklu,
to BD decyduje, czy chodzi o gwint zewnetrzny czy tez wewnetrzny.
Jesli BD nie zaprogramowano, to znak liczby U zostaje
wykorzystywany (jak w MANUALplus 4110).

U>0: gwint wewnetrzny
U<0: gwint zewnetrzny

Kat startu C: przy koncu ,drogi dobiegu B“ wrzeciono jest na pozycji
.kat startu C*. Prosze pozycjonowac¢ narzedzie o dtugos¢ dobiegu lub
wielokrotnosé tej dtugosci, przed poczatkiem gwintu, jesli gwint ma by¢
rozpoczety doktadnie pod katem startu.

Nacinanie gwintow zostaje obliczone na podstawie gtebokosci gwintu,
"dosuwu I" i "rodzaju dosuwu V".

gwintu i zatrzymuje wszystkie ruchy. (Droga wzniosu:
zaleznie od parametru konfiguracji OEM
cfgGlobalPrperties-threadliftoff)

Funkcja override posuwu nie dziata.

@ Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy zbyt duzej "dtugosci wybiegu P" moze zaistnie¢
niebezpieczenstwo kolizji. Operator sprawdza dtugosc
wybiegu w podtrybie Symulacja.

@ ,Cykl-stop“ - Sterowanie podnosi narzedzie ze zwoju

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G31 kontynuowanie

N 50 G31NS16 NE17 O0 IC2 B4 P0 A30 V0 H1
C30 BD1 F2 U1 K10

N 51 GO Z10 X50

[KONTURY POMOCNICZE moga by¢ wewnatrz
lub zewnatrz, jesli nie zostaly zamkniete]

N 52 GO0 X50 Z-30

N 53 G31ID"gwint" O0 IC2 B4 P0 A30 V0 H1
C30 BD1 F2 U1 K10

N 60 GO Z10 X50

4.19 Cykle gwintowania
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4.19 Cykle gwintowania

Przebieg cyklu

1  oblicza rozdzielenie skrawania.

2 powraca diagonalnie do osi na biegu szybkim do "wewnetrznego
punktu startu”. Ten punkt lezy o "dtugos¢ dobiegu B" przed
"punktem startu gwintu". Przy ,H=1“ (lub 2, 3) aktualne
przesuniecie zostaje uwzglednione przy obliczaniu
"wewnetrznego punktu startu".

"Wewnetrzny punkt startu" zostaje obliczony na bazie
wierzchotka ostrza narzedzia.

3  Przy$piesza na predkos¢ posuwu (odcinek "B").

4  przeprowadza naciecie gwintu.

5 wyhamowuje (odcinek "P").

6 Podnosi na odstep bezpieczenstwa, powraca na biegu szybkim
i dosuwa dla nastepnego przejscia. W przypadku
kilkuzwojowych gwintow kazdy skok gwintu zostaje nacinany z tg
samg gtebokoscig skrawania, zanim dokona sie ponownego
dosuwu.

7 powtarza 3...6 az gwint zostanie wykonany

8 przeprowadza puste przejscia.

9 powraca do punktu startu.
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Prosty cykl gwintowania G32

G32 wytwarza prosty gwint w dowolnym kierunku i potozeniu (gwinty

wzdtuzne, stozkowe lub planowe; gwinty wewnetrzne lub zewnetrzne).
Parametry
X

z

XS
ZS
BD

WE

~

Punkt kohcowy gwintu (wymiar $rednicy)
Punkt kohcowy gwintu

Punkt poczatkowy gwintu (wymiar $rednicy)
Punkt poczatkowy gwintu

Gwint zewnetrzny/wewnetrzny:

0: gwint zewnetrzny
1: gwint wewnetrzny
Skok gwintu
Gtebokos¢ gwintu
Brak zapisu: gtebokos¢ gwintu zostaje automatycznie
obliczona:
Gwint zewnetrzny (0.6134 * F)
Gwint wewnetrzny (0.5413 * F))
Maksymalna gtebokosc¢ skrawania
Liczba przejs¢. Wciecie zostaje obliczone z IC i U. Uzyteczny
w przypadku:
V=0 (staty przekrodj skrawania)
V=1 (state wciecie)
Rodzaj wciecia (default: 0); szczegotowe informacje patrz
strona 307
0: state skrawanie poprzeczne dla wszystkich przejs¢
1: state wciecie
2: ze skrawaniem resztkowym. Pierwsze wcigcie = "reszta" z
dzielenia gtebokosci gwintu/gtebokosci przejscia skrawania.
"Ostatnie przejscie" zostaje podzielone na 1/2-, 1/4-,1/8-i 1/
8-przejscia.
3: wciecie zostaje obliczone ze skoku i predkosci obrotowej
4: jak MANUALplus 4110
5: state wciecie (jak w 4290)
6: state z reszta (jak w 4290)
Rodzaj przesuniecia dla wygtadzania zaryséw gwintu (default: 0)

0: bez offsetu

1: offset z lewej

2: offset z prawej

3: offset na przemian od prawej/od lewej
Metod wznoszenia dla K=0 (default: 0)

0: GO na koncu

1: wznios w gwincie
Dtugos¢ wybiegu na koncu gwintu (default: 0)
Gwint stozkowy (zakres: -45° < W < 45°) — (default: 0)
Pofozenie gwintu stozkowego w odniesieniu do osi wzdtuznej i
poprzecznej:

W>0: wznoszgce sie kontury (w kierunku obrdbki)

W<0: opadajace kontury

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.19 Cykle gwintowania

TT
=1

Parametry
C Kat startu (poczatek gwintu lezy okreslony do nie-

obrotowosymetrycznych elementéw konturu) - (default: 0)
A Kat wciecia (default 30°)

R Pozostate przejscia (standard: 0) 1

H
0: podziat ,ostatniego przejscia’ na 1/2-, 1/4- 1/8- i -
1/8-przejscia. 2 \\\“
A\

1: bez skrawania resztkowego

E Zmienny skok (na razie nie dziata) 3
Q Liczba pustych przejs¢ po ostatnim skrawaniu (dla
zredukowania nacisku skrawania w dnie gwintu) - (default: 0)
D Liczba zwojow dla gwintu wielozwojowego
J Kierunek odniesienia:
Przykiad: G32
Brak danych: kierunek odniesienia zostaje okreslony z
pierwszego elementu konturu. 000
J=0: gwint wzdtuzny N1 T4 G97 S800 M3
J=1: gwint planowy N2 GO X16 Z4
Cykl oblicza gwint na podstawie "punktu korncowego gwintu”, N3 G32 X16 Z-29 F1.5 [gwint]

"gtebokosci gwintu" i aktualnej pozycji narzedzia.
Pierwsze wciecie = "reszta" z dzielenia gtebokosci gwintu/gtebokosci
przejscia skrawania.

Gwint planowy: dla gwintu planowego nalezy uzywaé¢ G31 z definicjg
konturu.

gwintu i zatrzymuje wszystkie ruchy. (Droga wzniosu:
zaleznie od parametru konfiguracji OEM
cfgGlobalPrperties-threadliftoff)

Funkcja override posuwu nie dziata.

@ ,Cykl-stop” - Sterowanie podnosi narzedzie ze zwoju

Przebieg cyklu

oblicza rozdzielenie skrawania.

przeprowadza naciecie gwintu.

powraca na biegu szybkim i dosuwa dla nastgpnego przejscia.
powtarza 2..000.3 az gwint zostanie wykonany.

przeprowadza puste przejscia.

powraca do punktu startu.

O U WN -~
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Gwint pojedynczym torem G33

G33 wykonuje pojedyncze nacinanie gwintu. Kierunek pojedynczego
zwoju jest dowolny (wzdtuzny, stozkowy lub planowy; gwinty
wewnetrzne lub zewnetrzne). Poprzez programowanie kilku G33 po
sobie mozna wytworzy¢ potgczony gwint.

Pozycjonowaé narzedzie o "dlugos¢ dobiegu B" przed gwintem, jesli
suport musi przys$pieszy¢ na predkos¢ posuwu. oraz uwzglednié
,2dtugos¢ wybiegu P* przed ,punktem koncowym gwintu®, jesli suport
musi wyhamowac.

Parametry
Punkt kohcowy gwintu (wymiar Srednicy)

Punkt koncowy gwintu

Skok gwintu

Dtugos¢ dobiegu (dtugos¢ drogi przyspieszenia)

Dtugos¢ wybiegu (dtugos¢ drogi hamowania)

Kat startu (poczatek gwintu lezy okreslony do nie-
obrotowosymetrycznych elementéw konturu) - (default: 0)
Kierunek bazowy dla skoku gwintu (default: 0)

O T WT N X

T

0: posuw na osi Z dla gwintu podtuznego i stozkowego do
maksymalnie +45°/-45° w stosunku do osi Z

1: posuw na osi X dla gwintu podtuznego i stozkowego do
maksymalnie +45°/-45° w stosunku do osi X
3: posuw na torze ruchu

E Zmienny skok (default: 0) — (na razie nie dziata)

| Odstep przy powrocie X - droga podnoszenia dla stop w
gwincie inkrementalna droga

K Odstep przy powrocie Z - droga podnoszenia dla stop w
gwincie inkrementalna droga

Dlugos¢ dobiegu B: suport potrzebuje rozbiegu przed wiasciwym
gwintem, aby osiggna¢ zaprogramowang predko$¢ posuwu.

Default: cfgAxisProperties/SafetyDist

Dtugos¢ wybiegu P: suport wymaga wybiegu na koncu gwintu, aby
wyhamowac suport. Prosze uwzglednic, iz réwnolegty do osi odcinek
"P" zostaje pokonany takze przy ukosnym wybiegu gwintu.

P=0 poczatek potgczonego gwintu

P>0: koniec potaczonego gwintu

Kat startu C: przy koncu ,drogi dobiegu B wrzeciono jest na pozycji
-Kkat startu C*.

,Cykl-stop“ - Sterowanie podnosi narzedzie ze zwoju

@ gwintu i zatrzymuje wszystkie ruchy. (Droga wzniosu:
zaleznie od parametru konfiguracji OEM
cfgGlobalPrperties-threadliftoff)

Funkcja override posuwu nie dziata
Gwint z G95 (posuw na jeden obrét) wytworzyé
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Przykiad: G33

N1 TS G97 S1100 G95 F0.5 M3
N2 G0 X101.84 Z5

N3 G33 X120 Z-80 F1.5 PO [gwint pojedynczym

torem]
N4 G33 X140 Z-122.5 F1.5
N5 G0 X144
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4.19 Cykle gwintowania

Przebieg cyklu

1 Przyspiesza na predkos¢ posuwu (odcinek "B").

2 przemieszcza sie z posuwem do ,punktu koncowego - dtugosc
wybiegu P”

3 wyhamowuje (odcinek "P") i zatrzymuje sie w "punkcie koncowym
gwintu".

Kétko aktywowaé podczas G33
Przy pomocy funkcji G923 mozna aktywowac kétko, aby dokonywaé

korekcji podczas nacinania gwintu. W funkcji G923 definiujemy strefy,

w ktorych mozliwe jest przemieszczanie przy pomocy kotka.

Parametry
Maks. dodatni offset: granica strefy w +X

Maks. dodatni offset: granica strefy w +Z
Maks. ujemny offset: granica strefy w -X
Maks. ujemny offset: granica strefy w -Z
Kierunek odniesienia:

IscNX

H=0: gwint wzdtuzny
H=1: gwint planowy

Q Rodzaj gwintu:
Q=1: gwint prawoskretny
Q=2: gwint lewoskretny
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Metryczny ISO-gwint G35

G35 wytwarza gwint podtuzny (wewnetrzny lub zewnetrzny). Gwint
rozpoczyna sie na aktualnej pozycji narzedzia i konczy w "punkcie X
koncowym X, Z". A

Sterowanie ustala na podstawie pozycji narzedzia wzgledem punktu
koncowego gwintu, czy zostaje wytwarzany gwint zewnetrzny czy tez
wewnetrzny.

Parametry
Punkt kohcowy gwintu (wymiar $rednicy)
V4 Punkt ko6cowy gwintu

F Skok gwintu
| Maksymalny dosuw

Brak danych: | zostaje obliczone ze skoku gwintu i gtebokosci
gwintu.
Q Liczba pustych przejs¢ po ostatnim skrawaniu (dla
zredukowania nacisku skrawania w dnie gwintu) - (default: 0)
\% Rodzaj wciecia (default: 0); szczegdtowe informacje patrz
strona 307

|
€
4.19 Cykle gwintowania

0: state skrawanie poprzeczne dla wszystkich przejs¢

1: state wciecie

2: ze skrawaniem resztkowym. Pierwsze wcigcie = "reszta" z
dzielenia gtebokosci gwintu/gtebokosci przejscia skrawania.
"Ostatnie przejscie" zostaje podzielone na 1/2-, 1/4-, 1/8-i 1/
8-przejscia.

3: wciecie zostaje obliczone ze skoku i predkosci obrotowej
4: jak MANUALplus 4110

5: state wciecie (jak w 4290)

6: state z reszta (jak w 4290)

Przykiad: G35

gwintu i zatrzymuje wszystkie ruchy. (Droga wzniosu: %35.NC
zaleznie od parametru konfiguracji OEM [G35]
cfgGlobalPrperties-threadliftoff)

- . . N1 T5 G97 S1500 M3
W przypadku gwintéw wewnetrznych nalezy zadac

@ ,CYykl-stop“ - Sterowanie podnosi narzedzie ze zwoju

»Skok gwintu F”, poniewaz $rednica elementu N2 GO0 X16 Z4
pod+uzr]ego nlejest_srednlcq gwintu. Jesﬁ korzyst_a siez N3 G35 X16 Z-29 F1.5
ustalania skoku gwintu przez Sterowanie to nalezy

liczy¢ sie z niewielkimi odchyleniami. KONIEC

Przebieg cyklu

1 oblicza rozdzielenie skrawania.

2 przeprowadza naciecie gwintu.

3 powraca na biegu szybkim i dosuwa dla nastepnego przejscia.
4 powtarza 2..000.3 az gwint zostanie wykonany.
5 przeprowadza puste przejscia.
6 powraca do punktu startu.
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4.19 Cykle gwintowania

Stozkowy API-gwint G352

G352 wytwarza jedno- lub wielozwojowy API-gwint. Gtebokos$¢ gwintu

zmniejsza si¢ przy wybiegu gwintu.

Parametry
X

Y4
XS
ZS
F
u

318

Punkt koncowy gwintu (wymiar $rednicy)
Punkt korncowy gwintu

Punkt poczatkowy gwintu (wymiar $rednicy)
Punkt poczatkowy gwintu

Skok gwintu

Gtebokos¢ gwintu

U>0: gwint wewnetrzny

U<=0: gwint zewnetrzny (strona wzdtuzna lub czotowa)

U= +999 oder —999: gtebokos$¢ gwintu zostaje obliczona
Maksymalne wciecie (default: zostaje obliczane ze skoku
gwintu i gtebokosci gwintu)
Rodzaj wciecia (default: 0); szczegdtowe informacje patrz
strona 307

0: state skrawanie poprzeczne dla wszystkich przejs¢

1: state wciecie
2: ze skrawaniem resztkowym. Pierwsze wcigcie = "reszta" z
dzielenia gtebokosci gwintu/gtebokosci przejscia skrawania.
"Ostatnie przejscie" zostaje podzielone na 1/2-, 1/4-, 1/8-i 1/
8-przejscia.
3: wciecie zostaje obliczone ze skoku i predkosci obrotowej
4: jak MANUALplus 4110

Rodzaj przesuniecia dla wygtadzania zarysow gwintu (default: 0)

0: bez offsetu
1: offset z lewej
2: offset z prawej
3: offset na przemian od prawej/od lewej
Kat wcigcia (zakres: -60°< A <60°; default: 30°)

A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu

A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu
Gtebokos$c¢ pozostatych przejsé - tylko w potagczeniu z rodzajem
wciecia V=4 (jak MANUALplus 4110)
Kat stozkowy (zakres: -45° < W < 45°) + domyslnie: 0
Kat wybiegu + zakres: 0° < WE < 90°; default: 12°
Liczba zwojow dla gwintu wielozwojowego.
Liczba pustych przejsé po ostatnim skrawaniu (dla
zredukowania nacisku skrawania w dnie gwintu) - (default: 0)
Kat startu (poczatek gwintu lezy okreslony do nie-
obrotowosymetrycznych elementéw konturu) - (default: 0)

Przyktad: G352

%352.NC

[G352]

N1 TS G97 S1500 M3
N2 G0 X13 74

N3 G352 X16 Z-28 XS13 ZS0 F1.5 U-999 WE12

KONIEC
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Gwint wewnetrzny lub zewnetrzny: patrz znak liczby ,U*

Podzial przejs$é: pierwsze przejscie nastepuje z ,|”; przy kazdym
nastepnym przejsciu gtebokos¢ przejscia zostaje zredukowana, az
zostanie osiggniete ,R”.

Dotaczenie kétka recznego ( (jesli obrabiarka jest dla tego celu
wyposazona): natozenia sg ograniczone:

X-kierunek: zaleznie od aktualnej gtebokosci przejscia — punkt
startu/koncowy gwintu nie zostajg przekraczane

Z-kierunek: maksymalnie 1 zwd¢j gwintu — punkt startu/koncowy
gwintu nie zostajg przekraczane
Definicja kata stozkowego:

XS/ZS, X/Z
XS/ZS,Z, W
ZS, XIZ, W

,CYkl-stop“ - Sterowanie podnosi narzedzie ze zwoju
@ gwintu i zatrzymuje wszystkie ruchy. (Droga wzniosu:

zaleznie od parametru konfiguracji OEM

cfgGlobalPrperties-threadliftoff)

W przypadku gwintéw wewnetrznych nalezy zadac
,Skok gwintu F”, poniewaz $rednica elementu
podituznego nie jest Srednicg gwintu. Jesli korzysta sie z
ustalania skoku gwintu przez Sterowanie to nalezy
liczy¢ sie z niewielkimi odchyleniami.

Przebieg cyklu

oblicza rozdzielenie skrawania.

przeprowadza naciecie gwintu.

powraca na biegu szybkim i dosuwa dla nastgpnego przejscia.
powtarza 2..000.3 az gwint zostanie wykonany.

przeprowadza puste przejscia.

powraca do punktu startu.

(>0 I N GVIN U
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4.19 Cykle gwintowania

Metryczny ISO-gwint G38

Cykl G38 wytwarza cylindryczny gwint, ktérego forma nie odpowiada
formie narzedzia. Uzywac¢ przecinaka lub narzedzia grzybkowego dla
obrébki.

Kontur zwoju gwintu opisujemy jako kontur pomocniczy. Pozycja
konturu pomocniczego musi by¢ zgodna z pozycjg startu przejsé¢
gwintowania. Mozna w cyklu wybiera¢ caty kontur pomocniczy lub
tylko fragmenty.

Parametry
ID Nazwa konturu pomocniczego

NS  Wiersz startu obrabianego konturu
NE  Wiersz koncowy obrabianego konturu
Q Gilebokos¢ gwintu
0: obroébka zgrubna: kontur jest przeciagany wierszami z

maksymalnym wcieciem I oraz K . Zaprogramowany (G58
lub G57) naddatek jest uwzgledniany.

1: obrébka na gotowo: zwoj gwintu jest wytwarzany
pojedynczymi przejsciami wzdtuz konturu. Z T oraz K
okreslamy odstepy pomiedzy pojedynczymi przejsciami
gwintowania na konturze.

Punkt koncowy gwintu X

Punkt koncowy gwintu Z

Skok gwintu

Maksymalny dosuw

— T N X

przy Q=0: gtebokos¢ wciecia
Dla Q=1: odstep pomiedzy przejsciami obrébki na gotowo
jako diugos¢ tuku

K Maksymalny dosuw
Dla Q=0: szerokos¢ offsetu
Dla Q=1: odstep pomiedzy przejsciami obrébki na gotowo na

prostej

J Dtugos¢ wybiegu

C Kat startu

(0] Rodzaj posuwu wgtebnego
0: bieg szybki
1: posuw

320

Przyktad: G38

%352.NC

[G38]

N1 TS G97 S1500 M3
N2 G0 X43 74

N3 G38 ID"123" NS3 NES X40 Z-30 F1.5 10.8
K0.5J3 C0

KONIEC
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4.20 Cykl obcinania

Cykl obcinania G859

G859 obcina toczong czesé. Do wyboru zostaje wytwarzana fazka
albo zaokraglenie na srednicy zewnetrznej. Po wykonaniu cyklu
narzedzie przemieszcza si¢ przy powierzchni planowej i powraca do
punktu startu.

Od pozyciji I mozna definiowa¢ redukowanie posuwu.

Parametry
X Srednica obcinania
4 Pozycja obcinania
| Srednica dla redukowania posuwu
| podano: od tej pozycji nastepuje przetaczenie na posuw ,E”
| nie podane: bez redukowania posuwu
XE  Srednica wewnetrzna (rura)
E Zredukowany posuw
B Fazka/zaokraglenie
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki
D Ograniczenie predkosci obrotowej: maksymalna predkos¢
obrotowa przy obcinaniu
K Odstep powrotu po obcinaniu: narzedzie przed powrotem z
boku od ... odsung¢
SD  Ograniczenie predkosci obrotowej od $rednicy |
U Srednica, od ktdrej aktywowany jest chwytacz czeéci (funkcja

zalezna od maszyny)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przykiad: G859

%859.NC

[G859]

N1 T3 G95 F0.23 G96 S248 M3

N2 G0 X60 Z-28

N3 G859 X50 Z-30 110 XES8 E0.11 B1
KONIEC
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4.21 Cykle podciecia

4.21 Cykle podciecia

Cykl podciecia G85

G85 wytwarza podciecia zgodnie z DIN 509 E, DIN 509 F i DIN 76
(swobodne nacinanie gwintow).

Parametry
X Punkt docelowy (wymiar $rednicy)

z Punkt docelowy
| Gtebokos¢ (wymiar promienia)
DIN 509 E, F: naddatek szlifowania (default: 0)
DIN 76: gteboko$¢ podciecia
K Szerokos$c¢ podciecia i typ podciecia
K brak zapisu: DIN 509 E
K=0: DIN 509 F
K>0: szerokos$¢ podciecia dla DIN 76

E zredukowany posuw dla wytwarzania podciecia (default:
aktywny posuw)

G85 obrabia wysuniety cylinder, jesli narzedzie zostaje
wypozycjonowane na srednicy cylindra X "przed" cylindrem.

Zaokraglenia podcigcia gwintu zostajg wykonywane z promieniem
0,6 *1.

322
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<=18 0,25 2 0,6

>18-80 0,35 2,5 0,6

>80 0,45 4 1

<=18 0,25 2 0,6 0,1
>18-80 0,35 25 0,6 0,2
>80 0,45 4 1 0,3

| = glebokos¢ podcigcia

" K = szerokos¢ podciecia

" R = promien podciecia

m P = gtebokos¢ planowa

= Kat podciecia dla podcigcia DIN 509 E i F: 15°
= Kat planowy dla podciecia DIN 509 F: 8°

= Korekcja promienia ostrza nie zostaje przeprowadzona.
@ " Naddatki nie zostajg wliczone.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G85
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4.21 Cykle podciecia

Podciecie DIN 509 E z obrébkg cylindra G851

G851 wytwarza cylinder, podciecie, przylegajaca powierzchnie
czotowg i naciecie cylindra, jesli operator podat parametr dlugosé
naciecia lub promien naciecia .

Parametry

Glebokos¢ podciecia (default: tabela norm)

Dtugosc¢ podciecia (default: tabela norm)

Kat podciecia (default: tabela norm)

Promien podciecia (default: tabela norm)

Dtugos¢ naciecia - brak wprowadzenia: nacinanie cylindra nie
zostaje wykonane

RB  Promien naciecia - brak wprowadzenia: promien naciecia nie
zostanie wykonany

WB Kat nacinania (default: 45 °)

E zredukowany posuw dla wytwarzania podciecia (default:
aktywny posuw)

H Rodzaj odjazdu (standard: 0):
0: narzedzie powraca do punktu startu
1: narzedzie stoi na koncu powierzchni planowej
] Naddatek na szlifowanie dla obszaru cylindra (default: 0)

WIS X~

Parametry, nie zaprogramowane przez operatora Sterowanieoblicza
na podstawie srednicy cylindra z tabeli norm (patrz “Cykl podciecia
G85” na stronie 322).

Wiersze nastepujgce po wywotaniu cyklu

N.. G851 I.. K.. W.. /wywolanie cyklu

N.. G0 X.. Z.. /punkt narozny nacig¢cia cylindra

N.. G1 Z.. /naroze podciecia

N.. G1 X.. /punkt koncowy powierzchni planowej
N.. G80 /koniec opisu konturu

Podciecie zostaje wykonywane tylko w prostokatnych,
réwnoodlegtych do osi narozach konturu na osi
wzdtuzne;.

Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
Naddatki: nie zostajg wliczane

=)
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Przykiad: G851

%851.nc

[G851]

N1 T2 G95 F0.23 G96 S248 M3

N2 G0 X60 Z2

N3 G851 I3 K15 W30 R2 B5 RB2 WB30 E0.2 H1
N4 G0 X50 Z0

N5 G1 Z-30

N6 G1 X60

N7 G80

KONIEC
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Podciecie DIN 509 F z obrobkg cylindra G852

G852 wytwarza cylinder, podciecie, przylegajacg powierzchnie
czotowg i naciecie cylindra, jesli operator podat parametr dlugosé
nacigcia lub promien naciecia .

Parametry

Gtebokos¢ podciecia (default: tabela norm)

Dtugos¢ podciecia (default: tabela norm)

Kat podciecia (default: tabela norm)

Promien podciecia (default: tabela norm)

Gtebokos¢ planowa (default: tabela norm)

Kat planowy (default: tabela norm)

Dtugos¢ naciecia - brak wprowadzenia: nacinanie cylindra nie
zostaje wykonane

RB  Promien naciecia - brak wprowadzenia: promien naciecia nie
zostanie wykonany

WB Kat nacinania (default: 45 °)

E zredukowany posuw dla wytwarzania podciecia (default:
aktywny posuw)

H Rodzaj odjazdu (standard: 0): E
(oo

4.21 Cykle podciecia

W>TVHUS X~

0: narzedzie powraca do punktu startu
1: narzedzie stoi na koncu powierzchni planowej
U Naddatek na szlifowanie dla obszaru cylindra (default: 0)

Parametry, nie zaprogramowane przez operatora Sterowanieoblicza
na podstawie srednicy z tabeli norm (patrz “Cykl podciecia G85” na
stronie 322).

Wiersze nastepujace po wywotaniu cyklu
N.. G852 I.. K.. W.. /wywolanie cyklu

N.. G0 X.. Z.. /punkt narozny naciecia cylindra Przyktad: G852
N.. G1 Z.. /naroze podciecia %852.nc¢
N.. G1 X.. /punkt koncowy powierzchni planowej [G852]
N.. G80 /koniec opisu konturu N1 T2 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 G0 X60 Z2
Podciecie zostaje wykonywane tylko w prostokatnych, N3 G852 I3 K15 W30 R2 P0.2 A8 B5 RB2 WB30
@ \r’vé;/\(/jr;lcj)io:;gglych do osi narozach konturu na osi E0.2 H1
Korekcja Jpromienia ostrza zostaje przeprowadzona. N4 COXS0Z0
Naddatki: nie zostajg wliczane WS (el 0D
N6 G1 X60
N7 G80
KONIEC
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4.21 Cykle podciecia

Podciecie DIN 76 z obrébkg cylindra G853

G853 wytwarza cylinder, podciecie, przylegajaca powierzchnie
czotowg i naciecie cylindra, jesli operator podat parametr dlugosé
naciecia lub promien naciecia .

Parametry

FP  Skok gwintu

Gteboko$¢ podciecia (default: tabela norm)
Dtugos¢ podciecia (default: tabela norm)
Kat podciecia (default: tabela norm)
Promien podciecia (default: tabela norm)
Naddatek:

P nie podane: podciecie zostaje wykonane jednym
przejsciem
P podane: podziat na toczenie wstepne i toczenie na gotowo
— P = naddatek planowy wynosi zawsze 0,1 mm.
B Dtugos¢ naciecia - brak wprowadzenia: nacinanie cylindra nie
zostaje wykonane
RB  Promien naciecia - brak wprowadzenia: promien naciecia nie
zostanie wykonany
WB Kat nacinania (default: 45 °)
E zredukowany posuw dla wytwarzania podciecia (default:
aktywny posuw)
H Rodzaj odjazdu (standard: 0):

TISX—

0: narzedzie powraca do punktu startu
1: narzedzie stoi na koncu powierzchni planowej

Parametry nie zaprogramowane przez operatora Sterowanie okresla
na podstawie tabeli norm:

FP na podstawie $rednicy

I, K, Wi R na podstawie FP (skok gwintu)
Wiersze nastepujgce po wywotaniu cykiu

N.. G853 FP.. I.. K.. W.. /wywolanie cyklu

N.. G0 X.. Z.. /punkt narozny nacie¢cia cylindra

N.. G1 Z.. /naroze podciecia

N.. G1 X.. /punkt koncowy powierzchni planowej
N.. G80 /koniec opisu konturu

Podciecie zostaje wykonywane tylko w prostokatnych,
réwnoodlegtych do osi narozach konturu na osi
wzdtuzne;j.

Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
Naddatki: nie zostajg wliczane

=)
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Przykiad: G853

%853.nc

[G853]

N1 T2 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 G0 X60 Z2

N3 G853 FP1.5 147 K15 W30 R2 P1 BS RB2 WB30
E0.2 H1

N4 G0 X50 Z0
N5 G1 Z-30
N6 G1 X60
N7 G80
KONIEC
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Podciecie forma U G856

G856 wytwarza podciecie i obrabia na gotowo przylegajgca
powierzchnie planowg. Do wyboru moze zosta¢ wykonana fazka/
zaokraglenie.

Pozycja narzedzia po wykonaniu cyklu: punkt startu cyklu

Parametry
Gtebokos¢ podciecia (default: tabela norm)

Dtugos¢ podciecia (default: tabela norm)
Fazka/zaokraglenie:

o X =

= B>0: promien zaokraglenia
1 B<0: szerokos$¢ fazki

4.21 Ct podciecia

Wiersze nastepujace po wywotaniu cyklu

Przykiad: G856

réwnoodlegtych do osi narozach konturu na osi
wzdtuznej.

" Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
 Naddatki: nie zostajg wliczane

1 Jesli szerokos$c ostrza narzedzia nie jest zdefiniowana,
to ,K” zostaje przyjete za szerokos¢ ostrza.

@ " Podciecie zostaje wykonywane tylko w prostokatnych,
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4.21 Cy!e podciecia

Podciecie forma H G857

G857 wytwarza podciecie. Punkt koncowy zostaje ustalony zgodnie z
podcieciem forma H na podstawie kata wciecia.

Pozycja narzedzia po wykonaniu cyklu: punkt startu cyklu

Parametry
Punkt narozny konturu (wymiar $rednicy)

Punkt narozny konturu

Dtugos¢ podcigcia

Promien — brak zapisu: nie element kotowy (promien narzedzia
= promien podciecia

Kat wciecia — brak zapisu: zostaje obliczany na podstawie ,K” i
sR”

S IXNX

réwnoodlegtych do osi narozach konturu na osi
wzdtuznej.

1 Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
' Naddatki: nie zostajg wliczane

@ " Podciecie zostaje wykonywane tylko w prostokatnych,

328
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Podciecie forma K G858

G858 wytwarza podciecie Wytworzona forma konturu zalezna jest od
zastosowanego narzedzia, poniewaz tylko liniowe przejscie pod katem
45° zostaje wykonane.

Pozycja narzedzia po wykonaniu cyklu: punkt startu cyklu

Parametry
X Punkt narozny konturu (wymiar $rednicy)

Z Punkt narozny konturu
| Gtebokos¢ podciecia

" Podciecie zostaje wykonywane tylko w prostokatnych,
@ réwnolegtychdo osi narozach konturu na osi wzdtuzne;j.

I Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
 Naddatki: nie zostajg wliczane

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.22 Cykle wiercenia

Przeglad cykli wiercenia i baza konturu

Cykli wiercenia mozna uzywac z napedzanymi i nienapedzanymi
narzedziami.

Cykle wiercenia:

G71 wiercenie proste: Strona 331

G72 rozwiercanie / pogtebienie (tylko z bazg konturu (ID, NS):
Strona 333

G73 gwintowanie (nie z G743 - G746): Strona 340

G74 wiercenie gtebokich odwiertow: Strona 337

G36 gwintowanie - pojedyncza droga (bezposrednie podanie
pozycji): Strona 336

G799 frezowanie gwintéw (bezposrednie podanie

pozycji): Strona 344

4.22 Cykle wiercenia

Definicje wzorow (szablonéw):
G743 liniowy wzér powierzchnia czotowa dla cykli wiercenia i
frezowania: Strona 340

G744 liniowy wzor powierzchnia boczna dla cykli wiercenia i
frezowania: Strona 342

G745 kotowy wzor powierzchnia czotowa dla cykli wiercenia i
frezowania: Strona 341

G746 kotowy wzor powierzchnia boczna dla cykli wiercenia i
frezowania: Strona 343
Mozliwosci bazowania konturu:

Bezposredni opis drogi w cyklu.

Odsytacz do opisu odwiertu w czesci konturu, takze wzory (ID, NS)
dla obrébki na powierzchni czotowej i boczne;.

Centryczny odwiert na konturze toczenia (G49): Strona 227
Opis wzoru w wierszu przed wywotaniem cyklu (G743 - G746)
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Cykl wiercenia G71

G71 wytwarza osiowe/radialne odwierty z nienapgdzanymi lub
napedzanymi narzedziami.

Parametry

ID
NS

XS

N N
<> xp

RB

BS

BE

Kontur wiercenia - nazwa opisu odwiertu
Numer wiersza konturu

Referencja na kontur wiercenia (G49-, G300- lub

G310-Geo)

Brak danych: pojedynczy odwiert bez opisu konturu
Punkt poczatkowy radialnego odwiertu (wymiar srednicy)
Punkt poczatkowy osiowego odwiertu
Punkt kohcowy radialnego odwiertu (wymiar $rednicy)
Punkt kohcowy osiowego odwiertu
Gtebokos¢ wiercenia (alternatywnie do XE/ZE)

Dtugos¢ nawiercania / przewiercania (default: 0)

Wariant przewiercania (redukowanie posuwu 50%) -
(standard: 0)

0: bez redukowania posuwu
1: redukowanie przewiercania
2: redukowanie nawiercania

3: redukowanie nawiercania i przewiercania
Ptaszczyzna powrotu (radialne odwierty, odwierty na YZ-
ptaszczyznie: wymiar $rednicy) - (default: do pozycji startu lub
na bezpieczng wysokos¢)
Czas zatrzymania dla wyjscia z materiatu na koncu odwiertu (w
sekundach) - (default: 0)

Rodzaj powrotu (standard: 0)

0: bieg szybki
1: posuw

Numer elementu poczatkowego (numer pierwszego
obrabianego odwiertu wzoru)

Numer elementu koncowego (numer ostatniego obrabianego
odwiertu wzoru)

(Wrzeciono-)hamulec off (default: 0)

0: hamulec wrzeciona on
1: hamulec wrzeciona off

alternatywnie zaprogramowac.

@ Pojedynczy odwiert bez opisu konturu: "XS albo ZS"

Odwiert z opisem konturu: "XS, ZS" nie programowac.

Wz6r odwiertéw: "NS" wskazuje na kontur odwiertu, nie
na definicje wzoru.
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4.22 Cykle wiercenia

Kombinacje parametrow dla pojedynczego odwiertu bez opisu
konturu

XS, XE ZS,ZE

XS, K ZS, K

XE, K ZE, K

Redukowanie posuwu:

Wiertto z ptytkami wielopotozeniowymi i wiertto spiralne ze 180°

katem wiercenia
Redukowania tylko, jesli zaprogramowano dtugos¢ nawiercania/
przewiercania A.

Inne wiertta
Poczatek odwiertu: redukowanie posuwu jak zaprogramowano w
my
Koniec odwiertu: redukowanie od ,punktu koncowego wiercenia —
dtugosc¢ nacinania - odstep bezpieczenstwa

Dlugosé nacinania=wierzchotek wiertta

Odstep bezpieczenstwa: patrz ,parametr uzytkownika lub G47,
G147)

Przebieg cyklu
1 Odwiert bez opisu konturu: wiertto znajduje sie na ,punkcie
startu“ (odstep bezpieczenstwa przed odwiertem).

Odwiert z opisem konturu: wiertto przemieszcza sig na biegu
szybkim na ,punkt startu®:

RB nie zaprogramowane: przejazd na odstep
bezpieczenstwa

RB zaprogramowane: przejazd na pozycje "RB" a nastepnie
na odstep bezpieczenstwa

Nawiercanie. Redukowanie posuwu zalezy od ,V*:
Wiercenie z predkoscig posuwu.

Przewiercanie. Redukowanie posuwu zalezy od ,V*:
Powr6t, zalezy do "D" na biegu szybkim/z posuwem.
Pozycja powrotu:

oOUhWN

RB nie zaprogramowane: powr6t do "punktu startu”
RB zaprogramowane: powrét na pozycje "RB"

332

DIN-programowanie @



Rozwiercanie, pogtebianie G72

G72 zostaje uzywany dla odwiertéw z opisem konturu (pojedynczy
odwiert lub wzor odwiertow). Uzywaé G72 dla wytwarzania osiowych/
radialnych odwiertéw ze nienapedzanymi lub napedzanymi
narzedziami:

Nawiercanie

Pogtebianie

Rozwiercanie doktadne otworu

NC-nawiertak

centrowanie

Parametry
ID Kontur wiercenia - nazwa opisu odwiertu

NS  Numer wiersza kontur. Referencja na kontur wiercenia (G49-,
G300- lub G310-Geo)

RB  Plaszczyzna powrotu (radialne odwierty, odwierty na YZ-
ptaszczyznie: wymiar $rednicy) - (default: do pozycji startu lub
na bezpieczng wysokosc)

E Czas zatrzymania dla wyjscia z materiatu na koncu odwiertu
(w sekundach) - (default: 0)

D Rodzaj powrotu (standard: 0)
0: bieg szybki
1: posuw

BS  Numer elementu poczatkowego (numer pierwszego
obrabianego odwiertu wzoru)

BE Numer elementu koncowego (numer ostatniego obrabianego
odwiertu wzoru)

H (Wrzeciono-)hamulec off (default: 0)

0: hamulec wrzeciona on
1: hamulec wrzeciona off

Przebieg cyklu
1 Przemieszcza sie w zaleznosci od "RB" na biegu szybkim na
Lpunkt startu”:
RB nie zaprogramowane: przejazd na odstep bezpieczenstwa

RB zaprogramowane: przejazd na pozycje "RB" a nastepnie na
odstep bezpieczenstwa

nawierca ze zredukowanym posuwem (50 %).
przemieszcza z posuwem do konca odwiertu.
Powro6t, zalezy do "D" na biegu szybkim/z posuwem.
Pozycja powrotu jest zalezna od "RB".

aprb owN

RB nie zaprogramowane: powr6t do "punktu startu”
RB zaprogramowane: powr6t na pozycje "RB"

Wzér odwiertow: "NS" wskazuje na kontur odwiertu, nie na
@ definicje wzoru.
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4.22 Cykle wiercenia

Gwintowanie G73

G73 nacina osiowe/radialne gwinty nienapedzanymi i napedzanymi
narzedziami.

Parametry
ID Kontur wiercenia - nazwa opisu odwiertu

NS  Numer wiersza konturu

Referencja na kontur wiercenia (G49-, G300- lub
G310-Geo)
Brak danych: pojedynczy odwiert bez opisu konturu

XS  Punkt poczatkowy radialnego odwiertu (wymiar $rednicy)
pojedynczy odwiert bez opisu konturu

ZS  Punkt poczatkowy osiowego odwiertu

Pojedynczy odwiert bez opisu konturu
XE  Punkt koncowy radialnego odwiertu (wymiar srednicy)

Pojedynczy odwiert bez opisu konturu
ZE  Punkt koncowy osiowego odwiertu

Pojedynczy odwiert bez opisu konturu
K Gteboko$¢ wiercenia (alternatywnie do XE/ZE)

Pojedynczy odwiert bez opisu konturu

F Skok gwintu (ma priorytet przed opisem konturu)

B Dtugos¢ dobiegu

S Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predkosé obrotowa
gwintownika)

J Dtugos¢ wyciagania przy zastosowaniu tuleji zaciskowych z
kompensacjg dtugosci (default: 0)

RB  Ptaszczyzna powrotu (radialne odwierty: wymiar $rednicy) -
(default: do pozycji startu lub na odstep bezpieczenstwa)

P Gtebokos¢ tamania widra
| Odstep powrotny

BS  Numer elementu poczatkowego (numer pierwszego
obrabianego odwiertu wzoru)

BE Numer elementu koncowego (numer ostatniego obrabianego
odwiertu wzoru)

H (Wrzeciono-)hamulec off (default: 0)

0: hamulec wrzeciona on
1: hamulec wrzeciona off

"Punkt startu" zostaje ustalony na podstawie odstepu bezpieczenstwa
i "dtugosci dobiegu B".
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Kombinacje parametréw dla pojedyrnczego odwiertu bez opisu
konturu

XS, XE ZS,ZE

XS, K ZS, K

XE, K ZE, K

Dlugos¢ wyciggania J: uzywac 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 "dlugos¢ wyciggania". Za pomoca tej metody
osigga sie lepszy czas zywotnosci w przypadku gwintownikow.

na definicje wzoru.

Pojedynczy odwiert bez opisu konturu: "XS albo ZS"
alternatywnie zaprogramowac.

Odwiert z opisem konturu: "XS, ZS" nie programowac.
,CYKI stop” zatrzymuje gwintowanie.

"Cykl-start" kontynuje wykonanie gwintowania.

Uzycie regulowania posuwu dla zmiany predkosci.
Funkcja override posuwu nie dziata!

Przy niewyregulowanym napedzie narzedzia (bez ROD-
przetwornika) konieczny jest uchwyt wyréwnawczy.

O Wzér odwiertow: "NS" wskazuje na kontur odwiertu, nie

Przebieg cyklu
1 Przemieszcza sie na biegu szybkim na ,punkt startu®:

RB nie zaprogramowane: powrét do "punktu startu”

RB zaprogramowane: przejazd na pozycje "RB" a nastepnie na
"punkt startu”

2 przemieszcza z posuwem "diugosci dobiegu B" (synchronizacja
wrzeciona i napedu posuwu).

3 Nacina gwint.
4 Powraca z "predko$cig obrotowg powrotu S":

RB nie zaprogramowane: powrét do "punktu startu”
RB zaprogramowane: powrét na pozycje "RB"
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4.22 Cy!e wiercenia

Gwintowanie G36 - pojedynczy tor

G36 nacina osiowe/radialne gwinty nienapedzanymi i napedzanymi
narzedziami. G36 decyduje na podstawie "X/Z", czy ma zosta¢
wytworzone radialne czy osiowe wiercenie.

Prosze najechac przed G36 punkt startu. G36 powraca po
gwintowaniu do punktu startu.

Parametry

X Punkt koncowy radialnego odwiertu (wymiar $rednicy)

VA Punkt koncowy osiowego odwiertu

F Posuw na jeden obrot (skok gwintu)

B Dtugos¢ dobiegu dla synchronizacji wrzeciona i napedu
posuwu

S Predkos¢ obrotowa powrotu (default: predkosé obrotowa

gwintownika)
P Glebokos¢ tamania wiéra
| Odstep powrotny

Mozliwosci obrébki:
= Nienapedzany gwintownik: wrzeciono gtéwne i naped posuwu

zostajg synchronizowane.

= Napedzany gwintownik: napedzane narzedzie i naped posuwu
zostajg synchronizowane.

= ,Cykl stop” zatrzymuje gwintowanie.

@ 1 "Cykl-start" kontynuuje wykonanie gwintowania.
" Uzycie regulowania posuwu dla zmiany predkosci.
" Funkcja override posuwu nie dziata!

™ Przy niewyregulowanym napedzie narzedzia (bez ROD-
przetwornika) konieczny jest uchwyt wyrownawczy.
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Wiercenie gtebokich odwiertéw G74

G74 wytwarza osiowe/radialne odwierty kilkoma krokami z
nienapedzanymi lub napgedzanymi narzedziami.

Parametry
ID Kontur wiercenia - nazwa opisu odwiertu

NS  Numer wiersza konturu

Referencja na kontur wiercenia (G49-, G300- lub
G310-Geo)
Brak danych: pojedynczy odwiert bez opisu konturu
XS  Punkt poczatkowy radialnego odwiertu (wymiar $rednicy)
ZS  Punkt poczatkowy osiowego odwiertu
XE  Punkt koncowy radialnego odwiertu (wymiar $rednicy)
ZE  Punkt koncowy osiowego odwiertu
K Gtebokos¢ wiercenia (alternatywnie do XE/ZE)
P 1. Gigbokos$c¢ wiercenia
|
B

Wartos¢ redukc;ji (default: 0)

Odstep przy powrocie (default: powrdét do "punktu
poczatkowego odwiertu")

J Minimalna gteboko$¢ wiercenia (default: 1/10 z ,P) - R

R Wewnetrzny odstep bezpieczenstwa . |

A Dlugos¢ nawiercania / przewiercania - (default: 0) S AP R 'él%
\ Wariant przewiercania (redukowanie posuwu 50%) -

(standard: 0)

0: bez redukowania posuwu
1: redukowanie przewiercania
2: redukowanie nawiercania
3: redukowanie nawiercania i przewiercania
RB  Plaszczyzna powrotu (radialne odwierty: wymiar $rednicy) -

(default: do pozyciji startu lub na odstep bezpieczenstwa) Przyklad: G74
E Czas zatrzymania dla wyjscia z materiatu na koncu odwiertu
(w sekundach) - (default: 0)
D Predkos¢ powrotu i wciecie w obrebie odwiertu (standard: 0) N1 M5
0: bieg szybki N2 T4 G197 S1000 G195 F0.2 M103
1: posuw N3 M14
BS Numer elementu poczatkowego (numer pierwszego N4 G110 CO
obrabianego odwiertu wzoru)
BE  Numer elementu kohcowego (numer ostatniego obrabianego NS GO X80 22
odwiertu wzoru) N6 G745 XK0 YKO Z2 K80 Wi90 Q4 V2
H  (Wrzeciono-)hamulec off (default: 0) N7 G74 Z-40 R2 P12 12 B0 J8 [wiercenie]
0: hamulec wrzeciona on N8 M15

1: hamulec wrzeciona off
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4.22 Cykle wiercenia

Kombinacje parametréw dla pojedyrnczego odwiertu bez opisu
konturu

XS, XE ZS,ZE

XS, K ZS, K

XE, K ZE, K

Cykl zostaje stosowany dla:

Pojedynczy odwiert bez opisu konturu

odwiert z opisem konturu (pojedyncze wiercenie lub wzér

odwiertow).
Pierwsze przejscie wiercenia nastepuje z 1. gtebokoscig wiercenia
P*“. Przy kazdym nastepnym etapie wiercenia gteboko$¢ zostaje
zmniejszona o "wartos$¢ redukowania 1", przy czym "minimalna
gtebokos¢ J" nie zostaje przekroczona. Po kazdym wierceniu wiertto
zostaje odsuniete o "odstep powrotu B" lub na "punkt startu wiercenia".
Jesli podany jest wewnetrzny odstep bezpieczenstwa R
pozycjonowanie nastepuje na ten odstep w odwiercie na biegu
szybkim.

Redukowanie posuwu:

Wiertto z ptytkami wielopotozeniowymi i wiertto spiralne ze 180°

katem wiercenia
Redukowania tylko, jesli zaprogramowano dtugo$é nawiercania/
przewiercania A.

Inne wiertta
Poczatek odwiertu: redukowanie posuwu jak zaprogramowano w
llVll
Koniec odwiertu: redukowanie od ,punktu koncowego wiercenia —
diugos¢ nacinania - odstep bezpieczenstwa

Dtugos¢ nacinania=wierzchotek wiertta

Odstep bezpieczenstwa: patrz ,parametr uzytkownika lub G47,
G147)

alternatywnie zaprogramowac.
Odwiert z opisem konturu: "XS, ZS" nie programowac.

Wzér odwiertow: "NS" wskazuje na kontur odwiertu, nie
na definicje wzoru.

"Zredukowanie posuwu na koncu" nastepuje tylko przy
ostatnim stopniu wiercenia.

@ Pojedynczy odwiert bez opisu konturu: "XS albo ZS"
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Przebieg cyklu

1

(>N ) I N CL NN \V]

Odwiert bez opisu konturu: wiertto znajduje sie na ,punkcie
startu“ (odstep bezpieczenstwa przed odwiertem).

Odwiert z opisem konturu: wiertto przemieszcza sie na biegu
szybkim na ,punkt startu®:

RB nie zaprogramowane: przejazd na odstep
bezpieczenstwa
RB zaprogramowane: przejazd na pozycje "RB" a nastepnie
na odstep bezpieczenstwa

Nawiercanie. Redukowanie posuwu zalezy od ,V*:

wiercenie kilkoma etapami

Przewiercanie. Redukowanie posuwu zalezy od ,V*

Powrdét, zalezy do "D" na biegu szybkim/z posuwem.

Pozycja powrotu jest zalezna od "RB".

RB nie zaprogramowane: powr6t do "punktu startu”
RB zaprogramowane: powrét na pozycje "RB"
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wiercenia

4.22

Szablon liniowo powierzchnia czotowa G743

G743 wytwarza liniowy wzor wiercenia lub frezowania z
réwnomiernymi odstepami na powierzchni czotowe;.

Jesli punkt konicowy ZE nie zostanie podany, to jest uzywany cykl
wiercenia/frezowania nastepnego wiersza NC. Na tej zasadzie
kombinujemy opisy wzorow z

= cyklami wiercenia (G71, G74, G36)

= z cyklem frezowania liniowy rowek wpustowy (G791)

" z cyklem frezowania konturu z ,dowolnym” konturem (G793)

Parametry
XK Punkt poczatkowy wzorca we wspotrzednych prostokatnych

YK  Punkt poczatkowy wzorca we wspotrzednych prostokatnych

ZS  Punkt poczatkowy obrébki wierceniem/frezowaniem

ZE  Punkt koncowy obrobki wierceniem/frezowaniem

X Srednica (punkt poczatkowy wzorca we wspotrzednych
biegunowych)

C Kat (punkt poczatkowy wzorca we wspotrzednych
biegunowych)

A Kat wzoru

| Punkt koncowy wzoru (kartezjanskie wspétrzedne)

li (Punkt koncowy) odstep wzoru (kartezjanskie wspoétrzedne)

J Punkt koncowy wzoru (kartezjanskie wspétrzedne)

Ji (Punkt koncowy) odstep wzoru (kartezjanskie wspoétrzedne)

R Dtugos¢ (odlegtos$¢ pierwsza — ostatnia pozycja)

Ri dlugos¢ (odstep do nastepnej pozyciji)

Q Liczba odwiertow/figur (default: 1)

Kombinacje parametréw dla definicji punktu poczatkowego lub pozyciji
wzoru:
= Punkt poczatkowy wzoru:

m XK, YK

X, C

" Pozycje wzoru:
m1,JiQ
21i,JdiiQ
ER,AIQ
FRi, Al Q
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Wz6r kotowo powierzchnia czotowa G745

G745 wytwarza wzory odwiertéw i frezowania z rownomiernymi
odstepami na okregu lub tuku kotowym na powierzchni czotowe;j.

Jesli punkt koncowy ZE nie zostanie podany, to jest uzywany cykl
wiercenia/frezowania nastepnego wiersza NC. Na tej zasadzie
kombinujemy opisy wzoréw z

cyklami wiercenia (G71, G74, G36)

z cyklem frezowania liniowy rowek wpustowy (G791)

z cyklem frezowania konturu z ,dowolnym” konturem (G793)

Parametry
XK Srodek wzorca we wspotrzednych prostokatnych

YK  Srodek wzorca we wspotrzednych prostokgtnych

ZS  Punkt poczatkowy obrobki wierceniem/frezowaniem

ZE  Punkt koncowy obrobki wierceniem/frezowaniem

X Srednica (punkt srodkowy wzoru we wspotrzednych
biegunowych)

C Kat (punkt srodkowy wzoru we wspotrzednych biegunowych)

A Kat poczatkowy (pozycja pierwszego odwiertu/figury)

w Kat koncowy (pozycja ostatniego odwiertu/figury)

Wi Kat koncowy (odlegtosé do nastepnej pozycji)

Q Liczba odwiertow/figur (default: 1)

Vv Kierunek obiegu (standard: 0)

V=0, bez W: podziat kota petnego
V=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

V=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0: zgodnie z
ruchem wskazowek zegara)

V=1, z W: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

V=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak liczby
Wi jest bez znaczenia)

V=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazowek zegara

V=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)

Kombinacje parametréw dla definicji punktu srodkowego wzoru lub
pozycji wzoru:
Punkt srodkowy wzorca:
X, C
XK, YK
Pozycje wzoru:
AWiQ
A WiiQ
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XK, YK

X, C

Przyktad: G745

%745.nc

[G745]

N1 T7 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X100 Z2

N5 G745 XK0 YKO0 K50 A0 Q3

N6 G791 K30 A0 ZS0 ZE-5 P2 F0.15
N7 M15

KONIEC

Przykiad: Kolejno$¢ rozkazéw

[ prosty wzér wiercenia |
N.. G745 XK.. YK.. ZS.. ZE.. A.. W.. Q..

[ wzér wiercenia z wierceniem glebokich
odwiertow |

N.. G745 XK.. YK.. ZS.. A.. W.. Q..
N.. G74 ZE.. P.. I..

[ wzér frezowania z liniowym rowkiem
wpustowym |

N.. G745 XK.. YK.. ZS.. ZE.. A.. W.. Q..
N.. G791 K.. A.. Z..
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4.22

Wz6r liniowo powierzchnia boczna G744

G744 wytwarza liniowy wzor wiercenia lub frezowania z
réwnomiernymi odstepami na powierzchni boczne;.

Kombinacje parametréw dla definicji punktu poczatkowego lub pozyciji
wzoru:
™ Punkt poczatkowy wzoru: Z, C
" Pozycje wzoru:

mWiQ

EWiiQ
Jesli punkt koncowy XE nie zostaje podany, to zostaje uzyty cykl
wiercenia/frezowania nastepnego wiersza NC. Na takiej zasadzie

kombinujemy opis wzoru z cyklami wiercenia (G71, G74, G36) lub z
obrébkg frezowaniem (definicje figury G314, G315, G317).

Parametry
XS  Punkt poczatkowy obrébki wierceniem/frezowaniem (wymiar
Srednicy)

z Punkt poczatkowy wzorca we wspoétrzednych biegunowych

XE  Punkt koncowy obrobka wierceniem/frezowaniem (wymiar
srednicy)

ZE  Punkt koncowy wzoru (default: Z)

Kat poczatkowy wzorca we wspotrzednych biegunowych

Kat kohcowy wzoru — brak zapisu: odwierty/figury zostajg
rozmieszczone rownomiernie na obwodzie

i Kat koncowy (przyrost kata), odstep do nastepnej pozycji
Liczba odwiertow/figur (default: 1)

Kat (kat potozenia wzoru)

Dtugos¢ (odstep pierwsza - ostatnia pozycja [mm]; baza:
rozwinigcie na XS)

Ri Dtugosé (odstep do nastepnej pozycji [mm]; baza: rozwinigcie
na XS)
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Wz6r kotowo powierzchnia boczna G746

G746 wytwarza wzory odwiertow i wzory figur z rbwnomiernymi
odstepami na okregu lub tuku kotowym na powierzchni boczne;.

Kombinacje parametréw dla definicji punktu srodkowego wzoru lub
pozycji wzoru:
= Punkt srodkowy wzoru: Z, C
" Pozycje wzoru:

mWwWiQ

mWiiQ
Jesli punkt koncowy XE nie zostaje podany, to zostaje uzyty cykl
wiercenia/frezowania nastepnego wiersza NC. Na takiej zasadzie

kombinujemy opis wzoru z cyklami wiercenia (G71, G74, G36) lub z
obrébkg frezowaniem (definicje figury G314, G315, G317).

Parametry
Z Srodek wzorca we wspétrzednych biegunowych

C Kat - punkt srodkowy wzoru we wspétrzednych biegunowych)

XS  Punkt poczatkowy obrébki wierceniem/frezowaniem (wymiar
Srednicy)

XE  Punkt koncowy obrobka wierceniem/frezowaniem (wymiar
Srednicy)

K (Wzér-)$rednica

A Kat poczatkowy (pozycja pierwszego odwiertu/figury)

W Kat koncowy (pozycja ostatniego odwiertu/figury)

Wi Kat koncowy (przyrost kata), odstep do nastepnej pozycji

Q Liczba odwiertow/figur (default: 1)

\% Kierunek obiegu (standard: 0)

mV=0, bez W: podziat kota petnego
1V=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym

mV=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0: zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara)

mV=1, z W: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

V=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak liczby
Wi jest bez znaczenia)

mV=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

mV=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)
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4.22 Cykle wiercenia

Frezowanie gwintu osiowo G799

G799 frezuje gwint w istniejgcy odwiert.

Prosze ustawi¢ narzedzie przed wywotaniem G799 na $rodek

odwiertu. Cykl pozycjonuje narzedzie w odwiercie na "punkt koncowy

gwintu". Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na ,promieniu

wejsciowym R i frezuje gwint. Przy tym narzedzie wcina sie w materiat
przy kazdym obrocie o skok ,F“. Na koniec cykl wysuwa narzedzie z
materiatu i odsuwa do punktu startu. W parametrze V programujemy,

czy gwint jest frezowany jednym obiegiem, czy tez w przypadku
jednoostrzowych narzedzi kilkoma obiegami.

Parametry

«mTxxXxXN~—

Srednica gwintu

Punkt startu Z

Gtebokos¢ gwintu

Promien wejscia

Skok gwintu

Kierunek gwintu (standard: 0)

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny
Kierunek biegu frezowania (standard: 0)

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
Metoda frezowania
0: gwint jest frezowany po linii Srubowej z 360°

1: gwint jest frezowany kilkoma torami linii Srubowej
(narzedzie jednoostrzowe)

@ Prosze uzywac narzedzi frezarskich dla cyklu G799.

A Uwaga niebezpieczenstwo kolizji
Prosze uwzglednic $rednice odwiertu i $rednice freza,

344

jezeli ,promien wejscia R” zostaje programowany.

Przykiad: G799

%799.nc

[G799]

N1 T9 G195 F0.2 G197 S800
N2 G0 X100 Z2

N3 M14

N4 G110 Z2 C45 X100

N5 G799 112 Z0 K-20 F2 JO HO
N6 M15

KONIEC

DIN-programowanie @



4.23 Polecenia dla osi C

Srednica referencyjna G120

G120 okresla $rednice referencyjng ,rozwinietej powierzchni bocznej”.
Prosze zaprogramowac¢ G120, jesli uzywamy ,CY” przy G110... G113.
G120 jest samozachowawczy.

Parametry
X Srednica

Przesuniecie punktu zerowego osi C G152

G152 definiuje punkt zerowy osi C absolutnie (baza: punkt
referencyjny osi C). Punkt zerowy obowigzuje do konca programu.

Parametry
C Kat: pozycja wrzeciona "nowego" punktu zerowego osi C

5 5
< <
X X
© ©
e a
9] 9]
— —
o X
N o

a

-

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 34

4.23 Pole'a dla osi C



4.23 Polecenia dla osi C

Normowanie osi C G153

G153 resetuje kat przemieszczenia >360° lub <0° na kat pomiedzy 0°

i 360° - bez przemieszczania osi C.

bocznej. Na powierzchni czotowej nastepuje

@ G153 zostaje uzywany tylko dla obrébki powierzchni
automatyczne normowanie modulo 360°.

Krétka droga w C G154

G154 okresla, ze 0§ C przemieszcza sie przy pozycjonowaniu po
zoptymalizowanym torze.

Parametry

H Przemieszczenie zoptymalizowane on/off
0: OFF
1: ON

346

Przyktad: G154

N1 G110 Co0

N2 G154 H1

N3 G110 C350 [droga przemieszczenia -10°]
N4 G110 C10 [droga przemieszczenia +20°]
N5 G154 HO

N6 G110 C350 [droga przemieszczenia +340°]
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4.24 Obrdbka strony czotowej/tylnej

Bieg szybki strona czotowa/tylna G100

G100 przemieszcza sie na biegu szybkim po najkrotszym odcinku do
"punktu koncowego".

Parametry
X Punkt kohcowy (wymiar srednicy)

C Kat koncowy — kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy
XK Punkt koncowy (kartezjanskie wspotrzedne)
YK  Punkt koncowy (kartezjanskie wspotrzedne)
z Punkt koncowy (default: aktualna pozycja Z)

Programowanie:
@ X, C, XK, YK, Z: absolutnie, przyrostowo lub

samozachowawczo
Albo X-C lub XK-YK programowac¢

@ Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy G100 narzedzie wykonuje prostoliniowe
przemieszczenie. Dla pozycjonowania obrabianego
przedmiotu pod okreslonym kgtem mozna uzywac¢ G110.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G100

N1 T7 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X100 Z2

4.24 Obrobka strony czotowej/tylnej

N6 G100 XK20 YKS [bieg szybki strona czolowa]

N7 G101 XK50

N8 G103 XK5 YKS50 R50
N9 G101 XKS5 YK20

N10 G102 XK20 YKS R20
N11 G14

N12 M15

” @



4.24 Obrébka strony !Iowej/tylnej
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Liniowo strona czotowa/tylna G101

G101 przemieszcza liniowo z posuwem do "punktu koncowego".

Parametry

X Punkt kohcowy (wymiar Srednicy)

C Kat koncowy — kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy
XK  Punkt koncowy (kartezjanskie wspotrzedne)

YK  Punkt koncowy (kartezjanskie wspotrzedne)

Z Punkt kohcowy (default: aktualna pozycja Z)

Parametry dla opisu geometrii (G80)
AN

BR

=)

=)

348

Kat do dodatniej XK-osi

Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

™ Brak wpisu: przejscie tangencjalne

= BR=0: nie tangencjalne przejscie

= BRO>: promien zaokraglenia

" BR<0: szerokos$¢ fazki

Punkt przecigcia. Punkt kofncowy, jesli odcinek przecina tuk
kotowy (standard: 0):

= Q=0: bliski punkt przeciecia

= Q=1: oddalony punkt przecigcia

Programowanie:

= X, C, XK, YK, Z: absolutnie, przyrostowo lub
samozachowawczo

1 Albo X-C lub XK-YK programowac

Parametry AN, BR i Q mogg by¢ uzywane tylko w opisie

geometrii, zamykanym z G80 i z przewidzianym dla cyklu.
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tuk kotowy strona czotowaltylna G102/G103

G102/G103 przemieszcza sie kotowo z posuwem do ,punktu
koncowego". Kierunek toczenia prosze zaczerpngc¢ z rysunku
pomocniczego.

Parametry
Punkt kohcowy (wymiar Srednicy)

C Kat koncowy — kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy
XK Punkt koncowy (kartezjanskie wspotrzedne)
YK  Punkt koncowy (kartezjanskie wspotrzedne)
R Promien
| Srodek (kartezjanski)
J Srodek (kartezjanski)
K Punkt srodkowy przy H=2, 3 (kierunek Z)
Z Punkt koncowy (default: aktualna pozycja Z)
H Ptaszczyzna okregu (ptaszczyzna obrobki) — (default: 0)
H=0, 1: obrobka na ptaszczyznie XY (powierzchnia czotowa)
H=2: obrdbka na ptaszczyznie YZ
H=3: obrdbka na ptaszczyznie XZ
Parametry dla opisu geometrii (G80)
AN  Kat do dodatniej XK-osi
BR Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.
Brak wpisu: przejscie tangencjalne
BR=0: nie tangencjalne przejscie
BRO>: promien zaokraglenia
BR<0: szerokos¢ fazki
Q Punkt przecigcia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina fuk
kotowy (standard: 0):
Q=0: bliski punkt przeciecia
Q=1: oddalony punkt przeciecia

Parametry AN, BR i Q moga by¢ uzywane tylko w opisie
@ geometrii, zamykanym z G80 i z przewidzianym dla cyklu.

Poprzez programowanie "H=2 lub H=3" mozna wytwarzac¢ liniowe
rowki wpustowe o okragtym dnie. Definiujemy $rodek okregu przy:

H=2:z1iK
H=3:zJiK

Programowanie:
@ X, C, XK, YK, Z: absolutnie, przyrostowo lub

samozachowawczo

I, J, K: absolutnie lub przyrostowo

Albo X-C lub XK-YK programowac

Albo ,punkt srodkowy* lub ,promien” programowac
Dla ,promienia": tylko tuki kotowe <= 180° mozliwe

Punkt koncowy w poczatku uktadu wspotrzednych:
XK=0 i YK=0 zaprogramowac

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G102, G103

N1 T7 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X100 Z2

N6 G100 XK20 YKS

N7 G101 XKS50

N8 G103 XK5 YKS50 R50 [luk kolowy]
N9 G101 XK5 YK20

N10 G102 XK20 YKS R20

N12 M15

4.24 Obrébka strony czotowej/tylnej
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4.25 Obrébka powierzchni bocznej

4.25 Obrébka powierzchni bocznej

Bieg szybki powierzchnia boczna G110

G110 przemieszcza sie na biegu szybkim do punktu koncowego.

G110 jest zalecana dla pozycjonowania osi C pod okreslonym katem
(programowanie: N.. G110 C...).

Parametry
V4 Punkt koncowy

C Kat koncowy

CY  Punkt kohcowy jako wymiar odcinka (baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy G120-$rednicy referencyjnej)

Punkt koncowy (wymiar srednicy)

Programowanie:
@ Z, C, CY: absolutnie, przyrostowo lub

samozachowawczo
Albo Z-C albo Z-CY programowac

x

Przyktad: G110

N1 T8 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G120 X100

N4 G110 CO [bieg szybki powierzchnia boczna]
N5 GO X110 Z5

N6 G110 Z-20 CY0

N7 G111 Z-40

N8 G113 CY39.2699 K-40 J19.635
N9 G111 Z-20

N10 G113 CY0 K-20 J19.635

N11 M15
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Liniowo powierzchnia boczna G111

G111 przemieszcza liniowo z posuwem do "punktu koncowego".

Parametry
VA Punkt kohcowy

C Kat koncowy — kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy

CY  Punkt koncowy jako wymiar odcinka (baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy G120-$rednicy referencyjnej)

X Punkt koncowy (wymiar $rednicy) - (default: aktualna pozycja X)

Parametry dla opisu geometrii (G80)
AN  Kat do dodatniej osi Z

BR Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego

elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt

koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.
™ Brak wpisu: przejscie tangencjalne

= BR=0: nie tangencjalne przejscie

= BRO>: promien zaokraglenia

" BR<O0: szerokos¢ fazki

Q Punkt przecigcia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina tuk

kotowy (standard: 0):
= Q=0: bliski punkt przeciecia
1 Q=1: oddalony punkt przeciecia

Parametry AN, BR i Q mogg by¢ uzywane tylko w opisie
@ geometrii, zamykanym z G80 i z przewidzianym dla cyklu.

Programowanie:
@ nZ,C, CY: absolutnie, przyrostowo lub

samozachowawczo
= Albo Z-C albo Z-CY programowaé

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.25 Obrobka powierzchni bocznej

tuk kotowy powierzchnia boczna G112/G113

G112/G113 przemieszcza sie kotowo z posuwem do ,punktu
koncowego".

Parametry
Z Punkt koncowy

C Kat koncowy — kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy

CY  Punkt koncowy jako wymiar odcinka (baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy G120-$rednicy referencyjnej)

Promien
Punkt srodkowy

Punkt srodkowy jako wymiar odcinka (baza: rozwinieta
powierzchnia boczna przy G120-srednicy referencyjnej)

Kat punkt srodkowy (kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy)
Punkt koncowy (wymiar srednicy) - (default: aktualna pozycja X)

-« XX

X =

Parametry dla opisu geometrii (G80)
AN  Kat do dodatniej osi Z

BR Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

Brak wpisu: przejscie tangencjalne
BR=0: nie tangencjalne przejscie
BRO>: promien zaokraglenia
BR<0: szerokos¢ fazki

Q Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina fuk
kotowy (standard: 0):

Q=0: bliski punkt przeciecia
Q=1: oddalony punkt przeciecia

Parametry AN, BR i Q mogg by¢ uzywane tylko w opisie
geometrii, zamykanym z G80 i z przewidzianym dla cyklu.

=)
=)

Programowanie:
Z, C, CY: absolutnie, przyrostowo lub
samozachowawczo
K; W, J: absolutnie lub przyrostowo
Albo Z-C albo Z-CY oraz K-J programowac
Albo ,punkt srodkowy* lub ,promien” programowac
Dla ,promienia": tylko tuki kotowe <= 180° mozliwe
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Przyktad: G112, G113

N1 T8 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G120 X100

N4 G110 CO

NS G0 X110 Z5

N7 G110 Z-20 CY0

N8 G111 Z-40

N9 G113 CY39.2699 K-40 J19.635 [luk kolowy]
N10 G111 Z-20

N11 G112 CY0 K-20 J19.635

N13 M15
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4.26 Cykle frezowania

Przeglad cykli frezowania

G791 liniowy rowek na stronie czotowej. Pozycja i dlugo$¢ rowka sg
definiowane bezposrednio w cyklu; szeroko$¢ rowka=$rednica
freza: Strona 354

G792 liniowy rowek na powierzchni bocznej. Pozycja i dtugosé
rowka sg definiowane bezposrednio w cyklu; szeroko$¢
rowka=$rednica freza: Strona 355

G793 cykl konturu i cykl frezowania figury na powierzchni czotowe;.
Opis konturu nastepuje bezposrednio po cyklu zakonczonym z G80
(cykl kompatybilny MANUALplus 4110): Strona 356

G794 cykl konturu i cykl frezowania figury na powierzchni boczne;.
Opis konturu nastepuje bezposrednio po cyklu zakonczonym z G80
(cykl kompatybilny MANUALplus 4110): Strona 358

G797 frezowanie czotowe. Frezuje figury (okrag, n-kat, pojedyncze
powierzchnie, kontury) jako wysepki na powierzchni czotowej:
Strona 360

G798 frezowanie rowka spiralnego. Frezuje rowek spiralny na
powierzchni bocznej, szeroko$¢ rowka = srednica freza: Strona 362

G840 frezowanie konturu. Frezuje kontury ICP i figury. W przypadku
zamknietych konturéw frezowanie dokonywane jest wewnatrz,
zewnatrz lub na konturze, w przypadku otwartych konturéw z lewe;j,
z prawej lub na konturze. G840 jest uzywane dla powierzchni
czotowej i bocznej: Strona 363

G845 frezowanie kieszeni obrébka zgrubna. Przecigganie
zamknietych konturéw ICP i figur na powierzchni czotowej i bocznej:
Strona 372

G846 frezowanie kieszeni obrdbka na gotowo. Obrébka na gotowo

zamknietych konturéw ICP i figur na powierzchni czotowej i bocznej:
Strona 378

4.26 Cykle frezowania

Definicje konturu w czesci obrobkowej (figury)

Ptaszczyzna czotowa
G301 liniowy rowek: Strona 242
G302/G303 kotowy rowek: Strona 242
G304 koto petne: Strona 243
G305 prostokat: Strona 243
G307 wielokat: Strona 244

Powierzchnia boczna
G311 liniowy rowekStrona 251
G312/G313 okragty rowekStrona 251
G314 koto petneStrona 252
G315 prostokatStrona 252
G317 wielokat: Strona 253
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4.26 Cykle frezowania

Liniowy rowek strona czotowa G791

G791 frezuje rowek od aktualnej pozycji narzedzia do punktu
koncowego. Szerokos¢ rowka odpowiada s$rednicy freza. Nie zostaje
obliczany naddatek.

Parametry
X

C

XK
YK
K
A
ZE
ZS
J

P

F

Punkt koncowy rowka we wspétrzednych biegunowych
(wymiar Srednicy)

Kat koncowy. Punkt korncowy rowka we wspotrzednych
biegunowych (kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy)
Punkt koncowy rowka (kartezjanskie wspétrzedne)
Punkt koncowy rowka (kartezjanskie wspotrzedne)
Dtugosé rowka odniesiona do punktu srodkowego freza
Kat rowka (baza: patrz rysunek pomocniczy)

Dno frezowania

Gorna krawedz frezowania

Glebokos¢ frezowania

J>0: kierunek wciecia -Z

J<0: kierunek wciecia +Z
Maksymalne wciecie (default: catkowita glebokos¢ jednym
przejsciem)
Posuw wecigcia (default: aktywny posuw)

Kombinacje parametréw przy definiowaniu punktu koncowego: patrz
ilustracja

Kombinacje parametréw przy definiowaniu ptaszczyzny frezowania:

Dno frezowania ZE, gorna krawedz frezowania ZS
Dno frezowania ZE, gtebokos¢ frezowania J

Gorna krawedz frezowania ZS, gtebokos$¢ frezowania J
Dno frezowania ZE

pozycje katowa.

@ Nachyli¢ wrzeciono przed wywotaniem G791 na zgdang

354

Jesli uzywamy zespotu do pozycjonowania wrzeciona
(bez C), to zostaje wytwarzany osiowy rowek,
centrycznie do osi obrotu.

Jesli J lub ZS sa zdefiniowane, to cykl dosuwa w Z na
odstep bezpieczenstwa i frezuje potem rowek. Jezeli J i
ZS nie zostanie podana, to cykl frezuje od aktualnej
pozycji narzedzia.

Przyktad: G791

%791.NC
[G791]

<|ooo F

N1 T7 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X100 Z2

N5 G100 XK20 YKS

N6 G791 XK30 YKS ZE-5 J5 P2

N7 M15
KONIEC
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Liniowy rowek powierzchnia boczna G792

G792 frezuje rowek od aktualnej pozycji narzedzia do punktu
koncowego. Szerokosc rowka odpowiada s$rednicy freza. Nie zostaje
obliczany naddatek.

Parametry
z Punkt ko6cowy rowka

C Kat koncowy. Punkt koncowy rowka (kierunek kata: patrz
ilustracja pomocnicza)

K Dtugos¢ rowka odniesiona do punktu srodkowego freza
A Kat rowka (baza: patrz rysunek pomocniczy)

XE  Dno frezowania

XS  Godrna krawedz frezowania

J Gtebokos¢ frezowania

J>0: kierunek wciecia -X
J<O0: kierunek wcigcia +X

P Maksymalne wciecie (default: catkowita gtebokos¢ jednym
przejsciem)
F Posuw wciecia (default: aktywny posuw)

Kombinacje parametréw przy definiowaniu punktu koncowego: patrz
ilustracja

Kombinacje parametréw przy definiowaniu ptaszczyzny frezowania:

Dno frezowania XE, gérna krawedz frezowania XS
Dno frezowania XE, gtebokos$c¢ frezowania J

Gorna krawedz frezowania XS, gtebokos¢ frezowania J
Dno frezowania XE

wymagang pozycje katowa.

Jesli uzywamy zespotu do pozycjonowania wrzeciona
(bez

bez osi C), to zostaje wytwarzany radialny rowek,
réwnolegle do osi Z.

Jesli J lub XS sg zdefiniowane, to cykl dosuwa w X na
odstep bezpieczenstwa i frezuje potem rowek. Jezeli J
iXS nie zostanie podana, to cykl frezuje od aktualnej
pozycji narzedzia.

@ Nachyli¢ wrzeciono przed wywotaniem G792 na
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Przyktad: G792

%792.NC

[G792]

N1 T8 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X110 Z5

N5 G0 X102 Z-30

N6 G792 K25 A45 XE97 J3 P2 F0.15
N7 M15

KONIEC
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4.26 Cykle frezowania

Cykl konturu i cykl frezowania figury powierzchnia
czotowa G793

G793 frezuje figury lub ,dowolne kontury” (otwarte lub zamknigte).
Po G793 nastepuije:

przewidziana do frezowania figura z:

z definicjg konturu figury (G301..G307) — patrz “Kontury strony
czotowej/tylnej” na stroni 238

Zakonczenie konturu frezowania (G80)

dowolny kontur z:
punktem poczatkowym konturu frezowania (G100)
Kontur frezowania (G101, G102, G103)
Zakonczenie konturu frezowania (G80)

Prosze wykorzystywac opis konturu z ICP w czesci
@ geometrycznej programu i cykle G840, G845 jak i G846.

Parametry
ZS  Gorna krawedz frezowania

ZE Dno frezowania

P Maksymalne wcigcie (default: catkowita gtebokosc¢ jednym
przejsciem)

U Wspotczynnik natozenia: frezowanie konturu lub kieszeni
(default: 0)

U=0: frezowanie konturu
U>0: frezowanie kieszeni — minimalne naktadanie sie torow
frezowania = U*$rednica freza
R 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 zewngtrznych: dtugos¢ liniowego
elementu wejsciowego/wyjsciowego, element konturu
zostaje tangencjalnie najechany/opuszczony

Naddatek réwnolegle do konturu
Naddatek Z
Posuw wciecia

Zredukowany posuw dla elementow kotowych (standard:
aktualny posuw)
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Parametry
H Kierunek biegu frezowania (default: 0): wptywa wraz z
kierunkiem obrotu freza na kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Q Typ cyklu (default: 0): znaczenie zalezy od ,U”

Frezowanie konturu (U=0)
Q=0: punkt srodkowy freza na konturze
Q=1, zamkniety kontur: frezowanie wewnetrzne
Q=1, otwarty kontur: na lewo w kierunku obrébki
Q=2,zamkniety kontur: frezowanie zewnetrzne
Q=2, otwarty kontur: na prawo w kierunku obrébki

Q=3,otwarty kontur: pozycja frezowania zalezy od ,H* i
kierunku obrotu freza — patrz rysunek pomocniczy

Frezowanie kieszeni (U>0)
Q=0: od wewnatrz do zewnatrz
Q=1: od zewnatrz do wewnatrz
@) Obrébka zgrubna/obrobka wykanczajgca

0: obrébka zgrubna. Na kazdej ptaszczyznie wciecia zostaje
obrabiana cata powierzchnia.

1: obrébka wykanczajaca. Przy ostatnim wcieciu w materiat
zostaje obrabiana powierzchnia. Przy wszystkich
pozostatych wcieciach zostaje obrabiany kontur.

krawedzi frezowania i dna frezowania — przy
uwzglednieniu naddatkéw.

Kompensacja promienia freza: zostanie
przeprowadzona (za wyjatkiem frezowania konturu z
Q=0).

Najazd i odjazd: przy zamknietych konturach punkt
pionowy od pozycji narzedzia na pierwszy element
konturu jest pozycjg dosuwu i odsuwu. Jesli nie mozna
ustali¢ pionu, to punkt startu pierwszego elementu jest
pozycjg dosuwu i odsuwu. Czy dokonany zostanie
bezposredni dosuw, czy tez po tuku, operator decyduje
przy frezowaniu konturu i przy obrébce na gotowo
(frezowanie kieszeni) poprzez promien wejsciowy.

G57-/G58-naddatki sg uwzgledniane, jesli naddatki I, K
nie sg zaprogramowane:

G57: naddatek w kierunku X, Z

G58: naddatek ,przesuwa“ przewidziany do
frezowania kontur przy

— frezowaniu wewnetrznym i zamknietych konturach:
do wewnatrz

— frezowaniu zewnetrznym i zamknietych konturach:
na zewnatrz

— otwarty konturi Q=1: na lewo w kierunku obrébki
— otwarty kontur i Q=2: na prawo w kierunku obrobki

@ Gleboko$é frezowania: cykl oblicza gtebokos¢ z gornej

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.26 Cykle frezowania

Cykl frezowania konturu i figury powierzchnia
boczna G794

G794 frezuje figury lub ,dowolne kontury” (otwarte lub zamknigte).
Po G794 nastepuije:

przewidziana do frezowania figura z:

Definicja konturu figury (G311..G317) — patrz “Kontury
powierzchni bocznej” na stroni 247

Zakonczenie konturu frezowania (G80)

dowolny kontur z:
punktem startu (G110)
opisem konturu (G111, G112, G113)
Zakonczenie konturu frezowania (G80)

Prosze wykorzystywac opis konturu z ICP w czesci
@ geometrycznej programu i cykle G840, G845 jak i G846.

Parametry
XS  Goérna krawedz frezowania (wymiar $rednicy)

XE  dno frezowania (wymiar  rednicy)

P Maksymalne wcigcie (default: catkowita gtebokosc¢ jednym
przejsciem)

U Wspotczynnik natozenia: frezowanie konturu lub kieszeni
(default: 0)

U=0: frezowanie konturu

U>0: frezowanie kieszeni — minimalne naktadanie sie torow

frezowania = U*$rednica freza
R 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: dtugo$¢ liniowego elementu

wejsciowego/wyjsciowego, element konturu zostaje
tangencjalnie najechany/opuszczony

Naddatek X

I

K Naddatek réwnolegle do konturu

F Posuw wcigecia

E Zredukowany posuw dla elementow kotowych (standard:
aktualny posuw)
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Przyklad: G794

%314_G315.NC

[G314 / G315]

N1 T7 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X110 Z5

N5 G794 XS100 XE97 P2 U0.5 R0 K0.5 F0.15
N6 G314 Z-35 C0 R20

N7 G80

N8 M15

KONIEC
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Parametry
H Kierunek biegu frezowania (default: 0): wptywa wraz z

kierunkiem obrotu freza na kierunek frezowania

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
Q Typ cyklu (default: 0): znaczenie zalezy od ,U”

Frezowanie konturu (U=0)
Q=0: punkt srodkowy freza na konturze
Q=1, zamkniety kontur: frezowanie wewnetrzne
Q=1, otwarty kontur: na lewo w kierunku obrébki
Q=2,zamkniety kontur: frezowanie zewnetrzne
Q=2, otwarty kontur: na prawo w kierunku obrébki

Q=3,otwarty kontur: pozycja frezowania zalezy od ,H* i
kierunku obrotu freza — patrz rysunek pomocniczy

Frezowanie kieszeni (U>0)
Q=0: od wewnatrz do zewnatrz
Q=1: od zewnatrz do wewnatrz
@) Obrébka zgrubna/obrobka wykanczajgca

0: obrébka zgrubna. Na kazdej ptaszczyznie wciecia zostaje
obrabiana cata powierzchnia.

1: obrébka wykanczajaca. Przy ostatnim wcieciu w materiat
zostaje obrabiana powierzchnia. Przy wszystkich
pozostatych wcieciach zostaje obrabiany kontur.

Glebokosé frezowania: cykl oblicza gtebokos¢
@ frezowania z gérnej krawedzi frezowania i dna

frezowania — przy uwzglednieniu naddatkow.

Kompensacja promienia freza: zostanie
przeprowadzona (za wyjatkiem frezowania konturu z
Q=0).

Najazd i odjazd: przy zamknigtych konturach punkt
pionowy od pozycji narzedzia na pierwszy element
konturu jest pozycjg dosuwu i odsuwu. Jesli nie mozna
ustali¢ pionu, to punkt startu pierwszego elementu jest
pozycjg dosuwu i odsuwu. Czy dokonany zostanie
bezposredni dosuw, czy tez po tuku, operator decyduje
przy frezowaniu konturu i przy obrébce na gotowo
(frezowanie kieszeni) poprzez promien wejsciowy.

G57-/G58-naddatki sa uwzgledniane, jesli naddatki I, K
nie sg zaprogramowane:

G57: naddatek w kierunku X, Z

G58: naddatek ,przesuwa“ przewidziany do
frezowania kontur przy

— frezowaniu wewnetrznym i zamknietych konturach:
do wewnatrz

— frezowaniu zewnetrznym i zamknietych konturach:
na zewnatrz

— otwarty konturi Q=1: na lewo w kierunku obrébki
— otwarty kontur i Q=2: na prawo w kierunku obrébki

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.26 Cykle frezowania

Frezowanie powierzchni, powierzchnia czotowa
G797

G797 frezuje w zaleznosci od ,Q” ptaszczyzny, wielokat lub
zdefiniowang w poleceniu po G797 figure.

Parametry
ID Kontur frezowania - nazwa frezowanego konturu

NS  Numer wiersza - poczatek fragmentu konturu

Figury: numer wiersza figury
Dowolne zamkniete kontury: pierwszy element konturu
(nie punkt startu)
X Srednica ograniczenia
ZS  Goérna krawedz frezowania
ZE Dno frezowania
B Szerokos$c¢ rozwarcia (pomijana przy Q=0): definiuje materiat,
ktory pozostaje. Przy parzystej liczbie powierzchni mozna
zaprogramowac ,B” alternatywnie do ,,\V".

Q=1: B=pozostata grubosc¢
Q>=2: B=rozwartos¢ klucza
Dlugosé krawedzi (pomijana dla Q=0)
Fazka/zaokraglenie
Kat nachylenia (baza patrz rysunek pomocniczy) - pomijany
przy Q=0
Q Liczba powierzchni (default: 0): zakres: 0 <= Q <= 127

Q=0: po G979 nastepuje opis figury (G301... G307, G80) lub
zamkniety opis konturu (G100, G101-G103, G80)
Q=1: powierzchnia
Q=2: dwie przesuniete wzajemnie o 180° ptaszczyzny
Q=3: tréjkat
Q=4: prostokat, kwadrat
Q>4: wielokat
P Maksymalne wcigcie (default: catkowita gtebokosc¢ jednym
przejsciem)
U Wspodtczynnik natozenia (default: 0,5): minimalne natozenie
toréw frezowania = U*$rednica freza
Naddatek rownolegle do konturu
Naddatek Z
Posuw wciecia
Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktualny posuw)
Kierunek biegu frezowania (default: 0): wptywa wraz z
kierunkiem obrotu freza na kierunek frezowania (patrz rysunek
pomocniczy)

> <

mm X —

I

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
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Parametry
(6] Obrdbka zgrubna/obrobka wykanczajgca

m 0: obrébka zgrubna. Na kazdej ptaszczyznie wciecia zostaje
obrabiana cata powierzchnia.

= 1: obrébka wykanczajgca. Przy ostatnim wcieciu w materiat
zostaje obrabiana powierzchnia. Przy wszystkich
pozostatych wcieciach zostaje obrabiany kontur.

J Kierunek frezowania. Definiuje w przypadku wielokgtow bez
fazki/zaokraglenia, czy frezowanie jest jedno- czy tez
dwukierunkowe (patrz ilustracja).
™ 0: jednokierunkowo
™ 1: dwukierunkowo

Wskazéwki dotyczace programowania:
Cykl oblicza gtebokos¢ z ,Z2* i ,ZE" — przy uwzglednieniu naddatkow.

Powierzchnie i figury, definiowane przy pomocy G797 (Q>0), lezg
symetrycznie w centrum. Figura, zdefiniowana w nastgpnym poleceniu
moze leze¢ poza centrum .

Po ,G797 QO ..“ nastepuje:

W przewidziana do frezowania figura z:

1 z definicjg konturu figury (G301..G307) — patrz “Kontury strony
czotowej/tylnej” na stroni 238

1 Zakonczenie konturu frezowania (G80)
= dowolny kontur z:
" punktem poczatkowym konturu frezowania (G100)
m Kontur frezowania (G101, G102, G103)
1 Zakonczenie konturu frezowania (G80)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.26 Cykle frezowania

Frezowanie rowka spiralnego G798

G798 frezuje rowek spiralny od aktualnej pozycji narzedzia do punktu

koncowego X, Z. Szerokos¢ rowka odpowiada srednicy freza.
Parametry
X

Punkt koncowy (wymiar $rednicy) - (default: aktualna pozycja

X)
Z Punkt koncowy rowka
C Kat startu
F skok gwintu:

F dodatni: gwint prawoskretny

F ujemny: gwint lewoskretny
Dtugos¢ dobiegu - rampa na poczatku rowka (default: 0)
Dtugos¢ wybiegu - rampa na koncu rowka (default: 0)
Gtebokos¢ gwintu

- CXT

przejsciem)
E Wartosc¢ redukgji dla zredukowania dosuwu (default: 1)
D Liczba zwojow
Weiecie:

Pierwsze wejscie w materiat zostaje wykonane z wecigcie I .

Dalsze wciecia zostajg obliczone przez Sterowanie w nastepujacy

sposob:
aktualny dosuw =1 * (1 = (n-1) * E)
(n: n-ty dosuw)

Redukowanie dosuwu nastepuje do > = 0,5 mm. Potem kazdy

dalszy dosuw zostaje przeprowadzony z 0,5 mm.

Rowek spiralny moze zostac frezowany wytagcznie na
@ zewnatrz.
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Maksymalne wciecie (default: catkowita gtebokos¢ jednym

= Z

Przykiad: G798

%798.NC

[G798]

N1 T9 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X80 Z15

N5 G798 X80 Z-120 C0 F20 K20 US I1
N6 G100 Z2

N7 M15
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Frezowanie konturu G840

G840 - podstawy
G840 frezuje figury albo otwarte lub zamkniete kontury (figury lub
"dowolne kontury").
Strategie wciecia: wybra¢, w zaleznosci od freza, jedng z
nastepujacych strategii:
Weiecie prostopadle: cykl przemieszcza do punktu startu, wcina w
materiat i frezuje kontur.

Okreslenie pozycji, wiercenie, frezowanie. Obrébka nastepuje
etapami:
pobranie wiertta
okreslenie pozycji nawiercania za pomocg ,G840 A1 ..“
Wiercenie wstepne z ,G71 NF ..“
Wywotanie cyklu ,G840 AQ ..“. Cykl pozycjonuje powyzej pozycji
nawiercania, wcina sie w materiat i frezuje kontur.
Wiercenie wstepne, frezowanie. Obrébka nastepuje etapami:
wiercenie wstepne z ,G71 ..°
Pozycjonowac frez powyzej odwiertu. Wywotanie cyklu ,G840 A0
..“. Cykl wcina w materiat i frezuje kontur lub fragment konturu.

Jezeli kontur frezowania sktada sie z kilku czesci, to G840 uwzglednia
przy nawiercaniu i frezowaniu wszystkie te cze$ci tego konturu. Prosze
wywotac¢ ,G840 A0 ..“ dla kazdego fragmentu osobno, jesli okresla sie
pozycje nawiercania bez ,G840 A1 ..".

Naddatek: G58-naddatek "przesuwa" przeznaczony do frezowania
kontur w zadanym poprzez typ cyklu Q kierunku.

Frezowanie wewnetrzne, zamknigty kontur: przesuwa do wewnatrz
Frezowanie zewnetrzne, zamkniety kontur: przesuwa do zewnatrz
Otwarty kontur: przesuwa, w zaleznosci od "Q" w lewo lub w prawo

Przy ,Q=0“ naddatki nie zostajg uwzglednione.
O G57- i ulemne G58-naddatki nie zostajg uwzgledniane.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.26 Cykle frezowania

G840 - okreslanie pozycji nawiercania

,G840 A1 ..“ okresla pozycje nawiercania i zapisuje je w ukazanej w
,NF*“ referencji. Prosze programowac tylko ukazane w ponizszej tabeli
parametry.

Patrz takze:

G840 - podstawyStrona 363

G840 - frezowanieStrona 366
Parametry - okreslenie pozycji nawiercania wstepnego
Q Typ cyklu (= miejsce frezowania)

Otwarte kontury. Przy przecinaniu sie "Q" definiuje czy
pierwszy obszar (od punktu startu) lub czy cay kontur jest
obrabiany.

Q=0: punkt srodkowy freza na konturze (pozycja
nawiercania = punkt startu).

Q=1: obrdbka z lewej konturu. Przy przecinaniu si¢ tylko
pierwszy obszar konturu uwzglednic.

Q=2: obrobka z prawej konturu. Przy przecinaniu si¢ tylko
pierwszy obszar konturu uwzglednic.

Q=3: nie jest dozwolona

Q=4: obrdbka z lewej konturu. Przy przecinaniu sie
uwzgledni¢ caty kontur.

Q=5: obrdbka z prawej konturu. Przy przecinaniu sie
uwzgledni¢ caty kontur.
Zamkniete kontury

Q=0: punkt srodkowy freza na konturze (pozycja
nawiercania = punkt startu).

Q=1: frezowanie wewnetrzne
Q=2: frezowanie zewnetrzne
Q=3..5: nie jest dozwolona
ID Kontur frezowania - nazwa frezowanego konturu
NS  Numer wiersza startu konturu - poczatek fragmentu konturu

Figury: numer wiersza figury

Dowolne zamknigte kontury: pierwszy element konturu (nie
punkt startu)

Otwarty kontur: pierwszy element konturu (nie punkt startu)
NE  Numer wiersza konca konturu - koniec fragmentu konturu

Figury, dowolne zamkniete kontury: brak danych
Otwarty kontur: ostatni element konturu
Kontur skfada sie z jednego elementu:

Brak danych: obrdobka w kierunku konturu

NS=NE programowano: obrébka w kierunku przeciwnym
do kierunku konturu

364
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Parametry - okreslenie pozycji nawiercania wstepnego

D)

wB

Poczatek numer elementu przy figurach

Kierunek opisu konturu w przypadku figur jest "w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu wskazowek zegara". Pierwszy
element konturu przy figurach:

Kotowy rowek: wigkszy tuk kotowy
Koto petne: gérny potokrag
Prostokaty, wielokaty i liniowe rowki: "kat potozenia"
pokazuje na pierwszy element konturu.
Koniec numer elementu przy figurach
Przebieg ,okreslania pozycji nawiercania“: A=1
Znacznik pozycji — referencja, pod ktdrg cykl zapisuje w
pamigci pozycje nawiercania [1..127].
Srednica obrébki dodatkowej - $rednica freza

,D“i,V* programujemy, aby obrabia¢ czesci figury.

takze srednice aktywnego narzedzia. Dlatego tez nalezy

@ Cykl uwzglednia przy obliczaniu pozycji nawiercania

pobra¢ wiertto przed wywotaniem ,G840 A1 ..“

Prosze zaprogramowac¢ naddatki przy okreslaniu pozycji
wiercenia wstepnego i przy frezowaniu.

referencji "NF".

@ G840 nadpisuje pozycje nawiercania, ktére zapisane sg w
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4.26 Cykle frezowania

G840 - frezowanie

Kierunek frezowania i kompensacja promienia freza (FRK) zmieniamy
przy pomocy typu cyklu Q, kierunku obiegu freza H i kierunku obrotu
freza (patrz tabela. Prosze programowac tylko ukazane w ponizszej
tabeli parametry.

Patrz takze:

G840 - podstawyStrona 363

G840 - okreslanie pozycji nawiercaniaStrona 364
Parametry - frezowanie
Q Typ cyklu (= miejsce frezowania).

Otwarte kontury. Przy przecinaniu sie "Q" definiuje czy
pierwszy obszar (od punktu startu) lub czy cay kontur jest
obrabiany.

Q=0: punkt srodkowy freza na konturze (bez FRK)

Q=1: obrdbka z lewej konturu. Przy przecinaniu si¢ G840
uwzglednia tylko pierwszy obszar konturu (punkt startu 1.
punkt przeciecia.

Q=2: obrébka z prawej konturu. Przy przecinaniu sie G840
uwzglednia tylko pierwszy obszar konturu (punkt startu 1.
punkt przeciecia.

Q=3: zalezny od "H" i kierunek obrotu freza okreslajg
kierunek, w ktorym nastepuje frezowanie (patrz tabela).
Przy przecinaniu sie G840 uwzglednia tylko pierwszy
obszar konturu (punkt startu 1. punkt przeciecia.

Q=4: obrébka z lewej konturu. Przy przecinaniu sie G840
uwzglednia caty kontur.

Q=5: obrébka z prawej konturu. Przy przecinaniu sie¢ G840
uwzglednia caty kontur.
Zamkniete kontury

Q=0: punkt srodkowy freza na konturze (pozycja
nawiercania = punkt startu).

Q=1: frezowanie wewnetrzne

Q=2: frezowanie zewnetrzne

Q=3..5: nie jest dozwolona
ID Kontur frezowania - nazwa frezowanego konturu
NS  Numer wiersza - poczatek fragmentu konturu

Figury: numer wiersza figury

Dowolne otwarte lub zamkniete kontury: pierwszy element
konturu (nie punkt startu)
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Parametry — frezowanie
NE  Numer wiersza - koniec fragmentu konturu
Figury, dowolne zamkniete kontury: brak danych
Dowolny otwarty kontur: ostatni element konturu
Kontur sktada sie z jednego elementu:
Brak danych: obrobka w kierunku konturu

NS=NE programowano: obrébka w kierunku przeciwnym
do kierunku konturu

H Kierunek biegu frezowania (standard: 0)

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspotbiezny
| (Maksymalny) dosuw (default: frezowanie jednym wcigciem)
F Posuw wciecia (wciecie wgtagb) - (default: aktywny posuw)
E Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktualny posuw)
R Promien tuku wejsciaftuku wyjscia (standard: 0)

4.26 Cykle frezowania

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, przylegajacym tangencjalnie do elementu
konturu.
R<0: przy narozach wewnetrznych: frez przemieszcz si¢ po
tuku wejsciowym/wyjsciowym, przylegajacym tangencjalnie
do elementu konturu.
R<0 dla narozy zewnetrznych: element konturu zostaje
tangencjalnie najechany/opuszczony

P Gtebokos¢ frezowania (default: gleboko$¢ z opisu konturu)

XS  Gorna krawedz frezowania powierzchnia boczna (zastepuje
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

ZS  Gorna krawedz frezowania powierzchnia czotowa (zastepuje 1
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

RB Ptaszczyzna powrotu (standard: z powrotem na pozycje startu)

5
3|

0=0 0=1

<|ooo

Strona czotowaltylna: pozycja powrotu w kierunku Z
Powierzchnia boczna: pozycja powrotu w kierunku X (wymiar 126
srednicy)
D Poczatek numer elementu, jesli obrabiane sg figury.
\% Koniec, numer elementu, jesli obrabiane sg figury.

=
-
5

Kierunek opisu konturu w przypadku figur jest "w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu wskazowek zegara". Pierwszy
element konturu przy figurach:

Kotowy rowek: wiekszy tuk kotowy

Koto petne: gérny potokrag

Prostokaty, wielokaty i liniowe rowki: "kat potozenia"
pokazuje na pierwszy element konturu.
A Przebieg ,frezowania,okrawania“: A=0 (standard=0)
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4.26 Cykle frezowania

Parametry - frezowanie

NF

0]

Znacznik pozycji — referencja, z ktorej cykl pobiera pozycje
nawiercania [1..127].
Zachowanie przy wcieciu w materiat (standard: 0)

0=0: pogtebianie prostopadte

O=1: z wierceniem wstepnym
NF zaprogramowany: cykl pozycjonuje frez powyzej
pierwszej zapisanej w NF pozycji nawiercania, wcina w
materiat i frezuje pierwszg czes¢é. W odpowiednim
przypadku cykl pozycjonuje frez na nastepng pozycje
nawiercania i dokonuje obrébki nastepnej czesci, etc.
NF nie zaprogramowany: cykl wcina sie w materiat z
aktualnej pozyciji i frezuje dany fragment. Prosze
powtérzy¢ te obrobke w razie koniecznosci dla
nastepnego fragmentu, itd.

Najazd i odjazd: w przypadku zamknietych konturéw punkt pionowy od
pozycji narzedzia na pierwszy element konturu jest pozycjg dosuwu i
odsuwu. Jesli nie mozna ustali¢ pionu, to punkt startu pierwszego
elementu jest pozycjg dosuwu i odsuwu. Przy figurach wybieramy z
"D" i "V" element najazdu/odjazdu.

Przebieg cyklu przy frezowaniu

1 Pozycja startu (X, Z, C) jest to pozycja przed cyklem.

2 oblicza dosuwy na gtebokos¢ frezowania.

3 dosuwa na bezpieczny odstep.

Dla O=0: wcina na pierwszg gtebokos¢ frezowania.
Dla O=1: wcina na pierwsza gtebokos¢ frezowania.

4 Frezuje kontur.

5 Przy otwartych konturach i rowkach o szerokosci rowka =
Srednica freza: wcina na nastapng gtebokos¢ frezowania, lub
wcina na nastepng gtebokos¢ frezowania i frezuje kontur w
przeciwnym kierunku.

Przy zamknietych konturach i rowkach: podnosi o odstep
bezpieczenstwa, dosuwa i wcina na nastepng gtebokosé
frezowania lub zagtebia dla nastepnej gtebokosci frezowania.

6 Powtarza 4...5, az kompletny kontur zostaje wyfrezowany.

7 Odsuwa sie od materiatu odpowiednio do "ptaszczyzny powrotu

RB".
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Kierunek frezowania i kompensacja promienia freza (FRK) zmieniamy
przy pomocy typu cyklu Q, kierunku frezowania H i kierunku obrotu

freza (patrz tabela). Proszg programowac tylko ukazane w ponizszej
tabeli parametry.

Frezowanie konturu G840

4.26 Cykle frezowania

b LEELS Kierunek
Kierunek  obrotu . Typ Kierunek q
Typ cyklu frezowania narzedzi FRK Wykonanie cyklu frezowania obrotu . FRK Wykonanie
a narzedzia
Kontur - Mx03 - zewnatrz przeciwbiez Mx04 wlewo | -
(Q=0) nie (H=0) B
- o
Kontur - Mx03 - zewnatrz wspotbiezni Mx03 wlewo | -
e (H=1) -
- e
Kontur - Mx04 - zewnatrz wspotbiezni  Mx04 W prawo | e
e (H=1) .
= O]
Kontur - Mx04 - Kontur - Mx03 -
(Q=0) oW
=
wewnatrz przeciwbie Mx03 wprawo | ——— Kontur - Mx04 -
= 7Ni = ! ©,
(Q=1) znie (H=0) - O
wewnatrz przeciwbie Mx04 wlewo | ——— w prawo  przeciwbiez Mx03 W prawo
Znie (H=0) .. (Q=3)  nie (H=0) /.-
wewnatrz wspétbiez  Mx03 wlewo | —— w lewo przeciwbiez Mx04 wlewo [
nie (H=1) i (Q=3) nie (H=0) N
L__‘> { N\
wewnatrz  wspotbiez  Mx04 W prawo | ——— w lewo wspotbiezni  Mx03 wlewo [
nie (H=1) ! (Q=3) e (H=1) SN
<+ <
zewnatrz  przeciwbie Mx03 W prawo | - w prawo  wspotbiezni  Mx04 W prawo
(Q=2) Znie (H=0) R | (Q=3) e (H=1) ,,.
...-|>..._ R
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4.26 Cykle frezowania

G840 — usuwanie zadziorow

G840 usuwa zadziory, jesli zaprogramowano szerokos¢ fazki B . JeSli
wystepujg przecinania na konturze, to okreslamy przy pomocy typ
cyklu Q okreslamy, czy ma by¢ obrabiany pierwszy fragment (od
punktu startu) czy tez caty kontur. Prosze programowac tylko ukazane
w ponizszej tabeli parametry.

Parametry — usuwanie zadzioréw

Q Typ cyklu (= miejsce frezowania).

Otwarte kontury. Przy przecinaniu sie "Q" definiuje czy
pierwszy obszar (od punktu startu) lub czy cay kontur jest
obrabiany.

Q=0: punkt srodkowy freza na konturze (bez FRK)

Q=1: obrobka z lewej konturu. Przy przecinaniu sie G840
uwzglednia tylko pierwszy obszar konturu (punkt startu 1.
punkt przeciecia.

Q=2: obrébka z prawej konturu. Przy przecinaniu sie G840
uwzglednia tylko pierwszy obszar konturu (punkt startu 1.
punkt przeciecia.

Q=3: zalezny od "H" i kierunek obrotu freza okreslajg
kierunek, w ktorym nastepuje frezowanie (patrz tabela).
Przy przecinaniu sie G840 uwzglednia tylko pierwszy
obszar konturu (punkt startu 1. punkt przeciecia.

Q=4: obrobka z lewej konturu. Przy przecinaniu sig¢ G840
uwzglednia caty kontur.

Q=5: obrébka z prawej konturu. Przy przecinaniu sie G840
uwzglednia caty kontur.
Zamkniete kontury

Q=0: punkt $rodkowy freza na konturze (pozycja
nawiercania = punkt startu).

Q=1: frezowanie wewnetrzne
Q=2: frezowanie zewnetrzne

Q=3..5: nie jest dozwolona
ID Kontur frezowania - nazwa frezowanego konturu
NS  Numer wiersza - poczatek fragmentu konturu

Figury: numer wiersza figury

Dowolne otwarte lub zamkniete kontury: pierwszy element
konturu (nie punkt startu)

NE  Numer wiersza - koniec fragmentu konturu
Figury, dowolne zamkniete kontury: brak danych
Dowolny otwarty kontur: ostatni element konturu
Kontur skfada sie z jednego elementu:
Brak danych: obrdbka w kierunku konturu

NS=NE programowano: obrébka w kierunku przeciwnym
do kierunku konturu

E Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktualny posuw)
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Parametry — usuwanie zadzioréw
R Promien tuku wejscia/tuku wyj$cia (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/
\l:vyjéciowym, przylegajacym tangencjalnie do elementu
onturu.

R<0: przy narozach wewngtrznych: frez przemieszcz sie po
tuku wejsciowym/wyjsciowym, przylegajacym tangencjalnie
do elementu konturu.

R<0 dla narozy zewnetrznych: element konturu zostaje
tangencjalnie najechany/opuszczony

P Gtebokos¢ frezowania (podawana jako warto$¢ ujemna)

XS  Gorna krawedz frezowania powierzchnia boczna (zastepuje
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

ZS  Gorna krawedz frezowania powierzchnia czotowa (zastepuje
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

RB  Ptaszczyzna powrotu (standard: z powrotem na pozycje startu)
Strona czotowaltylna: pozycja powrotu w kierunku Z

Powierzchnia boczna: pozycja powrotu w kierunku X (wymiar
srednicy)

B Szerokos¢ fazki przy okrawaniu krawedzi gornych

Srednica obr.wstepnej. Przy otwartych konturach zostaje
(Izbliczony <J)krawany kontur na podstawie programowanego
onturu 1 "J".

Obowigzuje:
J zapro%;ramowane: cykl okrawa wszystkie strony rowka
(patrz ,,1° na ilustracji).

J nie programowane: narzedzia okrawania takie szerokie, ze
obydwie strony rowka moga by¢ okrawane jednym
przejsciem (patrz ,2° na ilustracji).

D Poczatek numer elementu, je$li obrabiane sg figury.
\% Koniec, numer elementu, jesli obrabiane sg figury.

Kierunek opisu konturu w przypadku figur jest "w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu wskazowek zegara". Pierwszy
element konturu przy figurach:

Kotowy rowek: wigkszy tuk kotowy
Koto petne: gérny potokrag

Prostokaty, wielokaty i liniowe rowki: "kat potozenia"
pokazuje na pierwszy element konturu.

A Przebieg ,frezowania,okrawania“: A=0 (standard=0)

(4

Najazd i odjazd: w przypadku zamknietych konturéw punkt pionowy od

pozycji narzedzia na pierwszy element konturu jest pozycjg dosuwu i

odsuwu. Jesli nie mozna ustali¢ pionu, to punkt startu pierwszego

elementu jest pozycjg dosuwu i odsuwu. Przy figurach wybieramy z

"D"i"V" element najazdu/odjazdu.

Przebieg cyklu przy okrawaniu

1 Pozycja startu (X, Z, C) jest to pozycja przed cyklem.

2 Przemieszcza na odstep bezpieczenstwa i wcina w materiat do
pierwszej glebokosci frezowania.

3 "J" nie programowane: frezuje programowany kontur.

"J" programowany, otwarty kontur: oblicza i frezuje "nowy"
kontur.

4 Odsuwa sie od materiatu odpowiednio do "ptaszczyzny powrotu

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.26 Cykle frezowania

Frezowanie kieszeni obrébka zgrubna G845

G845 - podstawy
G845 obrabia zgrubnie zamkniete kontury. Prosze wybra¢, w
zaleznosci od freza, jedna z nastepujacych strategii wciecia:
Prostopadte wciecie w materiat
Wociecie w materiat na nawierconej pozycji
Weciecie w materiat ruchem wahadtowym lub spiralnym
Dla "wciecia w materiat na nawierconej pozycji" znajdujg sie do
dyspozycji nastepujace alternatywy:
Okreslenie pozycji, wiercenie, frezowanie. Obrébka nastepuje
etapami:
pobranie wiertta

okreslenie pozycji wiercenia wstepnego z ,G845 A1 ..“ lub z A2
uplasowac pozycje wiercenia wstepnego w centrum figury

Wiercenie wstepne z ,G71 NF ..°

Wywotanie cyklu ,G845 A0 ..“. Cykl pozycjonuje powyzej pozycji
nawiercania, wcina sie w materiat i frezuje kieszen.

@ Parametry O=1 i NF muszg zosta¢ zdefiniowane.

Wiercenie, frezowanie. Obrébka nastepuje etapami:

Przy pomocy ,,G71 ..“ dokona¢ wiercenia wstepnego w obrebie
kieszeni.

Pozycjonowac frez nad odwiertem i wywota¢ ,G845 A0 ..“. Cykl
wcina w materiat i frezuje ten fragment.

Jezeli kieszen skfada sie z kilku cze$ci, to G845 uwzglednia przy
nawiercaniu i frezowaniu wszystkie te czesci kieszeni. Prosze wywota¢
,G845 A0 ..“ dla kazdego fragmentu osobno, jesli okresla sie pozycje
nawiercania bez ,G845 A1 ..“.

G845 uwzglednia nastepujgce naddatki:
@ G57: naddatek w kierunku X, Z

G58: rownoodlegty naddatek na ptaszczyznie
frezowania

Prosze zaprogramowac naddatki przy okreslaniu pozycji
wiercenia wstepnego i przy frezowaniu.
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G845 — okreslanie pozycji nawiercania @©
,G845 A1 ..“ okresla pozycje nawiercania i zachowuje je w ukazanej w C
-NF*“ referencji. Cykl uwzglednia przy obliczaniu pozycji nawiercania AX @©
takze srednice aktywnego narzedzia. Dlatego tez nalezy pobrac ;
wiertto przed wywotaniem ,G845 A1 ..“. Prosze programowac tylko D O
ukazane w ponizszej tabeli parametry. E‘J
Patrz takze: ut
G845 - podstawy: Strona 372 Q
G845 - frezowanie: Strona 374 §
Parametry - okreslenie pozycji nawiercania wstepnego = O
ID Kontur frezowania - nazwa frezowanego konturu - /4

. ©

NS  Numer wiersza startu konturu N
Figury: numer wiersza figury = ﬂ'

Dowolne zamkniete kontury: pierwszy element konturu
(nie punkt startu)

B Gtebokos¢ frezowania (default: gtebokos¢ z opisu konturu) Ax

XS  Gorna krawedz frezowania powierzchnia boczna (zastepuje ]
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

ZS  Gorna krawedz frezowania powierzchnia czotowa (zastepuje
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

| Naddatek w kierunku X (wymiar promienia)
K Naddatek w kierunku Z
Q Kierunek obrébki (standard: 0) s |

0: od wewnatrz do zewnatrz - Z
1: od zewnatrz do wewnatrz
A Przebieg ,okreslania pozycji nawiercania®: A=1
NF  Znacznik pozycji — referencja, pod ktorg cykl zapisuje w
pamieci pozycje nawiercania [1..127].
WB Diugos¢ wejscia w materiat - Srednica freza [NF |

w referencji "NF".

Parametr "WB" jest wykorzystywany zaréwno przy

okreslaniu pozycji nawiercania, jak i przy frezowaniu.
Przy okreslaniu pozycji nawiercania "WB" opisuje NF [ :j}
Srednice freza. el

@ G845 nadpisuje pozycje nawiercania, ktére zapisane sg

Ll
——— ——

BE
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4.26 Cykle frezowania

G845 - frezowanie

Kierunek frezowania zmieniam przy pomocy kierunku obiegu freza H,
kierunku obroébki Q i kierunku obrotu freza (patrz ponizsza tabela).
Prosze programowac tylko ukazane w ponizszej tabeli parametry.

Patrz takze:

G845 - podstawy: Strona 372
G845 - okreslanie pozycji nawiercania: Strona 373

Parametry - frezowanie
ID Kontur frezowania - nazwa frezowanego konturu

NS  Numer wiersza startu konturu

Figury: numer wiersza figury
Dowolne zamknigte kontury: pierwszy element konturu
(nie punkt startu)
B Gtebokos¢ frezowania (default: gtebokosé z opisu konturu)
P (Maksymalny) dosuw (default: frezowanie jednym wcieciem)
XS  Goérna krawedz frezowania powierzchnia boczna (zastepuje
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

ZS  Gorna krawedz frezowania powierzchnia czotowa (zastepuje
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

| Naddatek w kierunku X (wymiar promienia)
K Naddatek w kierunku Z
U (Minimalny) wspdétczynnik natozenia. Okre$la naktadanie sie
na siebie toréw frezowania (standard: 0,5)
Natozenie = U*$rednica freza
\Y, Wspotczynnik wybiegu (przy obrébce z osig C bez funkcji)
H Kierunek biegu frezowania (standard: 0)
0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny

F Posuw wciecia w materiat dla wcigcia na gtebokos¢ (standard:
aktywny posuw)

E Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktualny posuw)

RB  Ptaszczyzna powrotu (standard: z powrotem na pozycje startu)
Strona czotowaltylna: pozycja powrotu w kierunku Z

Powierzchnia boczna: pozycja powrotu w kierunku X (wymiar
Srednicy)
Q Kierunek obrébki (standard: 0)

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz
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Parametry — frezowanie
A

Przebieg ,frezowania“: A=0 (standard=0)

Znacznik pozycji — referencja, z ktérej cykl pobiera pozycje
nawiercania [1..127].

Zachowanie przy wcigciu w materiat (standard: 0)

0=0 (wciecie prostopadle): cykl przemieszcza na punkt startu,
wcina w materiat z posuwem wciecia i frezuje kieszen.

0O=1 (wciecie na nawierconej pozycji):

,NF* zaprogramowany: cykl pozycjonuje frez powyzej
pierwszej pozycji nawiercania, wcina w materiat i frezuje
pierwszg czes¢. W odpowiednim przypadku cykl pozycjonuje
frez na nastepng pozycje nawiercania i dokonuje obrébki
nastepnej czesci, etc.
+,NF* nie zaprogramowany: cykl wcina sie w materiat z
aktualnej pozyciji i frezuje dany fragment. Jesli to konieczne
prosze pozycjonowac frez na nastepng pozycje nawiercania
i dokona¢ obrébki nastepnej czesci, etc.
0=2, 3 (wcigcie ruchem spiralnym): frez wchodzi w materiat
pod katem ,W* i frezuje okregi o $rednicy ,WB*. Kiedy zostanie
osiggnieta gtebokosé frezowania "P", cykl przechodzi do
frezowania planowego.

0=2 — manualnie: cykl wcina sie w materiat z aktualnej
pozycji i dokonuje obrébki danego fragmentu, ktéry
osiggalny jest z tej pozyciji.
0=3 - automatycznie: cykl oblicza pozycje wciecia w
materiat, wchodzi w materiat i dokonuje obrébki tego
fragmentu. Ruch wciecia w materiat dobiega konca, jesli to
mozliwe, w punkcie startu pierwszego toru frezowania. Jezeli
kieszen skfada sie z kilku czesci, to cykl obrabia wszystkie
fragmenty po kolei.
0O=4, 5 (wcigcie ruchem wahadtowym, liniowo): frez wchodzi
w materiat pod katem ,W* i frezuje liniowy tor o dlugosci ,WB".
Kat potozenia definiuje sie w ,WE". Nastepnie cykl frezuje ten
tor w odwrotnym kierunku. Kiedy zostanie osiggnieta
gtebokos¢ frezowania "P", cykl przechodzi do frezowania
planowego.

0O=4 — manualnie: cykl wcina sie w materiat z aktualnej
pozyciji i dokonuje obrébki danego fragmentu, ktéry
osiggalny jest z tej pozyc;ji.

0O=5 - automatycznie: cykl oblicza pozycje wciecia w
materiat, wchodzi w materiat i dokonuje obrébki tego
fragmentu. Ruch wciecia w materiat dobiega konca, jesli to
mozliwe, w punkcie startu pierwszego toru frezowania. Jezeli
kieszenh sktada sie z kilku czesci, to cykl obrabia wszystkie
fragmenty po kolei. Pozycja wciecia w materiat zostaje

okreslona w nastepujgcy sposéb, w zaleznosci od figury i "Q":
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4.26 Cykle frezowania

Parametry — frezowanie
QO (od wewnatrz do zewnatrz):
— liniowy rowek, prostokat, wielokat: punkt referencyjny
figury
— okrag: $rodek okregu
— kotowy rowek, ,dowolny“ kontur: punkt startu lezgcego
najdalej wewnatrz toru frezowania

Q1 (od zewnatrz do wewnatrz):

— liniowy rowek: punkt startu rowka

— kotowy rowek, okrag: nie zostaje obrabiany

— prostokat, wielokat: punkt startu pierwszego elementu

liniowego

— ,dowolny* kontur: punkt startu pierwszego elementu

liniowego (musi istnie¢ przynajmniej jeden element

liniowy)
0=6, 7 (wciecie ruchem wahadtowym, kotowo): frez wchodzi
w materiat pod katem ,W* i frezuje tuk kotowy, wynoszacy 90°.
Nastepnie cykl frezuje ten tor w odwrotnym kierunku. Kiedy
zostanie osiggnieta gtebokosc¢ frezowania "P", cykl przechodzi
do frezowania planowego. ,WE* definiuje srodek tuku a ,WB*
promien.

0=6 — manualnie: pozycja narzedzia odpowiada pozycji

srodka tuku kotowego. Frez przemieszcza sie do poczatku
tuku i wcina w materiat.

0O=7 —automatycznie (dozwolone tylko dla kotowych rowkow
i okregbw): cykl oblicza pozycje wejscia w materiat w
zaleznosci od ,Q":

QO (od wewnatrz do zewnatrz):

— kotowy rowek: tuk kotowy lezy na promieniu krzywizny
rowka

— okrag: nie dozwolony

Q1 (od zewnatrz do wewnatrz): kotowy rowek, okrag: tuk
kotowy lezy na zewnetrznym torze frezowania

W Kat wciecia w kierunku dosuwu
WE Kat potozenia toru frezowania/tuku kotowego. O$ bazowa:

Strona czotowa lub tylna: dodatnia 0$ XK
Powierzchnia boczna: dodatnia 0$ Z
Znaczenie standardowe kata potozenia, w zaleznosci od "O".
0O=4: WE=0°
0=5i
Liniowy rowek, prostokat, wielokat: WE= kat potozenia
figury
Kotowy rowek, okrag: WE=0°
,Dowolny* kontur i Q0 (od wewnatrz do zewnatrz): WE=0°

,Dowolny* kontur i Q1 (od zewnatrz do wewnatrz): kat
potozenia elementu startu

WB Dtugos¢ wciecia w materiat/Srednica wciecia w materiat
(standard: 1,5 * srednica freza)
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Prosze uwzgledni¢ przy kierunku obrébki Q=1 (od
zewnatrz do wewnatrz):

=)

Kontur musi rozpoczynac sie z elementu liniowego.

Jesli elementem startu jest WB, to WB zostaje skrocone
do dtugosci elementu startu.

Dtugos¢ elementu startu nie moze by¢ mniejsza od 1,5-
krotnej wartosci srednicy freza.

Przebieg cyklu

1
2

A

(=]

Pozycja startu (X, Z, C) jest to pozycja przed cyklem.
Oblicza kolejnos¢ skrawania (wciecie na ptaszczyznie
frezowania, wciecie na gteboko$¢ frezowania); oblicza drogi
weciecia ruchem wahadtowym lub spiralnym.

Przemieszcza sie na odstep bezpieczenstwa i wcina, w
zaleznosci od "O" na pierwszg gtebokos¢ frezowania lub ruchem
wahadtowym lub srubowym.

Frezuje ptaszczyzne.

Podnosi o odstep bezpieczenstwa, powtdrnie dosuwa i wcina na
nastepng gtebokos¢ frezowania.

Powtarza 4...5, az cata powierzchnia zostanie wyfrezowana.

Odsuwa sie od materiatu odpowiednio do "ptaszczyzny powrotu
RB".

Na kierunek frezowania mozna oddziatywac¢ przy pomocy ,kierunku
biegu frezowania H*, ,kierunku obrébki Q i kierunku obrotéw freza
(patrz ponizsza tabela). Prosze programowac tylko ukazane w
ponizszej tabeli parametry.

Frezowanie kieszeni obrébka zgrubna G845

. . Kierunek . . Kierunek
Kierunek Kierunek . Kierunek Kierunek .
. oy obrotu Wykonanie . oy obrotu Wykonanie
frezowania obrdébki narzedzia frezowania obrdébki narzedzia
przeciwbieznie od wewnagtrz Mx03 = | ———— wspotbieznie  od wewnatrz  Mx03 | ———
H=0 =0 : H=1 =0 !
(H=0) (Q=0) Y G (Q=0) -
przeciwbieznie od wewnatrz Mx04 | ———— wspétbieznie  od wewnatrz  Mx04 [ ——
(H=0) (Q=0) , (H=1) (Q=0) i
-0 {0
przeciwbieznie od zewnatrz Mx03 = | ——— wspotbieznie  od zewnatrz Mx03
H=0 Q=1 ! H=1 Q=1 i
(H=0) (Q=1) ™ (H=1) (Q=1) -
przeciwbieznie od zewnagtrz Mx04 = | ———— wspotbieznie  od zewnatrz Mx04 -
(H=0) (Q=1) oy (H=1) (Q=1)
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4.26 Cykle frezowania

Frezowanie kieszeni obrébka na gotowo G846

G846 obrabia na gotowo zamkniete kontury.

Jezeli kieszen skiada sie z kilku czesci, to G845 uwzglednia wszystkie

czesci kieszeni.

Na kierunek frezowania wptywamy przy pomocy kierunku biegu
frezowania H, kierunku obrobki Q i kierunku obrotu freza (patrz
ponizsza tabela).

Parametry — obrébka wykanczajgca
ID Kontur frezowania - nazwa frezowanego konturu

NS  Numer wiersza startu konturu

Figury: numer wiersza figury
Dowolne zamknigte kontury: pierwszy element konturu (nie
punkt startu)

B Gtebokos¢ frezowania (default: gtebokos$é z opisu konturu)

P (Maksymalny) dosuw (default: frezowanie jednym wcieciem)

XS  Goérna krawedz frezowania powierzchnia boczna (zastepuje

ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

ZS  Gorna krawedz frezowania powierzchnia czotowa (zastepuje
ptaszczyzne referencyjng z opisu konturu)

R Promien tuku wejscia/tuku wyjscia (standard: 0)

R=0: element konturu zostaje najechany bezposrednio.
Wciecie w materiat nastepuje z punktu najazdu powyzej
ptaszczyzny frezowania, potem nastepuje prostopadte
wciecie w materiat na gtebokos¢.

R>0: frez przemieszcza sie po tuku wejsciowym/
wyjsciowym, przylegajgcym tangencjalnie do elementu
konturu.

] (Minimalny) wspétczynnik natozenia. Okresla naktadanie sie
na siebie toréw frezowania (standard: 0,5)

Natozenie = U*$rednica freza
\% Wspétczynnik wybiegu - przy obrébce z osig C bez funkcji
H Kierunek biegu frezowania (standard: 0)

0: ruch przeciwbiezny
1: ruch wspétbiezny
F Posuw wciecia w materiat dla wciecia na gtebokos¢ (standard:
aktywny posuw)

E Zredukowany posuw dla elementéw kotowych (standard:
aktualny posuw)

RB  Ptaszczyzna powrotu (standard: z powrotem na pozycje startu)

Strona czotowal/tylna: pozycja powrotu w kierunku Z

Powierzchnia boczna: pozycja powrotu w kierunku X (wymiar
Srednicy)
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Parametry — obrobka wykanczajaca
Q Kierunek obrobki (standard: 0)

0: od wewnatrz do zewnatrz
1: od zewnatrz do wewnatrz

(0] Zachowanie przy wcieciu w materiat (standard: 0)

0O=0 (prostopadte wcigcie): cykl przemieszcza do punktu
startu, wcina w materiat i obrabia na gotowo kieszen.

Q=1 (luk wejsciowy z wcigciem na gtebokos$c): w przypadku
gornych ptaszczyzn frezowania cykl dosuwa na ptaszczyzne
i najezdza poczatek obrdbki po tuku wejsciowym. Przy
najnizej potozonej ptaszczyznie skrawania frez wcina sie
przy przejezdzie po tuku wejsciowym na gtebokos¢
skrawania (trojwymiarowy fuk wejsciowy). Ta strategia
wciecia w materiat moze by¢ tylko wykorzystywana w
kombinacji z tukiem kotowym "R". Warunkiem jest obrobka
od zewnatrz do wewnatrz (Q=1).

Przebieg cyklu

1
2

3

»

=2}

Pozycja startu (X, Z, C) jest to pozycja przed cyklem.
oblicza rozdzielenie skrawania (dosuwy na ptaszczyzny
frezowania, dosuwy na gtebokos$¢ frezowania).

Przemieszcza na odstep bezpieczenstwa i wcina w materiat do
pierwszej gtebokosci frezowania.

Frezuje ptaszczyzne.

Podnosi o odstep bezpieczenstwa, powtdérnie dosuwa i wcina na
nastepng gtebokos¢ frezowania.

Powtarza 4...5, az cata powierzchnia zostanie wyfrezowana.

Odsuwa sie od materiatu odpowiednio do "ptaszczyzny powrotu
rb".

Na kierunek frezowania wptywamy przy pomocy kierunku biegu
frezowania H, kierunku obrébki Q i kierunku obrotu freza (patrz
ponizsza tabela).

Frezowanie kieszeni obrébka na gotowo G846

]

4.26 Cykle frezowania

H

Kierunek Kierunek obrotu 8 Kierunek Kierunek obrotu ]
frezowania narzedzia bR frezowania narzedzia HULERETE
przeciwbieznie Mx03 wspétbieznie (H=1) Mx03

(H=0)

przeciwbieznie Mx04 wspotbieznie (H=1) Mx04

(H=0)
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4.27 Cykle grawerowania

Tabela znakéw

Sterowanie 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 zdefiniowac jeden za drugim w "NF". Jezeli w "ID"
zdefiniowany jest tekst a w "NF" znak, to najpierw zostaje
grawerowany tekst a potem znak.

4.27 Cykle grawerowania

Mate litery Duze litery dclglzyt;rc]::rlﬂe 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 uko$na

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 K 91 [ Otworzy¢ nawias kwadratowy
112 p 80 P 228 a 93 ] Zamkng¢ nawias kwadratowy
113 ¢ 81 Q 246 06 95 _ Podkresinik

114 r 82 R 252 0] 8364 Znak euro

115 s 83 S 181 J Mikro
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Mate litery Duze litery (cizlflzytgz/rc]::rlﬂe Znak specjalny

NF Znak NF Znak NF Znak NF Znak Znaczenie

116 t 84 T 186 ° stopnie

117 u 85 U 215 * Znak mnozenia
118 v 86 \% 33 ! Wykrzyknik
119 w 87 w 38 & Handlowe -i
120 X 88 X 63 ? Znak zapytania
121 y 89 Y 174 Znak marki

122 z 90 z 216 1] Znak $rednicy
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4.27 Cykle grawerowania

Grawerowanie, powierzchnia czotowa G801

G801 graweruje znaki utozone w liniowym albo biegunowym porzadku
na pfaszczyznie czotowej. Tabele znakow i dalsze informacje: patrz
strona 380

Cykle graweruja z pozyc;ji startu lub od aktualnej pozycji, jesli nie
podano pozyc;ji startu.

Przyktad: jesli nalezy grawerowac tekst przy pomocy kilku wywotan, to
nalezy przy pierwszym wywotaniu funkcji okresli¢ pozycje startu.
Dalsze wywotania funkcji programowane sg bez podawania pozycji
startu.

Parametry
X, C Punkt poczatkowy biegunowo

XK, YK Punkt poczatkowy kartezjanski

z Punkt koncowy. Pozycja w osi Z, na ktorg nastepuje
wciecie dla frezowania.

RB Ptaszczyzna powrotu. Pozycja w osi Z, na ktorg nastepuje
odsunigcie dla pozycjonowania.

ID Tekst, ktéry ma by¢ grawerowany

NF Numer znaku (znak, ktéry ma by¢ grawerowany)

w Kat nachylenia. Przyktad: 0° = prostopadte znaki; znaki

zostajg uporzadkowane wedtug kolejnosci w kierunku
dodatnim osi X.

H Wys.kroku
Wspotczynnik odlegtosci (obliczenie: patrz ilustracja)
Vv Wykonanie

m

 0: liniowe przedstawienie
1 1: zagiety do gory
1 2: zagiety w dot

D Srednica bazowa

F Wspotczynnik posuwu wciecia (posuw wciecia = aktualny
posuw * F)

382

[ E |
V=8: Xe=H/GxE
V=1: Xe=4+(H/GxE)
V=2: Xg=H/2xE

DIN-programowanie @



Grawerowanie, powierzchnia boczna G802

G802 graweruje znaki utozone w liniowym porzadku na powierzchni
bocznej. Tabele znakow i dalsze informacje: patrz strona 380

Cykle grawerujg z pozycji startu lub od aktualnej pozyciji, jesli nie
podano pozyciji startu.

Przykiad: jesli nalezy grawerowac tekst przy pomocy kilku wywotan, to
nalezy przy pierwszym wywotaniu funkcji okresli¢ pozycje startu.
Dalsze wywotania funkcji programowane sg bez podawania pozyc;ji
startu.

Parametry
Z Punkt poczatkowy

C Kat poczatkowy
CY  Punkt poczatkowy

X Punkt koncowy (wymiar $rednicy). Pozycja w osi X, na ktérg
nastepuje wciecie dla frezowania.

RB  Ptaszczyzna powrotu. Pozycja w osi X, na kitéra nastepuje
odsuniecie dla pozycjonowania.

Tekst, ktory ma by¢ grawerowany

Numer znaku. Kod ASCII grawerowanego znaku
Kat nachylenia

Wys.kroku

Wspdtczynnik odlegtosci (obliczenie: patrz ilustracja)
Srednica bazowa

Wspéiczynnik posuwu wciecia (posuw wcigcia = aktualny
posuw * F)

50
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4.28 Powielanie konturu

4.28 Powielanie konturu

Przy rozgatezieniach programu lub powtérzeniach automatyczne
przejécie po konturze nie jest mozliwe. W tych przypadkach mozna
sterowac przejsciem po konturze nastepujacymi poleceniami.

Przejscie po konturze zapisaé¢ do pamigci/tadowaé
G702

G702 zapisuje aktualny kontur lub faduje zapisany do pamieci kontur.

Parametry
ID Kontur pétwyrobu - nazwa pétwyrobu pomocniczego
Q Kontur zapisa¢ do pamieci/tadowac

0: zapisuje aktualny kontur. Powielanie konturu nie jest
zZmienione.

1: faduje zapisany kontur. Powielanie konturu jest
kontynuowane z "zatadowanym konturem".

2: nastepny cykl pracuje z ,wewnetrznym pétwyrobem®
H Pamie¢ numer (0.... 9)
\% Nastepujace informacje sg zachowywane:

0: wszystko (zmienne i kontury pétwyrobu)

1: tre$¢ zmiennych

2: kontury potwyrobow

G702 Q=2 wytgcza globalne powielanie konturu dla nastepnego cyklu.
Kiedy cykl zostanie odpracowany, obowigzuje ponownie globalne
powielanie konturu.

Cykl ten pracuje z ,wewnetrznym p&twyrobem?®. Zostaje on okreslony
przez cykl z konturu i pozycji narzedzia.

G702 Q2 musi by¢ zaprogramowany przed cyklem.

Powielanie konturu off/on G703

G703 wigczalwytacza powielanie konturu.

Parametry

Q Przejscie po konturze on/off
0: off
1:on
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4.29 Inne G-funkcje

Mocowadta w symulacji G65

G65 ukazuje mocowadta w grafice symulacyjnej.
Parametry

4.29 Inne G-funkcje

H Numer mocowadta (programowac¢ zawsze H=0) oo

D Numer wrzeciona — brak zapisu j ° ?

X Srednica potwyrobu u

Z Punkt poczatkowy - brak zapisu o B l

Q Forma zamocowania o4 ||
4: zamocowanie zewnetrznie TR @ N
5: zamocowanie wewnetrznie |

B Dtugo$é zamocowania (B+P = dlugosé potwyrobu) E e l 1

P Wolna dtugos¢ obrobkowa przedmiotu —

\ Mocowadta skasowac

Kontur potwyrobu G67 (dla grafiki)

G67 ukazuje ,potwyréb pomocniczy” w podtrybie pracy Symulacja .
Parametry

ID Identnumer pétwyrobu pomocniczego

NS  Numer wiersza konturu

Czas zatrzymania G4

Przy G4 odczekuje Sterowanie czas ,F“ lub wykonanie obrotéw na
dnie naciecia ,D* i wykonuje wéwczas nastepny wiersz programu.
Jezeli G4 zostaje zaprogramowane z odcinkiem przemieszczenia w
jednym wierszu, to przerwa czasowa dziata dopiero po pokonaniu
odcinka przemieszczenia.

Parametry
F Czas zatrzymania [sec] (0 < F <= 999)
D Obroty na dnie naciecia

Zatrzymanie doktadnosciowe G7

G7 wigcza "zatrzymanie doktadnosciowe" samozachowawczo. Przy
,zatrzymaniu doktadnosciowym" Sterowanie startuje nastepny wiersz,
jesli "okno tolerancji potozenia" zostato osiggniete przy punkcie
koncowym. Okno tolerancji to parametr konfiguraciji (,ParameterSets
PX(PZ)/CfgControllerTol/posTolerance").

"Zatrzymanie doktadnosciowe" dziata na pojedyncze odcinki i cykle.
Wiersz NC, w ktérym zaprogramowane jest G7, zostaje juz z
"zatrzymaniem doktadnosciowym" wykonany.
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4.29 Inne G-funkcje

Zatrzymanie doktadnosciowe off G8

G8 wylgcza "zatrzymanie doktadnosciowe". Wiersz, w ktérym
zaprogramowano G8 zostaje wykonywany bez ,zatrzymania
doktadnosciowego".

Zatrzymanie doktadnosciowe G9

G9 aktywuje "zatrzymanie doktadnosciowe" dla tego wiersza NC, w
ktérym go zaprogramowano. Przy ,zatrzymaniu doktadnosciowym"
Sterowanie startuje nastepny wiersz, jesli "okno tolerancji potozenia"
zostato osiagniete przy punkcie koncowym. Okno tolerancji to
parametr konfiguracji (,ParameterSets PX / PZ. > CfgControllerTol >
posTolerance").

Wylaczenie strefy ochronnej G60

G60 anuluje nadzor stref ochronnych. G60 zostaje zaprogramowane
przed monitorowanym lub niemonitorowanym poleceniem
przemieszczenia.

Parametry
Q Aktywowaé/dezaktywowac

0: aktywowanie strefy ochronnej (samozachowawczo)
1: dezaktywowanie strefy ochronnej (samozachowawczo)

Przyktad zastosowania: przy pomocy G60 anulujemy przej$ciowo
nadzor stref ochrony, aby na przyktad dokonaé¢ centrycznego
przewiercenia.

Wartosci rzeczywiste do zmiennej G901

G901 przesyta wartosci rzeczywiste wszystkich osi suportu do
zmiennych informacyjnych interpolaciji.

patrz G904 Strona 387.

Przesuniecie punktu zerowego do zmiennej G902

G902 przesyta przesuniecia punktu zerowego do zmiennych
informacyjnych interpolacji.

patrz G904 Strona 387.
Btad opb6znienia do zmiennej G903

G903 przekazuje aktualny btad opdznienia (odchylenie wartosci
rzeczywistej od warto$ci zadanej) do zmiennych interpolacyjnych.

patrz G904 Strona 387.

386

Przykiad: G60

N1 T4 G97 S1000 G95 F0.3 M3

N2 G0 X0 Z5

N3 G60 Q1 [dezaktywowanie strefy ochronnej]
N4 G71 Z-60 K65

N5 G60 Q0 [aktywowanie strefy ochronnej]
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Czytanie informacji interpolacyjnych G904

G904 zapisuje wszystkie aktualne informacje interpolacyjne
aktualnego suportu do pamieci zmiennych.

Informacje interpolacyjne

Informacije interpolacyjne skiadnia

Syntaktyka: #an(o$, kanat)
n = numer informac;ji
Os$ =nazwa osi
Kanat = numer suportu

#a0(Z,1) Przesuniecie punktu zerowego osi Z od $1
#a1(Z,1) Warto$¢ rzeczywista pozycji osi Z $1
#a2(Z,1) Warto$¢ zadana pozycji osi Z $1

#a3(Z,1) Btad opdznienia osi Z od $1

#a4(Z,1) Dystans do pokonania osi Z $1

#a5(Z,1) Logiczny numer osi osi Z $1

#a5(0,1) Logiczny numer osi wrzeciona gtéwnego
#a6(0,1) kierunek wrzeciona gtéwnego od $1
#a9(Z,1) Pozycja dziatania uktadu pomiarowego
#a10(Z,1) IPO-wartos¢ osiowa

Regulowanie posuwu 100 % G908

G908 wyznacza regulowanie posuwu na odcinkach przemieszczenia
(GO, G1, G2, G3, G12, G13) poszczegdlnymi wierszami na 100 %.

Prosze zaprogramowa¢ G908 i wiersz przemieszczenia w tym samym

wierszu NC.

Stop interpretatora G909

Sterowanie przetwarza wiersze NC ,z wyprzedzeniem”. Jesli

przyporzadkowanie zmiennych nastepuje na krétko przed

obliczaniem, to zostatyby przetworzone ,stare wartosci”. G909
zatrzymuje ,interpretowanie z wyprzedzeniem”. Wiersze NC zostajg
odpracowane do G909, dopiero potem zostang odpracowane

nastepne wiersze NC.

Prosze zaprogramowac¢ G909 pojedynczo lub razem z funkcjami
synchronicznymi w jednym wierszu NC. (Rdzne funkcje G zawierajg

jeden stop interpretatora.)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Regulowanie wrzeciona 100% G919

G919 wtacza/wylgcza regulowanie predkosci obrotowe;.

Parametry
Numer wrzeciona (default: 0)
H Rodzaj ograniczenia (standard: 0)

0: regulowanie wrzeciona (override) wigczy¢
1: regulowanie wrzeciona na 100% — samozachowawczo

2: regulowanie wrzeciona na 100% - dla aktualnego
wiersza NC

Dezaktywowanie przesuniecia punktu zerowego
G920

G920 "dezaktywuje" punkt zerowy obrabianego przedmiotu i wszystkie
przesuniecia punktu zerowego. Odcinki przemieszczenia i dane o
potozeniu odnoszg sie do ,wierzchotek narzedzia — punkt zerowy
obrabiarki*.

Przesuniecia punktu zerowego, dezaktywowanie
dtugosci narzedzia G921

G921 "dezaktywuje" punkt zerowy obrabianego przedmiotu,
przesuniecia punktu zerowego i wymiary narzedzi. Odcinki

przemieszczenia i dane o potozeniu odnoszg sie do ,punkt odniesienia
suportu — punkt zerowy obrabiarki“.

Pozycja koncowa narzedzia G922

Z G922 mozna pozycjonowac aktywne narzedzie pod zadanym katem.

Parametry
C Potozenie kata dla orientacji narzedzia
388
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Ekspansywna predkos¢ obrotowa G924

Aby zmniejszy¢ wibracje rezonansowe, mozna programowac przy
pomocy funkcji G924 modulowang predkos¢ obrotowg. W G924
definiujemy przedziat czasowy i zakres dla zmiany predkosci
obrotowej. Funkcja G924 zostaje automatycznie zresetowana na
koncu programu. Mozna te funkcje dezaktywowac takze poprzez
ponowne wywotanie za pomocg ustawienia H=0 (Off).

Parametry
Q Numer wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny)
K Czestotliwos¢ powtorzen: przedziat czasowy w hertz

(powtorzenia na sekunde)
| Zmiana predk.obrotowej
H Wigczanie i wytgczanie funkcji G924

0: off
1:0n

Konwersowanie dtugosci G927

Przy pomocy funkcji G927 mozliwe jest rowniez przeliczanie dtugosci
narzedzi pod aktualnym katem eksploatacji narzedzia w potozeniu
wyjsciowym narzedzia (potozenie referencyjne o$ B=0).

Wyniki mozna pobra¢ w zmiennych ,#n927( X)*, ,#n927( Z)“ und
HN927( YY) .

Parametry
H Rodzaj konwersowania:

0: przeliczanie dlugosci narzedzia w potozeniu
referencyjnym ( | + K narzedzia uwzglednic)
1: przeliczanie dtugosci narzedzia w potozeniu
referencyjnym ( | + K narzedzia nie uwzglednic)
2: przeliczanie dlugosci narzedzia z potozenia
referencyjnego na aktualne potozenie robocze ( | + K
narzedzia uwzglednic)
3: przeliczanie dtugosci narzedzia z potozenia
referencyjnego na aktualne potozenie robocze ( | + K
narzedzia nie uwzglednic)
X,Y,Z Wartosci osiowe (X-wartos¢ = promien). Bez zapisu
uzywana jest wartosc 0.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

4.29 Inne G-funkcje

” @



4.29 Inne G-funkcje

Automatyczne przeliczanie zmiennych G940

Przy pomocy G940 mozna przelicza¢ wartosci metryczne na cale.
Jesli generujemy nowy program, to mozna wybiera¢ pomiedzy
jednostkami miary metrycznie i cale . Sterowanie oblicza wewnetrznie
zawsze z wartosciami metrycznymi. Jezeli w programie calowym
pobieramy zmienne, to sg one zawsze podawane jako wartosci
metryczne. Prosze korzysta¢ z G940 dla przeksztatcenia zmiennych
na wartosci INCH.

Parametry

H Funkcje G940 wiaczy¢ lub wylgczyé

0: przeliczanie jednostek aktywne
1: wartosci pozostajg metryczne

Dla zmiennych, odnoszacych sie do metrycznej jednostki miary,
konieczne jest przeliczanie w programach Inch:

Wymiary maszyny

#m1(n) Wymiar maszynowy osi, np. #m1(X) dla wymiaru
maszynowego osi X

Czytanie danych narzedzia

#wn(NL) uzyteczna dlugos¢ (narz. tokar. + wiertarskie)

#wn(RS)  Promien ostrza

#wn(ZD) Srednica czopu

#wn(DF) Srednica freza

#wn(SD) Srednica trzpienia

#wn(SB) Szerokos¢ ostrza

#wn(AL) Dlugos¢ naciecia

#wn(FB) Szerokos¢ freza

#wn(ZL) Wymiar nastawczy w Z

#wn(XL) Wymiar nastawczy w X

#wn(YL) Wymiar nastawczy w Y

#wn(l) Potozenie punktu srodkowego ostrza w X

#wn(K) Potozenie punktu srodkowego ostrza w Z

#wn(ZE) Odstep ostrze narzedzia do punktu bazowego san Z

#wn(XE) Odstep ostrze narzedzia do punktu bazowego san X

#wn(YE) Odstep ostrze narzedzia do punktu bazowego san Y

390

DIN-programowanie @



Czytanie aktualnych informacji NC

#n0(2) ostatnia zaprogramowana pozycja Z

#n120(X)  Srednica referencyjna X dla CY obliczania

#n57(X) Naddatek w kierunku X

#n57(2) Naddatek w kierunku Z

#n58(P) Roéwnoodlegty naddatek

#n150(X)  Przesuniecie szerokosci ostrza X z G150

#n95(F) Ostatni zaprogramowany posuw

#n47(P) Aktualny odstep bezpieczenstwa

#n147(1) Aktualny odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie
obrébki

#n147(K)  Aktualny odstep bezpieczenstwa w kierunku wcigcia

Wewnetrzne informacije dla definicji statych

_n0_x 768 ostatnio programowana pozycja X

_n0y 769 ostatnia programowana pozycja Y

_n0_z 770 ostatnia zaprogramowana pozycja Z
_n120_x 787 srednica referencyjna X dla CY obliczania

_ n57_x 791 naddatek w kierunku X

_nd7_z 792 naddatek w kierunku Z

_n58 p 793 rownoodlegty naddatek

_n150_x 794 przesuniecie szerokosci ostrza X G150/G151
_n150_z 795 przesuniecie szerokosci ostrza Z G150/G151
_n95_f 800 ostatni zaprogramowany posuw

Czytanie informac;ji interpolacyjnych G904

#a0(Z,1) Przesuniecie punktu zerowego osi Z od $1
#a1(Z,1) Warto$¢ rzeczywista pozyciji osi Z $1
#a2(Z,1) Warto$¢ zadana pozycji osi Z $1

#a3(Z,1)  Btad opdznienia osi Z od $1

#a4(Z,1) Dystans do pokonania osi Z $1

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Kompensacja obciggania G976

Przy pomocy funkcji kompensacja obciggania G976 mozna wykonaé
nastepujgce zabiegi obrobkowe stozkowo (np. aby przeciwdziata¢
mechanicznemu przesunieciu). Funkcja G976 zostaje automatycznie
zresetowana na koncu programu. Mozna te funkcje dezaktywowac
takze poprzez ponowne wywotanie za pomocg ustawienia H=0 (Off).

Parametry
Punkt startu

Dtugosé

Odstep przyrostowo

Odstep przyrostowo

Funkcje G976 wiaczyc¢ lub wylgczy¢

0: off
1:0on

Aktywowanie przesuniecia punktu zerowego G980

G980 "aktywuje" punkt zerowy obrabianego przedmiotu i wszystkie
przesuniecia punktu zerowego. Drogi przemieszczenia i dane
potozenia odnoszg si¢ do ,wierzchotek narzedzia — punkt zerowy
obrabianego przedmiotu“ przy uwzglednieniu przesunie¢ punktu
zerowego.

Przesuniecia punktu zerowego, dtugosci narzedzia
aktywowaé G981

G981 "aktywuje" punkt zerowy obrabianego przedmiotu, wszystkie
przesuniecia punktu zerowego i wymiary narzedzi. Drogi
przemieszczenia i dane potozenia odnoszg sie do ,wierzchotek
narzedzia — punkt zerowy obrabianego przedmiotu“ przy
uwzglednieniu przesunie¢ punktu zerowego.

392
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Strefa monitorowania G995

G995 definiuje strefe nadzoru i przewidziane do nadzorowania osie.

Strefa monitorowania odpowiada temu segmentowi programu, ktory
ma nadzorowac sterowanie.

Rozpoczynamy strefe monitorowania, programujac funkcje G995 z
nastepujgcymi parametrami. Zamykamy strefe monitorowania,
programujac funkcje G995 bez parametréw.

Parametry
H Nr strefy (zakres: 1 - 99)
ID Kod dla osi

X:08 X

Y:08Y

Z:0o$Z

0: wrzeciono 1 (wrzeciono gtowne, o$ C)
1: wrzeciono 2
2: wrzeciono 3

jednoznacznie. Programowac¢ parametr H dla kazdej

O Definiowa¢ strefy monitorowania w programie
strefy monitorowania z wkasnym numerem.

Jesli chcemy monitorowac¢ w obrebie jednej strefy kilka
@ napedow, to programowac parametr ID z odpowiednig
kombinacjg pojedynczych parametrow. Prosze zwrdci¢
uwage, iz sterowanie wykonuje monitorowanie dla
maksymalnie czterech napeddw w jednej strefie.
Jednoczesne monitorowanie osi Z i wrzeciona gtéwnego
programujemy z zapisem Z0 w parametrze ID.

Dodatkowo do definicji strefy monitorowania z G995
%\ nalezy aktywowa¢ monitorowanie obcigzenia (patrz

»Monitorowanie obcigzenia G996” na stronie 394).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G995

N1 T4

N2 G995 H1 ID“X0“ [poczatek strefy
monitorowania, monitorowanie osi X i wrzeciona
glownego]

... [obrébkal]

N9 G995 [koniec strefy monitorowania]
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Monitorowanie obcigzenia G996

G996 definiuje rodzaj monitorowania obcigzenia lub dezaktywuje je Przyklad: G996
przejsciowo.
Parametry
Q Rodzaj zwolnienia: zakres monitorowania obcigzenia N1 G996 Q1 H1 [wlaczy¢ monitorowanie
(default: 0) obciazenia; ruchy biegu szybkiego nie
0: off monitorowac]
1: GO off (ruchy na biegu szybkim nie monitorowag) N2 T4
2: GO on (ruchy na biegu szybkim monitorowac) N3 G995 H1 ID“X 0
Q Monitorowanie: rodzaj monitorowania obcigzenia (default: 0) ... [obrébka]
0: obcigzenie + suma obcigzenia N9 G995

1: tylko obcigzenie
2: tylko suma obcigzenia

Dodatkowo do definicji rodzaju monitorowania obcigzenia
%\ z G996 nalezy zdefiniowac strefy monitorowania z G995
(patrz ,Strefa monitorowania G995” na stronie 393).

Aby méc korzysta¢ z monitorowania obcigzenia, nalezy
%\ zdefiniowaé wartosci graniczne i wykona¢ obrobke
referencyjng (patrz instrukcja obstugi).

Aktywowanie bezposredniego dalszego
przetgczenia wiersza G999

Przy pomocy funkcji G999 zostajg odpracowywane nastepujace
wiersze NC jednym aktywowaniem NC-start w trybie
pétautomatycznym wykonania programu. Poprzez ponowne
wywotanie funkcji z ustawieniem Q=0 (Off) G999 zostaje ponownie
dezaktywowana.
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Konwersja i odbicie symetryczne G30

Funkcja G30 konwersuje funkcje G i M oraz numery wrzecion. G30
odbija symetrycznie odcinki przemieszczenia i wymiary narzedzi oraz
przesuwa punkt zerowy maszyny w zaleznosci od osi o "offset punktu
zerowego" (parametr maszynowy: Trans_Z1).

Parametry

H Numer tabeli konwersowania (tylko mozliwe jezeli zostata
skonfigurowana przez producenta maszyn tabela
konwersji)

Q Numer wrzeciona

Zastosowanie: przy petnej obrobce opisujemy caty kontur, obrabiany
strone czotowg, zmieniamy zamocowanie przedmiotu przy pomocy
"programu fachowego" i obrabiamy strone tylng. Aby mozna byto
zaprogramowac obrébke strony tylnej jak i obrébke strony przedniej
(orientacja osi Z, kierunek obrotu przy tukach kotowych, itd.) program
fachowy zawiera polecenia dla konwersowania i odbicia lustrzanego.

A Uwaga niebezpieczenstwo kolizjil

O Przy przejsciu z trybu AUTOMATYKA do trybu
OBStUGA RECZNA pozostajg zachowane konwersije i
odbicia lustrzane

Konwersje/odbicie lustrzane muszg zosta¢ wytaczone,
jesli po obrébce strony tylnej aktywujemy ponownie
obrébke strony przedniej (na przyktad przy
powtérzeniach programu z M99)

Po ponownym wyborze programu konwersja/odbicie
lustrzane jest wytgczona (przyktad: przejscie z trybu
OBStUGA RECZNA do trybu AUTOMATYKA)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Transformacje konturéw G99

Przy pomocy funkcji G99 mozna wybrac grupe konturéw, dokonywac
odbicia lustrzanego konturéw, przesuwac kontury oraz przemiesci¢
przedmiot w wymagane potozenie obrobkowe.

Parametry
Q Numer grupy konturéw
D Numer wrzeciona
X Przesuniecie X (wymiar Srednicy)
4 Przesuniecie w Z
\Y, Os Z ukfadu wspotrzednych odbié
Q=0: nie odbija¢ lustrzanie
Q=1: odbicie lustrzane
H Rodzaj transformaciji
H=0: kontury odbija¢/nie odbija¢ lustrzanie
H=1: kontur przesung¢, odbic¢ i odwrdci¢ kierunek opisu
konturu
K Dlugosé przesuniecia: przesuwanie uktadu wspétrzednych
w kierunku Z
(0] Wygaszanie elementéw przy transformacjach

=)
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0=0: wszystkie kontury sg transformowane

O=1: kontury pomocnicze nie sg transformowane
0=2: kontury strony czotowej nie sg transformowane
0=4: kontury powierzchni bocznych nie sa
transformowane

Mozna takze dodawa¢ wartosci zapisu, aby kombinowaé
rézne ustawienia (np. O=3 nie transformowac konturéw
pomocniczych oraz konturéw powierzchni czotowych)

Prosze zaprogramowac ponownie G99, jezeli obrabiany
przedmiot zostaje przekazany na inne wrzeciono i/lub
pozycja w przestrzeni roboczej przesuwa sie.
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Synchronizacja wrzeciona G720

producenta maszyn. Prosze zwrdéci¢ uwage na informacje

@ Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

G720 steruje przekazaniem obrabianego przedmiotu od "wrzeciona
nadrzednego do podrzednego" i synchronizuje funkcje jak na przyktad
"bicie zaryséw bocznych". Funkcja pozostaje aktywna, az zostanie
dezaktywowana G720 z ustawieniem HO.

Jesli chcemy synchronizowac¢ wiecej niz dwa wrzeciona, to mozna
programowac G720 takze kilka razy po sobie.

Parametry
S Numer wrzeciona master
H Numer wrzeciona Slave - brak wprowadzenia lub H=0:

wytgczenie synchronizacji wrzecion
Kat przesuniecia [°]

Q Wspéiczynnik obrotow Master
Zakres: -100 <= Q <= 100

F Wspoétczynnik obrotéw Slave
Zakres: =100 <= F <= 100

Y Rodzaj cyklu

Funkcja zalezna od maszyny, prosze uwzgledni¢
informacje zawarte w instrukcji obstugi maszyny!

Prosze zaprogramowac predkos¢ obrotowg wrzeciona nadrzednego z
Gx97 S.. i zdefiniowac stosunek predkosci obrotowej wrzeciona
nadrzednego do podrzednego z "Q, F". Ujemna wartos¢ dla Q lub F
spowoduje przeciwny kierunek obrotu wrzeciona slave.

Obowigzuje: Q * Master-predkos¢ obrotowa = F * Slave-predkosé
obrotowa
Przyktad G720

N.. G397 S1500 M3

N.. G720 C180 SO0 H1 Q2 F-1

N.. G1 X.. Z..

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Informacje o predkosci obrotowej i kierunku obrotu
wrzeciona master

Synchronizacja wrzeciona nadrzednego - wrzeciona
podrzednego. Podrzedne wyprzedza wrzeciono
nadrzedne o 180°. Wrzeciono podrzedne: kierunek
obrotu M4; predkos¢ obrotowa 750
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Przesuniecie kata C G905

G905 mierzy ,przesuniecie kata" przy przekazywaniu przedmiotu "z
obracajgcym sie wrzecionem". Suma z "kgta C" i "przesuniecia kata"
zadziata jako "przesuniecie punktu zerowego osi C". Jesli odpytamy
przesuniecie punktu zerowego aktualnej osi C w zmiennych

#a0 ( C,1), to zostaje przekazana suma programowanych przesunie¢
punktu zerowego i zmierzonego przesuniecia kata.

Przesuniecie punktu zerowego staje sie aktywne wewnetrznie
bezposrednio jako przesuniecie punktu zerowego dla osi C. Tres¢
zmiennych pozostaje zachowana nawet po wyfgczeniu maszyny.

Mozna skontrolowac¢ aktywne przesuniecie punktu zerowego osi C
takze w menu ,Ustawienia“ w funkcji ,Wyznaczenie wartosci osi C* a
takze tam je anulowad.

Parametry
Q Numer osi C
C Kat dodatkowego przesunigcia punktu zerowego dla

przesunietego wychwytywania (-360°< = C <= 360°) —
(default: 0°)

A Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
W przypadku waskich przedmiotow nalezy dosuwac
szczeki z przesunigeciem.

.Przesuniecie punktu zerowego osi C” pozostaje
zachowane:

przy przejsciu z automatyki do trybu obstugi recznej
przy wytaczeniu

398
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Przejazd na zderzenie G916

zachowanie funkcji G916. Prosze uwzglednié informacje

@ Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

G916 wigcza "monitorowanie drogi przemieszczenia" oraz wykonuje
przejazd na zderzenie (przyktad: przejecie obrobionego wstepnie
przedmiotu przez drugie przesuwalne wrzeciono, jesli pozycja
przedmiotu nie jest doktadnie znana).

Sterowanie zatrzymuje suport i zapisuje "pozycje docisku" do pamieci.

G916 wytwarza "stop interpretatora”.

Parametry

H Sita docisku w daNewton (1 daNewton = 10 Newton)

D Numer osi (X=1, Y=2, Z=3, U=4, V=5, W=6, A=7, B=8, C=9)
K Odstep przyrostowo

R Droga powrotu

\% Wariant odjazdu

V=0: przy dojechaniu zatrzymaé

V=1: powro6t do pozycji startu

V=2: odsuniecie o odcinek powrotu R
(0] Ewaluacja btedow

0=0: ewaluacja btedéw w programie fachowym
0O=1: sterowanie wydaje komunikat o btedach

Nadzorowanie btedu opo6znienia nastepuje dopiero po
@ fazie przyspieszenia.

Narzucanie zmiany posuwu (override) nie dziata podczas
wykonania cyklu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przejazd na zderzenie
Przy przejezdzie na zderzenie sterowanie:

przejezdza na zderzenie i zatrzymuije sie, jak tylko btgd opdznienia
zostanie osiggniety. Pozostata droga przemieszczenia zostaje
skasowana.

powr6t do pozyciji startu
o odcinek powrotu

Programowanie "przejazd na zderzenie".

Pozycjonowac suport w dostatecznej odlegtosci przed "zderzeniem"
Wybra¢ niezbyt duzy posuw (< 1000 mm/min)

Przyktad "przejazd na zderzenie".

N.. G0 7220
N.. G916 H100 D6 K-20 V0 O1
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Suport 2 pozycjonowac

Aktywowaé nadzorowanie, przejazd na zderzenie
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Kontrola obcinania za pomocg nadzorowania btedu
op6znienia G917

Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
@ zachowanie funkcji G917. Prosze uwzgledni¢ informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

G917 "nadzoruje" odcinek przemieszczenia. Kontrola stuzy unikaniu
kolizji przy nie do kofnca wykonanych operacjach obcinania.

Sterowanie zatrzymuje sanie przy zbyt duzej sile pociagowej i
generuje "stop interpretatora".

Parametry

H Sita pociggowa

D Numer osi (X=1, Y=2, Z=3, U=4, V=5, W=6, A=7, B=8, C=9)
K Odstep przyrostowo

(0] Ewaluacja btedéw

0=0: ewaluacja btedéw w programie fachowym
O=1: sterowanie wydaje komunikat o btedach

Kontrola obcinania: przemieszczamy obciety przedmiot w kierunku
L+Z". Jesli nastgpi blad opdznienia, to przedmiot uwazany jest za nie
obciety.

Wynik zostaje zapisany do zmiennej #i99:

0: przedmiot zostat niepoprawnie obciety (rozpoznano btad
opdznienia)

1: przedmiot zostat poprawnie obciety (nie rozpoznano btedu
opdznienia)

Nadzorowanie btedu opo6znienia nastepuje dopiero po
@ fazie przysSpieszenia.

Narzucanie zmiany posuwu (override) nie dziata podczas
wykonania cyklu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.29 Inne G-funkcje

Redukowanie sity G925

zachowanie funkcji G925. Prosze uwzgledni¢ informacje

@ Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

G925 aktywuje/dezaktywuje redukowanie sity. Przy aktywowaniu
nadzorowania zostaje definiowana maksymalna sita docisku dla jednej
osi. Redukowanie sity moze by¢ aktywowane tylko dla jednej osi na
kanat NC.

Funkcja G925 ogranicza site dociskowa dla nastepnych ruchéw
przemieszczeniowych zdefiniowanej osi. G925 nie wykonuje
przemieszczenia.

Parametry

H Sita docisku [dN] - sita docisku zostaje ograniczona do
podanej wartosci

Q Numer osi (X=1, Y=2, Z=3, U=4, V=5, W=6, A=7, B=8, C=9)

Numer wrzeciona, np. wrzeciono 0 = numer 10 (0=10, 1=11,
2=12, 3=13, 4=14, 5=15)

S Nadzorowanie pinoli

0: dezaktywowac (sita docisku nie jest monitorowana)
1: aktywowac (nadzorowac site docisku)

Nadzorowanie btedu op6znienia nastepuje dopiero po
@ fazie przyspieszenia.
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Nadzorowanie tuleji wrzecionowej G930

zachowanie funkcji G930. Prosze uwzgledni¢ informacje

@ Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

G930 aktywuje/dezaktywuje nadzorowanie tuleji. Przy aktywowaniu
nadzorowania zostaje definiowana maksymalna sita docisku dla jednej
osi. Nadzorowanie tuleji moze by¢ aktywowane tylko dla jednej osi na
kanat NC.

Funkcja G930 przemieszcza zdefiniowang o$ o odstep D az zadana
sita docisku H zostanie osiggnieta.

Parametry

H Sita docisku [dN] - sita docisku zostaje ograniczona do
podanej wartosci

Q Numer osi (X=1, Y=2, Z=3, U=4, V=5, W=6, A=7, B=8, C=9)

D Odstep przyrostowo

Przyktad zastosowania: funkcja G930 jest uzywana, aby zastosowac
przeciwwrzeciono jako "mechatronicznego konika". W tym celu
przeciwwrzeciono zostaje wyposazone w kiet centrujacy i z G930
zostaje ograniczona sita docisku. Warunkiem takiego zastosowania
jest program PLC producenta maszyn, ktéry pozwala na obstuge
mechatronicznego konika w trybie obstugi recznej i trybie
automatycznym.

Nadzorowanie btedu opdznienia nastepuje dopiero po
O fazie przyspieszenia.

Funkcja konika

Przy pomocy funkcji konika sterowanie przejezdza na zderzenie i
zatrzymuje sie, jak tylko sita docisku zostanie osiggnieta. Pozostata
droga przemieszczenia zostaje skasowana.

Przyktad ,funkcja konika"

N.. G0 Z20 Suport 2 pozycjonowaé

4.29 Inne G-funkcje

N.. G930 H250 D6 K-20 Aktywowac funkcje konika — sita docisku: 250 daN
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4.29 Inne G-funkcje

Toczenie mimosrodu G725

Przy pomocy funkcji G725 mozna wytwarzac kontury toczenia poza
pierwotnym centrum toczenia.

Te kontury toczenia programujemy w oddzielnych cyklach.

producenta maszyn. Prosze zwrdci¢ uwage na informacje

@ Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.
Warunki:

Opcja software Y-Axis Machining
Opcja software Synchronizing Functions

Parametry

H Sprzeganie aktywowac
H=0: sprzezenie wytgczy¢
H=1: sprzezenie wigczy¢

Q Wrzeciono bazowe: numer wrzeciona, ktore zostaje
sprzegane z osiami X i Y (zaleznie od maszyny)

R Przesuniecie srodka: odstep pomiedzy punktem
srodkowym mimosrodu i pierwotnym centrum toczenia
(wymiar promienia)

C Pozycja C: kat osi C przesuniecia $rodka

Maks.bieg szybki: dopuszczalny bieg szybki dla osi X iY
przy aktywnym sprzezeniu

\% Odwrécenie kierunku Y (zalezne od maszyny)

V=0: sterowanie wykorzystuje skonfigurowany kierunek
osiowy dla ruchu osi Y

V=1: sterowanie wykorzystuje przeciwny do
skonfigurowanego kierunek osiowy dla ruchu osi Y
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@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

programowac potwyréb wokét mimosrodu z wiekszym
promieniem, jesli uzywamy cykli toczenia, odnoszacych
sie do opisu potwyrobu.

programowaé punkt poczatkowy wokoét offsetu Srodka z
wiekszym promieniem, jesli uzywamy cykli toczenia, nie
odnoszacych sie do opisu pétwyrobu.

Zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona, jesli
zwigkszamy offset Srodka.

Zmniejszy¢ maks. bieg szybki F, jesli zwigkszamy offset
Srodka.

Uzywa¢ identycznych wartosci dla parametru Q przy
wigczaniu i wytgczaniu sprzegania.

4.29 Inne G-funkcje

Kolejnos¢ programowania:
Kursor w segmencie OBROBKA pozycjonowac
Funkcje G725 z H=1 (sprzezenie wigczy¢) zaprogramowac
Programowac cykle toczenia
Funkcje G725 z H=0 (sprzezenie wytgczy¢) zaprogramowaé

@ Prosze uwzgledni¢ przy przebiegu programu:

Przy przerwaniu programu sterowanie wytgcza
automatycznie sprzeganie.
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4.29 Inne G-funkcje

Przej$cie mimosrodu G726

Przy pomocy funkcji G726 mozna wytwarzac kontury toczenia poza
pierwotnym centrum toczenia. Funkcja G726 daje dodatkowo
mozliwos¢ nieprzerwanej zmiany pozycji centrum toczenia wzdtuz
prostej lub krzywizny.

Te kontury toczenia programujemy w oddzielnych cyklach.
@ Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez

producenta maszyn. Prosze zwrdci¢ uwage na informacje
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Warunki:

Opcja software Y-Axis Machining
Opcja software Synchronizing Functions

Parametry

H Sprzeganie aktywowaé
H=0: sprzezenie wylaczy¢
H=1: sprzezenie wigczyc

Q Wrzeciono bazowe: numer wrzeciona, ktére zostaje
sprzegane z osiami X i Y (zaleznie od maszyny)

R Przesuniecie srodka: odstep pomiedzy punktem
srodkowym mimosrodu i pierwotnym centrum toczenia
(wymiar promienia)

Cc Pozycja C przy Z-start: kat osi C przesunigcia srodka

F Maks.bieg szybki: dopuszczalny bieg szybki dla osi X i Y
przy aktywnym sprzezeniu

V Odwrécenie kierunku Y (zalezne od maszyny)

V=0: sterowanie wykorzystuje skonfigurowany kierunek
osiowy dla ruchu osi Y

V=1: sterowanie wykorzystuje przeciwny do
skonfigurowanego kierunek osiowy dla ruchu osi Y

Z Z-Start: warto$é odniesienia dla parametrow R i C, jak i
wspoirzedna dla pozycjonowania narzedzia

K Z-koniec: warto$¢ odniesienia dla parametrow Wi U

w Delta C [Z-start - Z-koniec]: roznica kata osi C pomiedzy Z-

starti Z-koniec
U Przesuniecie srodka przy Z-koniec: odstep pomiedzy

punktem srodkowym mimosrodu i pierwotnym centrum
toczenia (wymiar promienia)
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@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

programowac potwyréb wokét mimosrodu z wiekszym
promieniem, jesli uzywamy cykli toczenia, odnoszacych
sie do opisu potwyrobu.

programowaé punkt poczatkowy wokoét offsetu Srodka z
wiekszym promieniem, jesli uzywamy cykli toczenia, nie
odnoszacych sie do opisu pétwyrobu.

Zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona, jesli
zwigkszamy offset Srodka.

Zmniejszy¢ maks. bieg szybki F, jesli zwigkszamy offset
Srodka.

Uzywa¢ identycznych wartosci dla parametru Q przy
wigczaniu i wytgczaniu sprzegania.

4.29 Inne G-funkcje

Kolejnos¢ programowania:

Kursor w segmencie OBROBKA pozycjonowac

Funkcje G726 z H=1 (sprzezenie wigczy¢) zaprogramowac
Programowac cykle toczenia

Funkcje G726 z H=0 (sprzezenie wytgczy¢) zaprogramowac

@ Prosze uwzgledni¢ przy przebiegu programu:

Przy wigczeniu sprzegania sterowanie pozycjonuje
narzedzie w osi Z na wartos¢ parametru Z.

Przy przerwaniu programu sterowanie wytgcza
automatycznie sprzeganie.
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Owalnosé X G727

Przy pomocy funkcji G727 mozna wytwarza¢ eliptyczne wieloboki.

Te kontury toczenia programujemy w oddzielnych cyklach.

&)

4.29 Inne G-funkcje

Parametry

H

Q Wrzeciono bazowe: numer wrzeciona, ktére zostaje 12X
sprzegane z osig X (zaleznie od maszyny)

| X-suw +/-: potowa narzuconego ruchu X (wymiar promienia) /7 /y N\

C Pozycja C przy Z-start: kat osi C suwu X )
Maks. bieg szybki: dopuszczalny bieg szybki dla osi X przy 15 CF\ s 5 %o'
aktywnym sprzezeniu N5

E Wspotczynnik formy: liczba suwéw X w odniesieniu do i /)
obrotu wrzeciona ""‘

Z Z-start: warto$¢ odniesienia dla parametru C 15

w Delta C [°/mm Z]: réznica kata osi C w odniesieniu do
odcinka wynoszacego 1 mm na osi Z

408

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn. Prosze zwrdci¢ uwage na informacje
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Warunek:

Opcja software Synchronizing Functions

Sprzeganie aktywowaé

H=0: sprzezenie wytgczy¢
H=1: sprzezenie wigczy¢

E=1

oW oM =
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@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

programowac potwyréb wokét mimosrodu z wiekszym
promieniem, jesli uzywamy cykli toczenia, odnoszacych
sie do opisu potwyrobu.

programowaé punkt poczatkowy wokoét offsetu Srodka z
wiekszym promieniem, jesli uzywamy cykli toczenia, nie
odnoszacych sie do opisu pétwyrobu.

Zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona, jesli
zwigkszamy offset Srodka.

Zmniejszy¢ maks. bieg szybki F, jesli zwigkszamy offset
Srodka.

Uzywa¢ identycznych wartosci dla parametru Q przy
wigczaniu i wytgczaniu sprzegania.

4.29 Inne G-funkcje

Kolejnos¢ programowania:

Kursor w segmencie OBROBKA pozycjonowac

Funkcje G727 z H=1 (sprzezenie wigczy¢) zaprogramowac
Programowac cykle toczenia

Funkcje G727 z H=0 (sprzezenie wytgczy¢) zaprogramowaé

@ Prosze uwzgledni¢ przy przebiegu programu:

Przy wigczeniu sprzegania sterowanie pozycjonuje
narzedzie w osi Z na wartos¢ parametru Z.

Przy przerwaniu programu sterowanie wytgcza
automatycznie sprzeganie.
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4.30 Wprowadzanie danych, wydawanie danych

4.30 Wprowadzanie danych,
wydawanie danych

Okno wydawania dla zmiennych ,WINDOW*

WINDOW (x) zaktada okno z liczbg wierszy ,x“. Okno to zostaje
otwarte przy pierwszym wprowadzeniu/wydawaniu. WINDOW (0)
zamyka to okno.

Syntaktyka:
WINDOW(liczba wierszy) (0 <= liczba wierszy <= 20)

"Okno standardowe" zawiera 3 wiersze - operator nie musi go
programowac.

Wydawanie plikéw dla zmiennych ,WINDOW*

Rozkaz WINDOW (x,“nazwa pliku“) zachowuje instrukcje PRINT w

pliku ze zdefiniowang nazwa i rozszerzeniem .LOG, w katalogu

LV:nc_prog\“. Plik ten zostaje nadpisany przy ponownym wykonaniu

rozkazu WINDOW.

Zachowywanie pliku .LOG jest mozliwe tylko w podtrybie pracy
Przebieg programu .

Syntaktyka:
WINDOW(liczba wierszy,“nazwa pliku*)

410

Przyktad:
N 1 WINDOW(8)
N 2 INPUT("pytanie: ",#I1)
N 3 #12=17*#11
N 4 PRINT("zdarzenie: ", #11,"*17 = ",#12)

Przyktad:

Zz 7z z z

1 WINDOW(8,”VARIO”)

2 INPUT("pytanie: ",#11)

3 #12=17*#11

4 PRINT("zdarzenie: ",#11,"*17 = ",#12)
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Zapis zmiennych ,INPUT*

Przy pomocy INPUT programujemy zapis zmiennych.

Syntaktyka:

INPUT (“Tekst",zmienna)

Definiujemy tekst wprowadzenia i numer zmiennej. Sterowanie
zatrzymuje konwersowanie przy INPUT, wydaje tekst oraz oczekuje

wprowadzenia wartosci zmiennej. Zamiast wpisywania tekstu mozna
programowac zmienng stringu, np. #x1.

Sterowanie ukazuje zapis po zakonczeniu "INPUT-polecenia".

Wydawanie #-zmiennych ,PRINT*

PRINT wydaje podczas wykonywania programu teksty i wartosci
zmiennych. Mozna programowac kilka tekstow i zmiennych jeden po
drugim.

Syntaktyka:

PRINT(“Tekst",zmienna,“tekst“,zmienna, ..)

Przyktad:
PRINT("zdarzenie: " #1,"*17 = " #2)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.31 Programowanie zmiennych

4.31 Programowanie zmiennych

Sterowanie oddaje do dyspozycji rozne typy zmiennych.

Przy uzywaniu zmiennych nalezy uwzgledniaé nastepujace reguty:

.kropka przed kreska*
do 6 pozioméw nawiasow
Catkowite zmienne: wartosci catkowite od —-32767 .. +32768

Realne zmienne: liczby ze zmiennym miejscem przecinka z
maksymalnie 10 miejscami przed i 7 miejscami po przecinku

Zmienne powinny by¢ zapisywane zasadniczo bez spacji.

Numery zmiennych i ewentualnie wartos$¢ indeksu moze by¢
opisana za pomocg innej zmiennej, np.: #g( #c2)

Dostepne funkcje: patrz tabela

=)

412

Rozréznianie pomiedzy okresem trwania zmienialnych
zmiennych i okresem trwania nie zmienialnych
zmiennych jak w sterowaniach ,CNC PILOT XXXX*i
»,MANUALDplus X110 nie istnieje wiecej. Wtaczyc
Program NC nie zostaje wstepnie kompilowany lecz w
okresie przebiegu interpretowany.

Programowac wiersze NC z obliczeniami zmiennych
wraz z ,0znaczeniem suportu $..%, jesli tokarka
dysponuje kilkoma suportami. Inaczej obliczania te sg
wykonywane kilkakrotnie.

W zmiennych systemowych dane o potozeniu i
wymiarach sg zawsze metryczne - takze, jesli
program NC wykonywany jest w "calach".

Dodatkowo mozna programowac¢ przedstawione funkcje
przez softkeys.

Pasek z softkey jest dostepny, jesli funkcja
przyporzadkowania zmiennych jest aktywowana i alfa
klawiatura na ekranie jest zamknieta.

Syntaktyka Funkcje operatora

+ Dodawanie

- Odejmowanie

* Mnozenie

/ Dzielenie

() Rachunek w nawiasie

= Zréwnanie

Syntaktyka Funkcje arytmetyczne
ABS(...) wartos¢ absolutna
ROUND(...)  zaokraglanie

SQRT(...) pierwiastek kwadratowy
SQRTA(..,..) Pierwiastek kwadratowy z (a®+b?)
SQRTS(..,..) Pierwiastek kwadratowy z (a®-b?)
INT(...) obcinanie miejsc po przecinku
Syntaktyka Funkcje trygonometryczne
SIN(...) sinus (w stopniach)

COS(..)) cosinus (w stopniach)
TAN(...) tangens (w stopniach)
ASIN(...) arcus sinus (w stopniach)
ACOS(...) arcus cosinus (w stopniach)
ATAN(...) arcus tangens (w stopniach)
Syntaktyka Inne funkcije

LOGN(...) logarytm naturalny

EXP(...) funkcja wyktadnicza ex
BITSET(...) Ustawienie bitu

STRING(...)  String

PARA(...) Dane konfiguracji
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Typy zmiennych

Sterowanie rozroznia nastepujgce typy zmiennych: Przyktad:

Ogolne zmienne

#I1 .. #199 niezalezne od kanatu, lokalne zmienne obowigzujg w N.. #l1=#11+1

obrebie programu gtéwnego i podprogramu. N.. G1 X#el

#c1 .. #¢30 zalezna od kanatu, globalna zmienna dostepna dla .

kazdego suportu (NC-kanatu). Te same numery zmiennych na N.. GI X(SQRT(3*(SIN(30)))
réznych suportach nie oddziatywujg na siebie w zaden sposéb. N.. #g1=(ABS(#2+0.5))
Tres$¢ zmiennych dostepna jest na jednym kanale globalnie, to

znaczy, opisana w podprogramie zmienna moze zostac

wykorzystana w programie gtéwnym i na odwrét. N.. G1 Z#m(#11)(Z)

#g1 .. #9199 niezalezna od kanatu, globalna zmienna REAL N.. #x1=“Tekst“

dostepna jest tylko raz w sterowaniu. Jezeli program NC danego
suportu zmienia zmienna, to ta zmiana obowigzuje dla wszystkich N.. #g2=#g1+#11%(27/9*3.1415)
suportéw. Zmienne pozostajg zachowane po wytgczeniu sterowania
i moga by¢ wykorzystywane po wigczeniu.

#9200 .. #9299 niezalezna od kanatu, globalna zmienna INTEGER
dostepna jest tylko raz w sterowaniu. Jezeli program NC danego
suportu zmienia zmienna, to ta zmiana obowigzuje dla wszystkich
suportéw. Zmienne pozostajg zachowane po wytgczeniu sterowania
i mogg by¢ wykorzystywane po wtgczeniu.

#x1 .. #x20 zalezne od kanalu, lokalne zmienne tekstowe
obowigzujg w obrebie programu gtéwnego i podprogramu. Moga byé
one odczytane tylko na tym kanale, na ktérym zostaty zapisane.

4.31 Programowanie zmiennych

systemu musi by¢ aktywowane przez producenta maszyn
(parametr konfiguracji: ,Channels/ChannelSettings/
CH_NC1/CfgNcPgmParState/persistent=TRUE").

@ Zachowywanie zmiennych w pamieci po wytgczeniu

Jesli zachowywanie zmiennych nie jest aktywowane, to po
wigczeniu sg one zawsze ,zero".

Dodatkowo mozna programowac funkcje M przy pomocy
@ zmiennych.

Wymiary maszyny Przyktad: Wymiary maszyny

#m1(n) .. #m99(n): ,n“ to litera adresowa (X, Z, Y), dla ktérej wymiar
maszyny ma by¢ czytany lub zapisany. Obliczanie zmiennych
pracuje z tabelg ,mach_dim.hmd". N.. G1 X(#m1(X)*2)
Symulacja: przy starcie sterowania tabela ,mach_dim.hmd" jest N.. G1 Z#m3(Z)
czytana przez symulacje. Symulacja pracuje obecnie z tabelg -
symuladji. N.. #m4(Z)=350
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Korekcje narzedzia

W #dt(n): ,n“ to kierunek korekcji (X, Z, Y, S) a ,t“ to numer miejsca
rewolweru, na ktérym zapisane jest narzedzie. Obliczanie
zmiennych pracuje z tabelg ,toolturn.htt®.

Symulacja: przy wyborze programu zostaje odczytywana tabela
Joolturn.htt* przez symulacje. Symulacja pracuje obecnie z tabelg
symulacji.

bezposrednio poprzez identnumer. Na przykiad moze to
by¢ konieczne, jesli nie dostepne jest rozmieszczenie
miejsc w rewolwerze. Programowaé w tym celu przecinek
i identnumer narzedzia za wymaganym oznaczeniem, np.
#l1 = #d1(Z, "001").

@ Mozna pobiera¢ informacje o narzedziu takze

Bit zdarzenia: programowanie zmiennych zapytuje o bit zdarzenia na
0 lub 1. Znaczenie zdarzenia ustala producent maszyn.

= #en(key): ,n“ to numer kanatu, ,key“ to nazwa zdarzenia. Czytanie
zewnetrznych, wyznaczonych PLC zdarzen.

= #e0(key[n].xxx): ,n“ to numer kanatu, ,key“ to nazwa zdarzenia a
XXX“ to rozszerzenie nazwy. Czytanie zewnetrznych,
wyznaczonych PLC zdarzen.

414
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Czytanie danych narzedzia

=)

Nalezy korzystac z nastepujgcej syntaktyki, aby odczytywaé dane
narzedzi, aktualnie zapisane na liscie glowicy rewolwerowej:
#wn(select).

Informacje do aktualnie zamontowanego narzedzia otrzymujemy przy
uzyciu nastepujacej syntaktyki: #w0(select).

Funkcja ta znajduje sie do dyspozycji takze na
obrabiarkach z magazynem narzedzi. Sterowanie
wykorzystuje liste magazynu zamiast listy gtowicy
rewolwerowe;j.

Mozna pobiera¢ informacje o narzedziu takze bezposrednio poprzez
identnumer. Moze to by¢ konieczne przyktadowo, jesli niedostepne

Dostep do danych narzedzi rewolweru

Syntaktyka: #wn(select)

n = numer miejsca rewolweru
n = 0 aktualne narzedzie

select = oznaczenie czytanej
informaciji

Gtéwny kierunek obrdbki

#wn(HR)  Gléwne kierunki obrobki:

0: niezdefiniowany

4.31 Programowanie zmiennych

S e . . . ) 1. +Z
jest jasno zdefiniowane rozmieszczenie badz przyporzadkowanie
miejsc w glowicy rewolwerowej: #l1= #w1(select,”ID"). 2: +X
Jesli zdefiniowano tancuch wymiany, to programujemy "pierwsze 3:-Z
narzedzie" fancucha wymiany. Sterowanie okresla dane ,aktywnego 4: X
narzedzia“. 5:+/-Z
Oznaczenia informacji o narzedziach 6: +/-X
#wn(ID) Identnumer narzedzia (do TextVariable (#xn) e
przypisac) y
#wn(AS) Wykonanie
#wn(PT) P-key narzedzia *10 (np. 12.3 to bedzie 123) .
1: z prawej
#wn(WT)  Typ narzedzia 3-miejscowy 2:z lewej
#wn(WTV) 1. miejsce typu narzedzia Polozenie narz.
#wn(WTH) 2. miejsce typu narzedzia #wn(WL) Potozenie narzedzia (baza: kierunek
#wn(WTL) 3. miejsce typu narzedzia obrobki narzedzia):
0: na konturze
#wn(NL) uzyteczna dtugosé (narzedzia tokarskie i wiertarskie) 1: z prawej konturu
#wn(HR)  Kierunek gtéwnej obrébki (patrz tabela z prawej) - 1: nalewo od konturu
#wn(NR)  Kierunek obrébki pomocniczej dla narzedzi tokarskich
X
#wn(AS)  Wykonanie (patrz z prawej) I- R % I-R
K=-R I I=R K=R
#wn(Z2) Liczba zebdw (narzedzia frezarskie) W k=0
#wn(RS)  Promien ostrza o | kA 7
#wn(ZD) Srednica czopu — — 1= T 77777 — =
#wn(DF) Srednica freza \
#wn(SD) Srednica trzpienia I=-R Zfl ﬁ:‘% I=-R
K=-R i K= R
#wn(SB)  Szerokos¢ ostrza \
#wn(SL) Dtugos¢ ostrza
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4.31 Programowanie zmiennych

Oznaczenia informacji o narzedziach

#wn(AL) Dtugosé naciecia
#wn(FB) Szerokosc freza
#wn(WL)  Polozenie narz.
#wn(ZL) Wymiar nastawczy w Z (z listy narzedzi)
#wn(XL) Wymiar nastawczy w X (z listy narzedzi)
#wn(YL) Wymiar nastawczy w Y (z listy narzedzi)
#wn(TL) Status narzedzia (Tool Locked)
#wn(l) Potozenie punktu srodkowego ostrza w X
(patrz ilustracja)
#wn(J) Potozenie punktu $rodkowego ostrza w Y
#wn(K) Potozenie punktu $rodkowego ostrza w Z
(patrz ilustracja)
#wn(ZE) Dtugos¢ narzedzia w aktualnym potozeniu
eksploatacyjnym: odlegto$¢ wierzchotek ostrza
narzedzia — punkt bazowy suportu Z
#wn(XE) Dtugos¢ narzedzia w aktualnym potozeniu
eksploatacyjnym: odlegtos¢ wierzchotek ostrza
narzedzia — punkt bazowy suportu X
#wn(YE) Dlugosé narzedzia w aktualnym potozeniu
eksploatacyjnym: odlegto$¢ wierzchotek ostrza
narzedzia — punkt bazowy suportu Y
#wn(DN) Srednica narzedzi wiertarskich i frezarskich
#wn(HW)  Kat gtdwny w normowanym systemie (0°..360°)
#wn(NW)  Kat pomocniczy w normowanym systemie (0°..360°)
#wn(EW)  Kat przystawienia
#wn(SW)  Kat wierzchotkowy
#wn(AW) 0: narz nie napedzane
1: narz napedzane
#wn(MD)  Kierunek obrotu:
3: M3
4: M4
#wn(CW)  Kat miejsca nachylenia
#wn(BW) Kat offsetu
#wn(WTL) Orientacja
416
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Oznaczenia informacji o narzedziach

#wn(AC) Kat eksploatacyjny ostrza

#wn(ZS) Maksymalna gtebokosc¢ skrawania

#wn(GH)  Skok gwintu

#wn(NE) Liczba ostrzy pomocniczych

#wn(NS)  Numer ostrza pomocniczego

#wn(FP) Rodzaj narzedzia: 0 = normalne narzedzie, 1 =
narzedzie nadrzedne/master, 2 = ostrze pomocnicze

#wn(Q) Numer wrzeciona narzedzia

#wn(AS)  Wykonanie w lewo / w prawo

#wn(X) Wymiar nastawczy uchwytu w X

#wn(Z) Wymiar nastawczy uchwytu w Z

#wn(Y) Wymiar nastawczy uchwytu w YZ

#wn(DX) Korekcja w X

#wn(DY) Korekcjaw Y

#wn(D2) Korekcja w Z

#wn(DS)  2.korekcja
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4.31 Programowanie zmiennych

Czytanie bitow diagnozy

obrabiarkach z magazynem narzedzi. Sterowanie
wykorzystuje liste magazynu zamiast listy gtowicy
rewolwerowej.

@ Funkcja ta znajduje sie do dyspozycji takze na

Uzywac nastepujgcej skfadni, aby odczytywac bity diagnozy. Przy tym
dysponujemy dostepem tylko do tych narzedzi, ktére sg zapisane
aktualnie na liscie rewolweru.

Mozna dokonywac czytania bitow diagnozy takze w
@ przypadku mulitnarzedzi. Programowaé w tym celu

przecinek i numer |ID narzedzia za wymaganym

oznaczeniem, np. #l1 = #( 3, "001").

Oznaczenia bitéw diagnozy

Dostep do danych rewolweru

Syntaktyka: #tn(select)

n = numer miejsca rewolweru
n = 0 aktualne narzedzie

select = oznaczenie czytanej
informaciji

#tn(1) Okres trwatosci/liczba sztuk osiagnieto

#tn(2) Pekniecie wedtug monitorowania obcigzenia
(przekroczenie wartos¢ graniczna 2)

#tn(3) Zuzycie wedtug monitorowania obcigzenia
(przekroczenie wartos¢ graniczna 1)

#tn(4) Zuzycie wedtug monitorowania obcigzenia (ogélna
granica obcigzenia)

#tn(5) Zuzycie okreslone poprzez pomiar narzedzia
#tn(6) Zuzycie okreslone poprzez pomiar przedmiotu w
procesie
#tn(7) Zuzycie okreslone poprzez postprocesowy pomiar
przedmiotu
#tn(8) Ostrze nowe = 1/ uzywane =0
418
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Czytanie aktualnych informacji NC

Dla czytania informacji NC, programowanych za pomocg funkcji G,
mozna uzywac nastepujacej sktadni.

Oznaczenia informacji NC

Dostep do aktualnych informaciji NC

Syntaktyka: #nx(select)

x = G-numer funkgcji

select = oznaczenie czytanej
informaciji

aktywna ptaszczyzna obrébki

#n18(G) Aktywna ptaszczyzna obrobki:

17: XY-ptaszczyzna (strona
czotowa lub tylna)

18: XZ-ptaszczyzna (obrébka
toczeniem)

19: YZ-ptaszczyzna (widok z gory/
powierzchnia boczna)

4.31 Programowanie zmiennych

Status SRK

#n40(G) Status SRK/FRK:
40: G40 aktywna
41: G41 aktywna
42: G42 aktywna

aktywne korekcje zuzycia

#n148(0)  Aktywne korekcje zuzycia (G148):

0: DX, DZ
1: DS, DZ
2: DX, DS

Dane miejsca zapisanego narzedzia

#n601(n) Wydawanie w formie ,SMppp*:

S: numer ostrza
M: numer w magazynie
ppp: numer miejsca

wolne miejsce w magazynie

#n610(H) Wydawanie w formie ,Mppp*:

M: numer w magazynie
ppp: numer miejsca

#n0(X) ostatnia zaprogramowana pozycja X

#n0(Y) ostatnia zaprogramowana pozycja Y

#n0(2) ostatnia zaprogramowana pozycja Z

#n0(A) ostatnia zaprogramowana pozycja A

#n0(B) ostatnia zaprogramowana pozycja B

#n0(C) ostatnia zaprogramowana pozycja C

#n0(U) ostatnia zaprogramowana pozycja U

#n0(V) ostatnia zaprogramowana pozycja V

#nO(W) ostatnia zaprogramowana pozycja W

#nO(CW) Kat ekploatacji narzedzia (0 lub 180 stopni)

#n18(G) aktywna ptaszczyzna obrébki (patrz tabela z prawej)

#n40(G) Status SRK (patrz tabela z prawej)

#n47(P) Aktualny odstep bezpieczenstwa

#n52(G) Naddatek G52_Geo uwzgledni¢ O=nie / 1=tak

#n57(X) Naddatek w kierunku X

#n57(2) Naddatek w kierunku Z

#n58(P) Roéwnoodlegty naddatek

#n95(G) Zaprogramowany rodzaj posuwu (G93/G94/G95)

#n95(Q) Numer wrzeciona ostatniego zaprogramowanego
posuwu

#n95(F) Ostatni zaprogramowany posuw

#n97(G) (ZB%p;)ogramowany rodzaj predkosci obrotowej (G96/

#n97(Q) Numer wrzeciona ostatniego zaprogramowanego
rodzaju predkosci obrotowe;j

#n97(S) Ostatnia zaprogramowana predkos¢ obrotowa

#n120(X) Srednica referencyjna X dla CY obliczania

#n147(1) Aktualny odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie
obrébki

#n147(K) Aktualny odstep bezpieczenstwa w kierunku wciecia

#n148(0) aktywne korekcje zuzycia (patrz tabela z prawej)
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4.31 Programowanie zmiennych

Oznaczenia informaciji NC

#n150(X) Przesuniecie szerokosci ostrza X G150/G151
#n150(2) Przesuniecie szeroko$ci ostrza Z G150/G151
#n601(n) Dane miejsca w tabeli magazynu zapisanego
narzedzia (patrz tabela z prawej)
#n610(H) Nastepne wolne miejsce w magazynie (patrz tabela
po prawej stronie)
#n707(n, 1) Minimalna warto$¢ wytgcznika koncowego software
osi czytac¢ (patrz tabela z prawej)
#n707(n, 2) Maksymalna warto$¢ wytacznika koncowego
software osi czyta¢ (patrz tabela z prawej)
#n920(G) Status G920/G921 (patrz tabela z prawej)
#n922(C) Kat uzycia ostrza narzedzia (dla osi B)
#n922(H) Status odbicia ostrza narzedzia (0 = normalne
potozenie, 1 = 180 stopni)
#n927(X) Wynik funkcji przeliczania G927 dla dtugosci
narzedzia w X (dla osi B)
#n927(2) Wynik funkcji przeliczania G927 dla dtugosci
narzedzia w Z (dla osi B)
#n927(Y) Wynik funkgji przeliczania G927 dla dtugosci
narzedzia w YZ (dla osi B)
#n995(H) Odpytanie aktualnego numeru strefy przy
monitorowaniu obcigzenia
420

Wytacznik koncowy software

#n707(n,1) Oznaczenia osi:

nos X, Y,Z UV, W AB,C
1: minimalna warto$¢
2: maksymalna warto$¢

Przesuniecie punktu zerowego

#n920(G)  Status funkcji G920/G921:

0: G920/G921 nie aktywna
1: G920 aktywna
2: G921 aktywna
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Czytanie aktualnych informacji NC

Uzywacé nastepujacej sktadni, aby odczytywa¢ ogéine informacje NC.

Oznaczenia informacji o narzedziach

#i1 Aktualny tryb pracy (patrz tabela z prawej)
#i2 aktywna jednostka miary (cale/metrycznie)
#i3 Wrzeciono gtéwne = 0

Przeciwwrzeciono z odbiciemw Z = 1
Odbicie narzedziaw Z = 2
Narzedzie + odbicie drogiw Z = 3

Aktywny tryb pracy

#i1 Aktywny tryb pracy:
2: maszyna
3: symulacja
5: TSF-menu

Aktywna jednostka miary

#i2 Aktywna jednostka miary:

0: metrycznie [mm]
1: cale [in]

Jezyki

#i8 mozliwe jezyki:

: ENGLISH

: GERMAN

: CZECH

: FRENCH

: ITALIAN

: SPANISH

: PORTUGUESE
: SWEDISH

: DANISH

9: FINNISH

10: DUTCH

11: POLISH

12: HUNGARIAN
14: RUSSIAN

15: CHINESE

16: CHINESE_TRAD
17: SLOVENIAN
19: KOREAN

21: NORWEGIAN
22: ROMANIAN
23: SLOVAK

24: TURKISH

o

0 N g WOWN -

4.31 Programowanie zmiennych

#i4 G16 aktywna = 1 (na razie nie uzywana)

#i5 Ostatni zaprogramowany numer T

#i6 Szukanie wiersza startu aktywne = 1

#i7 System to DataPilot = 1

#i8 Wybrany jezyk

#i9 Jesli skonfigurowano os Y =1

#i10 Jesli skonfigurowano o$ B = 1

#i11 Jezeli miejsce narzedzia X lezy z odbiciem lustrzanym
do systemu maszyny = 1

#i12 Jesli o U programowalna = 1

#i13 Jesli 0$ V programowalna = 1

#i14 Jesli os W programowalna = 1

#i15 Jesli 0$ U skonfigurowana = 1

#i16 Jesli 08 V skonfigurowana = 1

#i17 Jesli 0§ W skonfigurowana = 1

#i18 Offset punktu zerowego osi Z

#i19 Offset punktu zerowego osi X

#i20 Ostatnia zaprogramowana funkgcja drogi (GO, G1,
G2...)

#i21 Aktualna liczba sztuk (licznik obrabianych
przedmiotow)

#i22 Jesli os U sprzezonaz X =1

#i23 Jesdlios V sprzezonazY =1

#i24 Jesli os W sprzgzonaz Z = 1
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4.31 Programowanie zmiennych

Oznaczenia informacji o narzedziach

#i25 Jesli magazyn dostepny = 1

#i26 P-key rzeczywistego narzedzia *10 z wyboru
wstepnego narzedzia

#i27 P-key wymaganego narzedzia *10 z wyboru
wstepnego narzedzia

#i28 Kat osi klinowej Y

#i29 P-key narzedzia *10, ktérego maksymalny okres
trwatosci osiagnieto

#i30 P-key narzedzia *10, ktérego maksymalng liczbe
sztuk osiggnieto

#i99 Wartos$¢ zwrotna podprograméw

422
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Czytanie danych konfiguracji - PARA

Przy pomocy funkcji PARA odczytujemy dane konfiguracji. Prosze
uzywac w tym celu oznaczen parametréw z parametrow konfiguraciji.
Parametry uzytkownika odczytujemy réwniez przy pomocy oznaczenh
wykorzystywanych w parametrach konfiguraciji.

Przy czytaniu opcjonalnych parametréw nalezy sprawdzi¢ waznos¢
wartosci zwrotnej. W zaleznosci od typu danych parametru (REAL /
STRING) zostanie przy czytaniu nie wyznaczonego opcjonalnego
atrybutu wartos¢ ,0“ lub tekst ,_EMPTY*.

Przyktad: funkcja PARA

N.. #110=PARA(""," CfgDisplayLanguage",'" ncLanguage')

N.. #11=PARA(""," CfgGlobalTechPara","safetyDistWorkpOut")

N.. #l1=PARA("Z1"," CfgAxisProperties"," threadSafetyDist")

N.. #l1=PARA(""," CfgCoordSystem"," coordSystem"")

#x2=PARA("#x30"," CfgCAxisProperties","related WpSpindle",0)

IF #x2<>"_EMPTY"
THEN

[ Parametr relatedWpSpindle' zostal wyznaczony |
ELSE

[ Parametr relatedWpSpindle' nie zostal wyznaczony |
ENDIF

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Dostep do danych konfiguracii

Syntaktyka: PARA(Key, Entity, Attribut, Index))

Key: stowo kodowe
Entity: nazwa grupy konfiguracji
Atrybut: oznaczenie elementéw

Indeks: numer array, jesli atrybut
nalezy do array

czyta numer aktualnego jezyka

czyta odstep bezpieczenstwa na zewnatrz od
obrabianej czesci (SAT)

Czyta odstep bezpieczenstwa gwintu dla Z1

czyta numer orientacji maszynowe;j

Zgtoszenie, czy opcjonalny parametr jest
wyznaczony.

Ewaluacja:

4.31 Programowanie zmiennych
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4.31 Programowanie zmiennych

Ustalenie indeksu elementu parametru - PARA

Szukanie indeksu elementu zostaje aktywowane, jesli nazwa
elementu listy zostata dotgczona do atrybutu z przecinkiem.
Przyktad:

Nalezy ustali¢ logiczny numer osi wrzeciona S1

#c1 = PARA( "™, "CfgAxes", "axisList,S1", 0)

Funkcja podaje indeks elementu "S1" w atrybucie "axisList" Entity
"CfgAxes". Indeks elementu S1 jest tu réwny logicznemu numerowi
0si.

na indeksie listy "0". Ale poniewaz chodzi tu o string,
nalezy przypisa¢ wynik do zmiennej stringu.

#x1 = PARA( ™, "CfgAxes", "axisList", 0)

@ Bez suplementu atrybutu ,S1“ funkcja czytataby element

Funkcja czyta nazwe stringu elementu na indeksie listy 0.

424

Dostep do danych konfiguracji

Syntaktyka: PARA( "Key"," Entity","
Attribut,Element”, Index )
Key: stowo kodowe
Entity: nazwa grupy konfigurac;ji
Atrybut, nazwa: nazwa atrybutu
plus nazwa elementu

Indeks: O (nie jest konieczny)
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Rozszerzone zmienne skitadni CONST - VAR

Poprzez definicje stow kluczowych CONST lub VAR mozliwym jest,
oznaczanie zmiennych nazwami. Stowa kluczowe mogg by¢ uzywane
w programie gtéwnym i podprogramie. Przy wykorzystaniu definicji w
podprogramie deklaracja statych lub zmiennych musi znajdowac sig
przed stowem kluczowym OBROBKA .

Zasady dla statych i definicji zmiennych:

State i nazwy zmiennych muszg rozpoczynac sie z podkresinika oraz
skfadac¢ sie z matych liter, cyfr i podkresinika. Maksymalna dtugos¢ nie
moze przekracza¢ 20 znakdw.

Nazwy zmiennych z VAR

Ulepsza sie czytelno$é programu NC, jesli zostajg nadawane nazwy Przykiad: Zmienne dowolnego tekstu
zmiennych. Prosze wigczy¢ w tym celu segment programu VAR. W
tym segmencie programu przyporzadkowujemy zmiennym
oznaczenia dla nich.

4.31 Programowa'.zmiennych
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Definicja statych - CONST
Mozliwosci definiowania statych:

bezposrednie przypisanie wartosci
Wewnetrzne informacje interpretatora jako stata
Przypisanie nazwy do zmiennej przekazu podprogramu

Prosze uzywacé nastepujgcych wewnetrznych informac;ji dla
definiowania statych w sekcji CONST.

Wewnetrzne informacje dla definicji statych

4.31 Programowanie zmiennych

_n0_x 768 ostatnio programowana pozycja X
_n0_y 769 ostatnia programowana pozycja Y
_n0_z 770 ostatnia zaprogramowana pozycja Z
_n0_c 771 ostatnia zaprogramowana pozycja C
_n40_g 774 status SRK
_n148 o 776 aktywne korekcje zuzycia
_n18_g 778 aktywna ptaszczyzna obrobki
~n120 x 787 srednica referencyjna X dla CY obliczania
_nb2 g 790 naddatek G52_Geo uwzgledni¢ O=nie / 1=tak
_nd7_x 791 naddatek w kierunku X
_nb7_z 792 naddatek w kierunku Z
_nd8_p 793 réwnoodlegly naddatek
~ n150_x 794 przesuniecie szerokosci ostrza X G150/G151
~n150 z 795 przesuniecie szerokosci ostrza Z G150/G151
_n9% g 799 zaprogramowany rodzaj posuwu_G93/G94/G95)
_n95_q 796 numer wrzeciona programowanego posuwu
_n95_f 800 ostatni zaprogramowany posuw
_n97_g Zaprogramowany rodzaj predkosci obrotowej_G96/
G97)
_n97_q 797 numer wrzeciona programowanego rodzaju
predkosci obrotowej
_n97_s Ostatnia zaprogramowana predkosc¢ obrotowa
la-__z Podprogram wartosci przekazu
Stata ,_pi“ jest zdefiniowana z gory z wartoscia:
@ 3,1415926535989 i moze by¢ wykorzystywana
bezposrednio w kazdym programie NC.
426

Przyktad: Program gtéwny
%ABC.NC

CONST

_wurzel2 = 1.414213 [bezpoSrednie przypisanie
wartosci]

_wurzel_2 = SQRT(2) [bezpoSrednie przypisanie
wartosci]

_posx=_ n0 x [wewnetrzna informacja]
VAR

POLWYROB

N..

GOTOWY DETAL

N..

OBROBKA

N..

Przyktad: Podprogram

%UP1.NCS
CONST

_start_x=__la [podprogram warto$¢ przekazu]

_posx=__n0 x [wewnetrzna stala]
VAR
# wo =#cl [orientacja narzedzia]

OBROBKA

N.. # wo = #w0(WTL)
N.. GO X(#_posx*2)
N.. GO X#_start_x
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4.32 Uwarunkowane wykonanie
wiersza

Rozgatezienie programu ,IF..THEN..ELSE..ENDIF*

,UJwarunkowane rozgatezienie” sktada sie z nastepujacych
elementéw:

IF" (jesli), a po nim nastepuje warunek. Przy ,warunek” znajduja sie
z lewej i prawej strony od ,operatora poréwnania” zmienne lub
wyrazenia matematyczne.

»THEN” (to wtedy), jesli warunek jest spetniony, to THEN-gatgz
zostanie wykonana.

ELSE (w innym przypadku) jesli warunek nie jest spetniony, to
ELSE-gataz zostanie wykonana.

ENDIF, zamyka ,warunkowe rozgatezienie programu”.
Zapytanie o bitset: jako warunek mozna wykorzystywac takze funkcje
BITSET. Funkcja daje ,1“jako wynik, jesli odpytany bit zawarty jest w
wartosci liczbowej. Funkcja daje ,0“ jako wynik, jesli odpytany bit nie
zawarty jest w wartosci liczbowe;j.

Syntaktyka: BITSET (x,y)

X: numer bit (0..15)
y: warto$¢ liczbowa (0..65535)
Zaleznos¢ pomigdzy numerem bit i wartoscig liczbowg zostaje

przedstawiona w tabeli po prawej. Dla x, y mozna wykorzystywac
takze zmienne.

Programowanie:
.Extras > DINplus stowo...“ wybra¢ w menu. Sterowanie otwiera
okno dialogowe "DIN PLUS-stowa wstawic".
JF“ wybrac
~Warunek” wprowadzi¢
NC-wiersze THEN--rozgatezienia wstawic.
W razie potrzeby: NC-wiersze ELSE--rozgatezienia wstawic.

zawiera¢ zadnych innych polecen.

Wiersze NC z IF, THEN, ELSE, ENDIF nie mogg
=
Moga one tgczy¢ maksymalnie dwa warunki.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Operatory poréwnania

< mniejszy

<= mniejszy lub rowny

<> Nierowny

> wigkszy

>= wiekszy lub réwny

== réwny

Potaczy¢ warunki:

AND Logiczne potaczenie | (niem. UND)

OR Logiczne potaczenie LUB (ODER)
odpowiada odpowiada

Bit  wartosci Bit wartoSci
liczbowej liczbowej

0 1 8 256

1 2 9 512

2 4 10 1024

3 8 11 2048

4 16 12 4096

5 32 13 8192

6 64 14 16384

7 128 15 32768

Przyktad: ,IF..THEN..ELSE..ENDIF*
N.. IF (#11==1) AND (#g250>50)

N
N
N..
N
N

=l = =

.. THEN

G0 X100 2100

ELSE

G0 X0 Z0

.. ENDIF

.IF 1=
. THEN

=BITSET(0,#11)

PRINT(,Bit 0: OK%)
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Odpytanie zmiennych i statych

Z elementami DEF, NDEF oraz DVDEF mozna odpytac, czy zmienne
lub konstanty posiadajg obowigzujgca przypisang wartosé. Na
przyktad nie zdefiniowana zmienna moze podawaé zwrotnie warto$¢
,0%, jak i zmienna ktdrej Swiadomie przypisano wartos¢ ,0“. Poprzez
weryfikacje zmiennych mozna zapobiec niepozgdanym skokom w
programie.

Programowanie:

b ,Extras > DINplus stowo...” wybra¢ w menu. Sterowanie otwiera liste
wyboru "DIN PLUS-stowa wstawic".

» Polecenie ,IF* wybraé

» Podac konieczny element odpytania (DEF, NDEF lub DVDEF)

b Zapisa¢ nazwe zmiennej lub konstanty

Zapisa¢ nazwe zmiennej bez znaku ,#*, np. IF
NDEF(__la).

Elementy odpytania zmiennych i konstant:

= DEF: przypisano warto$¢ do zmiennej lub konstanty
= NDEF: nie przypisano wartosci do zmiennej lub konstanty
" DVDEF: odpytanie wewnetrznej konstanty

428
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Powtdérzenie programu ,WHILE..ENDWHILE*

~Powtorzenie programu” sktada sie z nastepujgcych elementow:

WHILE , a po nim nastgpuje warunek. Przy ,warunek” znajduja si¢ z
lewej i prawej strony od ,operatora poréwnania” zmienne lub
wyrazenia matematyczne.

LENDWHILE” zamyka ,warunkowe powtorzenie programu”.
Wiersze NC pomiedzy WHILE i ENDWHILE zostajg tak dtugo

wykonywane, jak spetniony jest "warunek". Jesli warunek nie jest
spetniony, to Sterowanie kontynuje z wiersza po ENDWHILE.

Zapytanie o bitset: jako warunek mozna wykorzystywac takze funkcje
BITSET. Funkcja daje ,1“ jako wynik, jesli odpytany bit zawarty jest w
wartosci liczbowej. Funkcja daje ,0“ jako wynik, jesli odpytany bit nie
zawarty jest w wartosci liczbowej.

Syntaktyka: BITSET (x,y)

x: numer bit (0..15)
y: wartos¢ liczbowa (0..65535)
Zalezno$¢ pomiedzy numerem bit i wartoscig liczbowg zostaje

przedstawiona w tabeli po prawej. Dla x, y mozna wykorzystywac
takze zmienne.

Programowanie:
.Extras > DINplus stowo...“ wybra¢ w menu. Sterowanie otwiera
okno dialogowe "DIN PLUS-stowa wstawic".
"WHILE" wybra¢
+~Warunek” wprowadzi¢
Wiersze NC wstawié¢ pomiedzy ,WHILE" i ,ENDWHILE".

Moga one tgczy¢ maksymalnie dwa warunki.

@ Jesli™warunek” w WHILE-poleceniu jest zawsze
spetniony, to otrzymujemy ,nieskonczong petle”. To jest
czesta przyczyna btedow przy pracy z powtdrzeniami
programu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Operatory poréwnania

< mniejszy

<= mniejszy lub réwny
<> nierowny

> wiekszy

>= wiekszy lub réwny
== réwny

Potaczy¢ warunki:

AND Logiczne potgczenie | (niem. UND)

4.32 Uwarunkowane wykonanie wiersza

OR Logiczne potaczenie LUB (ODER)
odpowiada odpowiada

Bit  wartosci Bit  wartosci
liczbowej liczbowej

0 1 8 256

1 2 9 512

2 4 10 1024

3 8 11 2048

4 16 12 4096

5 32 13 8192

6 64 14 16384

7 128 15 32768

Przyktad: ,WHILE..ENDWHILE*

N.. WHILE (#14<10) AND (#15>=0)

N.. GO0 Xi10

N.. ENDWHILE

- @
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SWITCH..CASE - rozgatezienie programu

"Switch-polecenie" sktada sie z nastepujacych elementéw:
W SWITCH, a po nim zmienna. Tres¢ zmiennej zostaje odpytana w
nastepnych instrukcjach CASE.

m CASE x: ta gatgz CASE zostaje wykonana przy wartosci zmiennej x.
CASE moze by¢ programowana wielokrotnie.

= DEFAULT: ta gataz zostaje wykonana, jesli instrukcja CASE nie
odpowiadata wartosci zmiennej. DEFAULT moze zosta¢ pominiety.

= BREAK: zamyka gataz CASE lub DEFAULT.
Programowanie:
> ,Extras > DINplus stowo...“ wybra¢ w menu. Sterowanie otwiera
okno dialogowe "DIN PLUS-stowa wstawi¢".
>, SWITCH" wybra¢
> ,Switch-zmienng" zapisa¢
» Dla kazdej CASE-gatezi:
m ,CASE*® wybrac (z ,Extras > DINplus stowo...”
u ,SWITCH-warunek” (wartos¢ zmiennej) zapisac i
wstawi¢ wiersze NC do wykonania

» Dla gatezie DEFAULT: wstawi¢ wykonywane wiersze NC

zostaje wykonany przy #9201=1

zostaje wykonany przy #9201=2

zadna z instrukcji CASE nie odpowiadata wartosci
zmienne;j

I
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Poziom wygaszania

W podtrybie pracy Przebieg programu mozna wyznaczy¢/aktywowac
poziomy wygaszania, przy tym sterowanie nie wykonuje przy
nastepnym przebiegu programu zdefiniowanych za pomoca opcji
wyznaczonego/aktywnego poziomu wygaszania wierszy NC (patrz
instrukcja obstugi).

Zanim mozna bedzie poziomy wygaszania wyznaczy¢/aktywowac,
nalezy zdefiniowac je w programie:

Program otworzy¢ w trybie pracy smart.Turn .

Kursor pozycjonowa¢ w segmencie Obrobka na przewidziany do
wygaszania wiersz NC.

W menu Extras/Narzedzia punkt menu Poziom wygaszania..wybrac.

W parametrze Wygaszanie zapisa¢ numer poziomu i z softkey OK
potwierdzic.

4.32 Uwarunkowane wykonanie wiersza

przyporzadkowac w jednym wierszu NC, to nalezy podac¢
w parametrze Wygaszanie odpowiednig kolejnosé cyfr.
Zapis ,159“ oznacza poziomy wygaszania 1, 5i 9.

@ Jesli chcemy jednoczesnie kilka poziomoéw wygaszania

Dezaktywujemy zdefiniowane poziomy wygaszania,
zachowujgc parametr bez zapisu i potwierdzajgc z softkey
OK.
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4.33 Podprogramy

Wywotanie podprogramu: L"xx" V1

Wywotanie podprogramu zawiera nastepujace elementy:

L: litera oznaczeniowa dla wywotania podprogramu

"xx": nazwa podprogramu - przy zewnetrznych podprogramach
nazwa pliku (maksymalnie 16 cyfr lub liter)

V1: oznaczenie dla zewnetrznego — podprogramu — pomijane dla
lokalnych podprogramow
Wskazoéwki dotyczgce pracy z podprogramami:

Zewnetrzne podprogramy znajdujg sie w oddzielnym pliku. Zostajg
one wywotywane przez dowolne programy gtowne i inne
podprogramy.

Lokalne podprogramy znajdujg sie w pliku programu gtéwnego.
Moga one zosta¢ wywotane przez program gtéwny.

Podprogramy moga zosta¢ do 6 razy ,pakietowane”. Pakietowane
znaczy, w podprogramie zostaje wywotany dalszy podprogram.

Nalezy unikaé rekursji.
Mozna witaczy¢ do wywotania podprogramu do 29 ,wartosci
przekazu“
Oznaczenia: LAdo LF, LH, |, J,K, O,P,R, S, U, W, X,Y, Z, BS,
BE, WS, AC, WC, RC, IC, KCiJC
Oznaczenie w obrebie prodprogramu: ,#__..“ a po nim nastepuje
oznaczenie parametréw matymi literami (przyktad: #__la).

Mozna wykorzystywac¢ wartosci przekazu w ramach
programowania zmiennych w podprogramie.

Zmienne stringu: ID i AT
Zmienne #1 - #99 znajdujg sie do dyspozycji w kazdym
podprogramie jako lokalne zmienne.

Aby przekaza¢ zmienng do programu gtéwnego, programowac
zmienng ze statym stowem RETURN. W programie gtéwnym
dostepna jest informacja w #i99.

Jesli dany podprogram ma zostac kilka razy odpracowany, to
definiujemy w parametrze "liczba powtdrzen Q" wspétczynnik
powtarzalnosci.

Podprogram konczy sie z RETURN.

wierszy. Parametr ten moze otrzymac przy kazdym

@ Parametr "LN" jest zarezerwowany dla przekazu numerow
nowym numerowaniu programu NC nowg wartos¢.
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Dialogi przy wywotywaniu UP (podprogramow)

Mozna definiowa¢ maksymalnie 30 opisow parametrow, znajdujgcych
sie w polach wprowadzenia z przodu/z tytu, w oddzielnym
podprogramie. Przy tym jednostki miary sa definiowane poprzez
wyrozniki. Sterowanie przedstawia wéwczas, w zaleznosci od
nastawienia ,metrycznie” lub ,cale”, teksty (jednostek miar). Przy
wywotywaniu zewnetrznych podprogramow, zawierajgcych liste
parametréw, te parametry, ktére nie figurujg na tej liscie, sg pomijane
w dialogu wywotywania.

Pozycja opisu parametru w obrebie podprogramu jest dowolna.
Sterowanie szuka podprograméw w kolejnosci aktualny projekt, folder
standardowy i nastepnie folder producenta maszyn.

Opisy parametréw (patrz tabela z prawej):
[/l - poczatek
[pn=n; s=tekst parametru (maksymalnie 25 znakdw) ]

[/7] - koniec

Rysunki pomocnicze przy wywotywaniu UP
(podprograméw)

Przy pomocy rysunkéw pomocniczych objasniamy parametry
wywotania podprogramoéw. Sterowanie plasuje rysunki pomocnicze z
lewej obok okna dialogowego wywotania podprogramu.

Jesli dotgczamy do nazwy pliku znak ,_“ i nazwe pola Entry w duzych
literach (rozpoczyna sie zawsze z L), to dla pola Entry zostaje
wyswietlana oddzielna ilustracja. W przypadku pola Entry, dla ktérego
brak wtasnej ilustracji zostaje (jesli istnieje) wySwietlona ilustracja
podprogramu. Okno pomocnicze zostaje standardowo tylko
wyswietlane, jesli istnieje ilustracja-grafika dla tego podprogramu.
Nawet jesli chcemy wykorzystywac tylko pojedyncze rysunki dla liter
adresowych, nalezy zdefiniowac¢ rysunek dla tego podprogramu.

Format rysunkéw:

BMP, PNG, JPG-pliki

Wielko$¢ 440x320 pikseli
Integrujemy rysunki pomocnicze przy wywotywaniu UP
(podprogramow) w nastepujacy sposoéb:

Jako nazwe pliku dla rysunku pomocniczego nalezy uzywaé nazwy
podprogramu i nazwe pola Entry jak i odpowiednie rozszerzenie
(BMP, PNG, JPG)

Mozna transferowac rysunek pomocniczy do katalogu
~\nc_prog\Pictures*

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

pn: oznaczenie parametrow (la, Ib, ...)
n: Odznaczenia dla jednostek miar

0: bezwymiarowo

:,mm*“ lub ,inch®

. ,mm/obr lub ,inch/obr*
: ,mm/min® lub ,inch/min*
1 ,m/min“ lub ,stopa/min®
. ,obr/min”

: stopnie (°)

L,um* lub ,uinch®

~NOo ok WN -

Przyktad:

[n

[la=1; s=$rednica preta]
[Ib=1; s=punkt startu w Z|]
[le=1; s=fazka/zaokrag. (-/+)]

[
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4.34 M-polecenia

4.34 M-polecenia

Polecenia M dla sterowania przebiegu programu

Jakie dziatanie wykazujg polecenia maszynowe, zalezne jest od
modelu tokarki. Ewentualnie obowigzujg na dostepnej tokarce inne
polecenia M dla przedstawionych funkcji. Prosze zwrdéci¢ uwage na
instrukcje obstugi maszyny.

Przeglad: polecenia M dla sterowania przebiegu programu

MO0

Program stop

Wykonanie programu zostaje zatrzymane. ,,Cykl
start“ kontynuuje wykonanie programu.

MO1

Do wyboru stop

Przy nieaktywowanym softkey ,,nieprzerwany
przebieg“ w trybie automatycznym wykonanie
programu zatrzymuje sie przy M01. ,,Cykl start*
kontynuuje wykonanie programu. Jesli ,,nieprzerwany
przebieg® jest aktywowany, to program zostaje
wykonany bez zatrzymania.

M18

Impuls zliczania

M30

Koniec programu

M30 oznacza ,koniec programu® (nie musi by¢
programowane M30). Jesli po M30 naciskamy ,,Cykl
start“ to rozpoczyna sie wykonanie programu
ponownie od jego poczatku.

M147

Aktywowaé monitorowanie strefy ochronnej

M418

Dezaktywowa¢ monitorowanie strefy ochronnej

M99 NS..

Koniec programu z ponownym uruchomieniem

M99 oznacza "koniec programu i ponownym start".
Sterowanie rozpoczyna wykonanie programu
ponownie od:
poczatku programu, jesli nie zapisano NS
numeru wiersza NS, jesli wprowadzono NS

434

Wszystkie funkcje samozachowawcze (posuw, predkosc
obrotowa, numer narzedzia etc.), obowigzujace przy
koncu programu; obowigzuja réwniez przy ponownym
starcie programu. Dlatego tez nalezy zaprogramowac na
nowo funkcje samozachowawcze na poczatku programu
lub od wiersza startu (przy M99).
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Polecenia maszynowe

Jakie dziatanie wykazujg polecenia maszynowe, zalezne jest od
modelu tokarki. Nastgpujgca tabela ukazuje wykorzystywane "z
reguty" polecenia M.

M-polecenia jako polecenia maszynowe

MO03 Wrzeciono gtéwne ON (cw)

M04 Wrzeciono gtéwne ON (ccw)

MO05 Wrzeciono gtéwne Stop

M12 Hamulec zacisk gtbwnego wrzeciona

M13 Hamulec gtéwnego wrzeciona zwolnié¢

M14 OsCon

M15 Os C off

M19.. Stop wrzeciona na pozycji "C"

M40 Przetaczy¢ przektadnie na stopien 0 (potozenie
neutralne)

M41 Przetaczy¢ przekiadnie na stopien 1

M42 Przetaczy¢ przektadnie na stopien 2

M43 Przetaczy¢ przektadnie na stopien 3

M44 Przetaczy¢ przektadnie na stopien 4

Mx03 Wrzeciono x ON (cw)

Mx04 Wrzeciono x ON (ccw)

Mx05 Wrzeciono x Stop

&)

Prosze poinformowac sie w instrukcji obstugi maszyny o jej
aktywnych-poleceniach M.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.35 Funkcje G ze starszych modeli sterowan

4.35 Funkcje G ze starszych modeli
sterowan

Opisane ponizej instrukcje sg obstugiwane, aby tym samym mozna
byto przeja¢ programy NC ze starszych wersji sterowan. HEIDENHAIN
zaleca, aby nie uzywac tych instrukcji dla nowych programéw NC.

Definicje konturu w czesci obrobkowej

Kontur podciecia G25

G25 generuje element formy podciecie (DIN 509 E, DIN 509 F,
DIN 76), ktdéry zostaje wtgczany do opisu konturu w cyklach obrobki
zgrubnej lub wykanczajacej. Rysunek pomocniczy objasnia
parametryzowanie podciec.
Parametry
H Rodzaj podciecia (standard: 0)
H=0, 5: DIN 509 E
H=6: DIN 509 F
H=7: DIN 76
Gteboko$¢ podciecia (default: tabela norm)
Szerokos$¢ podciecia (default: tabela norm)
Promien podciecia (default: tabela norm)
Gtebokos¢ planowa (default: tabela norm)
Kat podciecia (default: tabela norm)
Kat planowy (default: tabela norm)

P Skok gwintu - brak wprowadzenia: zostaje ustalone na
podstawie $rednicy gwintu

Naddatek szlifowania (default: 0)

zredukowany posuw dla wytwarzania podciecia (default:
aktywny posuw)

T>STOX—

m C

Jesli parametry nie zostang podane, to Sterowanie oblicza
nastepujgce wartosci na podstawie srednicy lub skoku gwintu z tabeli
norm:

DIN509E: I, K, W, R
DIN5S509F:I,K,W,R, P, A
DIN 76: I, K, W, R (na podstawie skoku gwintu)

436

H=7
DIN 76
ft—— K ———
1fu
I
H =35
DIN 509 E

- K ————

4
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- nawet jesli tabela norm przewiduje inne wartosci.

 Dla gwintéw wewnetrznych nalezy okresli¢ z gory skok
gwintu FP poniewaz Srednica elementu podtuznego nie
jest srednicg gwintu. Jesli korzysta sie z ustalania skoku
gwintu przez Sterowanie to nalezy liczyC sie z
niewielkimi odchyleniami.

@  Parametry, ktore poda operator, zostang uwzglednione

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.35 Funkcje G ze starszych modeli sterowan

Proste cykle toczenia

Toczenie wzdtuz proste G81

G81 skrawa zgrubnie opisany poprzez aktualng pozycje narzedzia i
"X, Z" obszar konturu. W przypadku powierzchni ukosnej prosze
zdefiniowac kat przy pomocy | i K.

Parametry

Punkt poczatkowy konturu X (wymiar $rednicy)

Punkt koncowy konturu

Maksymalne wciecie w kierunku X

Przesuniecie w kierunku Z (default: 0)

G-funkcja wciecie (default: 0)

0: dosuw z GO (bieg szybki)

1: dosuw z G1 (posuw)
\% Wyjscie z materiatu (standard: 0)

O X T N X

0: powrét do punktu startu cyklu w Z i ostatniej Srednicy
wznoszenia w X

1: powr6t do punktu startu cyklu
H Rodzaj odjazdu (standard: 0)

0: skrawa po kazdym przej$ciu wzdtuz konturu
2: wznosi sie pod 45° - bez wygtadzania konturu

Sterowanie rozpoznaje obrébke zewnetrzna/wewnetrzng na
podstawie potozenia punktu docelowego. Rozdzielenie skrawania
zostaje tak obliczone, iz unika sie ,przej$¢ szlifowania” i obliczony
dosuw ="I".

=)

Programowanie X, Z: absolutnie, inkrementalnie lub
samozachowawczo

Korekcja promienia ostrza nie zostaje przeprowadzona.
Odstep bezpieczenstwa po kazdym przejsciu: 1mm
G57-naddatek

zostajg obliczone z wtasciwym znakiem liczby
(dlatego tez naddatki przy obrobce wewnatrz nie sg
mozliwe)

dziata takze po zakonczeniu cyklu

G58-naddatek nie zostaje wliczony.
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Przykiad: G81

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X120 Z2

N3 G81 X100 Z-70 14 K4 Q0
N4 G0 X100 Z2

N5 G81 X80 Z-60 I-4 K2 Q1
N6 G0 X80 72

N7 G81 X50 Z-45 14 Q1
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Toczenie planowe proste G82

G82 skrawa zgrubnie opisany poprzez aktualng pozycje narzedzia i
"X, Z" obszar konturu. W przypadku powierzchni uko$nej prosze
zdefiniowac kat przy pomocy | i K.

Parametry

Punkt kohcowy konturu (wymiar Srednicy)

Punkt poczatkowy konturu

Przesuniecie w kierunku X (default: 0)

Maksymalne wciecie w kierunku Z

G-funkcja wciecie (default: 0)

0: dosuw z GO (bieg szybki)

1: dosuw z G1 (posuw)
\% Wyjscie z materiatu (standard: 0)

O X T N X

0: powrét do punktu startu cyklu w X i ostatniej Srednicy
wznoszenia w Z.

1: powro6t do punktu startu cyklu
H Rodzaj odjazdu (standard: 0)

0: skrawa po kazdym przejsciu wdtuz konturu
2: wznosi sie pod 45° - bez wygtadzania konturu

Sterowanie rozpoznaje obrébke zewnetrzng/wewnetrzng na
podstawie potozenia punktu docelowego. Rozdzielenie skrawania
zostaje tak obliczone, iz unika sie ,przej$¢ szlifowania” i obliczony
dosuw ="K".

4.35 Funkcje G ze starszych modeli sterowan

Programowanie X, Z: absolutnie, inkrementalnie lub
ﬂ samozachowawczo

Korekcja promienia ostrza nie zostaje przeprowadzona. Przykiad: G82
Odstep bezpieczenstwa po kazdym przejsciu: 1mm
G57-naddatek

zostajg obliczone z wtasciwym znakiem liczby WL €25 D) €40 S0
(dlatego tez naddatki przy obrébce wewnatrz nie sg N2 GO X120 72

AT _ N3 G82 X20 Z-15 14 K4 Q0
dziata takze po zakonczeniu cyklu

N4 G0 X120 Z-15
N5 G82 X50 Z-26 12 K-4 Q1
N6 G0 X120 Z-26
N7 G82 X80 Z-45 K4 Q1

G58-naddatek nie zostaje wliczony.
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4.35 Funkcje G ze starszych modeli sterowan

Cykl powtdrzenia konturu G83

G83 wykonuje kilkakrotnie zaprogramowane w nastepnych wierszach
funkcje (proste odcinki przemieszczenia lub cykle bez opisu konturu).
G80 konczy cykl obrébki.

Parametry

X Punkt docelowy konturu (wymiar srednicy) - (default: przejecie
ostatniej X-wspétrzednej)

V4 Punkt docelowy konturu (default: przejecie ostatniej
Z-wspotrzednej)

| maksymalny dosuw w kierunku X (wymiar promienia)
(default: 0)

K maksymalny dosuw w kierunku Z (default: 0)

Jesli liczba dosuwow w kierunku X i Z jest rozna, to zostajg
wykonywane zabiegi najpierw w obydwu kierunkach z
zaprogramowanymi wartosciami. Dosuw zostaje ustawiony na zero,
jesli dla jednego z kierunkéw osiggnieto warto$¢ docelowa.

Programowanie:

G83 znajduje sie pojedynczo w wierszu

G83 nie moze zostac pakietowany, takze nie przez wywotanie
podprogramu.

Mozna zaprogramowa¢ SRK z G40..G42 oddzielnie.
Odstep bezpieczenstwa po kazdym przejsciu: 1mm
G57-naddatek

zostajg obliczone z wtasciwym znakiem liczby
(dlatego tez naddatki przy obrébce wewnatrz nie sg
mozliwe)

dziata takze po zakonczeniu cyklu
Gb58-naddatek

zostaje uwzgledniony, jesli pracujemy z SRK

dziata takze po zakonczeniu cyklu

A Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Po kazdym przejsciu narzedzie powraca diagonalnie, aby

dokona¢ dosuwu dla nastepnego przejscia. Prosze
zaprogramowac, jesli to konieczne, dodatkowy bieg
szybki, aby unikna¢ kolizji.

@ Korekcja promienia ostrza nie zostaje przeprowadzona.
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Przykiad: G83

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X120 Z2

N3 G83 X80 70 14 K0.3
N4 G0 X80 Z0

N5 G1 Z-15 B-1

N6 G1 X102 B2

N7 G1 Z-22

N8 G1 X90 Zi-12 B1
N9 G1 Zi-6

N10 G1 X100 A80 B-1
N11 G1 Z-47

N12 G1 X110

N13 G0 72

N14 G80
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Nacinanie G86

G86 wytwarza proste radialne i osiowe wytoczenia z fazkami.
Sterowanie ustala radialne/osiowe lub wewnetrzne/zewnetrzne
podciecia na podstawie "potozenia narzedzia".

Parametry
X Punkt narozny dna (wymiar Srednicy)

z Punkt narozy dna

| Radialne naciecie: naddatek
I>0: naddatek (przecinanie wstepne i obrébka na gotowo)
I1=0: bez obroébki na gotowo

Osiowe naciecie: szerokos¢ naciecia
I1>0: szerokos¢ naciecia
brak danych: szerokos$¢ podciecia = szeroko$¢ narzedzia
K Radialne naciecie: szerokosc¢ naciecia
K>0: szerokos¢ naciecia
brak danych: szerokos¢ podciecia = szeroko$¢ narzedzia

Osiowe naciecie: naddatek

K>0: naddatek (przecinanie wstepne i obrébka na gotowo)
K=0: bez obrébki na gotowo
E Czas zatrzymania (czas wyjscia z materiatu) - (default: okres
trwania jednego obrotu)
z naddatkiem na obrobke na gotowo: tylko przy obrébce na
gotowo
bez naddatku na wykonczenie: przy kazdym nacieciu

"Naddatek" zaprogramowany: najpierw podciecie wstepne, potem
podcinanie na gotowo

G86 wytwarza fazki po bokach wytoczenia. Prosze odpowiednio
pozycjonowac narzedzie przed nacieciem, jesli nie chcemy
powstawania fazek. Obliczanie pozycji startu XS (wymiar $rednicy):
XS=XK+2*(1,3-b)

XK:  $rednica konturu

b: szeroko$c¢ fazki

Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
@ Naddatki nie zostajg wliczone.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G86

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G86 X54 Z-30 10.2 K7 E2 [radialnie]
N4 G14 Q0

NS5 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N6 G0 X120 Z1

N7 G86 X102 Z-4 17 K0.2 E1 [osiowo]
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4.35 Funkcje G ze starszych modeli sterowan

Cykl promien G87

G87 wytwarza promienie przejsciowe na prostokatnych, réwnolegtych
do osi narozach wewnetrznych i zewnetrznych. Kierunek zostaje
okreslony na podstawie "potozenia/kierunku obrébki" narzedzia.

Parametry
X Punkt koncowy (wymiar $rednicy)

z Punkt narozny
B Promien
E posuw zredukowany (default: aktywny posuw)

Poprzedni element wzdtuzny lub planowy zostaje obrabiany, jesli
narzedzie znajduje sie przed wykonaniem cyklu na wspétrzednej X lub
Z punktu naroznego.

=)

Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
Naddatki nie zostajg wliczone.

Cykl fazka G88

G88 wytwarza fazki na prostokatnych réwnolegtych do osi
zewnetrznych narozach. Kierunek zostaje okreslony na podstawie
"potozenial/kierunku obrébki" narzedzia.

Parametry

X Punkt koncowy (wymiar $rednicy)

z Punkt narozny

B szeroko$¢ fazki

E posuw zredukowany (default: aktywny posuw)

Poprzedni element wzdtuzny lub planowy zostaje obrabiany, jesli
narzedzie znajduje sie przed wykonaniem cyklu na wspotrzednej X lub
Z punktu naroznego.

=)

Korekcja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.
Naddatki nie zostajg wliczone.
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Przykiad: G87

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G87 X84 Z0 B2 [promien]

ooaj

E: F=E X X

Przykiad: G88

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G88 X84 Z0 B2 [fazka]
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Cykle gwintowania (4110)

Prosty, jednozwojowy gwint podtuzny G350

G350 wytwarza gwint podtuzny (wewnetrzny lub zewnetrzny). Gwint
rozpoczyna sie na aktualnej pozycji narzedzia i konczy w "punkcie
koncowym Z".

Parametry
Z Punkt narozny gwintu

F Skok gwintu
U Gtebokos¢ gwintu
U>0: gwint wewnetrzny
U<0: gwint zewnetrzny
U= +999 oder -999: gtebokos¢ gwintu zostaje obliczona

| maksymalny wciecie (brak wprowadzenia: | zostaje obliczone
ze skoku gwintu i gtebokosci gwintu)

Gwint wewnetrzny lub zewnetrzny: patrz znak liczby ,U®

Dotaczenie kétka recznego (jesli maszyna jest dla tego celu
wyposazona): natozenia sg ograniczone:

X-kierunek: zaleznie od aktualnej gtebokosci przejscia (punkt startu/
koncowy gwintu nie zostajg przekraczane)

Z-kierunek: maksymalnie 1 zwoj gwintu (punkt startu/koncowy
gwintu nie zostajg przekraczane)

Override (narzucanie zmiany) posuwu i wrzeciona nie
dziata podczas wykonywania cyklu.

Operator aktywuje dotaczenie koétka obrotowego
poprzez wtgcznik na pulpicie sterowniczym
maszyny,jezeli jest ona odpowiednio wyposazona.

Sprzezenie w przod jest wylgczone.

@ Cykl stop dziata na koncu nacinania gwintu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.35 Funkcje G ze starszych modeli sterowan

Prosty, wielozwojowy gwint podtuzny G351

G351 wytwarza jedno- lub wielozwojowy gwint podiuzny (wewnetrzny
lub zewnetrzny) ze zmiennym skokiem. Gwint rozpoczyna sie na
aktualnej pozycji narzedzia i konczy w "punkcie koncowym Z".

Parametry
4 Punkt narozny gwintu

F Skok gwintu
] Gtebokos¢ gwintu

U>0: gwint wewnetrzny
U<O0: gwint zewnetrzny
U= +999 oder —999: gtebokos¢ gwintu zostaje obliczona

| maksymalny wciecie (brak wprowadzenia: | zostaje obliczone
ze skoku gwintu i gtebokosci gwintu)

A Kat wciecia (default: 30°; zakres: -60°<A<60°)

A>0: dosuw od prawego boku zarysu gwintu
A<0: dosuw od lewego boku zarysu gwintu
D Liczba zwojow (default: 1)
Pozostata gtebokos¢ skrawania (default: 1/100 mm)
E zmienny skok (standard: 0)

(S

E>0: zwieksza skok na obrét o E
E<=: zmniejsza skok na jeden obrét o E

Gwint wewnetrzny lub zewnetrzny: patrz znak liczby ,U”

Podziat skrawania: pierwsze przej$cie skrawania nastepuje z ,|“. Przy
kazdym nastepnym przejsciu gtebokos$¢ przejscia zostaje
zredukowana, az zostanie osiggniete ,J”".

Dotaczenie kotka recznego (jesli maszyna jest dla tego celu
wyposazona): natozenia sg ograniczone:

X-kierunek: zaleznie od aktualnej gtebokosci przejscia (punkt startu/
koncowy gwintu nie zostajg przekraczane)

Z-kierunek: maksymalnie 1 zw6j gwintu (punkt startu/koncowy
gwintu nie zostajag przekraczane)

@ Cykl stop dziata na koncu nacinania gwintu.

Override (narzucanie zmiany) posuwu i wrzeciona nie
dziata podczas wykonywania cyklu.

Operator aktywuje dotgczenie kétka obrotowego
poprzez wigcznik na pulpicie sterowniczym
maszyny,jezeli jest ona odpowiednio wyposazona.

Sprzezenie w przdd jest wytgczone.
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4.36 DINplus przyktad programu

Przyktad podprogramu z powtdrzeniami konturu

Powtdrzenia konturu, tgcznie z zabezpieczeniem konturu
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4.36 DINplus przy' programu

Zabezpieczenie konturu
"Qx" = liczba powtérzen

zatadowa¢ zachowany kontur
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4.36 DINplus przyli programu

zmienil narz®dzie okrawajNce

Wyznaczy¢ punkt odniesienia na prawej stronie
ostrza

SRK wiaczy¢

IS
I
o
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HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

SRK wytaczy¢

Przyrostowe przesuniecie punktu zerowego

4.36 DINplus przy.i programu
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4.37 Zwigzek polecenh geometrii i polecen obrébkowych

4.37 Zwigzek polecen geometrii i
polecen obrébkowych

Obrébka tokarska

Funkcja Geometria

Obrébka

Pojedyncze elementy G0..G3
G12/G13

G810 Cykl obrdbki zgrubnej wzdtuznie

G820 Cykl obrébki zgrubnej planowo

G830 cykl obrébki zgrubnej rownolegle do konturu
G835 rownolegle do konturu z neutralnym Narz
G860 cykl nacinania uniwersalny

G869 cykl toczenia poprzecznego

G890 cykl obrobki na gotowo

Nacigcie G22 (standard)

G860 cykl nacinania uniwersalny
G870 prosty cykl nacinania
G869 cykl toczenia poprzecznego

Naciecie G23

G860 cykl nacinania uniwersalny
G869 cykl toczenia poprzecznego

Gwint z podtoczeniem G24

G810 cykl obrébki zgrubnej wzdtuz

G820 cykl obrébki zgrubnej planowo

G830 cykl obrébki zgrubnej rownolegle do konturu
G890 cykl obrobki na gotowo

G31 cykl gwintowania

Podciecie G25

G810 Cykl obrobki zgrubnej wzdtuznie
G890 cykl obrobki na gotowo

Gwint G34 (standard)
G37 (ogodlny)

G31cykl gwintowania

Wiercenie G49 (Srodek toczenia)

G71 Prosty cykl wiercenia

G72 nawiercanie, pogtebianie etc.
G73 cykl gwintowania

G74 cykl wiercenia gtebokiego
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Obrébka w osi C - strona czotowa/tylna

Funkcja Geometria obrébka

Pojedyricze elementy G100..G103 G840 frezowanie konturu
G845/G846 frezowanie kieszeni obrobka zgrubna/
na gotowo

Figury G301 liniowy rowek G840 frezowanie konturu

G302/G303 kotowy rowek
G304 koto petne

G305 prostokat

G307 regularny wielokat

G845/G846 frezowanie kieszeni obrobka zgrubna/
na gotowo

Wiercenie G300

G71 prosty cykl wiercenia

G72 nawiercanie, pogtebianie etc.
G73 cykl gwintowania

G74 cykl wiercenia gtebokiego

Obrébka w osi C - powierzchnia boczna

Funkcja Geometria obrébka

Pojedyncze elementy G110..G113 G840 frezowanie konturu
G845/G846 frezowanie kieszeni obrébka zgrubna/
na gotowo

Figury G311 liniowy rowek G840 frezowanie konturu

G312/G313 okragty rowek
G314 koto petne

G315 prostokat

G317 regularny wielokat

(G845/G846 frezowanie kieszeni obrobka zgrubna/
na gotowo

Wiercenie G310

G71 prosty cykl wiercenia

G72 nawiercanie, pogtebianie etc.
G73 cykl gwintowania

G74 cykl wiercenia gtebokiego

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.38 Petna obrébka przedmiotu

4.38 Petna obrébka przedmiotu

Podstawy petnej obrébki

Jako petng obrdbke oznacza sie obrébke strony przedniej i tylnej w
jednym programie NC. Sterowanie wspomaga petng obrobke konturu
dla wszystkich standardowych konstrukcji maszyn. Dla tego celu
znajduja sie w dyspozycji funkcje jak synchroniczne katowo
przekazywanie czesci przy obracajacym sie wrzecionie, przejazd na
zderzenie, kontrolowane okrawanie i przeksztatcanie wspotrzednych.
Tym samym zapewnione sg zaréwno optymalne czasowo petna
obrébka jak i proste programowanie.

Opisujemy kontur toczenia, kontury dla osi C a takze petng obrébke w
jednym programie NC. Dla zmiany zamocowania znajdujg sie w
dyspozycji programy fachowe, uwzgledniajace konfiguracje tokarki.

Zaletg jest takze fakt, iz mozna wykorzystywac "petng obrébke"
réwniez dla tokarek z jednym wrzecionem gtéwnym.

Kontury strony tylnej 0§ C: orientacja XK-osi i tym samym orientacja
osi C sg "zwigzane z narzedziem". Z tego wynika dla strony tylnej:

Orientacja osi XK: "w lewo" (strona czotowa: "na prawo")
Orientacja osi C: "z ruchem wskazéwek zegara"

Kierunek obrotu dla tukéw kotowych G102: ,w kierunku przeciwnym
do cw*

Kierunek obrotu dla tukéw kotowych G103: ,w kierunku cw*

Obrébka toczeniem: sterowanie obstuguje kompletng obrébke z
funkcjami konwersowania i odbicia symetrycznego. W ten sposoéb
mozna takze przy obrébce strony tylnej zachowac¢ standardowe
kierunki przemieszczania:

Przemieszczenia w + kierunku prowadza od obrabianego
przedmiotu

Przemieszczenia w — kierunku prowadzg w kierunku do obrabianego
przedmiotu

Z reguty producent maszyn oddaje do dyspozycji na tokarce zgodne z
jej typem programy fachowe dla przekazu przedmiotu.

Punkty referencyjne i uktad wspétrzednych: potozenie punktéw
zerowych maszyny i przedmiotu, jak i uktady wspétrzednych dla
wrzeciona gtéwnego i przeciwwrzeciona zostajg przedstawione na
dolnej ilustracji. Przy takiej konstrukcji tokarki zaleca sie wylgcznie
odbicie osi Z. Tym samym mozna osiggnac, iz rowniez przy obrébce
na przeciwwrzecione obowigzuje zasada "przemieszczenia w
dodatnim kierunku od przedmiotu".

Z reguly program fachowy zawiera odbicie lustrzane
osi Z i przesuniecie punktu zerowego wokot "NP-Offs".
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NP-Offs (Trans_Z1)
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Programowanie petnej obrobki

Przy programowaniu konturu na stronie tylnej nalezy uwzglednic
orientacje XK-osi (lub osi X) i kierunek obrotu przy tukach kotowych.

Tak dtugo jak uzywamy cykli wiercenia i frezowania, nie nalezy
uwzglednia¢ szczegolnych aspektéw obrobki strony tylnej, poniewaz
cykle odnoszg sie do zdefiniowanych uprzednio konturéw.

Przy obrébce strony tylnej z poleceniami bazowymi G100..G103
obowigzujg te same warunki, jak przy konturach strony tylne;j.

Obrabka toczeniem: programy fachowe dla zmiany zamocowania
zawieraja funkcje konwersowania i odbicia symetrycznego. Przy
obrabianiu strony tylnej (2. zamocowanie) obowigzuje:

+ kierunek: od obrabianego przedmiotu

— kierunek: do obrabianego przedmiotu

G2/G12: tuk kotowy ,w kierunku cw*

G3/G13: tuk kotowy "w kierunku przeciwnym do cw"
Praca bez programow fachowych
Je  li nie korzystamy z funkcji konwersowania i odbicia lustrzanego,
obowigzuje zasada:

+ Kierunek: od wrzeciona gtéwnego

— kierunek: do wrzeciona gtéwnego

G2/G12: tuk kotowy ,w kierunku cw*

G3/G13: tuk kotowy ,w kierunku przeciwnym do cw*

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Petna obrébka z przeciwwrzecionem

G30: program fachowy przetgcza na kinematyke przeciwwrzeciona.
G30: aktywuje przy tym odbicie lustrzane osi Z i konwersowanie
alszych funkgji (np. tuki kotowe G2, G3).

G99: program fachowy przesuwa kontur i odbija uktad wspéirzednych
symetrycznie (Z-0$). Dalsze programowanie G99 nie jest z reguty
konieczne dla obroébki strony tylnej (2. zamocowanie).

Qo

potem zostaje wykonana strona tylna (patrz ilustracje).

Program fachowy przejmuje nastepujace zadania:

" Przekazanie przedmiotu synchronicznie do kata do
przeciwwrzeciona

= Odbicie drog przemieszczenia dla osi Z

= Aktywowanie listy konwersowania

m Odbicie lustrzane opisu konturu i przesuniecie dla 2. zamocowania

IS
[$)]
N
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HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przesuniecie punktu zerowego 1. zamocowania
Przeciwwrzeciono na pozycje obrébki

Obrdbka w osi C na wrzecionie gtownym

Os C dezaktywowac

Program fachowy dla przekazania czgsci z
nastepujacymi funkcjami:

G720 bieg synchroniczny wrzeciona

G916 przejazd na zderzenie

G30 przetgczenie kinematyki

G99 odbicie lustrzane oraz przesuniecie konturu
przedmiotu

Przesuniecie punktu zerowego 2 zamocowania

Dane technologiczne dla przeciwwrzeciona
Obroébka toczeniem na przeciwwrzecionie

Cykl obrébkowy
Wytgczyé obrébke strony tylnej

453
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Obrébka kompletna z jednym wrzecionem

G30: nie jest z reguly konieczne

G99: program fachowy odbija kontur. Dalsze programowanie G99 nie
jest z reguty konieczne dla obrébki strony tylnej (2. zamocowanie).
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£
©
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N

Przyklad: obrobka strony przedniej i tylnej nastepuje w jednym
programie NC. Obrabiany przedmiot zostaje obrabiany na stronie
przedniej, nastepnie dokonywana jest reczna zmiana zamocowania.
Potem zostaje obrabiana strona tylna.

Program fachowy odbija symetrycznie i przesuwa kontur dla
2. zamocowania.

4.38 Petna obro
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Przesuniecie punktu zerowego 1. zamocowania

Przygotowanie zmiany zamocowania

QOdbicie lustrzane konturu i przesuniecie dla
manualnego przemocowania

Stop dla zmiany zamocowania
Przesuniecie punktu zerowego 2. zamocowania

Frezowanie - strona tylna

4.38 Pelna obréb'rzedmiotu

Wytgczyé obrébke strony tylnej
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5.1 Ogdlne informacje na temat cykli sondy pomiarowej (opcja software)

5.1 0Ogdblne informacje na temat cykli
sondy pomiarowej (opcja
software)

maszyn dla zastosowania 3D-sond pomiarowych. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w instrukcji obstugi
maszyny.

@ Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta

Prosze uwzglednic, iz HEIDENHAIN przejmuje
zasadniczo tylko wéwczas gwarancje za funkcjonowanie
cyklow uktaddw pomiarowych, jezeli eksploatowane sg
uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN!

Sposéb funkcjonowania cykli uktadu pomiarowego

Jesli odpracowuje sie cykl uktadu pomiarowego, to uktad pomiarowy
3D jest pozycjonowany wstepnie z posuwem pozycjonowania. Z tego
potozenia nastepuje wtadciwe przemieszczenie detekcji z posuwem
probkowania. Producent maszyn definiuje posuw pozycjonowania dla
uktadu pomiarowego w parametrze maszynowym. Posuw
prébkowania definiujemy w odpowiednim cyklu uktadu pomiarowego.

Jesli trzpien sondy dotknie obrabianego przedmiotu,

to 3D-sonda pomiarowa wysyfa sygnat do sterowania: wspotrzedne
wyprébkowanej pozycji zostajg zapisane do pamieci

zatrzymuje sonde 3D i

przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania do pozycji startu
operacji probkowania

Jesli na okreslonym odcinku trzpien sondy nie zostanie wychylony, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

458
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Cykle uktadu pomiarowego dla trybu
automatycznego

W sterowaniu dostepne sg obecnie liczne cykle uktadu impulsowego
dla rozmaitych mozliwosci eksploatacyjnych :
Kalibrowanie impulsowej sondy pomiarowe;j
pomiar okregu, wycinka kota, kata oraz pozycji osi C
Kompensacja obciggania
Pomiar jednopunktowy, dwupunktowy
Szukanie otworu lub czopu
Wyznaczanie punktu zerowego w osi Z lub C
Automatyczny pomiar narzedzi
Cykle uktadu pomiarowego programujemy w DIN PLUS poprzez

funkcje G. Cykle uktadu pomiarowego wykorzystujg, podobnie jak i
cykle obrébki, parametry przekazu.

Aby uprosci¢ programowanie, TNC ukazuje podczas definiowania
cyklu rysunek pomocniczy. Na rysunku pomocniczym zostaje
wyswietlany odpowiedni parametr zapisu (patrz ilustracja z prawe;j).

Cykle uktadu pomiarowego zachowujg informacje o statusie i wyniki
pomiaréw w zmiennej #i99. W zaleznosci od parametréw zapisu w
cyklu uktadu pomiarowego mozna odpyta¢ nastepujace wartosci:

Wynik #i99 Znaczenie

< 999997 Wynik pomiaru

999999 Uktad pomiarowy nie wychylony

-999999 Zaprogramowano niewtasciwg o$ pomiaru
999998 Maksymalne odchylenie WE przekroczone
999997 Maksymalna warto$¢ korekcji E przekroczona

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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5.1 Ogdlne informacje na temat cykli sondy pomiarow!pcja software)

Programowanie cyklu uktadu pomiarowego w DIN PLUS

DIN/ISO
tryb

» Wybrac programowanie DIN PLUS oraz ustawic¢
kursor w segmencie programu OBROBKA .

» Wybra¢ punkt menu ,Obrébka”

» Wybraé punkt menu ,G-menu”

» Wybra¢ punkt menu ,Cykle probkowania”
» Wybra¢ grupe cykli pomiarowych

> wybér cyklu

Pomiary jednopunktowe Strona 461
Pomiary dwupunktowe Strona 469
Cykle kalibrowania Strona 477
Probkowanie Strona 480
Cykle szukania Strona 485
Wymiarowanie okregu Strona 493
Pozycja kata Strona 497
Pomiar w procesie Strona 501

460

Przykfad: Cykl uktadu pomiarowego w programie
DINplus
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5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla
pomiaru jednopunktowego

Pomiar jednopunktowy korekcja narzedzia G770

Cykl G770 mierzy z zaprogramowang 0sig pomiaru w podanym
kierunku. Jesli zdefiniowana w cyklu wartosc¢ tolerancji zostanie
przekroczona, to cykl zachowuje ustalone odchylenie albo jako
korekcje narzedzia albo jako addytywng korekcje. Wynik pomiaru
zostaje zachowywany dodatkowo w zmiennej #i99 (patrz “Cykle
uktadu pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459).

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie

osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu

probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato

zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a

wartos$¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli r6znica pomiaréw Przyktad: G770 pomiar jednopunkt. korekcja narz.
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu

zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry ) i OBROBKA
R Rodzaj korekcj: N3 G770 R1 D0 K20 AC0 BD0.2 WT3 V1 O1 Q0

1: korekcja narzedzia DX/DZ dla narzedzia tokarskiego PO HO
lub addytywna korekcja

2: przecinak Dx/DS

4: frez DD
D O$ pomiaru: 0$, na ktérej ma by¢ przeprowadzony pomiar
K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):

maksymalna droga pomiaru dla operacji probkowania.
Znak liczby okresla kierunek prébkowania.

AC Pozycja docelowa warto$¢ zadana: wspoétrzedna punktu
prébkowania
BD Tolerancja +/-: zakres dla wyniku pomiaru, w ktérym nie

przeprowadzono korekcji
TN (niem. Numer korekgji T lub G149:

5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru jednopunktowego

WT - od . . .
T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowaé

Werkzeu- e o .

gtyp) réznice do wartosci zadanej
G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekcji
R =1 mozliwa)

E Maksymalna warto$¢ dla korekcji narzedzia

WE Maksymalne odchylenie: operacje probkowania wykonac

dwa razy i monitorowac rozpraszanie wartosci
pomiarowych

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 461 @



5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru jednopunktowego

Parametry
\Y

AN

462

Rodzaj powrotu

0: bez: uktad pomiarowy pozycjonowac tylko do punktu
startu, jesli uktad zostat wychylony

1: automatycznie: uktad pomiarowy zawsze
pozycjonowac z powrotem do punktu startu

Ewaluacja btedow

0: program: nie przerywac przebiegu programu, nie

wydawac komunikatu o btedach

1: automatycznie: przerwac¢ przebieg programu i

wydawaé komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy

nie zostat wychylony w obrebie zakresu pomiaru
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie¢ posuw pomiarowy z
tabeli uktadow pomiarowych Jesli zapisany posuw
pomiarowy F jest wiekszy niz w tabeli uktadu
pomiarowego, to zostaje on zredukowany do posuwu z
tabeli uktadoéw pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku
zaprogramowanego kierunku prébkowania (funkcja
zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢

1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania
Protokdt nr: wyniki pomiaru w tabeli
»,TNC:\table\messpro.mep” zachowac¢ (numer wiersza 0 -
99, tabela moze zostac¢ rozszerzona w razie potrzeby)

Cykle sondy pomiarowe;j @



Pomiar jednopunktowy punkt zerowy G771

Cykl G771 mierzy z zaprogramowang 0sig pomiaru w podanym
kierunku. Jesli zdefiniowana w cyklu wartos¢ tolerancji zostanie

przekroczona, to cykl zachowuje ustalone odchylenie jako
przesuniecie punktu zerowego. Wynik pomiaru zostaje zachowany
dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu pomiarowego dla
trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to wartos¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiagnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Je$li réznica pomiaréw
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry

R

Rodzaj przesunigcia punktu zerowego:

1: tabela i G59: aktywowacé przesuniecie punktu zerowego i
zachowa¢ dodatkowo w tabeli punktoéw zerowych.
Przesuniecie punktu zerowego pozostaje takze po przebiegu
programu aktywnym.

2: z G59 przesuniecie punktu zerowego aktywowac dla

dalszego przebiegu programu. Po przebiegu programu
przesuniecie punktu zerowego nie jest wiecej aktywne.

D  Os pomiaru: 08, na ktérej ma by¢ przeprowadzony pomiar

K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):
maksymalna droga pomiaru dla operacji probkowania. Znak
liczby okresla kierunek probkowania.

AC Pozycja docelowa warto$¢ zadana: wspoétrzedna punktu
prébkowania

BD Tolerancja +/-: zakres dla wyniku pomiaru, w ktérym nie
przeprowadzono korekcji

WE Maksymalne odchylenie: operacje probkowania wykona¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie warto$ci pomiarowych

F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie

nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G771 pomiar jednopunkt. korekcja narz.

OBROBKA
N3 G771 R1 D0 K20 AC0 BD0.2 Q0 P0 HO

5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru jednopunktowego
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5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru jednopunktowego

Parametry
Q

T

I

>
pd

464

Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢

1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku
programowania
Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli ,TNC:\table\messpro.mep”
zachowac (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)
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Punkt zerowy C-o0s jednopkt G772

Cykl G772 mierzy z osig C w podanym kierunku. Jesli zdefiniowana w
cyklu wartos¢ tolerancji zostanie przekroczona, to cykl zachowuje
ustalone odchylenie jako przesuniecie punktu zerowego. Wynik
pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle
uktadu pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji probkowany element zostaje przemieszczany
poprzez obrot osi C w kierunku uktadu pomiarowego. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i przedmiot jest pozycjonowany z powrotem.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli réznica pomiaréw
jest wigksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj przesuniecia punktu zerowego:

1: tabela i G152 aktywowac przesuniecie punktu zerowego i
zachowa¢ dodatkowo w tabeli punktéw zerowych.
Przesuniecie punktu zerowego pozostaje takze po przebiegu
programu aktywnym.

2: z G59 przesuniecie punktu zerowego aktywowac dla
dalszego przebiegu programu. Po przebiegu programu
przesuniecie punktu zerowego nie jest wiecej aktywne.

C  Zakres pomiaru przyrostowo w kierunku: zakres pomiaru osi C
(w stopniach) wychodzac z aktualnej pozycji. Znak liczby okresla
kierunek probkowania.

AC Pozycja docelowa warto$¢ zadana: absolutna wspotrzedna
punktu prébkowania w stopniach

BD Tolerancja +/-: zakres (w stopniach) dla wyniku pomiaru, w
ktérym nie przeprowadzono korekc;ji

KC Offset korekgji: dodatkowa wartos¢ korekcji dodawana do
wyniku punktu zerowego

WE Maksymalne odchylenie: operacje probkowania wykonaé¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie warto$ci pomiarowych

F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G772 pomiar jednopunktowy punktu
zerowego o$ C

OBROBKA
N3 G772 R1 C20 AC0 BD0.2 Q0 PO HO

5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru jednopunktowego
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5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru jednopunktowego

Parametry
Q

T

I

>
pd

466

Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢

1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku
programowania
Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli ,TNC:\table\messpro.mep”
zachowac (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)
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Pkt zerowy C-0$ $rodek objekt G773

Cykl G773 mierzy z osig C element z dwéch przeciwlegtych stron i
ustawia srodek elementu na zadang pozycje. Wynik pomiaru zostaje
zachowany dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu
pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji prébkowany element zostaje przemieszczany
poprzez obrot osi C w kierunku uktadu pomiarowego. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to wartos¢ pomiaru zostaje
zachowana i przedmiot jest pozycjonowany z powrotem. Nastepnie
uktad pomiarowy jest pozycjonowany wstepnie dla przeciwlegtej
operacji prébkowania. Po okresleniu drugiej wartosci pomiarowe;j, cykl
oblicza warto$c¢ srednig z obydwu pomiaréw i wyznacza przesuniecie
punktu zerowego na osi C. Zdefiniowana w cyklu pozycja zadana AC
lezy wéwczas po srodku probkowanego elementu.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to kazdy punkt pomiarowy zostaje najechany dwa
razy a wartosc¢ srednia jest zachowana jako wynik. Je$li roznica
pomiarow jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg
programu zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj przesuniecia punktu zerowego:

1: tabela i G152 aktywowac przesuniecie punktu zerowego i
zachowaé dodatkowo w tabeli punktow zerowych.
Przesuniecie punktu zerowego pozostaje takze po przebiegu
programu aktywnym.

2: z G59 przesuniecie punktu zerowego aktywowac dla
dalszego przebiegu programu. Po przebiegu programu
przesuniecie punktu zerowego nie jest wiecej aktywne.

C  Zakres pomiaru przyrostowo w kierunku: zakres pomiaru osi C
(w stopniach) wychodzac z aktualnej pozyc;ji. Znak liczby okresla
kierunek probkowania.

E  Os objazdu: o$ pozycjonowana wokot RB, aby objechac element

RB Offset kierunek objazdu: warto$¢ powrotu w osi objazdu E dla
wypozycjonowania wstepnego dla nastepnej pozycji
prébkowania

RC C-offset kata: réznica w osi C pomiedzy pierwsza i drugg pozycjg
pomiaru

AC Pozycja docelowa warto$¢ zadana: absolutna wspotrzedna
punktu prébkowania w stopniach

BD Tolerancja +/-: zakres (w stopniach) dla wyniku pomiaru, w
ktorym nie przeprowadzono korekgiji

KC Offset korekgji: dodatkowa wartos¢ korekcji dodawana do
wyniku punktu zerowego

WE Maksymalne odchylenie: operacje probkowania wykonaé¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie warto$ci pomiarowych

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G773 pomiar jednopunktowy C-o0$ srodek
element

OBROBKA

N3 G773 R1 C20 E0 RB20 RC45 AC30 BD0.2 Q0
PO HO

5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru jednopunktowego
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5.2 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru jednopunktowego

Parametry
F

o

T

T

>
pd

468

Posuw pomiarowy: posuw dla operacji prébkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku

programowania
Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli ,TNC:\table\messpro.mep’
zachowa¢ (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)

Cykle sondy pomiarowe;j @



5.3 Cykle uktadu pomiarowego dla
pomiaru dwupunktowego

Pomiar dwupunktowy G18 plan G775

Cykl G775 mierzy na ptaszczyznie X/Z z osig pomiaru X dwa
przeciwlegte punkty. Jesli zdefiniowana w cyklu warto$¢ tolerancji
zostanie przekroczona, to cykl zachowuje ustalone odchylenie albo
jako korekcje narzedzia albo jako addytywng korekcje. Wynik pomiaru
zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu
pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Dla wypozycjonowania wstepnego dla drugiego pomiaru cykl
przemieszcza si¢ najpierw o warto$¢ offsetu w kierunku objazdu RB a
nastepnie o wartos¢ offsetu w kierunku pomiaru RC. Cykl wykonuje
drugg operacje probkowania w przeciwnym kierunku, zachowuje
wynik i pozycjonuje uklad pomiarowy z osig objazdu o warto$¢ objazdu
z powrotem.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkty pomiarowe sg najezdzane dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli réznica pomiaréw
jest wigksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj korekgiji:
1: korekcja narzedzia DX/DZ dla narzedzia tokarskiego
lub addytywna korekcja
2: przecinak Dx/DS
3: frez DX/DD
4: frez DD

K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):
maksymalna droga pomiaru dla operacji probkowania. Znak
liczby okresla kierunek prébkowania.

E Os$ objazdu: wybor osi dla ruchu powrotnego pomiedzy
pozycjami probkowania:
0: Z-08
2:Y-08
RB Offset kierunek objazdu: odstep
RC Offset X: odstep dla pozycjonowania wstepnego przed
drugim pomiarem
XE Pozycja docelowa wartos¢ zadana X: absolutna
wspotrzedna punktu probkowania
BD Tolerancja +/-: zakres dla pierwszego wyniku pomiaru, w

ktérym nie przeprowadzono korekcji

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G775 pomiar dwupunktowy korekcja
narzedzia

OBROBKA

N3 G775 R1 K20 E1 XE30 BD0.2 X40 BE0.3 WTS

Q0 PO HO

5.3 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru dwupunktowego
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5.3 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru dwupunktowego

Parametry
X

BE

TN (niem.
WT - od
Werkzeu-
atyp)

AT

FP
WE

AN

=)

470

Zadana szerokos$¢ X: wspotrzedna dla drugiej pozyciji
probkowania

Tolerancja szerokos¢ +/-: zakres dla drugiego wyniku
pomiaru, w ktérym nie przeprowadzono korekcji
Numer korekcji T lub G149 pierwsza krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej
G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac réznice
do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekcji R =1
mozliwa)

Numer korekgji T lub G149 druga krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej
G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac réznice
do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekcji R =1
mozliwa)
Maksymalnie dopuszczalna korekcja
Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykonac
dwa razy i moniotorowac rozpraszanie wartosci
pomiarowych
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z
tabeli uktadow pomiarowych Jesli zapisany posuw
pomiarowy F jest wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego,
to zostaje on zredukowany do posuwu z tabeli uktadow
pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed
kazda operacjg probkowania w kierunku
zaprogramowanego kierunku prébkowania (funkcja zalezna
od maszyny)
PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okres$la¢ wartosci pomiaru detekcjg
1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania
Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli
,TNC:\table\messpro.mep” zachowaé (numer wiersza
0 - 99, tabela moze zosta¢ rozszerzona w razie potrzeby)

Cykl oblicza wartos¢ korekcji WT z wyniku pierwszego
pomiaru i wartos$¢ korekcji AT z wyniku drugiego pomiaru

Cykle sondy pomiarowe;j @



Pomiar dwupunktowy G18 wzdtuz G776

Cykl G776 mierzy na ptaszczyznie X/Z z osig pomiaru Z dwa
przeciwlegte punkty. Jesli zdefiniowana w cyklu wartos¢ tolerancji
zostanie przekroczona, to cykl zachowuje ustalone odchylenie albo
jako korekcje narzedzia albo jako addytywng korekcje. Wynik pomiaru
zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu
pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Dla wypozycjonowania wstepnego dla drugiego pomiaru cykl
przemieszcza sie najpierw o wartos¢ offsetu w kierunku objazdu RB a
nastepnie o wartos¢ offsetu w kierunku pomiaru RC. Cykl wykonuje
druga operacje prébkowania w przeciwnym kierunku, zachowuje
wynik i pozycjonuje uktad pomiarowy z osig objazdu o warto$¢ objazdu
z powrotem.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkty pomiarowe sg najezdzane dwa razy a
wartosc¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli roznica pomiaréw
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj korekcji:

1: korekcja narzedzia DX/DZ dla narzedzia tokarskiego
lub addytywna korekcja

2: przecinak Dx/DS

3: frez DX/DD

4: frez DD

K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):
maksymalna droga pomiaru dla operacji prébkowania.
Znak liczby okresla kierunek prébkowania.

E O$ objazdu: wybér osi dla ruchu powrotnego pomiedzy
pozycjami probkowania:
0: X-0s
2:Y-08
RB Offset kierunek objazdu: odstep
RC Offset Z: odstep dla pozycjonowania wstepnego przed
drugim pomiarem
ZE Pozycja docelowa wartos¢ zadana Z: absolutna
wspoirzedna punktu prébkowania
BD Tolerancja +/-: zakres dla pierwszego wyniku pomiaru, w
ktérym nie przeprowadzono korekcji
V4 Zadana szerokos¢ Z: wspéirzedna dla drugiej pozycji
prébkowania
BE Tolerancja szerokosc¢ +/-: zakres dla drugiego wyniku

pomiaru, w ktérym nie przeprowadzono korekgc;ji

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G776 pomiar dwupunkt. korekcja narz.

OBROBKA

N3 G776 R1 K20 E1 ZE30 BD0.2 Z40 BE(0.3 WTS

Q0 PO HO
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5.3 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru dwupunktowego

Parametry

TN (niem.
WT - od
Werkzeu-
gtyp)

AT

FP
WE

AN

=)

472

Numer korekgji T lub G149 pierwsza krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej
G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekcji
R =1 mozliwa)

Numer korekgji T lub G149 druga krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowaé
réznice do wartosci zadanej
G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekcji
R =1 mozliwa)
Maksymalnie dopuszczalna korekcja
Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykonaé¢
dwa razy i moniotorowac rozpraszanie wartosci
pomiarowych
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji prébkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z
tabeli uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw
pomiarowy F jest wiekszy niz w tabeli uktadu
pomiarowego, to zostaje on zredukowany do posuwu z
tabeli uktadéw pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowa¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku
zaprogramowanego kierunku probkowania (funkcja
zalezna od maszyny)
PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okreslac¢ wartosci pomiaru detekcjg
1: PC-test: cykl prébkowania symulowaé na stanowisku
programowania
Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli
»,TNC:\table\messpro.mep” zachowaé¢ (numer wiersza
0 - 99, tabela moze zostac¢ rozszerzona w razie potrzeby)

Cykl oblicza wartos¢ korekcji WT z wyniku pierwszego
pomiaru i wartos¢ korekcji AT z wyniku drugiego pomiaru

Cykle sondy pomiarowe;j @



Pomiar dwupunktowy G17 wzdtuz G777

Cykl G777 mierzy na ptaszczyznie X/Y z osig pomiaru Y dwa
przeciwlegte punkty. Jesli zdefiniowana w cyklu wartos¢ tolerancji
zostanie przekroczona, to cykl zachowuje ustalone odchylenie albo
jako korekcje narzedzia albo jako addytywng korekcje. Wynik pomiaru
zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu
pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Dla wypozycjonowania wstepnego dla drugiego pomiaru cykl
przemieszcza sie najpierw o wartos¢ offsetu w kierunku objazdu RB a
nastepnie o wartos¢ offsetu w kierunku pomiaru RC. Cykl wykonuje
druga operacje prébkowania w przeciwnym kierunku, zachowuje
wynik i pozycjonuje uktad pomiarowy z osig objazdu o warto$¢ objazdu
z powrotem.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkty pomiarowe sg najezdzane dwa razy a
wartosc¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli roznica pomiaréw
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj korekgiji:

1: korekcja narzedzia DX/DZ dla narzedzia tokarskiego
lub addytywna korekcja

2: przecinak Dx/DS

3: frez DX/DD

4: frez DD

K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):
maksymalna droga pomiaru dla operacji prébkowania.
Znak liczby okresla kierunek prébkowania.

RB Offset kierunek objazdu: odstep w kierunku objazdu X

RC Offset Z: odstep dla pozycjonowania wstepnego przed
drugim pomiarem

YE Pozycja docelowa warto$é zadana Y: absolutna
wspotrzedna punktu prébkowania

BD Tolerancja +/-: zakres dla pierwszego wyniku pomiaru, w
ktorym nie przeprowadzono korekgiji

Y Zadana szerokos¢ Z: wspoétrzedna dla drugiej pozycji
prébkowania

BE Tolerancja szerokos¢ +/-: zakres dla drugiego wyniku

pomiaru, w ktérym nie przeprowadzono korekgc;ji

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G776 pomiar dwupunkt. korekcja narzedzia

OBROBKA

N3 G777 R1 K20 YE10 BD0.2 Y40 BE0.3 WTS Q0

PO HO
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5.3 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru dwupunktowego

Parametry

TN (niem.
WT - od
Werkzeu-
gtyp)

AT

FP
WE

AN

474

Numer korekcji T lub G149 pierwsza krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej

G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekgji
R =1 mozliwa)

Numer korekcji T lub G149 druga krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowaé
réznice do wartosci zadanej

G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekgji
R =1 mozliwa)

Maksymalnie dopuszczalna korekcja

Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykonac
dwa razy i moniotorowac rozpraszanie wartosci
pomiarowych

Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie¢ posuw pomiarowy z
tabeli uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw
pomiarowy F jest wiekszy niz w tabeli uktadu
pomiarowego, to zostaje on zredukowany do posuwu z
tabeli uktadéw pomiarowych.

Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku
zaprogramowanego kierunku probkowania (funkcja
zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg
1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania
Protokdt nr: wyniki pomiaru w tabeli
»TNC:\table\messpro.mep” zachowaé (numer wiersza
0 - 99, tabela moze zosta¢ rozszerzona w razie potrzeby)

Cykl oblicza wartos¢ korekcji WT z wyniku pierwszego
pomiaru i wartos¢ korekcji AT z wyniku drugiego pomiaru

Cykle sondy pomiarowe;j @



Pomiar dwupunktowy G19 wzdtuz G778

Cykl G778 mierzy na ptaszczyznie Y/Z z osig pomiaru Y dwa
przeciwlegte punkty. Jesli zdefiniowana w cyklu wartos¢ tolerancji
zostanie przekroczona, to cykl zachowuje ustalone odchylenie albo
jako korekcje narzedzia albo jako addytywng korekcje. Wynik pomiaru
zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu
pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Dla wypozycjonowania wstepnego dla drugiego pomiaru cykl
przemieszcza sie najpierw o wartos¢ offsetu w kierunku objazdu RB a
nastepnie o wartos¢ offsetu w kierunku pomiaru RC. Cykl wykonuje
druga operacje prébkowania w przeciwnym kierunku, zachowuje
wynik i pozycjonuje uktad pomiarowy z osig objazdu o warto$¢ objazdu
z powrotem.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkty pomiarowe sg najezdzane dwa razy a
wartosc¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli roznica pomiaréw
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj korekgiji:

1: korekcja narzedzia DX/DZ dla narzedzia tokarskiego
lub addytywna korekcja

2: przecinak Dx/DS

3: frez DX/DD

4: frez DD

K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):
maksymalna droga pomiaru dla operacji prébkowania.
Znak liczby okresla kierunek prébkowania.

RB Offset kierunek objazdu: odstep w kierunku objazdu X

RC Offset Y: odstep dla pozycjonowania wstepnego przed
drugim pomiarem

ZE Pozycja docelowa wartos¢ zadana Y: absolutna
wspotrzedna punktu prébkowania

BD Tolerancja +/-: zakres dla pierwszego wyniku pomiaru, w
ktorym nie przeprowadzono korekgiji

Z Zadana szerokosc¢ Y: wspoitrzedna dla drugiej pozycji
prébkowania

BE Tolerancja szerokos¢ +/-: zakres dla drugiego wyniku

pomiaru, w ktérym nie przeprowadzono korekgc;ji

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G778 pomiar dwupunkt. korekcja narzedzia

OBROBKA

N3 G778 R1 K20 YE30 BD0.2 Y40 BE0.3 WTS Q0
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5.3 Cykle uktadu pomiarowego dla pomiaru dwupunktowego

Parametry

TN (niem.
WT - od
Werkzeu-
gtyp)

AT

FP
WE

AN

476

Numer korekcji T lub G149 pierwsza krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej

G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekgji
R =1 mozliwa)

Numer korekcji T lub G149 druga krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowaé
réznice do wartosci zadanej

G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowac
réznice do wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekgji
R =1 mozliwa)

Maksymalnie dopuszczalna korekcja

Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykonac
dwa razy i moniotorowac rozpraszanie wartosci
pomiarowych

Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie¢ posuw pomiarowy z
tabeli uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw
pomiarowy F jest wiekszy niz w tabeli uktadu
pomiarowego, to zostaje on zredukowany do posuwu z
tabeli uktadéw pomiarowych.

Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku
zaprogramowanego kierunku probkowania (funkcja
zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg
1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania
Protokdt nr: wyniki pomiaru w tabeli
»TNC:\table\messpro.mep” zachowaé (numer wiersza
0 - 99, tabela moze zosta¢ rozszerzona w razie potrzeby)

Cykl oblicza wartos¢ korekcji WT z wyniku pierwszego
pomiaru i wartos¢ korekcji AT z wyniku drugiego pomiaru

Cykle sondy pomiarowe;j @



5.4 Kalibrowanie sondy pomiarowej

Kalibrowanie sondy pomiarowej standard G747

Cykl G747 mierzy zaprogramowang 0$ i oblicza, w zaleznosci od
wybranej metody kalibrowania, wymiar nastawczy uktadu
pomiarowego lub srednice kulki. Jesli zdefiniowane w cyklu wartosci
tolerancji zostang przekroczone, to cykl koryguje dane uktadu
pomiarowego. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w
zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu pomiarowego dla trybu
automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli réznica pomiarow
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R  Metoda kalibrowania:

0: zmienic¢ $rednice kuli
1: zmieni¢ wymiar nast.
D  Os pomiaru: 0$, na ktérej ma by¢ przeprowadzony pomiar
K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):
maksymalna droga pomiaru dla operacji prébkowania. Znak
liczby okresla kierunek probkowania.
AC Pozycja docelowa warto$¢ zadana: wspotrzedna punktu
prébkowania
BD Tolerancja +/-: zakres dla wyniku pomiaru, w ktérym nie
przeprowadzono korekc;ji
WE Maksymalne odchylenie: operacje probkowania wykonaé¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie warto$ci pomiarowych

F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G747 kalibrowanie uktadu pomiarowego

OBROBKA
N3 G747 R1 K20 AC10 BD0.2 Q0 P0 HO

5.4 Kalibrowanie sondy pomiarowej
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5.4 Kalibrowanie sondy pomiarowej

Parametry
Q

T

I

>
pd

478

Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢

1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku
programowania

Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli ,TNC:\table\messpro.mep”

zachowac (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)

Cykle sondy pomiarowe;j @



Kalibrowanie trzpienia pomiarowego dwa punkty
G748

Cykl G748 mierzy dwa przeciwlegte punkty i oblicza wymiar nastawczy
ukfadu pomiarowego oraz $rednice kulki. Jesli zdefiniowane w cyklu
wartosci tolerancji zostang przekroczone, to cykl koryguje dane uktadu
pomiarowego. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w
zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu pomiarowego dla trybu
automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Dla wypozycjonowania wstepnego dla drugiego pomiaru cykl
przemieszcza si¢ najpierw o warto$¢ offsetu w kierunku objazdu RB a
nastepnie o wartos¢ offsetu w kierunku pomiaru RC. Cykl wykonuje
druga operac&e probkowania w przeciwnym kierunku i zachowuje w
pamigci wynik.
Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiq?(nie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkty pomiarowe sg najezdzane dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jeéli réznica pomiaréw
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.
Parametry
K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):
maksymalna droga pomiaru dla operacji probkowania. Znak
liczby okresla kierunek probkowania.

RB Offset kierunek objazdu: odstep

RC Offset kierunek pomiaru: odstep dla pozycjonowania wstepnego
przed drugim pomiarem

AC Pozycja docelowa warto$¢ zadana: wspotrzedna punktu
prébkowania

EC Zadana szeroko$c¢: wspotrzedna dla drugiej pozyciji prébkowania

BE Tolerancja szerokos¢ +/-; zakres dla drugiego wyniku pomiaru,
w ktérym nie przeprowadzono korekgciji

WE Maksymalne odchylenie: operacje probkowania wykona¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie warto$ci pomiarowych

F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje si¢ posuw pomiarowy z tabeli
uktadow pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wigkszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadoéw pomiarowych.

Q Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

P PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wySwietla¢

1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
H INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania
AN Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli , TNC:\table\messpro.mep”
zachowac (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G748 kalibrowanie trzpienia pomiarowego

poprzez dwa punkty

OBROBKA
N3 G748 K20 AC10 EC33 Q0 P0 HO

5.4 Kalibrowanie sondy pomiarowej
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5.5 Pomiar z cyklami prébkowania

5.5 Pomiar z cyklami prébkowania

Prébkowanie réwnolegle do osi G764

Cykl G764 mierzy z zaprogramowna osig i pokazuje ustalone wartosci
na ekranie sterowania. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo
w zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu pomiarowego dla trybu
automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie

osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu

probkowania.

Parametry

D  Os pomiaru: 0$, na ktérej ma by¢ przeprowadzony pomiar

K Odcinek pomiaru przyrostowo w kierunku (znak liczby):
maksymalna droga pomiaru dla operacji prébkowania. Znak
liczby okresla kierunek prébkowania.

V  Rodzaj powrotu

0: bez: uktad pomiarowy pozycjonowac tylko do punktu startu,
jesli uktad zostat wychylony

1: automatycznie: uktad pomiarowy zawsze pozycjonowac z
powrotem do punktu startu

O Ewaluacja btedow
0: program: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach
1: automatycznie: przerwac przebieg programu i wydawac

komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie zostat
wychylony w obrebie zakresu pomiaru

F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji prébkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

Q Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed
kazda operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

P PRINT wydawanie
0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietlac¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
H  INPUT zamiast pomiaru
0: standard: okreslac¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku
programowania

480

Przyktad: G764 prébkowanie réwnolegle do osi

OBROBKA
N3 G764 D0 K20 V1 O1 Q0 P0 HO

Cykle sondy pomiarowe;j @



Prébkowanie o$s C G765

Cykl G765 mierzy z osig C i pokazuje ustalone wartosci na ekranie
sterowania. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w zmienne;j
#i99.patrz “Cykle uktadu pomiarowego dla trybu automatycznego” na
stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji probkowany element zostaje przemieszczany
poprzez obrot osi C w kierunku uktadu pomiarowego. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to wartos¢ pomiaru zostaje
zachowana i przedmiot jest pozycjonowany z powrotem.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie

osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu

probkowania.

Parametry

C  Zakres pomiaru przyrostowo w kierunku: zakres pomiaru osi C
(w stopniach) wychodzac z aktualnej pozycji. Znak liczby okresla
kierunek probkowania.

V  Rodzaj powrotu

0: bez: uktad pomiarowy pozycjonowac tylko do punktu startu,
jesli uktad zostat wychylony

1: automatycznie: uktad pomiarowy zawsze pozycjonowac z
powrotem do punktu startu

O Ewaluacja btedéw
0: program: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach
1: automatycznie: przerwac przebieg programu i wydawaé

komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie zostat
wychylony w obrebie zakresu pomiaru

F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji prébkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

Q Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowa¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

P PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢

1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
H INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G765 probkowanie o$ C

OBROBKA
N3 G765 C20 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 PO HO

5.5 Pomiar z cyklami prébkowania
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5.5 Pomiar z cyklami prébkowania

Probkowanie dwoch osi G766

Cykl G765 mierzy na ptaszczyznie X/Z zaprogramowang w cyklu
pozycje i pokazuje ustalone wartosci na ekranie sterowania.

Dodatkowo mozna okresli¢ w parametrze NF , w ktorej zmiennej majg

zostac¢ zachowane wyniki pomiaru.

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie w kierunku

punktu pomiaru. Jesli trzpien dotknie obrabianego przedmiotu, to

warto$¢ pomiaru zostaje zachowana i uktad jest pozycjonowany z

powrotem do punktu startu.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu

probkowania.

Parametry
Z  Punkt docelowy Z: Z-wspotrzedna punkt pomiaru

X Punkt docelowy X: X-wspétrzedna punkt pomiaru
V  Rodzaj powrotu

0: bez: uktad pomiarowy pozycjonowac tylko do punktu startu,

jesli uktad zostat wychylony

1: automatycznie: uktad pomiarowy zawsze pozycjonowac z

powrotem do punktu startu
O Ewaluacja btedéw

0: program: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac

komunikatu o btedach

1: automatycznie: przerwac przebieg programu i wydawac

komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie zostat
wychylony w obrebie zakresu pomiaru

F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji prébkowania. Nie

nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest

wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

Q Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed

kazda operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego

kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)
P PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
H INPUT zamiast pomiaru
0: standard: okres$la¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku
programowania

482

Przyklad: G766 probkowanie dwéch osi na
ptaszczyznie X/Z

OBROBKA
N3 G766 Z-5 X30 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 PO HO

Cykle sondy pomiarowe;j @



Probkowanie dwoch osi G768

Cykl G765 mierzy na ptaszczyznie Z/Y zaprogramowang w cyklu
pozycje i pokazuje okreslone wartosci na ekranie sterowania.
Dodatkowo mozna okresli¢ w parametrze NF , w ktorej zmiennej maja
zosta¢ zachowane wyniki pomiaru.

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie w kierunku
punktu pomiaru. Jesli trzpien dotknie obrabianego przedmiotu, to
wartos¢ pomiaru zostaje zachowana i uktad jest pozycjonowany z
powrotem do punktu startu.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania.

Parametry

Z  Punkt docelowy Z: Z-wspotrzedna punkt pomiaru

Y  Punkt docelowy Y: Y-wspotrzedna punkt pomiaru

V  Rodzaj powrotu

0: bez: uktad pomiarowy pozycjonowac tylko do punktu startu,
jesli uktad zostat wychylony

1: automatycznie: uktad pomiarowy zawsze pozycjonowac z
powrotem do punktu startu
O Ewaluacja btedéw

0: program: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach
1: automatycznie: przerwaé przebieg programu i wydawac
komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie zostat
wychylony w obrebie zakresu pomiaru
F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji prébkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.
Q Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed
kazda operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

NF Zmienna nr wynik: numer pierwszej globalnej zmiennej, w ktorej
ma zostac¢ zapisany wynik (brak zapisu = zmienna 810). Drugi
wynik pomiaru jest zapisywany automatycznie pod nastepnym
numerem.

P PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
H INPUT zamiast pomiaru
0: standard: okresla¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G768 probkowanie dwdch osi na
ptaszczyznie Z/Y

OBROBKA
N3 G768 Z-5 Y10 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 PO HO

5.5 Pomiar z cyklami prébkowania
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5.5 Pomiar z cyklami prébkowania

Probkowanie dwoch osi G769

Cykl G769 mierzy na ptaszczyznie X/Y zaprogramowang w cyklu

pozycje i pokazuje ustalone wartosci na ekranie sterowania.

Dodatkowo mozna okresli¢ w parametrze NF , w ktorej zmiennej majg

zostac¢ zachowane wyniki pomiaru. .

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie w kierunku

punktu pomiaru. Jesli trzpien dotknie obrabianego przedmiotu, to

warto$¢ pomiaru zostaje zachowana i uktad jest pozycjonowany z

powrotem do punktu startu.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu

probkowania.

Parametry
X Punkt docelowy X: X-wspotrzedna punkt pomiaru

Y  Punkt docelowy Y: Y-wspétrzedna punkt pomiaru
V  Rodzaj powrotu

0: bez: uktad pomiarowy pozycjonowac tylko do punktu startu,

jesli uktad zostat wychylony

1: automatycznie: uktad pomiarowy zawsze pozycjonowac z

powrotem do punktu startu
O Ewaluacja btedéw

0: program: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac

komunikatu o btedach

1: automatycznie: przerwac przebieg programu i wydawac

komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie zostat
wychylony w obrebie zakresu pomiaru

F  Posuw pomiarowy: posuw dla operacji prébkowania. Nie

nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest

wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

Q Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac przed

kazda operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego

kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

NF Zmienna nr wynik: numer pierwszej globalnej zmiennej, w ktorej
ma zostaé zapisany wynik (brak zapisu = zmienna 810). Drugi
wynik pomiaru jest zapisywany automatycznie pod nastepnym

numerem.
P PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢

1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
H INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okreslac¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku
programowania

484

Przykiad: G769 probkowanie dwéch osi na
ptaszczyznie X/Y

OBROBKA
N3 G769 X25 Y10 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 HO

Cykle sondy pomiarowe;j @



5.6 Cykle szukania

Szukanie otworu C-czoto G780

Cykl G780 detektuje z osig Z wielokrotnie czotowg strone obrabianego
przedmiotu. Uklad pomiarowy zostaje przy tym przed kazdg operacjg
probkowania przesuwany o zdefiniowany w cyklu odstep, az odwiert

zostanie znaleziony. Opcjonalnie cykl okresla poprzez dwie operacje
probkowanie w odwiercie warto$¢ srednia.

Jesli zdefiniowana w cyklu wartos¢ tolerancji zostanie przekroczona,
to cykl zachowuje ustalone odchylenie jako przesunigcie punktu
zerowego. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej
#i99.

Wynik #i99 Znaczenie

< 999997 Wynik pierwszego pomiaru

999999 Odchylenie operacji prébkowania byto wigksze niz
zaprogramowane w parametrze maksymalne
odchylenie WE .

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru Z w kierunku punktu pomiarowego. Jesli
trzpien dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Nastepnie cykl obraca 0$ C o zdefiniowany w parametrze raster
szukania RC kat i wykonuje ponownie operacje probkowania z osig Z.
Ta operacja powtarza sie, az zostanie znaleziony odwiert. W odwiercie
cykl wykonuje dwa ruchy prébkowania z osig C, oblicza srodek
odwiertu i wyznacza punkt zerowy w osi C.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos$¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli réznica pomiaréw
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj przesunigcia punktu zerowego:

1: tabela i G152 aktywowac przesuniecie punktu zerowego i
zachowa¢ dodatkowo w tabeli punktéw zerowych.
Przesuniecie punktu zerowego pozostaje takze po przebiegu
programu aktywnym.

2: z G59 przesuniecie punktu zerowego aktywowac dla
dalszego przebiegu programu. Po przebiegu programu
przesuniecie punktu zerowego nie jest wiecej aktywne.
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5.6 Cykle szukania

Parametry

D

AC

BD
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Wynik:

1: pozycja: wyznaczy¢ punkt zerowy bez okreslania srodka
odwiertu. Nie nastepuje operacja prébkowania w odwiercie.

2: $rodek objekt: zanim zostanie wyznaczony punkt zerowy,
okresli¢ srodek odwiertu poprzez dwie operacje probkowania
z osig C.
Zakres pomiaru inkrementalnie Z (znak liczby): maksymalna
droga pomiaru dla operacji prébkowania. Znak liczby okresla
kierunek prébkowania.
Pozycja startu C: pozycja osi C dla pierwszej operaciji
probkowania
Raster szukania Ci: inkrementacja kata osi C dla nastepnych
operacji probkowania
Liczba punktéw: liczba maksymalnych operacji probkowania
Zakres pomiaru C: zakres pomiaru osi C (w stopniach)
wychodzgc z aktualnej pozycji. Znak liczby okresla kierunek
probkowania.
Pozycja docelowa wartos¢ zadana: absolutna wspoétrzedna
punktu prébkowania w stopniach
Tolerancja +/-: zakres (w stopniach) dla wyniku pomiaru, w
ktérym nie przeprowadzono korekc;ji
Offset korekcji: dodatkowa wartos¢ korekcji dodawana do
wyniku punktu zerowego
Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykona¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie wartosci pomiarowych
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowa¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)
Zmienna nr wynik: numer pierwszej globalnej zmiennej, w ktorej
ma zostaé zapisany wynik (brak zapisu = zmienna 810). Drugi
wynik pomiaru jest zapisywany automatycznie pod nastepnym
numerem.
PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okres$lac¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku

programowania
Protokdt nr: wyniki pomiaru w tabeli , TNC:\table\messpro.mep”
zachowa¢ (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)

Cykle sondy pomiarowe;j @



Szukanie otworu C-powierzchnia boczna G781

Cykl G780 detektuje z osig X wielokrotnie czotowg boczng
obrabianego przedmiotu. Os$ C jest przed kazdg operacjag probkowania
przesuwana o zdefiniowany w cyklu odstep, az odwiert zostanie
znaleziony. Opcjonalnie cykl okresla poprzez dwie operacje
probkowanie w odwiercie wartos¢ srednia.

Jesli zdefiniowana w cyklu warto$¢ tolerancji zostanie przekroczona,
to cykl zachowuje ustalone odchylenie jako przesuniecie punktu
zerowego. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej
#i99.

Wynik #i99 Znaczenie

< 999997 Wynik pierwszego pomiaru

999999 Odchylenie operacji prébkowania byto wigksze niz
zaprogramowane w parametrze maksymalne
odchylenie WE .

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru X w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Nastepnie cykl obraca 0$ C o zdefiniowany w parametrze raster
szukania RC kat i wykonuje ponownie operacje prébkowania z osig X.
Ta operacja powtarza sie, az zostanie znaleziony odwiert. W odwiercie
cykl wykonuje dwa ruchy prébkowania z osig C, oblicza srodek
odwiertu i wyznacza punkt zerowy w osi C.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli réznica pomiaréw
jest wigksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj przesuniecia punktu zerowego:

1: tabela i G152 aktywowac¢ przesuniecie punktu zerowego i
zachowa¢ dodatkowo w tabeli punktéw zerowych.
Przesuniecie punktu zerowego pozostaje takze po przebiegu
programu aktywnym.

2: z G59 przesuniecie punktu zerowego aktywowac dla
dalszego przebiegu programu. Po przebiegu programu
przesuniecie punktu zerowego nie jest wiecej aktywne.

D  Wynik:
1: pozycja: wyznaczy¢ punkt zerowy bez okreslania srodka
odwiertu. Nie nastepuje operacja probkowania w odwiercie.

2: Srodek objekt: zanim zostanie wyznaczony punkt zerowy,
okresli¢ srodek odwiertu poprzez dwie operacje probkowania
z osig C.
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5.6 Cykle szukania

Parametry
K

AC

BD

KC

WE

AN
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Zakres pomiaru inkrementalnie X (znak liczby): maksymalna
droga pomiaru dla operacji probkowania. Znak liczby okresla
kierunek probkowania.

Pozycja startu C: pozycja osi C dla pierwszej operacji
probkowania

Raster szukania Ci: inkrementacja kata osi C dla nastepnych
operacji probkowania

Liczba punktéw: liczba maksymalnych operacji probkowania
Zakres pomiaru C: zakres pomiaru osi C (w stopniach)
wychodzgc z aktualnej pozycji. Znak liczby okresla kierunek
probkowania.

Pozycja docelowa warto$¢ zadana: absolutna wspotrzedna
punktu prébkowania w stopniach

Tolerancja +/-: zakres (w stopniach) dla wyniku pomiaru, w
ktorym nie przeprowadzono korekcji

Offset korekciji: dodatkowa wartos¢ korekcji dodawana do
wyniku punktu zerowego

Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykona¢ dwa
razy i moniotorowaé rozpraszanie warto$ci pomiarowych
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowa¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okres$la¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania

Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli ,TNC:\table\messpro.mep”

zachowac (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)

Cykle sondy pomiarowe;j @



Szukanie czopu C-czoto G782

Cykl G782 detektuje z osig Z wielokrotnie czotowa strone obrabianego
przedmiotu. Os C jest przed kazda operacjg prébkowania przesuwana
o zdefiniowany w cyklu odstep, az czop zostanie znaleziony.
Opcjonalnie cykl okresla poprzez dwie operacje probkowanie na
srednicy czopu wartosc¢ Srednig.

Jesli zdefiniowana w cyklu warto$¢ tolerancji zostanie przekroczona,
to cykl zachowuje ustalone odchylenie jako przesuniecie punktu
zerowego. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej
#i99.

Wynik #i99 Znaczenie

< 999997 Wynik pierwszego pomiaru

999999 Odchylenie operacji prébkowania byto wigksze niz
zaprogramowane w parametrze maksymalne
odchylenie WE .

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru X w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Nastepnie cykl obraca 0$ C o zdefiniowany w parametrze raster
szukania RC kat i wykonuje ponownie operacje prébkowania z osig X.
Ta operacja powtarza sie, az zostanie znaleziony czop. Na srednicy
czopu cykl wykonuje dwa ruchy probkowania z osig C, oblicza $rodek
odwiertu i wyznacza punkt zerowy w osi C.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli réznica pomiaréw
jest wigksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj przesuniecia punktu zerowego:

1: tabela i G152 aktywowac¢ przesuniecie punktu zerowego i
zachowa¢ dodatkowo w tabeli punktéw zerowych.
Przesuniecie punktu zerowego pozostaje takze po przebiegu
programu aktywnym.
2: z G59 przesuniecie punktu zerowego aktywowac dla
dalszego przebiegu programu. Po przebiegu programu
przesuniecie punktu zerowego nie jest wiecej aktywne.

D  Wynik:
1: pozycja: wyznaczy¢ punkt zerowy bez okreslania srodka
czopu. Nie nastepuje operacja prébkowania na Srednicy
czopu.
2: $rodek obiekt: zanim zostanie wyznaczony punkt zerowy,
okresli¢ srodek czopu poprzez dwie operacje prébkowania z
osig C.
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5.6 Cykle szukania

Parametry
K

AC
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Zakres pomiaru inkrementalnie X (znak liczby): maksymalna
droga pomiaru dla operacji probkowania. Znak liczby okresla
kierunek probkowania.

Pozycja startu C: pozycja osi C dla pierwszej operacji
probkowania

Raster szukania Ci: inkrementacja kata osi C dla nastepnych
operacji probkowania

Liczba punktéw: liczba maksymalnych operacji probkowania
Zakres pomiaru C: zakres pomiaru osi C (w stopniach)
wychodzgc z aktualnej pozycji. Znak liczby okresla kierunek
probkowania.

Pozycja docelowa warto$¢ zadana: absolutna wspotrzedna
punktu prébkowania w stopniach

Tolerancja +/-: zakres (w stopniach) dla wyniku pomiaru, w
ktorym nie przeprowadzono korekcji

Offset korekciji: dodatkowa wartos¢ korekcji dodawana do
wyniku punktu zerowego

Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykona¢ dwa
razy i moniotorowaé rozpraszanie warto$ci pomiarowych
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowa¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okres$la¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania

Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli ,TNC:\table\messpro.mep”

zachowac (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)

Cykle sondy pomiarowe;j @



Szukanie czopu C-powierzchnia boczna G783

Cykl G783 detektuje z osig X wielokrotnie strone czotowg obrabianego
przedmiotu. Uklad pomiarowy zostaje przy tym przed kazdg operacjg
probkowania przesuwany o zdefiniowany w cyklu odstep, az czop
zostanie znaleziony. Opcjonalnie cykl okresla poprzez dwie operacje
probkowanie na srednicy czopu wartos¢ $rednig.

Jesli zdefiniowana w cyklu warto$¢ tolerancji zostanie przekroczona,
to cykl zachowuje ustalone odchylenie jako przesuniecie punktu
zerowego. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej
#i99.

Wynik #i99 Znaczenie

< 999997 Wynik pierwszego pomiaru

999999 Odchylenie operacji prébkowania byto wigksze niz
zaprogramowane w parametrze maksymalne
odchylenie WE .

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru Z w kierunku punktu pomiarowego. Jesli
trzpien dotknie obrabianego przedmiotu, to warto§¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Nastepnie cykl obraca 0$ C o zdefiniowany w parametrze raster
szukania RC kat i wykonuje ponownie operacje probkowania z osiag Z.
Ta operacja powtarza sie, az zostanie znaleziony czop. Na srednicy
czopu cykl wykonuje dwa ruchy probkowania z osig C, oblicza $rodek
odwiertu i wyznacza punkt zerowy w osi C.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli réznica pomiarow
jest wigksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.
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5.6 Cykle szukania

Parametry

R
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Rodzaj przesunigcia punktu zerowego:

1: tabela i G152 aktywowac przesuniecie punktu zerowego i
zachowac dodatkowo w tabeli punktow zerowych.
Przesuniecie punktu zerowego pozostaje takze po przebiegu
programu aktywnym.

2: z G59 przesunigcie punktu zerowego aktywowac dla
dalszego przebiegu programu. Po przebiegu programu
przesuniecie punktu zerowego nie jest wiecej aktywne.

Wynik:

1: pozycja: wyznaczy¢ punkt zerowy bez okreslania srodka
czopu. Nie nastepuje operacja probkowania na srednicy
czopu.

2: $rodek objekt: zanim zostanie wyznaczony punkt zerowy,
okresli¢ srodek czopu poprzez dwie operacje prébkowania z
osig C.
Zakres pomiaru inkrementalnie Z (znak liczby): maksymalna
droga pomiaru dla operacji probkowania. Znak liczby okresla
kierunek prébkowania.
Pozycja startu C: pozycja osi C dla pierwszej operaciji
probkowania
Raster szukania Ci: inkrementacja kata osi C dla nastepnych
operacji probkowania

Liczba punktéw: liczba maksymalnych operacji probkowania

Zakres pomiaru C: zakres pomiaru osi C (w stopniach)
wychodzac z aktualnej pozycji. Znak liczby okresla kierunek
probkowania.

Pozycja docelowa wartos¢ zadana: absolutna wspoétrzedna
punktu prébkowania w stopniach

Tolerancja +/-: zakres (w stopniach) dla wyniku pomiaru, w
ktérym nie przeprowadzono korekc;ji

Offset korekcji: dodatkowa wartos¢ korekcji dodawana do
wyniku punktu zerowego

Maksymalne odchylenie: operacje probkowania wykonaé¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie warto$ci pomiarowych
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadow pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowa¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietlac¢

1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okres$la¢ wartosci pomiaru detekcjg
1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku
programowania

Protokdt nr: wyniki pomiaru w tabeli ,TNC:\table\messpro.mep”
zachowa¢ (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)

Cykle sondy pomiarowe;j @



5.7 Pomiar okregu

Pomiar okregu G785

Cykl G785 okresla poprzez trzy operacje prébkowania na
zaprogramowanej ptaszczyznie punkt sSrodkowy okregu i srednice oraz
pokazuje ustalone wartosci na ekranie sterowania. Wynik pomiaru
zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu
pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie na
zdefiniowanej ptaszczyznie pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Je$li
trzpien dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Dwie dalsze operacje prébkowania sg przeprowadzane ze
zdefiniowang inkrementacijg kata. Jesli zaprogramowano srednice
startu D, to cykl pozycjonuje przed kazdg operacjg pomiaru ukfad na
torze kotowym.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jeéli réznica pomiaréw
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Rodzaj przesuniecia punktu zerowego:

0: X/Y-ptaszczyzna G17: prébkowaé okrag na X/Y-
ptaszczyznie
1: Z/X-ptaszczyzna G18: prébkowaé okrag na Z/X-
ptaszczyznie
2: Y/Z-ptaszczyzna G19: prébkowac okrag na Y/Z-
ptaszczyznie

BR Wewnatrz / zewnatrz:

0: wewnatrz: probkowac srednice wewnatrz
1: zewnatrz: probkowac srednice zewnatrz

K Zakres pomiaru inkrementalnie (znak liczby): maksymalna
droga pomiaru dla operacji probkowania. Znak liczby okresla
kierunek probkowania.

C Kat 1. pomiaru: kat dla pierwszej operacji probkowania

RC Kat inkrementalnie: inkrementacja kata dla nastepnych operac;ji
prébkowania

D Srednica startowa: $rednica na ktorej pozycjonowany jest
wstepnie uktad pomiarowy przed pomiarami.

WB Pozycja kierunek dosuwu: wysokos¢ pomiaru, na ktérg
pozycjonowany jest uktad przed operacjg pomiaru. Brak zapisu:
okrag zostaje prébkowany z aktualnej pozycji.

| Punkt srodkowy okregu 0$ 1: pozycja zadana punktu
srodkowego okregu pierwszej osi

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G785 pomiar okregu

OBROBKA
N3 G785 R0 BR0O K2 C0 RC60 10 J0 Q0 PO HO

5.7 Pomiar okregu

" @



5.7 Pomiar okregu

Parametry
J

WE

NF

AN

494

Punkt Srodkowy okregu o$ 2: pozycja zadana punktu
srodkowego okregu drugiej osi

Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykona¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie wartosci pomiarowych
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowa¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

Zmienna nr wynik: numer pierwszej globalnej zmiennej, w ktorej
ma zostaé zapisany wynik (brak zapisu = zmienna 810). Drugi
wynik pomiaru jest zapisywany automatycznie pod nastepnym
numerem.

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okreslac¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac¢ na stanowisku

programowania
Protokot nr: wyniki pomiaru w tabeli , TNC:\table\messpro.mep”
zachowac (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zostaé
rozszerzona w razie potrzeby)

Cykle sondy pomiarowe;j @



Okreslenie wycinka kota G786

Cykl G786 okresla punkt srodkowy i $rednice okregu odwiertow
poprzez pomiar trzech odwiertow i pokazuje ustalone wartosci na
ekranie sterowania. Wynik pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w
zmiennej #i99.patrz “Cykle uktadu pomiarowego dla trybu
automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie na
zdefiniowanej ptaszczyznie pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli
trzpien dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem do punktu startu.
Dwie dalsze operacje probkowania sg przeprowadzane ze
zdefiniowang inkrementacjg kata. Jesli zaprogramowano $rednice
startu D, to cykl pozycjonuje przed kazdg operacjg pomiaru ukfad na
torze kotowym.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartosc¢ srednica jest zachowana jako wynik. Je$li roznica pomiaréw
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry

R Rodzaj przesuniecia punktu zerowego:

0: X/Y-ptaszczyzna G17: prébkowac okrag na X/Y-
ptaszczyznie
1: Z/X-ptaszczyzna G18: probkowac okrag na Z/X-
ptaszczyznie
2: Y/Z-ptaszczyzna G19: prébkowaé okrag na Y/Z-
ptaszczyznie
K  Zakres pomiaru inkrementalnie: maksymalna droga pomiaru dla
operacji pomiaru w odwiertach.
C Kat 1. odwiertu: kat dla pierwszej operacji prébkowania
AC Kat 2. odwiertu: kat dla drugiej operacji probkowania
RC Kat 3. odwiertu: kat dla trzeciej operacji probkowania

WB Pozycja kierunek dosuwu: wysoko$¢ pomiaru, na ktérg
pozycjonowany jest uktad przed operacjg pomiaru. Brak zapisu:
odwiert zostaje probkowany z aktualnej pozyciji.

| Punkt srodkowy wycinka kota 0$ 1: pozycja zadana punktu
srodkowego wycinka kota pierwszej osi

J  Punkt srodkowy wycinka kota 0$ 2: pozycja zadana punktu
srodkowego wycinka kota drugiej osi

D Srednica zadana: srednica na ktorej pozycjonowany jest
wstepnie uktad pomiarowy przed pomiarami.

WS Maksymalny wymiar srednicy wycinka kota
WC Minimalny wymiar srednicy wycinka kota

BD Tolerancja punktu srodkowego pierwszej osi
BE Tolerancja punktu srodkowego drugiej osi

WE Maksymalne odchylenie: operacje prébkowania wykonac dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie warto$ci pomiarowych

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G786 okreslenie wycinka kota
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5.7 Pomiar okregu

Parametry
F

NF

AN

496

Posuw pomiarowy: posuw dla operacji prébkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.

Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)

Zmienna nr wynik: numer pierwszej globalnej zmiennej, w ktorej
ma zostaé zapisany wynik (brak zapisu = zmienna 810). Drugi
wynik pomiaru jest zapisywany automatycznie pod nastepnym
numerem.

PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okres$lac¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku

programowania
Protokét nr: wyniki pomiaru w tabeli , TNC:\table\messpro.mep”
zachowa¢ (numer wiersza 0 - 99, tabela moze zosta¢
rozszerzona w razie potrzeby)
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5.8 pomiar kata

Pomiar kata G787

Cykl G787 wykonuje dwie operacje probkowania w
zaprogramowanym kierunku i oblicza kat. Jesli zdefiniowana w cyklu
wartos¢ tolerancji zostanie przekroczona, to cykl zachowuje ustalone
odchylenie dla nastepnej kompensacji obciggania. Zaprogramowac
nastepnie cykl G788 aby aktywowac¢ kompensacje obciggania. Wynik
pomiaru zostaje zachowany dodatkowo w zmiennej #i99.patrz “Cykle
uktadu pomiarowego dla trybu automatycznego” na stroni 459

Przebieg cyklu

Od aktualnej pozycji uktad pomiarowy przemieszcza sie ze
zdefiniowang osig pomiaru w kierunku punktu pomiaru. Jesli trzpien
dotknie obrabianego przedmiotu, to warto$¢ pomiaru zostaje
zachowana i uktad jest pozycjonowany z powrotem. Nastepnie ukfad
pomiarowy zostaje wypozycjonowany wstepnie dla drugiego pomiaru
i przedmiot jest prébkowany.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli uktad pomiarowy nie
osiaggnie w obrebie podanego dystansu pomiarowego zadnego punktu
probkowania. Jesli maksymalne odchylenie WE zostato
zaprogramowane, to punkt pomiarowy zostaje najechany dwa razy a
wartos¢ srednica jest zachowana jako wynik. Jesli r6znica pomiaréow
jest wieksza niz maksymalne odchylenie WE, to przebieg programu
zostaje przerwany i wydawany jest komunikat o btedach.

Parametry
R Ewaluacja:

1: przygotowanie korekcji narzedzia i kompensacji
obciggania:
2: przygotowanie kompensacji obciggania:
3: Kat wyjscie:
D Kierunki:
0: X-pomiar; Z-offset
1: Y-pomiar Z-offset
2: Z-pomiar X-offset
3: Y-pomiar X-offset
4: Z-pomiar Y-offset
5: X-pomiar Y-offset

K Zakres pomiaru inkrementalnie (znak liczby): maksymalna
droga pomiaru dla operacji probkowania. Znak liczby okresla
kierunek prébkowania.

WS Pozycja pierwszego punkt pomiaru

wcC Pozycja drugiego punkt pomiaru

AC Kat zadany zmierzonej powierzchni

BE Tolerancja +/-: zakres (w stopniach) dla wyniku pomiaru, w

ktérym nie przeprowadzono korekcji

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przykiad: G787 pomiar kata
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5.8 pomiar kata

Parametry
RC

BD

TN (niem.
WT - od
Werkzeu-
atyp)

FP
WE

F

NF

AN

498

Pozycja docelowa pierwszego pomiaru: warto$¢ zadana
pierwszego punktu pomiaru

Tolerancja pierwszego pomiaru +/-: zakres dla wyniku
pomiaru, w ktérym nie przeprowadzono korekcji

Numer korekcji T lub G149 pierwsza krawedz pomiaru:

T: narzedzie na pozycji rewolweru T aby skorygowac

réznice do wartosci zadanej

G149: addytywna korekcja D9xx aby skorygowacé r6znice do

wartosci zadanej (tylko z rodzajem korekcji R =1 mozliwa)
Maksymalnie dopuszczalna korekcja
Maksymalne odchylenie: operacje probkowania wykona¢ dwa
razy i moniotorowac rozpraszanie wartosci pomiarowych
Posuw pomiarowy: posuw dla operacji probkowania. Nie
nastepuje zapis to wykorzystuje sie posuw pomiarowy z tabeli
uktadoéw pomiarowych Jesli zapisany posuw pomiarowy F jest
wiekszy niz w tabeli uktadu pomiarowego, to zostaje on
zredukowany do posuwu z tabeli uktadéw pomiarowych.
Orientacja narzedzia: uktad pomiarowy zorientowac¢ przed
kazdg operacjg probkowania w kierunku zaprogramowanego
kierunku prébkowania (funkcja zalezna od maszyny)
Zmienna nr wynik: numer pierwszej globalnej zmiennej, w
ktorej ma zostaé zapisany wynik (brak zapisu = zmienna 810).
Drugi wynik pomiaru jest zapisywany automatycznie pod
nastepnym numerem.
PRINT wydawanie

0: OFF: wyniki pomiaru nie wyswietla¢
1: ON: wyniki pomiaru wyswietla¢ na ekranie
INPUT zamiast pomiaru

0: standard: okres$lac¢ wartosci pomiaru detekcjg

1: PC-test: cykl probkowania symulowac na stanowisku

programowania
Protokdt nr: wyniki pomiaru w tabeli
»TNC:\table\messpro.mep” zachowaé (numer wiersza 0 - 99,
tabela moze zosta¢ rozszerzona w razie potrzeby)
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Kompensacja obciggania po pomiarze kata G788

Cykl G788 aktywuje okreslong za pomoca cyklu G787 ,pomiar kata”
kompensacje obciagania.

Parametry

NF Zmienna nr wynik: numer pierwszej globalnej zmiennej, w ktérej
ma zosta¢ zapisany wynik (brak zapisu = zmienna 810). Drugi
wynik pomiaru jest zapisywany automatycznie pod nastepnym
numerem.

P Kompensacja

5.8 pomiar kata

0: OFF: nie wykonywaé¢ kompensac;ji obciggania
1: ON: wykonywac¢ kompensacje obciggania

Przyktad: G788 kompensacja obciggania po pomiarze
kata

OBROBKA
N3 G788 NF1 PO
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5.9 F!'uiar W procesie

5.9 Pomiar w procesie

Pomiar obrabianych przedmiotéw (opcja)

Pomiar na obrabianym przedmiocie przy pomocy uktadu
pomiarowego, znajdujgcego sie w uchwycie narzedziowym maszyny,
jest oznaczany mianem promiaru w procesie. Prosze zapisa¢ do listy
narzedzi nowe narzedzie dla definiowania uktadu pomiarowego.
Uzywac¢ w tym celu typu narzedzia ,trzpien pomiarowy*“. Nastepne
cykle dla ,pomiaru w procesie” sg podstawowymi cyklami dla funkgc;ji
probkowania, przy pomocy ktérych mozna programowac
indywidualnie dopasowane przebiegi probkowania.

Wiaczenie pomiaru G910

G910 aktywuje wybrany trzpien pomiarowy.

Parametry
H Kierunek pomiaru (bez funkcji)
\% Rodzaj pomiaru

1 0: sonda pomiarowa (pomiar obrabianego przedmiotu)
= 1: uktad nastolny (pomiar narzedzia )
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Monitorowanie drogi pomiaru G911

G911 aktywuje monitorowanie drogi pomiaru. Po tym dostepny jest
tylko pojedynczy tor ruchu posuwowego.

Parametry
\% 0: osie zatrzymujg sie z wychylonym trzpieniem

1: osie odsuwaijg sie z powrotem automatycznie po
wychyleniu trzpienia

Zapis wartosci pomiarowych G912
G912 przejmuje pozycje, na ktérych nastgpito wychylenie trzpienia do
zmiennych wynikéw.

Parametry
Q Ewaluacja bteddw przy nieosiggnietym trzpieniu

0: komunikat o btedach NC, program zatrzymuje sie

1: ewaluacja btedéw w programie NC, wyniki
pomiarow="NDEF”
Wyniki pomiaréw znajdujg sie w nastepujgcych zmiennych:

#a9(0s,kanat)
O$=nazwa osi
Kanat=numer kanatu, O=akt. kanat

Zakonczenie pomiaru w procesie G913

G913 konczy operacje pomiaru.

Wytgczenie monitorowania drogi pomiaru G914

G914 dezaktywuje monitorowanie drogi pomiaru

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: Wyniki pomiarow:

5.9 Pomiar w procesie

N1 #11=#a9(X,0) [X-warto$¢ aktualnego kanatu]
N2 #12=#a9(Z,1) [Z-warto$¢ kanal 1 ]

N3 #13=#a9(Y,0) [Y-wartos$¢ aktualnego kanatu]
N4 #14=#a9(C,0) [C-warto$¢ aktualnego kanatu]
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5.9 Pomiar w procesie

Pomiar w procesie przyktad: pomiar i korekcja
obrabianych przedmiotow

Sterowanie udostepnia dla pomiaru obrabianych przedmiotéw
podprogramy:
measure_pos.ncs (teksty dialogu w j. niemieckim)
measure_pos_e.ncs (teksty dialogéow w j.angielskim)
Te programy wymagajg zastosowania trzpienia pomiarowego jako
narzedzia. Wychodzac z aktualnej pozyc;ji lub ze zdefiniowanej pozyc;ji
startu Sterowanie przemieszcza sie w podanym kierunku osiowym po
drodze pomiarowej. Na kohcu zostaje ponownie najechana
poprzednia pozycja. Wynik pomiaru mozna bezposrednio przelicza¢ w
korekgiji.

Wykorzystywane sg nastepujgce programy:

measure_pos_move.ncs
_Print_txt_lang.ncs

Parametry

LA Punkt startu w X (wymiar srednicy) - brak zapisu, aktualna
pozycja.

LB Punkt startu w Z (brak zapisu= aktualna pozycja).

LC Rodzaj najazdu do punktu startu pomiaru

0: diagonalna droga przemieszczenia
1: najpierw X potem Z
2: najpierw Z potem X
LD O$ pomiaru
0: X-08
1: Z-0$
2:Y-08

LE inkrementalna droga pomiaru, znak liczby okresla kierunek
przemieszczenia.

LF Posuw pomiarowy w mm/min- brak zapisu, zostaje
wykorzystywany posuw pomiarowy z tabeli uktadow
pomiarowych.

LH Wymiar zadany pozycji docelowej

LI Tolerancja +/-, jesli zmierzone odchylenie lezy w przedziale
tej toleranciji, to podana korekcja nie zostanie zmieniona.

LJ 1: wynik pomiaru zostaje wydawany jako PRINT.

LK Numer przewidzianej do zmiany korekcji

1-xX numer miejsca w gtowicy rewolwerowej
korygowanego narzedzia

901-916 addytywny numer korekcji
aktualny numer T dla kalibrowania trzpienia
LO Liczba pomiarow:
>0: pomiary zostajg rownomiernie rozmieszczone na
obwodzie z M19.
<0: wymiary zostajg przeprowadzone na tej samej pozycji
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Parametry

LP maksymalnie dopuszczalna réznica pomiedzy wynikami
pomiaru na jednej pozycji. Program zatrzymuje sie przy
przekroczeniu.

LR maksymalnie dopuszczalna warto$¢ korekgji, <10 mm

LS 1: program przebiega na PC, wyniki pomiaru sg odpytywane
przez INPUT. W celach testowania

Pomiar w procesie przyktad: pomiar i korekcja
obrabianych przedmiotéw measure_pos_move.ncs

Dla programu ,measure_pos_move.ncs“ nalezy uzywa¢ czujnika
pomiarowego jako narzedzia. Sterowanie przemieszcza czujnik od
aktualnej pozycji w podanym kierunku osiowym. Po osiggnieciu
pozycji probkowania zostaje ponownie najechana poprzednia pozycja.

Wynik pomiaru moze by¢ nastepnie wykorzystywany do innych celéw.

Parametry
LA O$ pomiaru:
0: X-08
1: Z-0$
2:Y-08
3: C-08
LB inkrementalna droga pomiaru, znak liczby okres$la kierunek
przemieszczenia.
LC Posuw pomiaru w mm/min.

LD Rodzaj powrotu:

0: z GO powrd6t do punktu startu
1: automatyczny powrét do punktu startu
LO Reakcja na btad przy nie nastepujacym wychyleniu trzpienia:
0: nastepuje wydawanie PRINT, program nie zatrzymuje
sie. Dalsze reakcja w programie jest mozliwa.
1: program zatrzymuje sie z komunikatem o btedach NC.
LF 1: wynik pomiaru zostaje wydawany jako PRINT.

LS 1: program przebiega na PC, wyniki pomiaru sg odpytywane
przez INPUT. W celach testowania.
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6.1 Kontury osi Y — podstawy

6.1 Kontury osi Y — podstawy

Potozenie konturéow frezowania

Ptaszczyzne referencyjng oraz Srednice referencyjng definiuje sie w
oznaczeniu sekcji. Gtebokos¢ i potozenie konturu frezowania (kieszen,
wysepka) okresla sie w nastepujgcy sposéb w definicji konturu:

przy pomocy gtebokosci P we wczesniej programowanej G308
alternatywnie dla figur: parametr cyklu gtebokosé P

Znak liczby ,P“ okresla potozenie konturu frezowania:

P<0: kieszen
P>0: wysepka

Polozenie konturéw frezowania

Sekcja P Powierzchnia Dno frezowania
CzZ0tOo P<0 z Z+P

P>0 Z+P z
STRONA TYLNA P<0 z Z-P

P>0 Z-P z
POW.BOCZNA P<0 X X+(P*2)

P>0 X+(P*2) X

X: érednica referencyjna z oznaczenia sekgji
Z: ptaszczyzna referencyjna z oznaczenia sekgji
P: gtebokos¢ z G308 lub z opisu figury

opisanej w definicji konturu powierzchni. Wysepki w

@ Cykle frezowania powierzchni dokonujg frezowania
obrebie tej powierzchni nie zostaja uwzglednione.

Ograniczenie skrawania

Jesli fragmenty konturu frezowania lezg poza konturem toczenia, to
mozna dokonac¢ ograniczenia obrabianej powierzchni przy pomocy
$rednicy powierzchni X / srednicy referencyjnej X (parametry
oznaczenia segmentu lub definicji figury).
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6.2 Kontury ptaszczyzny XY

Punkt startu konturu XY-ptaszczyzna G170-Geo

G170 definiuje punkt poczatkowy konturu na ptaszczyznie XY.

Parametry

X Punkt poczatkowy konturu (wymiar promienia)

Y Punkt poczatkowy konturu

PZ  Punkt poczatkowy (promien poczatkowy)

w Punkt poczatkowy (kat biegunowy) —X

6.2 Kontury ptaszczyzny XY

Odcinek na ptaszczyznie XY G171-Geo

G171 definiuje element liniowy na konturze ptaszczyzny XY.

Parametry
X Punkt koAcowy (wymiar koncowy)
Y Punkt kohcowy
AN  Kat do osi X (kierunek kata: patrz ilustracja pomocnicza)
Q Punkt przecigcia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina fuk
kotowy (standard: 0):
0: bliski punkt przeciecia
1: oddalony punkt przeciecia
BR Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.
brak wpisu: przejscie tangencjalne
BR=0: nie tangencjalne przejscie
BRO>: promien zaokraglenia
BR<0: szeroko$¢ fazki
PZ  Punkt koAcowy (promien biegunowy; baza: punkt zerowy =
obrabianego przedmiotu)
w Punkt koncowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)
AR  Kat (AR odpowiada AN)
R Dtugosé linii

programowaniu
X, Y: absolutnie, przyrostowo, samozachowawczo lub ,,?*

ANi: kat do nastepnego elementu
ARi: kat do poprzedniego elementu
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6.2 Kontury ptaszczyzny XY

tuk kotowy ptaszczyzna XY G172-/G173-Geo

G172/G173 definiuje tuk kotowy na konturze ptaszczyzny XY.
Kierunek obrotu: patrz rysunek pomocniczy

Parametry
Punkt koncowy (wymiar koncowy)

Punkt koncowy

Promien

Srodek w kierunku X (wymiar promienia)
Srodek w kierunku Y

O« — o< X

lub tuk kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przecigcia
1: oddalony punkt przecigcia
BR Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego

elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt

koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.
brak wpisu: przejscie tangencjalne
BR=0: nie tangencjalne przejscie
BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szerokos¢ fazki
PZ  Punkt koncowy (promien biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)
w Punkt koncowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

PM  Punkt srodkowy (promieh biegunowy; baza: punkt zerowy

obrabianego przedmiotu)

WM Punkt srodkowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

AR  Kat startu (kat stycznej do osi obrotu)
AN  Kat koncowy (kat stycznej do osi obrotu)

programowaniu
X, Y: absolutnie, przyrostowo, samozachowawczo lub ,,?*

I, J: absolutnie lub przyrostowo

Pz, W, PM, WM: absolutnie lub przyrostowo
ARi: kat do poprzedniego elementu

ANi: kat do nastepnego elementu

Punkt koncowy nie moze by¢ punktem startu (nie koto

petne).
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Punkt przeciecia. Punkt kohcowy, jesli odcinek przecina prostg
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Oduwiert na ptaszczyznie XY G370-Geo

G370 definiuje odwiert z pogtebieniem i gwint na ptaszczyznie XY.

Parametry

<TXC-"MCAS TW< X

Srodek odwiertu (wymiar promienia)
Srodek odwiertu

Srednica wiercenia

Gtebokos¢ wiercenia (bez wierzchotka wiertta)
Kat wierzchotkowy (standard: 180°)
Srednica zagtebienia

Gtebokos¢ zagtebienia

Kat zagtebienia

Srednica gwintu

Gtebokos¢ gwintu

Naciecie gwintu (dtugos¢ wybiegu)
Skok gwintu

Gwint lewy lub prawy (standard: 0)

0: gwint prawoskretny
1: gwint lewoskretny
Kat do osi Z. Pochylenie odwiertu
Strona czotowa (zakres: —-90°< A < 90°; standard: 0°)

Strona tylna (zakres: 90° < A < 270°; standard: 180°)
Srednica centrowania
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6.2 Kontury ptaszczyzny XY

Liniowy rowek ptaszczyzna XY G371-Geo

G371 definiuje liniowy rowek na ptaszczyznie XY.

Parametry
Srodek rowka (wymiar promienia)

Srodek rowka

Dtugos¢ rowka

Szerokos$c¢ rowka

Kat potozenia (baza: dodatnia 0$ X; standard: 0°)
Gtebokos¢/wysokosé (standard: ,,P“ z G308)

P<0: kieszen
P>0: wysepka
| Srednica ograniczenia (dla ograniczenia skrawania)

T > X <X

Brak wpisu: "X" z oznaczenia sekcji
,I“ nadpisuje ,X*z oznaczenia sekcji
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Kotowy rowek ptaszczyzna XY G372/G373-Geo

G372/G373 definiuje kotowy rowek na ptaszczyznie XY.

G372: kotowy rowek zgodnie z ruchem wskazowek zegara
G373: kotowy rowek w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

Parametry
Srodek zaokraglenia rowka (wymiar promienia)

Srodek zaokraglenia rowka

Promien krzywizny (baza: tor $rodka rowka)

Kat poczatkowy (baza: dodatnia o$ X; standard: 0°)
Kat koncowy (baza: dodatnia o$ X; standard: 0°)
Szerokos¢ rowka

Giebokos¢/wysokos¢ (standard: ,P“ z G308)

P<0: kieszen
P>0: wysepka
| Srednica ograniczenia (dla ograniczenia skrawania)

TWS>D< X

brak wpisu: "X" z oznaczenia sekcji
,|“ nadpisuje X"z oznaczenia sekcji

Koto petne na ptaszczyznie XY G374-Geo

G374 definiuje koto petne na ptaszczyznie XY.

Parametry

X Srodek okregu (wymiar promienia)

Y Srodek okregu

R Promien okregu

P Gtebokoscé/wysokosé (standard: ,,P“ z G308)

P<0: kieszen
P>0: wysepka
| Srednica ograniczenia (dla ograniczenia skrawania)
brak wpisu: "X" z oznaczenia sekcji
,“ nadpisuje ,X“z oznaczenia sekcji
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6.2 Kontury ptaszczyzny XY

Prostokat na ptaszczyznie XY G375-Geo

G375 definiuje prostokat na ptaszczyznie XY.
Parametry

WX > <X

Srodek prostokata (wymiar promienia)

Srodek prostokata

Kat potozenia (baza: dodatnia 0$ X; standard: 0°)
Dtugos¢ prostokata

Szerokos$c¢ prostokgta

Fazka/zaokraglenie (standard: 0)

R>0: promien zaokraglenia
R<0: szerokos¢ fazki
Glebokoscé/wysokos¢ (standard: ,P*“ z G308)
P<0: kieszen
P>0: wysepka
Srednica ograniczenia (dla ograniczenia skrawania)
brak wpisu: "X" z oznaczenia sekc;ji
.I“ nadpisuje ,X“z oznaczenia sekcji

Wielokat na ptaszczyznie XY G377-Geo

G377 definiuje regularny wielokat na ptaszczyznie XY.
Parametry

AP PO XX

512

Srodek wielokgta (wymiar promienia)

Srodek wielokata

Liczba narozy (Q> = 3)

Kat potozenia (baza: dodatnia 0$ X; standard: 0°)
Dtugos¢ krawedzi/rozwartosc¢ klucza

K>0: dtugos¢ krawedzi
K<0: rozwartosc¢ klucza (Srednica wewnetrzna)
Fazka/zaokraglenie - standard: 0
R>0: promien zaokraglenia
R<0: szerokos¢ fazki
Gilebokoscé/wysokos¢ (standard: ,P*“ z G308)
P<0: kieszen
P>0: wysepka
Srednica ograniczenia (dla ograniczenia skrawania)
brak wpisu: "X" z oznaczenia sekc;ji
,I“ nadpisuje ,X“z oznaczenia sekcji

DIN-programowanie dla osi Y @



Wzorzec liniowy na ptaszczyznie XY G471-Geo

G471 definiuje liniowy wzorzec na ptaszczyznie XY. G471 dziata na
zdefiniowany w nastepnym wierszu odwiert lub figure (G370..375,

G377).

Parametry

Q Liczba figur

X 1. punkt wzoru (wymiar promienia)

Y 1. punkt wzoru

| Punkt kohcowy wzorca (kierunek X; wymiar promienia)

J Punkt kohcowy wzorca (kierunek Y)

li Odlegtosé pomiedzy dwoma figurami w kierunku X

Ji Odlegtosé pomiedzy dwoma figurami w kierunku Y

A Kat potozenia osi podiuznej wzorca (baza: dodatnia 0$ X)
R Dtugos¢ (catkowita dtugos¢ wzorca)

Ri Odlegtosé¢ szablonéw (odlegtos¢ pomiedzy dwoma figurami)

O Wskazdéwki dla programowania

Nalezy programowa¢ odwiert/figure w nastepnym
wierszu bez podawania srodka.

Cykl frezowania (sekcja OBROBKA) wywotuje odwiert/
figure w nastepnym wierszu, a nie definicje wzorca.
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6.2 Kontury ptaszczyzny XY

Wzér kotowy na ptaszczyznie XY G472-Geo

G472 definiuje kotowy wzorzec na ptaszczyznie XY. G472 dziata na
zdefiniowang w nastepnym wierszu figure (G370..375, G377).

Parametry
Q Liczba figur

K Srednica (Srednica szablonu)
A Kat poczatkowy — pozycja pierwszej figury (baza: dodatnia o$
X; standard: 0°)
w Kat koncowy — pozycja ostatniej figury (baza: dodatnia o$ X;
standard: 360°)
Wi Kat pomigedzy dwoma figurami
Vv Kierunek - orientacja (standard: 0)
V=0, bez W: podziat kota petnego
V=0, z W: podziat na dtuzszym tuku kotowym
V=0, z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0: zgodnie z
ruchem wskazowek zegara)
V=1, z W: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

V=1, z Wi: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (znak liczby
Wi jest bez znaczenia)

V=2, z W: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

V=2, z Wi: przeciwnie do ruchu wskazowek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)

X Srodek wzorca (wymiar promienia)

Y Srodek wzorca

H Potozenie figur (standard: 0)
0: potozenie normalne, figury zostajg obracane wokét srodka
okregu (rotacja)
1: potozenie oryginalne, potozenie figur odno$nie uktadu
wspétrzednych nie zmienia sie (translacja)

wierszu bez podawania srodka. Wyjatek kotowy rowek.

Cykl frezowania (sekcja OBROBKA) wywotuje odwiert/
figure w nastepnym wierszu, a nie definicje wzorca.

@ Nalezy programowa¢ odwiert/figure w nastepnym
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Pojedyncza powierzchnia ptaszczyzna XY G376-

Geo
G376 definiuje powierzchnie na ptaszczyznie XY.
Parametry
z Krawedz referencyjna (standard: "Z" z oznaczenia sekcji)
K Pozostata grubos¢ materiatu
Ki Gigbokos¢
B Szerokos¢ (baza: krawedz referencyjna Z)
B<0: powierzchnia w ujemnym kierunku Z
B>0: powierzchnia w dodatnim kierunku Z
| Srednica ograniczenia (dla ograniczenia skrawania i jako baza
dla K/Ki)
brak wpisu: "X" z oznaczenia sekcji
»“ nadpisuje X"z oznaczenia sekcji
C Kat wrzeciona pionu powierzchni (standard: "C" z oznaczenia

sekgji)

niezaleznie od tego czy powierzchnia znajduje sie na

G Znak liczby "szerokosc B" zostaje wykorzystany,

Powierzchnie wieloboku na ptaszczyznie XY G477-

Geo

stronie czotowej czy tez tylne;.

G477 definiuje powierzchnie wielokrawedziowe na ptaszczyznie XY.
Parametry

z
K
Ki
B

Krawedz referencyjna (standard: "Z" z oznaczenia sekcji)
Rozwarto$¢ klucza (Srednica wewnetrznego okregu)
Dlugos¢ krawedzi
Szerokos¢ (baza: krawedz referencyjna Z)

B<0: powierzchnia w ujemnym kierunku Z

B>0: powierzchnia w dodatnim kierunku Z
Kat wrzeciona pionu powierzchni (standard: "C" z oznaczenia
sekcji)
Liczba powierzchni (Q> = 2)
Srednica ograniczenia (dla ograniczenia skrawania)

brak wpisu: "X" z oznaczenia sekgji

»|“ nadpisuje X"z oznaczenia sekgcji

G Znak liczby "szerokosc¢ B" zostaje wykorzystany,

niezaleznie od tego czy powierzchnia znajduje sie na
stronie czotowej czy tez tylne;.
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6.3 Kontury na ptaszczyznie YZ

6.3 Kontury na ptaszczyznie YZ

Punkt startu konturu YZ-ptaszczyzna G180-Geo

G180 definiuje punkt poczatkowy konturu na ptaszczyznie YZ.

Parametry
Y

Y4
Pz
w

Punkt poczatkowy konturu

Punkt poczatkowy konturu

Punkt poczatkowy konturu (promien biegunowy)
Punkt poczatkowy konturu (kat biegunowy)

Odcinek na ptaszczyznie YZ G181-Geo

G181 definiuje element liniowy na konturze ptaszczyzny YZ.

Parametry
Y

Y4
AN
Q

BR

Pz

AR
R

Punkt koncowy
Punkt koncowy
Kat do dodatniej osi Z
Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina tuk
kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia

1: oddalony punkt przeciecia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<O0: szerokos¢ fazki

Punkt koncowy (promien biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Punkt koncowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Kat do dodatniej osi Z (AR odpowiada AN)
Dtugosé linii

programowaniu
Y, Z: absolutnie, przyrostowo, samozachowawczo lub ,,?*
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AN:i: kat do nastepnego elementu
ARi: kat do poprzedniego elementu
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tuk kotowy ptaszczyzna YZ G182/G183-Geo

G182/G183 definiuje tuk kotowy na konturze ptaszczyzny YZ. Kierunek
obrotu: patrz rysunek pomocniczy

Parametry

Y Punkt kohAcowy (wymiar kohcowy)

z Punkt kohcowy

R Promien

J Srodek (kierunek Y)

K Srodek (kierunek 2)

Q Punkt przeciecia. Punkt koncowy, jesli odcinek przecina prostg

BR

Pz

W

PM

WM

AR
AN

lub tuk kotowy (standard: 0):

0: bliski punkt przeciecia

1: oddalony punkt przecigcia
Fazka/zaokraglenie. Definiuje przejscie do nastepnego
elementu konturu. Prosze zaprogramowac teoretyczny punkt
koncowy, jesli wykorzystujemy fazke/zaokraglenie.

brak wpisu: przejscie tangencjalne

BR=0: nie tangencjalne przejscie

BRO>: promien zaokraglenia

BR<0: szeroko$¢ fazki

Punkt kohcowy (promien biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Punkt koncowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Punkt srodkowy (promien biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Punkt srodkowy (kat biegunowy; baza: punkt zerowy
obrabianego przedmiotu)

Kat startu (kat stycznej do osi obrotu)
Kat koncowy (kat stycznej do osi obrotu)

programowaniu
l Y, Z: absolutnie, przyrostowo, samozachowawczo lub ,,?*

J, K: absolutnie lub przyrostowo

Pz, W, PM, WM: absolutnie lub przyrostowo
ARi: kat do poprzedniego elementu

ANi: kat do nastepnego elementu

Punkt koncowy nie moze byé punktem startu (nie koto
petne).
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