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Zasadniczo
O niniejszej instrukcji

O niniejszej instrukcji

Ponizej znajduje sie lista uzywanych w niniejszej instrukcji symboli
wskazdéwek

Ten symbol wskazuje, iz w przypadku opisanej
funkcji nalezy uwzgledniaé szczegolne wskazéwki.

OSTRZEZENIE! Ten symbol wskazuje na mozliwg

A niebezpieczng sytuacje, ktéra moze doprowadzi¢
do nieznacznych lub lekkich obrazen, jesli sie jej nie
uniknie.

Ten symbol wskazuje, iz przy uzywaniu opisane;j
funkcji moze powstac jedno lub kilka nastepujgcych
zagrozen:

B zagrozenie dla obrabianego przedmiotu
zagrozenie dla mocowadta

zagrozenie dla narzedzia
zagrozenie dla maszyny
zagrozenie dla operatora

Ten symbol pokazuje, iz opisana funkcja musi
zosta¢ dopasowana przez producenta maszyn.
Opisana funkcja moze réznie dziata¢, w zaleznosci
od maszyny.

‘-

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

Konieczne s3 jakies zmiany badz znaleziono biad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze
poméc nam przy tym i komunikowac¢ sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym adresem mailowym: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Typ TNC, software i funkcje

Typ TNC, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sg w
urzadzeniach TNC, poczynajgc od nastepujgcych numeréw NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-software-Nr
TNC 320 771851-02
TNC 320 Stanowisko 771855-02

programowania

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

B Przesuniecia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi wtgcznie
Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
TNC przy pomocy parametrow technicznych do danej maszyny.
Dlatego tez opisane sg w tym podreczniku obstugi funkcje, ktére nie
sg w dyspozycji na kazdej TNC.

Funkcje TNC, ktére nie znajdujg sie w dyspozycji na wszystkich
maszynach to na przyktad:

® pomiar narzedzia przy pomocy TT

Prosze skontaktowac sie z producentem maszyn aby poznac
rzeczywisty zakres funkcji maszyny.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowania dla urzgdzen TNC. Udziat w takiego rodzaju
kursach jest szczegdlnie polecany, aby méc intensywnie zapoznaé
sie z funkcjami TNC.

E> Instrukcja obstugi dla uzytkownika:

Wszystkie funkcje TNC, nie zwigzane z cyklami,
opisane sg w instrukcji obstugi TNC 320 . W
koniecznym przypadku prosze zwrécic sie do firmy
HEIDENHAIN, dla uzyskania tej instrukcji.

ID instrukcji obstugi z dialogiem tekstem otwartym:
1096951--xx.

ID instrukcji obstugi z DIN/ISO: 1096984--xx.
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Zasadniczo
Typ TNC, software i funkcje

Opcje software

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

Additional Axis (opcja #0 i opcja #1)

Dodatkowa os$ Dodatkowe obwody regulacji 1i 2

Advanced Function Set 1 (opcja #8)

Rozszerzone funkcje grupa 1 Obrébka na stole obrotowym:
= Kontury na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
B Posuw w mm/min

Przeksztalcenia wspotrzednych:
Nachylenie ptaszczyzny obrdbki

Interpolacja:

Okrag w 3 osiach przy obréconej ptaszczyznie obrébki (okreg
przestrzenny)

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty

COM

DXF Converter (opcja #42)

Konwerter DXF ®  Obstugiwany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
B Przejmowaniu konturéw i wzoréw punktowych
m  Komfortowe okreslenie punktéw odniesienia (baz)
|

Wybér grafiki z wycinkéw konturéw z programoéw z dialogiem
tekstem otwartym

Extended Tool Management (opcja #93)

Rozszerzone zarzadzanie bazujgce na Phyton
narzedziami
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Typ TNC, software i funkcje

Stopien modyfikacji (funkcje upgrade)

Oprécz opcji software znaczgce modyfikacje oprogramowania
TNC zostajg zarzadzane poprzez funkcje upgrade, czyli tak
zwany Feature Content Level (angl. pojecie dla stopnia rozwoju
funkcjonalnosci). Funkcje, podlegajace FCL; nie znajdujg sie w
dyspozycji operatora, jezeli dokonuje sie tylko modyfikacji software
na TNC.

Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
E> maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg

sie wéwczas wszystkie funkcje upgrade bez

dodatkowych kosztéw zakupu tych funkgii.

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

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

Wskazéwka dotyczaca przepiséw prawnych

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

» Tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/edycja

» MOD-funkcja

» Softkey LICENCJA WSKAZOWKI
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Zasadniczo
Opcjonalne parametry

Opcjonalne parametry

HEIDENHAIN pracuje nieprzerwanie nad rozszerzeniem pakietu
cykli, dlatego tez z kazdym nowym oprogramowaniem oferowane
sg réwniez nowe parametry Q dla cykli. Te nowe parametry Q
sg opcjonalnymi parametrami, nie byly one jeszcze czesciowo
dostepne w starszych wersjach oprogramowania. W cyklu znajdujg
sie one zawsze przy koncu definicji cyklu. Jakie opcjonalne
parametry Q w niniejszym oprogramowaniu zostaty dotgczone,
mozna znalez¢é w przeglgdzie "Nowe i zmienione funkcje cykli
software 77185x-02" Mozna zadecydowa¢ we wtasnym zakresie,
czy majg byc¢ definiowane opcjonalne parametry Q czy tez
klawiszem NO ENT zostang usuniete. Mozna takze przejgé
naznaczong warto$¢ standardowg. Jedli omytkowo jeden z
opcjonalnych parametrow Q zostat usuniety, albo po aktualizac;ji
software majg zosta¢ rozszerzone cykle w istniejgcych programach,
mozna pdzniej dotgczyé opcjonalne parametry Q do cykli. Sposéb
postepowania w tym przypadku opisany jest ponizej.
Wstawienie dodatkowo opcjonalnych parametrow Q:

= Wywotac¢ definicje cyklu

= Nacisng¢ na klawisz ze strzatkg w prawo az nowe parametry

Q zostang wyswietlone

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

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

= Jesli nie chcemy przejg¢ nowego parametru Q, to prosze
nacisnac¢ klawisz NO ENT.

Kompatybilnos$é
Programy obrébki, wygenerowane na starszych modelach sterowan
ksztattowych HEIDENHAIN (od TNC 150 B), mozna w wigkszosci
odpracowywac na nowej wersji software TNC 320 . Nawet
jesli nowe, opcjonalne parametry ("Opcjonalne parametry") sg
dotgczone do istniejgcych cykli, to mozna z reguty programy jak
dotychczas odpracowywac. Jest to mozliwe poprzez zapisane
wartosci domysine (default). Jesli chcemy wykonac program
w odwrotnej kolejnosci na starszym sterowaniu, ktory zostat
wygenerowany na nowej wersji oprogramowania, to mozna
skasowa¢ odpowiednie opcjonalne parametry Q klawiszem NO
ENT z definicji cyklu. W ten sposoéb otrzymujemy odpowiednio
odwrotnie kompatybilny program. Jesli wiersze NC zawierajg
nieodpowiednie elementy; to zostajg one oznaczone przez TNC
przy otwarciu pliku jako wiersze ERROR.
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Nowe funkcje cykli software 77185x-01

Nowe funkcje cykli software 77185x-01

® Font cyklu obrébki 225 Grawerowanie zostat rozszerzony
0 znaki specjalne przegtosu i znaki srednicy patrz
"GRAWEROWANIE (cykl 225, DIN/ISO: G225)", strona 272

= Nowy cykl obrébki 275 Frezowanie wirowe patrz "ROWEK
KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)",
strona 196

= Nowy cykl obrébki 233 Frezowanie planowe patrz
"FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233)",
strona 153

W cyklu 205 Wiercenie gtebokie uniwersalne mozna zdefiniowac
obecnie przy pomocy parametru Q208 posuw dla powrotu patrz
"Parametry cyklu", strona 79

W cyklach frezowania gwintéw 26x wprowadzono posuw
najazdu patrz "Parametry cyklu", strona 106

®  Cykl 404 zostat rozszerzony o parametr Q305 NR W TABELI
patrz "Parametry cyklu", strona 306

= W cyklach wiercenia 200, 203 oraz 205 zostat wprowadzony
parametr Q395 BAZA GLEBOKOSCI, aby mo6c ewaluowac T-
ANGLE patrz "Parametry cyklu", strona 79

= Cykl 241 WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE zostat
rozszerzony o kilka parametrow zapisu patrz "WIERCENIE
GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)",
strona 84

m Cykl probkowania 4 POMIAR 3D zostat wprowadzony patrz
"POMIAR 3D (cykl 4)", strona 417
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Zasadniczo
Nowe i zmienione funkcje cykli software 77185x-02

Nowe i zmienione funkcje cykli software
77185x-02

= Cykl 270: DANE LINII KONTURU zostat dotgczony do pakietu
cykli (opcja software 19), patrz "DANE LINII KONTURU (cykI
270, DIN/ISO: G270)", strona 195

= Cykl 39 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (opcja software
1) frezowanie konturu zewnetrznego zostato dotgczone do
pakietu cykli, patrz "POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA
(cykl 39, DIN/ISO: G139, opcja software 1)", strona 218

® Font cyklu obrébki 225 Grawerowanie zostat rozszerzony o znak
CE, B, @-znak i czas systemowy patrz "GRAWEROWANIE (cykI
225, DIN/ISO: G225)", strona 272

. Cykle 252-254 zostaly rozszerzone o opcjonalny parametr
Q439 , patrz "Parametry cyklu", strona 134

® Cykl 22 zostat rozszerzony o opcjonalny parametr Q401, Q404 ,
patrz "PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/ISO: G122)", strona 184

®  Cykl 484 zostat rozszerzony o opcjonalny parametr Q536 ,
patrz "Bezprzewodowy TT 449 kalibrowac (cykl 484, DIN/
ISO: G484)", strona 437
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Podstawy / Przeglad informacji
1.1 Wprowadzenie

1.1 Wprowadzenie

Powtarzajgce sie czesto rodzaje obrdbki, ktére obejmujg kilka
etapow obrébki, sg wprowadzone do pamieci TNC w postaci cykli.
Takze przeliczenia wspotrzednych i niektére funkcje specjalne sg
oddane do dyspozycji w postaci cykli. Wiekszos$¢ cykli obrdbki
wykorzystuje parametry Q jako parametry przejsciowe.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Cykle przeprowadzajg niekiedy bardzo kompleksowe
° zabiegi obrébkowe. Dla upewnienia sie o

prawidtowym przebiegu programu nalezy
przeprowadzi¢ graficzny test programu!

Jezeli w przypadku cykli obrébki z numerami

|:> wigkszymi niz 200 uzywamy posredniego
przypisania parametrow (np. Q210 = Q1), to zmiana
przydzielonego parametru (np. Q1) nie zadziata
po definicji cyklu. Prosze w takich przypadkach
zdefiniowaé parametr cyklu (np. Q210) bezposrednio.

Jesli w cyklach obrdbki z numerami wiekszymi

od 200 definiujemy parametr posuwu, to mozna
poprzez softkey zamiast wartosci liczbowej

réwniez przyporzgdkowaé w TOOL CALL-wierszu
zdefiniowany posuw (softkey FAUTO). W zaleznosci
od danego cyklu i od funkcji parametru posuwu, do
dyspozycji znajdujg sie alternatywnie posuwy FMAX
(bieg szybki), FZ (posuw na zab) i FU (posuw na
obrot).

Prosze uwzgledni¢, iz zmiana posuwu FAUTOpo
definicji cyklu nie posiada zadnego oddziatywania,
poniewaz TNC przyporzadkowuje wewnetrznie
zawsze posuw z wiersza TOOL CALL.

Jezeli operator chce usung¢ cykl z kilkoma
podwierszami, to TNC wydaje wskazowke, czy ma
zostac usuniety caty cykl.
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Znajdujace sie do dyspozycji grupy cykli 1.2
1.2 Znajdujace sie do dyspozycji grupy
cykli

Przeglad cykli obrébkowych
» Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli
Grupa cykli Softkey Strona
Cykle dla wiercenia gtebokiego, rozwiercania otworu, wytaczania i pogtebiania e 60
Cykle dla gwintowania, nacinania gwintéw i frezowania gwintow SO— 92
Cykle dla frezowania kieszeni, czopow, rowkow i dla frezowania planowego KrESZENTE 126
cykle dla przeliczania wspétrzednych,przy pomocy ktérych dowolne kontury TEToy 240
zostajg przesuniete, obrécone, odbite w lustrzepowiekszone lub pomniejszone PRZELICZ.
SL-cykle (Subcontur-List/ lista podkonturéw), przy pomocy ktérych obrabiane sg = 208
kontury, sktadajgce sie z kilku naktadajgcych sie na siebie czesciowych konturdw, CYKLE
jak i cykle dla obrobki powierzchni bocznej cylindra i dla frezowania wirowego
Cykle dla wytwarzania wzoréw punktowych, np. okregu z odwiertami lub N 164
powierzchni z odwiertami uZoRZEC
Cykle specjalne Czas przebywania, Wywotanie programu, Orientacja wrzeciona, e 264
Grawerowanie, Tolerancja ovKLE
> » W razie potrzeby mozna przetgczy¢ na

specyficzne maszynowe cykle obrébki. Takie cykle

obrébkowe moga by¢ zaimplementowane przez

producenta maszyn
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Podstawy / Przeglad informacji
1.2 Znajdujace sie do dyspozycji grupy cykli

Przeglad cykli uktadu pomiarowego

> Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli

Grupa cykli Softkey Strona

Cykle dla automatycznego rejestrowania i kompensowania ukosnego potozenia 292

obrabianego przedmiotu Qf

Cykle dla automatycznego wyznaczania punktu odniesienia 314

Cykle dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu 370

Cykle specjalne SPECJALNE 414

Kalibrowanie sondy pomiarowe;j Ts 421
KRLjf%OU.

Cykle dla automatycznego pomiaru kinematyki KINENATYKA 292

¥ i
Cykle dla automatycznego wymierzania narzedzia (zostaje aktywowany przez 430

producenta maszyn)

@ » W razie potrzeby mozna przetgczy¢ na
specyficzne maszynowe cykle uktadu
pomiarowego. Takie cykle uktadu pomiarowego
moga by¢ zaimplementowane przez producenta
maszyn
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Wykorzystywanie cykli obrébkowych
2.1 Praca z cyklami obrébki

21 Praca z cyklami obrébki

Specyficzne cykle maszynowe

Na wielu obrabiarkach znajdujg sie do dyspozyciji cykle,
zaimplementowane dodatkowo przez producenta maszyn do cykli
zainstalowanych przez firme HEIDENHAIN w TNC. Zebrane sg one
w oddzielnej grupie numerdéw cykli.

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

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

Prosze uwzgledni¢ odpowiedni opis funkcji w
instrukcji obstugi maszyny.

N2

W niektérych przypadkach zostajg uzywane w cyklach
specyficznych dla maszyny takze parametry przekazu,
wykorzystywanych przez HEIDENHAIN w cyklach standardowych.
Aby unika¢ przy jednoczesnym korzystaniu z DEF-aktywnych
cykli (cykle, ktére TNC odpracowuje automatycznie przy definicji
cyklu, patrz "Wywotanie cykli", strona 44) oraz CALL-aktywnych
cykli (cykle, ktére muszg by¢ wywolywane dla wykonania, patrz
"Wywotanie cykli", strona 44) problemoéw z nadpisywaniem
wykorzystywanych wielokrotnie parametrow przekazu, nalezy
uwzgledni¢ nastepujacy sposéb postepowania:
» Zadaniczo programowa¢ DEF-aktywne cykle przed CALL-
aktywnymi cyklami
» Pomiedzy definicjg CALL-aktywnego cyklu i odpowiednim
wywotaniem tylko wéwczas programowa¢ DEF-aktywny cykl,
jesli nie wystepuje skrzyzowanie parametrow przekazu tych
obydwu cykli
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Praca z cyklami obrébki 2.1

Definiowanie cyklu przy pomocy softkeys
» Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli (5 [ [m—

» Wybrac¢ grupy cykli, np. cykle wiercenia

WIERCENIE
GWINT

262 » wybra¢ cykl, np. FREZOWANIE GWINTU. TNC

: otwiera dialog i zapytuje o wszystkie wprowadzane
dane, jednoczesnie TNC wyswietla na prawej
potowie ekranu grafike, w ktérej wprowadzany
parametr zostaje jasno podswietlony

» Prosze wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry i
zakonczy¢ wprowadzanie danych klawiszem ENT

» TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone
wszystkie niezbedne dane

Definiowanie cyklu przy pomocy funkcji GOTO (IDZ

DO)
» Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli
» TNC wyswietla w oknie naptywajgcym przeglad

cykli

» Prosze wybrac przy pomocy klawiszy ze strzatkg
zgdany cykl lub

» Prosze wprowadzi¢ numer cyklu i potwierdzi¢ za
kazdym razem przy pomocy klawisza ENT. TNC
otwiera dialog cyklu jak uprzednio opisano

NC-wiersze przyktadowe
7 CYCL DEF 200 WIERCENIE

Q200=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q201=3 ;GLEBOKOSC

Q206=150 ;WARTOSC POSUWU WGL.
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZER. CZAS.NA GORZE
Q203=+0 ;WSPOLRZEDNE POWIERZ.
Q204=50 ;2-GA BEZPIECZNA WYS.
Q211=0.25 ;PRZERWA CZAS. DNIE
Q395=0 ;REFERENCJA GLEB.

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015 43



Wykorzystywanie cykli obrébkowych
2.1 Praca z cyklami obrébki

Wywotanie cykli

E> Warunki
Przed wywotaniem cyklu prosze kazdorazowo
zaprogramowac:

® BLK FORM dla prezentacji graficznej (konieczna
tylko dla grafiki testowej)

= Wywofanie narzedzia

= Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa
M3/M4)

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

Nastepujace cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie
obrébki. Te cykle nie mogg i nie powinny byé wywotywane:

m cykle 220 wzory punktow na okregu i 221 wzory punktow na
liniach

SL-cykl 14 KONTUR

SL-cykl 20 DANE KONTURU

Cykl 32 TOLERANCJA

Cykle dla przeliczania wspotrzednych

cykl 9 CZAS PRZERWY

wszystkie cykle sondy pomiarowej

Wszystkie pozostate cykle mozna wywotaé przy pomocy opisanych
ponizej funkciji.

Wywotanie cyklu przy pomocy CYCL CALL

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

» Programowanie wywotania cyklu: nacisng¢ klawisz
CYCL CALL .
» Zapisa¢ wywotanie cyklu: nacisng¢ softkey CYCL
CALL M

» W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje M (np.
M3 dla wigczenia wrzeciona), lub przy pomocy
klawisza END zakonczy¢ dialog

Wywotanie cyklu przy pomocy CYCL CALL PAT

Funkcja CYCL CALL PAT wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrdébki na wszystkich pozycjach, ktére zostaty zdefiniowane w
definicji wzorca PATTERN DEF (patrz "Definicja wzorca PATTERN
DEF", strona 50) lub w tabeli punktéw (patrz "Tabele punktéw",
strona 56) .

Wywotanie cyklu przy pomocy CYCL CALL POS

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

TNC najezdza zdefiniowang w CYCL CALL POS-wierszu pozycje z
logikg pozycjonowania:
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® Jesli aktualna pozycja narzedzia na osi narzedzi jest wieksza
niz gérna krawedz obrabianego przedmiotu (Q203), to
TNC pozycjonuje najpierw na ptaszczyznie obrébki na
zaprogramowang pozycje i nastepnie na osi narzedzia

m Jezeli aktualna pozycja narzedzia na osi narzedzi znajduje
sie ponizej gornej krawedzi obrabianego przedmiotu
(Q203), to TNC pozycjonuje najpierw na osi narzedzia na
bezpieczng wysokos¢ a nastepnie na ptaszczyznie obrébki na
zaprogramowang pozycje

zawsze trzy osie wspotrzednych. Poprzez
wspotrzedng na osi narzedzia mozna w fatwy sposéb
zmieni¢ pozycje startu. Dziata ona jak dodatkowe
przesunigcie punktu zerowego.

Zdefiniowany w CYCL CALL POS-bloku posuw
obowigzuje tylko dla dosuwu na zaprogramowang w
tym bloku pozycje startu.

TNC najezdza na zdefiniowang w CYCL CALL POS-
bloku pozycje zasadniczo z nieaktywng korekcjg
promienia (RO).

Jezeli przy pomocy CYCL CALL POS wywotujemy
cykl, w ktérym zdefiniowana jest pozycja startu
(np. cykl 212), to wowczas dziata zdefiniowana

w cyklu pozycja jako dodatkowe przesunicie do
zdefiniowanej w CYCL CALL POS-wierszu pozycji.
Operator powinien dlatego tez okreslang w cyklu
pozycje startu definiowac zawsze z 0.

E> W CYCL CALL POS-wierszu nalezy programowac

Wywotanie cyklu przy pomocy M99/M89

Dziatajgca blokami funkcja M99 wywotuje ostatnio zdefiniowany
cykl obrébki jeden raz. M99 mozna zaprogramowacé na koncu

bloku pozycjonowania, TNC przemieszcza wowczas na te pozycje,

wywotuje nastepnie ostatnio zdefinowany cykl obrobki.

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

Aby anulowa¢ dziatanie M89 , prosze zaprogramowac

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

B Przy pomocy CYCL DEF definiujemy nowy cykl obrébki
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Wykorzystywanie cykli obrébkowych

2.2 Warunki dla zastosowania cykli w programie

2.2 Warunki dla zastosowania cykli w
programie

Przeglad

Wszystkie cykle 20 do 25 i z numerami wiekszymi od 200,
wykorzystujg zawsze identyczne parametry cyklu, jak np.
bezpieczng wysokos¢ Q200, ktorg nalezy podac przy kazdym
definiowaniu cyklu. Poprzez funkcje GLOBAL DEF istnieje
mozliwos¢ centralnego definiowania tych parametréw cyklu na
poczatku programu, tak iz dziatajg one globalnie dla wszystkich
uzywanych w programie cyklow obrobkowych. W odpowiednim

cyklu obrobki robi sie tylko odnosnik do wartosci, zdefiniowanej na

poczatku programu.
Nastepujace funkcje GLOBAL DEF znajdujg sie do dyspozycii:

Wzorce obrébkowe Softkey  Strona
GLOBAL DEF OGOLNIE 100 47
Definiowanie obowigzujgcych ogdinie -
parametréw cykli

GLOBAL DEF WIERCENIE 105 48
Definiowanie specjalnych parametrow it ot

cykli wiercenia

GLOBAL DEF FREZOWANIE 110 48
KIESZENI Fees.wiesz

Definiowanie specjalnych parametréw
cykli frezowania kieszeni

GLOBAL DEF FREZOWANIE 1 48
KONTURU B
Definiowanie specjalnych parametréw
frezowania konturu

GLOBAL DEF POZYCJONOWANIE 125 49
Definiowanie zachowania przy e
pozycjonowaniu dla CYCL CALL PAT

GLOBAL DEF PROBKOWANIE 120 49
Definiowanie specjalnych parametrow  |‘szetrar.

cykli uktadu pomiarowego

GLOBAL DEF zapis

> » Wybrac tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/
edycja

spec » Wybdr funkcji specjalnych
—— » Wybdr funkcji dla zadawania parametrow

PROGRAMU programu

Sohan » GLOBAL DEF-funkcje wybra¢

108 » Wybra¢ zgdang funkcje GLOBAL-DEF, np.

" osounte | GLOBAL DEF OGOLNIE

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

Pmca reczna QProgramowanls 5""};;
) Programowanie 5

f TS T i o
ECLARE CONTOUI s CL ZOR || PATTERN S SCECECEE
PROFILE | -
i CONTOUR Ll DE e
24 Pozycjonow. z re.. QProgxamowanle
+ Programowanie 7523
B ‘
4
8
i
i
=
1™ ‘
o
B
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Warunki dla zastosowania cykli w programie 2.2

Wykorzystywanie danych GLOBAL DEF

Jesli na poczatku programu zapisano odpowiednie funkcje

Pnzycjonow. Zoxe QProgramowanle
e

GLOBAL DEF, to mozna przy definiowaniu dowolnego cyklu
obrébki odwotywac sie to tych globalnie obowigzujgcych wartosci.
Prosze postapic¢ przy tym w nastepujgcy sposob:
» Wybrac tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/ —
edycja J
» Wybrac¢ cykle obrdbki —‘
L » Wybrac zgdang grupe cykli, np. cykle wiercenia
GUWINT ‘ “ H swr:
zee » Wybrac¢ zadany cykl, np. WIERCENIE
6.2 » TNC wyswietla softkey NASTAWIENIE WARTOSCI
STANDARDOWEJ , jesli istnieje dla tego globalny
parametr
> Softkey NASTAWIENIE WARTOSCI

STANDARD -

STANDARDOWEJ nacisna¢: TNC zapisuje stowo
PREDEF (angielski: zdefiniowany wstepnie) do
definicji cyklu. W ten sposob przeprowadzono
powigzanie z odpowiednim GLOBAL DEF-
parametrem, ktéry zdefiniowano na poczatku
programu

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze uwzglednic, iz pdzniejsze zmiany nastawien
programowych zadziatajg na caty program obrébki

i tym samym mogg w znacznym stopniu zmienié
przebieg obrobki.

Jesli w cyklu obrébki zostanie zapisana stata
wartos¢, to ta wartos¢ nie zostanie zmieniona przez
funkcje GLOBAL DEF.

ogolnie obowigzujgce dane

» Odstep bezpieczenstwa: odstep pomiedzy powierzchnig
czotowg narzedzia i powierzchnig obrabianego przedmiotu przy
automatycznym dosuwie do pozyciji startu cyklu na osi narzedzi.

» 2. odstep bezpieczenstwa: pozycja, na ktérg TNC pozycjonuje
narzedzie przy koncu etapu obrébki. Na tej wysokosci zostaje
wykonany dosuw na pozycje obrébki na ptaszczyznie obrébki

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

» F powrot: posuw, z ktorym TNC pozycjonuje powrotnie
narzedzie

Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli
obrébkowych 2xx.
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Wykorzystywanie cykli obrébkowych
2.2 Warunki dla zastosowania cykli w programie

Globalne dane dla obrébki wierceniem
» Powro6t tamanie wiora: wartos¢, o jakg TNC odsuwa narzedzie
przy tamaniu widra

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

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

Parametry obowiazujg dla cykli wiercenia,
gwintowania i frezowania gwintow 200 do 209, 240 i

262 do 267.

Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami

kieszeni 25x

» Wspotczynnik natozenia: promien narzedzia x wspotczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

» Rodzaj frezowania: wspétbiezne/przeciwbiezne

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

E> Parametry obowigzujg dla cykli frezowania 251 do
257.

Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami
konturu
» Odstep bezpieczenstwa: odstep pomiedzy powierzchnig

czotowg narzedzia i powierzchnig obrabianego przedmiotu przy
automatycznym dosuwie do pozycji startu cyklu na osi narzedzi.

> Bezpieczna wysokos¢: bezwzgledna wysokoscé, na ktorej
nie moze dojs¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu cyklu)

» Wspotczynnik natozenia: promien narzedzia x wspotczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

» Rodzaj frezowania: wspétbiezne/przeciwbiezne

E> Parametry obowigzuijg dla cykli SL 20, 22, 23, 24 i
25.
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Warunki dla zastosowania cykli w programie

Globalne dane dla zachowania przy pozycjonowaniu

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

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

Globalne dane dla funkcji prébkowania

» Odstep bezpieczenstwa: odstep pomiedzy palcem ukfadu i
powierzchnig obrabianego przedmiotu przy automatycznym
dosuwie na pozycje prébkowania.

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

» Przejazd na bezpieczng wysokos$é: wybrac, czy TNC ma
przemieszczac¢ pomiedzy punktami pomiarowymi na bezpieczny
odstep czy tez na bezpieczng wysokosé

Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli uktadu
impulsowego 4xx.
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Wykorzystywanie cykli obrébkowych
2.3 Definicja wzorca PATTERN DEF

2.3 Definicja wzorca PATTERN DEF

Zastosowanie

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

' PATTERN DEF uzywac¢ tylko w potgczeniu z osig

narzedzia Z!
L

Nastepujgce wzorce obrébkowe znajdujg sie do dyspozycji:

Wzorce obrobkowe Softkey Strona
PUNKT PUNKT 51
Definiowanie do 9 dowolnych pozyciji

obrébki

RZAD Rz 52

b

Y

Definiowanie pojedynczego rzedu,
prostego lub skreconego
WZORZEC WZORZEC 53
Definiowanie pojedynczego
szablonu, prostego, skreconego lub
znieksztatconego

RAMKA RAMKT 54
Definiowanie pojedynczej ramki,
prostej, skreconej lub znieksztatconej

L

i

i

OKREG Koko 55
Definiowanie kota petnego
WYCINEK KOLA LveT .Kokn 55
Definiowanie wycinka kota i
PATTERN DEF zapis

5 » Tryb pracy Programowanie wybrac¢

spec » Wybdr funkcji specjalnych

KONTUR .~ » Wybrac funkcje obrdbki konturu i punktow
T » PATTERN DEF-wiersz otworzy¢

RzeD » Wybra¢ zgdany wzorzec obrébki, np. pojedyhczy
el rzad

» Woprowadzi¢ konieczne definicje, potwierdzi¢ za
kazdym razem przy pomocy klawisza ENT
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Definicja wzorca PATTERN DEF 2.3

Wykorzystywanie PATTERN DEF

Kiedy tylko zostanie zapisana definicja wzorca, to mozna jg
wywotaé przy pomocy funkcji CYCL CALL PAT . "Wywotanie cykli",
strona 44. TNC wykonuje wéwczas ostatnio zdefiniowany cykl
obrébki na zdefiniowanych przez operatorach szablonach obrébki.

Wzorzec obrébki pozostaje tak dtugo aktywny, az
zostanie zdefiniowany nowy, lub do wybrania przy
pomocy funkcji SEL PATTERN tabeli punktow.

Przy pomocy funkcji startu z dowolnego wiersza
mozna wybrac¢ punkt, z ktérego mozna rozpoczynaé
lub kontynuowac obrébke (patrz instrukcja obstugi
dla operatora, rozdziat Test programu i Przebieg
programu).

Definiowanie pojedynczych pozycji obrobkowych
NC-wiersze
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF POS1
(X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y
+75 Z+0)

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

Jesli powierzchnia obrabianego przedmiotu w Z
zostanie zdefiniowana nieréwna 0, to ta warto$¢ dziata
dodatkowo do wartosci powierzchni obrabianego

przedmiotu Q203, zdefiniowanej w cyklu obrdbki. [ e @ cooranovanse

PLNKT > X-wspotrzedna pozycji obrébki (absolutna):
% zapisac wspoétrzedng X
> Y-wspotrzedna pozycji obrébki (absolutna):
zapisa¢ wspotrzedng Y @
> Wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu (absolutna): zapisa¢ wspétrzedng Z, z
ktérej ma rozpoczaé sie obrdbka

e i —
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Wykorzystywanie cykli obrébkowych
Definicja wzorca PATTERN DEF

2.3

Definiowanie pojedynczego rzedu

RZRD

52

Jesli powierzchnia obrabianego przedmiotu w Z
zostanie zdefiniowana nieréwna 0, to ta wartos$¢ dziata
dodatkowo do wartosci powierzchni obrabianego
przedmiotu Q203, zdefiniowanej w cyklu obrdbki.

>

Punkt startu X (absolutny): wspotrzedna punktu
startu rzedu na osi X

Punkt startu Y (absolutny): wspétrzedna punktu
startu rzedu na osi Y

Odlegtos¢ pozycji obrobki (przyrostowo):
odlegto$¢ pomiedzy pozycjami obrébki. Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna
Liczba etapow obraébki: ogdlna liczba pozycji
obrébki

Kat potozenia catego wzorca (absolutnie):

kat obrotu wokot zapisanego punktu startu. Os
odniesienia: o$ gtdbwna aktywnej ptaszczyzny
obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

Wspoétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu (absolutna): zapisa¢ wspotrzedna Z, z
ktérej ma rozpoczaé sie obrdbka

NC-wiersze
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF ROW1

(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z

+0)

[@rraca reczna B3 -ogramonanie
) Programowanie

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 52015



Definicja wzorca PATTERN DEF

Definiowanie pojedynczego wzorca

=

WZORZEC

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

Parametry Potozenie przy obrocie osi gtéwnej i
Potozenie przy obrocie osi pomocniczej dziatajg
addytywnie do wykonanego uprzednio obrotu catego
wzorca.

>

Punkt startu X (absolutny): wspotrzedna punktu
startu wzorca na osi X

Punkt startu Y (absolutny): wspétrzedna punktu
startu wzorca na osi Y

Odlegto$¢ pozycji obrobki X (przyrostowo):
odlegtos¢ pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku
X. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub
negatywna

Odlegto$¢ pozycji obrobkowych Y (przyrostowo):
odlegtos¢ pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku

Y. Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

Liczba szpalt: ogdlna liczba kolumn szablonu

> Liczba wierszy: ogodlna liczba wierszy wzorca
> Kat potozenia catego wzorca (absolutnie): kat

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

Kat obrotu osi gtownej: kat obrotu, o ktéry zostaje
przemieszczona wytgcznie o$ gtéwna ptaszczyzny
obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna.

Kat obrotu osi pomocniczej: kat obrotu, o ktéry
zostaje przemieszczona wytgcznie 0§ pomocnicza
ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisanego
punktu startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢
pozytywna lub negatywna.

Wspétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu (absolutna): zapisa¢ wspotrzedna Z, z
ktérej ma rozpoczaé sie obrdbka
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NC-wiersze
10 L Z+100 RO FMAX

2.3

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

ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

anca reczna

anogxamcwanle
) Programowanie
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Wykorzystywanie cykli obrébkowych
2.3 Definicja wzorca PATTERN DEF

Definiowanie pojedynczej ramki

=

RAMKI

54

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

Parametry Potozenie przy obrocie osi gtéwnej i
Potozenie przy obrocie osi pomocniczej dziatajg
addytywnie do wykonanego uprzednio obrotu catego
wzorca.

>

Punkt startu X (absolutny): wspotrzedna punktu
startu ramki na osi X

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

Odlegto$¢ pozycji obrobki X (przyrostowo):
odlegtos¢ pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku
X. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub
negatywna

Odlegto$¢ pozycji obrobkowych Y (przyrostowo):
odlegtos¢ pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku

Y. Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

Liczba szpalt: ogdina liczba szpalt wzorca

> Liczba wierszy: ogodlna liczba wierszy wzorca
> Kat potozenia catego wzorca (absolutnie): kat

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

Kat obrotu osi gtownej: kat obrotu, o ktéry zostaje
przemieszczona wytgcznie o$ gtéwna ptaszczyzny
obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna.

Kat obrotu osi pomocniczej: kat obrotu, o ktéry
zostaje przemieszczona wytgcznie 0§ pomocnicza
ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisanego
punktu startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢
pozytywna lub negatywna.

Wspétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu (absolutna): zapisa¢ wspotrzedna Z, z
ktérej ma rozpoczaé sie obrdbka

NC-wiersze
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF FRAME1

(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z

+0)

[@rraca reczna B3 zogranowanie
) Programowanie
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Definicja wzorca PATTERN DEF

Definiowanie kota pelnego

KOkO

Jesli powierzchnia obrabianego przedmiotu w Z
zostanie zdefiniowana nieréwna 0, to ta wartos$¢ dziata
dodatkowo do wartosci powierzchni obrabianego
przedmiotu Q203, zdefiniowanej w cyklu obrdbki.

>

Srodek okregu odwiertow X (absolutny):
wspétrzedna srodka okregu na osi X

Srodek okregu odwiertow Y (absolutny):
wspétrzedna srodka okregu na osi Y
Srednica okregu odwiertéw: srednica okregu
odwiertow

Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrobki.

Os$ odniesienia: 0$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny
obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna
Liczba przejs¢ obrékowych: ogdina liczba pozycji
obrébki na okregu

Wspoétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu (absolutna): zapisa¢ wspotrzedna Z, z
ktérej ma rozpoczaé sie obrdbka

Definiowanie wycinka kota

=

WYCI.KOkLA

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

>

Srodek okregu odwiertow X (absolutny):
wspoirzedna srodka okregu na osi X

Srodek okregu odwiertéw Y (absolutny):
wspotrzedna srodka okregu na osi Y

Srednica okregu odwiertéw: srednica okregu
odwiertow

Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrobki.

Os$ odniesienia: 0$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny
obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

Krok kata/kat koncowy: inkrementalny kat
biegunowy pomiedzy dwoma pozycjami obrobki.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna

lub negatywna. Alternatywnie mozna zapisa¢ kat
konicowy (przetgczy¢ z softkey)

Liczba przejs¢ obrékowych: ogdina liczba pozycji
obrébki na okregu

Wspétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu (absolutna): zapisa¢ wspotrzedna Z, z
ktérej ma rozpoczaé sie obrdbka
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NC-wiersze
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF CIRC1

2.3

(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z

+0)

[@rraca reczna B3 -ogramowanie
) Programowanie
™

NC-wiersze
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF PITCHCIRC1

(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30

NUM8 Z+0)

[rraca reczna aProgramcwanle
21 Programowanie
™ AT H
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Wykorzystywanie cykli obrébkowych
24 Tabele punktow

24 Tabele punktéw

Zastosowanie

Jesli chcemy odpracowac cykl lub kilka cykli jeden po drugim, na
nieregularnym wzorcu punktowym, to prosze sporzadzi¢ tabele
punktéw

Jezeli uzywa sie cykli wiercenia, to wspotrzedne ptaszczyzny
obrébki w tabeli punktéw odpowiadajg wspotrzednym punktu
srodkowego odwiertu. Jezeli uzywamy cykli frezowania, to
wspétrzedne ptaszczyzny obrdbki w tabeli punktéw odpowiadajg
wspotrzednym punktu startu odpowiedniego cyklu (np. wspotrzedne
punktu sSrodkowego kieszeni okragtej). Wspotrzedne w osi
wrzeciona odpowiadajg wspotrzednej powierzchni obrabianego
przedmiotu.

Wprowadzi¢ tabele punktow

» Tryb pracy Programowanie wybrac
» Wywota¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngc.

NAZWA PLIKU?

ENT » Wprowadzi¢ nazwe i typ pliku tabeli punktow,
potwierdzi¢ klawiszem ENT .

» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE
il nacisngé. TNC przechodzi do okna programu i
wyswietla pustg tabele punktow.
— » Przy pomocy softkey WSTAW WIERSZ wstawié
wSTAH nowy wiersz i wprowadzi¢ wspétrzedne zgdanego

miejsca obrébki.

Powtérzy¢ te operacje, az wszystkie zgdane wspoétrzedne zostang
wprowadzone.

E> Nazwa tabeli punktéw musi rozpoczynac sie z litery .

Przy pomocy Softkeys X OFF/ON, Y OFF/ON, Z
OFF/ON (drugi pasek Softkey) okreslamy, jakie
wspotrzedne mozemy wprowadzi¢ do tabeli punktow.
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Tabele punktéw

Wygaszenie pojedynczych punktéw dla obrébki

W tabeli punktéw mozna w kolumnie FADE tak oznaczy¢
zdefiniowany w odpowiednim wierszu punkt, iz zostanie on
wygaszany lub wyswietlany dla obrébki.

» Wybrac¢ punkt w tabeli, ktéry ma zosta¢ wygaszony
» Kolumne FADE wybra¢
enT » Aktywowac wygaszanie lub
i » Dezaktywowac¢ wygaszanie

ENT

Wybrag¢ tabele punktéw w programie

W trybie pracy Programowanie wybra¢ program, dla ktérego ma
by¢ aktywowana tabela punktow:

» Wywotac funkcje dla wyboru tabeli punktow:
nacisnagé¢ klawisz PGM CALL .
> Nacisngé softkey TABELA PUNKTOW .

TABELE

Wprowadzi¢ nazwe tabeli punktéw, potwierdzi¢ klawiszem END .
Jesli tabela punktéw nie jest zapamietana w tym samym folderze
jak NC-program, to nalezy wprowadzi¢ kompletng nazwe Sciezki.

NC-wiersz przyktadowy
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Wykorzystywanie cykli obrébkowych
24 Tabele punktow

Wywotanie cyklu w potaczeniu z tabelami punktéw

TNC odpracowuje przy pomocy CYCL CALL PAT
E> tabele punktéw, ktérg ostatnio zdefiniowano

(takze jesli tabela punktow zostat zdefiniowana w

pakietowanym z CALL PGM programie).

Jezeli TNC wywota ostatnio zdefiniowany cykl obrébki w punktach,
ktore zdefiniowane sg w tabeli punktéw, to prosze zaprogramowaé
wywotanie cyklu przy pomocy CYKL CALL PAT:

» Programowanie wywotania cyklu: nacisngé¢ klawisz
CYCL CALL .
» Wywotanie tabeli punktéw: softkey CYCL CALL PAT
nacisngé

» Woprowadzi¢ posuw, z ktéorym TNC powinno
przemieszczac narzedzie pomiedzy punktami
(niemozliwe do wprowadzenia: przemieszczenie z
ostatnio zaprogramowanym posuwem, FMAX nie
zadziata)

» W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje dodatkowa
M, potwierdzi¢ klawiszem END .

TNC odsuwa narzedzie pomiedzy punktami startu z powrotem na
bezpieczng wysokos¢. Jako bezpieczng wysokosé wykorzystuje
TNC albo wspotrzedng osi wrzeciona przy wywotaniu cyklu albo
wartos¢ z parametru cyklu Q204, w zaleznosci od wielkosci ich
wartosci.

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

Sposob dziatania tabeli punktow z SL-cyklami i cyklem 12

TNC interpretuje punkty jako dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego.

Sposéb dziatania tabel punktéw z cyklami 200 do 208 , 262 do
267

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrébki jako wspotrzedne
punktu srodkowego odwiertu. Jesli chcemy wykorzystaé
zdefiniowang w tabeli punktéw wspotrzedng w osi wrzeciona jako
wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gérng obrabianego
przedmiotu (Q203) zdefiniowaé z wartoscig 0.

Sposéb dziatania tabeli punktow z cyklami 251 do 254

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrobki jako wspétrzedne
punktu startu cyklu. Jesli chcemy wykorzystaé zdefiniowang w
tabeli punktéw wspotrzedng w osi wrzeciona jako wspotrzedng
punktu startu, nalezy krawedz gérng obrabianego przedmiotu
(Q203) zdefiniowaé z warto$cig O.
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Cykle obréobkowe: wiercenie

3.1 Podstawy

3.1 Podstawy

Przeglad

TNC udostepnia nastepujgce cykle dla réznego rodzaju obrdbki

wierceniem :
Cykl

240 CENTROWANIE

Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokosé, do wyboru
wprowadazenie srednicy
nakietkowania/gtebokosci
nakietkowania

Softkey

2490

Strona
61

200 WIERCENIE

z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga Bezpieczna
wysokosé

200

63

201 ROZWIERCANIE

z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga Bezpieczna
wysokosé

201

65

202 WYTACZANIE

z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga Bezpieczna
wysokos$é

202

67

203 WIERCENIE UNIWERSALNE
Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysoko$¢, famanie wiodra, degresja

203

70

204 POGLEBIANIE WSTECZNE

z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga Bezpieczna
wysokosé

zeq

73

205 WIERCENIE GLEBOKIE
UNIWERSALNE

Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokosé, tamanie widra, dystans
zatrzymania

205 ‘ll

77

208 FREZOWANIE PO LINII
SRUBOWEJ

z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokosé

zes

81

241 WIERCENIE DZIALOWE

Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym na zagtebiony punkt
startu, definiowanie predkosci
obrotowej i chtodziwa

60

291

84
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CENTROWANIE (cykl 240, DIN/ISO: G240)

3.2  CENTROWANIE (cykl 240, DIN/ISO:
G240)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na bezpieczng wysokos$é nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie dokonuje nakietkowania z zaprogramowanym
posuwem F az do zapisanej $rednicy nakietkowania lub na
wprowadzong gtebokos¢ nakietkowania

3 Jezeli zdefiniowano, narzedzie przebywa pewien czas na dnie
nakietkowania

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczng
wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2. bezpieczng wysokosé

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

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

Znak liczby parametru cyklu Q344 (Srednica), lub
Q201 (gtebokosé) okresla kierunek pracy. Jesli
zaprogramujemy srednice lub gtebokos¢ = 0, to TNC
nie wykonuje tego cyklu.

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej srednicy lub dodatniej glebokosci
odwraca obliczenie pozycji poprzedniej. Narzedzie
przemieszcza sie na osi narzedzia na biegu szybkim
na odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!
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Cykle obréobkowe: wiercenie

3.2

CENTROWANIE (cykl 240, DIN/ISO: G240)

Parametry cyklu

2490

o

62

>

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
odlegto$¢ ostrze narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu; prosze wprowadzi¢
wartos¢ dodatnig. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.9999

Wybér gteb./srednicy (0/1) Q343: Wybor, czy
nalezy nakietkowa¢ na wprowadzong gtebokosé
czy tez na srednice. Jezeli TNC ma centrowac na
wprowadzong srednice, to nalezy zdefiniowa¢ kat
wierzchotkowy narzedzia w kolumnie T-ANGLE.
tabeli narzedzi TOOL.T

0: centrowanie na zapisang gtebokos$c¢

1: centrowanie na zapisang Srednice

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
centrowania (wierzchofek stozka nakietka)
Dziata tylko, je$li Q343=0 zdefiniowano. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srednica (znak liczby) Q344: $rednica centrowania.

Dziata tylko, je$li Q343=1 zdefiniowano. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy centrowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Czas zatrzymania na dole Q211: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

z\A % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
X
YA
50 ()
2 3
o -
t X
30 80

NC-wiersze
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTROWANIE

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q343=1 ;WYBOR SRED./
GLEBOK.

Q201=+0 ;GLEBOKOSC

Q344=-9  ;SREDNICA

Q206=250 ;WARTOSC POSUWU
WGL.

Q211=0.1 ;PRZERWA CZAS. DNIE

Q203=+20 ;WSPOLRZEDNE
POWIERZ.

Q204=100 ;2-GA BEZPIECZNA
WYS.

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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3.3 WIERCENIE (cykl 200)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na bezpieczng wysokos$é nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej
gtebokosci wciecia

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

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

5 TNC powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos¢ wiercenia

6 Z dna wiercenia narzedzie przemieszcza sie z FMAX na
bezpieczng odlegtos¢ lub — jesli zapisano — na 2. bezpieczng
odlegtosé

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

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

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

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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Cykle obréobkowe: wiercenie
WIERCENIE (cykl 200)

3.3

Parametry cyklu

200

)

64

>

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
odlegto$¢ ostrze narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu; prosze wprowadzi¢
wartos¢ dodatnig. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Posuw wciecia w materiat Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999. Gtebokos¢
nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci wciecia w
materiat. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokos¢ jezeli:

® gtebokosé¢ wciecia i gtebokosé sg sobie rowne

® gftebokos¢ wciecia jest wigksza niz gtebokos¢
Przerwa czasowa u gory Q210: czas w sekundach,
w ktérym narzedzie przebywa na Bezpiecznej
wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez
TNC z odwiertu dla usuniecia wiéréow. Zakres
wprowadzenia 0 do 3600,0000

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Czas zatrzymania na dole Q211: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000
Baza gtebokosci Q395: wybor, czy zapisana
gtebokos¢ ma odnosi¢ sie do wierzchotka narzedzia
czy tez do cylindrycznej czesci narzedzia. Jesli TNC
ma przyjmowac za baze gtebokosc¢ cylindrycznej
czesci narzedzia, to nalezy zdefiniowaé kat
wierzchotkowy narzedzia w kolumnie T-ANGLE
tabeli narzedzia TOOL.T.

0 = gtebokos¢ w odniesieniu do ostrza narzedzia

1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci
narzedzia

z A

=
50206
Q210
Q200 Q204
Q202
n Q201

Q203

=Y

YA

50

oy
-y

T

N
UV

Y

NC-wiersze
11 CYCL DEF 200 WIERCENIE

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q201=-15 ;GLEBOKOSC

Q206=250 ;POSUW WCIECIE NA
GLEB.

:GLEBOKOSC WCIECIA

;CZAS ZATRZYM. U
GORY

Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=100 ;2. BEZPIECZNA

Q202=5
Q210=0

WYSOK.

Q211=0.1 ;CZAS ZATRZYM. NA
DOLE

Q395=0 ;BAZA GLEBOKOSC

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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ROZWIERCANIE (cykl 201, DIN/ISO: G201)

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

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie rozwierca z wprowadzonym posuwem F do
zaprogramowanej gtebokosci

3 Narzedzie przebywa na dnie odwiertu, jesli to zostato
wprowadzone

4 Nastepnie TNC odsuwa narzedzie z posuwem F z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i z tamtad — jesli wprowadzono — z FMAX
na 2. bezpieczng wysokosc¢

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

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

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

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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Cykle obréobkowe: wiercenie

3.4

ROZWIERCANIE (cykl 201, DIN/ISO: G201)

Parametry cyklu

2e1 >
%

66

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy przecigganiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Czas zatrzymania na dole Q211: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

Posuw ruchu powrotnego Q208: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wyjezdzie z
odwiertu w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208
= 0 to obowigzuje posuw rozwiercania. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999.999

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

z A

@QZ 06

) @0200

>VL9201

Q204
Q203

Q211

Yi

50

20 @

N
1/

x Y

&

T

30 80

NC-wiersze
11 CYKL DEF 201 ROZWIERCANIE

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

;GLEBOKOSC
;POSUW WCIECIA WGt..

;CZAS ZATRZYM. NA
DOLE

;POSUW POWROTU
;WSPL. POWIERZCHNI

;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2

Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5

Q208=250
Q203=+20
Q204=100
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WYTACZANIE (cykl 202, DIN/ISO: G202)

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

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na bezpieczng wysokos$é nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie wierci z posuwem wiercenia na gtebokosé

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

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

5 Jesli zostata wybrana praca narzedzia po wyjsciu z materiatu,
TNC przemieszcza narzedzie w wprowadzonym kierunku
0,2 mm (wartos¢ stata)

6 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na
bezpieczng wysokos¢ i z tamtad — jesli wprowadzono— z FMAX
na 2. bezpieczng wysokosc. Jesli Q214=0 nastepuje powrét
przy $ciance odwiertu

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

producenta maszyn.

< Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

? Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez

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

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
TNC odtwarza na koncu cyklu stan chfodziwa i
wrzeciona, ktéry obowigzywat przed wywotaniem
cyklu.
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Cykle obrébkowe: wiercenie
3.5 WYTACZANIE (cykl 202, DIN/ISO: G202)

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

Prosze wybrac taki kierunek odjazdu od materiatu,
aby narzedzie odsuneto sie od krawedzi odwiertu.

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze
narzedzia, jesli zaprogramujemy orientacje
wrzeciona pod katem, ktéry wprowadzany jest

w Q336 (np. w rodzaju pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzaniem danych). Prosze tak
wybraé kat, aby ostrze narzedzia lezato rownolegle
do jednej z osi wspotrzednych.

TNC uwzglednia przy wyjsciu z materiatu aktywny
obrét uktadu wspétrzednych automatycznie.
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WYTACZANIE (cykl 202, DIN/ISO: G202)

Parametry cyklu

202

)

>

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wytaczaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Czas zatrzymania na dole Q211: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

Posuw powrotu Q208: predko$¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu w mm/min.
Jesli Q208=0 wprowadzimy, to obowigzuje posuw
dosuwu na gteboko$¢. Zakres wprowadzenia 0 bis
99999,999 alternatywnie FMAX, FAUTO

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,999

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214:
okresli¢ kierunek, w ktérym TNC

ma odsung¢ narzedzie na dnie odwiertu (po
orientacji wrzeciona)

0: nie odsuwac¢ narzedzia

1: narzedzie odsunaé w kierunku minus osi gtéwnej
2: narzedzie odsung¢ w kierunku minus osi
pomocniczej

3: narzedzie odsunag¢ w kierunku plus osi gtéwnej
4: narzedzie odsung¢ w kierunku plus osi
pomocniczej

Kat dla orientacji wrzeciona Q336 (bezwzgledny):
kat, pod ktéorym TNC pozycjonuje narzedzie przed
wysunieciem z materiatu. Zakres wprowadzenia
-360,000 do 360,000
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Cykle obréobkowe: wiercenie
3.6 WIERCENIE UNIWERSALNE (cykl 203, DIN/ISO: G203)

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

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F do pierwszej
gtebokosci wciecia

3 Jezeli wprowadzono tamanie widra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartos¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania widra, to TNC
przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na bezpieczng
wysokos¢, przebywa tam —jes$li wprowadzono — i przemieszcza
sie nastepnie z FMAX na bezpieczng odlegtos¢ na pierwszg
gtebokoscig wciecia

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci wciecia. Gtebokos¢ wciecia zmniejsza sie z kazdym
wejsciem w materiat o ilos¢ zdejmowanego materiatu — jesli to
wprowadzono

5 TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokos¢ wiercenia

6 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono —
dla wysuniecia z materiatu i zostaje odsuniete po tej przerwie
czasowej z posuwem ruchu powrotnego na bezpieczng
wysokos$¢. Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos¢

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

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

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

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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WIERCENIE UNIWERSALNE (cykl 203, DIN/ISO: G203)

Parametry cyklu

2e3

27

>

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU
Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999. Gtebokos¢
nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci wciecia w
materiat. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokos¢ jezeli:
® gtebokosé¢ wciecia i gtebokosé sg sobie rowne
® gtebokos¢ wciecia jest wieksza niz gtebokosc¢ a
jednoczesnie nie zdefiniowano tamania widra
Czas zatrzymania u géry Q210: czas w sekundach,
w ktérym narzedzie przebywa na Bezpiecznej
wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez
TNC z odwiertu dla usuniecia wiéréow. Zakres
wprowadzenia 0 do 3600,0000

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

llo$¢ zdejmowanego materiatu Q212 (przrostowo):
wartosc, o jakg TNC zmniejsza gteboko$¢ wciecia
Q202 po kazdym wcieciu narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Licz. taman widra do powrotu Q213: liczba
operacji tamania wiéra zanim TNC ma wysungc¢
narzedzie z odwiertu dla usuniecia wioréw. Dla
tamania wiéra TNC odsuwa kazdorazowo narzedzie
o wartos¢ odcinka powrotnego Q256. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999

Minimalna gtebokos$¢ dosuwu Q205 (przyrostowo):
jesli zostata wprowadzona ilo§¢ zdejmowanego
materiatu, to TNC ogranicza dosuw narzedzia

do wprowadzonej z Q205 wartosci. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
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Cykle obrébkowe: wiercenie
3.6 WIERCENIE UNIWERSALNE (cykl 203, DIN/ISO: G203)

» Czas zatrzymania na dole Q211: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

» Posuw powrotu Q208: predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjsciu z odwiertu w mm/min. Jesli
wprowadzimy Q208=0, to TNC wysuwa narzedzie
z posuwem Q206. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,999 alternatywnie FMAX, FAUTO

> Powr6t przy tamaniu wiéra Q256 (przyrostowo):
wartos¢, o ktérg TNC wysuwa narzedzie przy
tamaniu wiéra Zakres wprowadzenia 0,000 do
99999,999

> Baza gtebokosci Q395: wybdr, czy zapisana
gtebokos¢ ma odnosi¢ sie do wierzchotka narzedzia
czy tez do cylindrycznej czesci narzedzia. Jesli TNC
ma przyjmowac za baze gtebokos¢ cylindrycznej
czesci narzedzia, to nalezy zdefiniowa¢ kat
wierzchotkowy narzedzia w kolumnie T-ANGLE
tabeli narzedzia TOOL.T.
0 = gtebokosé w odniesieniu do ostrza narzedzia
1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci
narzedzia
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POGLEBIANIE WSTECZNE (cykl 204, DIN/ISO: G204) 3.7

3.7 POGLEBIANIE WSTECZNE (cykl 204,

DIN/ISO: G204)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu wytwarza sie pogtebienia, ktére znajdujg
sie na dolnej stronie obrabianego przedmiotu. z A

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Tam TNC przeprowadza orientacje wrzeciona do 0°-pozycji i
przesuwa narzedzie o wymiar mimos$rodu

Nastepnie narzedzie zagtebia sie z posuwem posuwem
pozycjonowania wstepnego w rozwiercony odwiert, az ostrz
znajdzie sie na Bezpiecznej wysokosci ponizej dolnej krawedzi

obrabianego przedmiotu
TNC przemieszcza narzedzie ponownie na srodek odwiertu, @
wigcza wrzeciono i jesli zachodzi potrzeba chtodziwo i

przemieszcza narzedzie z posuwem pogtebiania na zadang

gtebokos¢ pogtebiania

Jesli wprowadzono, narzedzie przebywa na dnie pogtebienia i

wysuwa sie ponownie z odwiertu, TNC przeprowadza orientacje

wrzeciona i przesuwa je ponownie 0 wymiar mimosrodu

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem posuwem
pozycjonowania wstepnego na bezpieczng wysoko$c¢ i stgd —
jesli wprowadzono— z FMAX na 2. bezpieczng wysokos¢é
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Cykle obréobkowe: wiercenie
3.7 POGLEBIANIE WSTECZNE (cykl 204, DIN/ISO: G204)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.
-

Cykl mozna wykorzystywa¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

Ten cykl pracuje tylko z tak zwanymi wytaczadtami
wstecznymi.

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

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

Tak wprowadzi¢ dtugos¢ wrzeciona, ze nie krawedz
ostrza, lecz krawedz dolna wytaczadta byta
wymiarowana.

TNC uwzglednia przy obliczaniu punktu startu
pogtebienia dtugosé krawedzi ostrza wytaczadta i
grubos¢ materiatu.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze
narzedzia, jesli zaprogramujemy orientacje
wrzeciona pod kgtem, ktéry wprowadzany jest w
Q336 (np w trybie pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych). Prosze tak wybra¢ kat,
aby ostrze narzedzia lezato réwnolegle do jednej

z osi wspotrzednych. Prosze wybraé taki kierunek
odjazdu od materiatu, aby narzedzie odsuneto sie od
krawedzi odwiertu.
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POGLEBIANIE WSTECZNE (cykl 204, DIN/ISO: G204) 3.7

Parametry cyklu

2e49

>

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Gtebokos$¢ pogtebienia Q249 (przyrostowo): odstep
dolna krawedz przedmiotu — dno pogtebienia.
Dodatni znak liczby wytwarza pogtebienie

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

Grubo$¢ materiatu Q250 (przyrostowo): grubosé
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia
0.0001 do 99999,9999

Wymiar mimosrodu Q251 (przyrostowo): wymiar
mimosrodu wytaczadta; zaczerpna¢ z listy danych
0 narzedziach. Zakres wprowadzenia 0,0001 do
99999,9999

Wysokos¢ ustawienia krawedzi skrawajacej Q252
(przyrostowo): odstep pomiedzy dolng krawedzig
wytaczadta — i gtéwng krawedzig skrawajaca;
zaczerpng¢ z listy danych o narzedziach. Zakres
wprowadzenia 0,0001 do 99999,9999

Posuw prepozycjonowania Q253: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu

w materiat obrabianego przedmiotu lub przy
wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie FMAX,
FAUTO

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q254: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Czas zatrzymania Q255: czas zatrzymania
narzedzia w sekundach na dnie zagtebienia. Zakres
wprowadzenia 0 do 3600.000

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999
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Cykle obrébkowe: wiercenie
POGLEBIANIE WSTECZNE (cykl 204, DIN/ISO: G204)

3.7

76

> Kierunek wyjscia z materiatu (1/2/3/4) Q214:
okresli¢ kierunek, w ktérym TNC ma przesungé
narzedzie o wymiar mimosrodu (po orientacji
wrzeciona); zapis 0 niedozwolony
1: odsunaé narzedzie w kierunku minus osi gtéwnej
2: odsungc¢ narzedzie w kierunku minus osi
pomochniczej
3: odsunac¢ narzedzie w kierunku plus osi gtéwnej
4: odsungc¢ narzedzie w kierunku plus osi
pomochniczej

> Kat dla orientacji wrzeciona Q336 (bezwzgledny):

kat, pod ktérym TNC pozycjonuje narzedzie przed
zagtebieniem i przed wysunieciem z odwiertu.
Zakres wprowadzenia -360.0000 do 360.0000

Q255=0  ;CZAS PRZERWY/
ZATRZYMANIA

Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q214=1 ;KIERUNEK WYJSCIA Z
MATERIALU

Q336=0 ;KAT WRZECIONA
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WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

3.8 WIERCENIE GLEBOKIE

UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO:
G205)

Przebieg cyklu

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

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

Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F do pierwszej
gtebokosci wciecia

Jezeli wprowadzono tamanie wiéra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartosé ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania widra, to TNC
odsuwa narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng wysoko$¢
i nastepnie znowu z FMAX na zapisany dystans postoju nad
pierwsza gtebokoscig wciecia

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

TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokos¢ wiercenia

Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono —
dla wysuniecia z materiatu i zostaje odsuniete po tej przerwie
czasowej z posuwem ruchu powrotnego na bezpieczng
wysoko$¢. Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos¢
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Cykle obrébkowe: wiercenie

3.8

WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

78

=

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

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Jesli wprowadzimy te odstepy Q258 nierowny Q259,
to TNC zmienia rownomiernie odstep wyprzedzania
pomiedzy pierwszym i ostatnim dosuwem.

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

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

Parametry cyklu

2e5

L2

>

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka odwiertu). Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999. Gtebokos¢
nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci wciecia w
materiat. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokos¢ jezeli:

® gtebokosé¢ wciecia i gtebokosé sg sobie rowne
® gftebokos¢ wciecia jest wigksza niz gtebokos¢
Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspoéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

llos¢ zdejmowanego materiatu Q212 (przrostowo):
wartos¢, o jakg TNC zmniejsza gtebokos¢ dosuwu
Q202 po kazdym dosunieciu narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Minimalna gtebokos$¢ dosuwu Q205 (przyrostowo):
jesli zostata wprowadzona ilos¢ zdejmowanego
materiatu, to TNC ogranicza dosuw narzedzia

do wprowadzonej z Q205 wartosci. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Odstep wyprzedzania u gory Q258 (przyrostowo):
bezpieczna wysokos¢ dla pozycjonowania na
biegu szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie
po powrocie z odwiertu ponowenie na aktualng
gtebokos¢ dosuwu; wartos¢ jak przy pierwszym
dosuwie. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Odstep wyprzedzania u dotu Q259 (przyrostowo):
odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania na
biegu szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie
po powrocie z wiercenia ponownie na aktualng
gtebokos¢ dosuwu; wartosc¢ jak przy ostatnim
dosuwie. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
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11 CYCL DEF 205 WIERCENIE

UNIWERSALNE

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q201=-80 ;GLEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA
WGLEBNEGO

Q202=15 ;GLEBOKOSC WCIECIA

Q203=+100;WSPt. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q212=0.5 ;ILOSC
ZDEJMOWANEGO
MATERIALU

Q205=3  ;MIN. GLEB.WCIECIA

Q258=0.5 ;DYSTANS POSTOJU U
GORY

Q259=1  ;DYSTANS POSTOJU NA
DOLE

Q257=5  ;GLEB.WIERCENIA
LAMANIE WIORA

Q256=0.2 ;POW.PRZY LAMANIU
WIORA

Q211=0.25 ;CZAS ZATRZYM. NA
DOLE

Q379=7.5 ;PUNKT STARTU

Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJ.

Q208=9999 ;POSUW POWROTU

Q395=0  ;BAZA GLEBOKOSC
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Cykle obréobkowe: wiercenie

3.8

80

WIERCENIE GLEBOKIE UNIWERSALNE (cykl 205, DIN/ISO: G205)

Gteboko$¢ wiercenia do tamania wiéra Q257
(przyrostowo): wciecie, po tym kiedy TNC
przeprowadzi tamanie widra. Nie nastepuje famanie
wiora, jesli wprowadzono 0. Zakres wprowadzenia 0
do 99999.9999

Powrét przy tamaniu wiéra Q256 (przyrostowo):
wartos¢, o ktorg TNC wysuwa narzedzie przy
tamaniu widra Zakres wprowadzenia 0,000 do
99999,999

Czas zatrzymania na dole Q211: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

Punkt startu w zagtebieniu Q379 (przyrostowo

w odniesieniu do powierzchni obrabianego
przedmiotu): punkt startu wtasciwego wiercenia.
TNC przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego z bezpiecznej odlegtosci nad
powierzchnie obrabianego przedmiotu nad punktem
startu w zagtebieniu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Posuw prepozycjonowania Q253: definiuje
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
ponownym najezdzie na gteboko$¢ wiercenia

po ruchu powrotnym tamania wiéra (Q256).

Poza tym dziata ten posuw, jezeli narzedzie jest
pozycjonowane na zagtebiony punkt statu (Q379 nie
réwne 0). Zapis w mm/min. Zakres wprowadzenia 0
do 99999,9999 alternatywnie FMAX, FAUTO

Posuw powrotu Q208: predko$¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjsciu po obrébce w mm/min. Jesli
wprowadzimy Q208=0, to TNC wysuwa narzedzie

z posuwem Q206. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie FMAX,FAUTO

Baza gtebokosci Q395: wybdr, czy zapisana
gtebokos¢ ma odnosic sie do wierzchotka narzedzia
czy tez do cylindrycznej czesci narzedzia. Jesli TNC
ma przyjmowac za baze gtebokos¢ cylindrycznej
czesci narzedzia, to nalezy zdefiniowac kat
wierzchotkowy narzedzia w kolumnie T-ANGLE
tabeli narzedzia TOOL.T.

0 = gtebokos¢ w odniesieniu do ostrza narzedzia

1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci
narzedzia
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FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEUJ (cykl 208)

3.9 FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEJ
(cykl 208)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zadang bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu i najezdza wprowadzong Srednice na
obwodzie zaokraglenia (jesli jest miejsce)

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

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

4 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ponownie na srodek
odwiertu

5 Nastepnie TNC przejezdza z FMAX z powrotem na bezpieczng
odlegtos¢. Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokosé, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos$¢
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Cykle obréobkowe: wiercenie
3.9 FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEUJ (cykl 208)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z
korekcjg promienia RO .

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

Jesli zostata wprowadzona $rednica odwiertu réwna
Srednicy narzedzia, TNC wierci bez interpolaciji linii
Srubowej, bezposrednio na zadang gtebokosc¢.
Aktywne odbicie lustrzane nie ma wptywu na
zdefiniowany w cyklu rodzaj frezowania.

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

Aby unikng¢ zapisu zbyt duzych wcie¢, prosze
zapisac w tabeli narzedzi TOOL.T w kolumnie ANGLE
maksymalnie mozliwy kat wciecia narzedzia. TNC
oblicza woéwczas automatycznie maksymalnie
dozwolony dosuw i w razie potrzeby zmienia
wprowadzong wartosé.

E> Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEJ (cykl 208) 3.9

Parametry cyklu

208

>

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):

odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu po linii
Srubowej w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Dosuw na linie sSrubowa Q334 (przyrostowo):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete na linii Srubowej (=360°). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Wsp6ét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspoirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Zadana srednica Q335 (absolutna): srednica
odwiertu. jesli zostanie wprowadzona zadana
Srednica rowna srednicy narzedzia, to TNC wierci
bez interpolaciji linii Srubowej, bezposrednio na
zadang gtebokosé. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.9999

Wywiercona wstepnie srednica Q342(absolutna):
kiedy tylko wprowadzimy pod Q324 warto$¢ wigksza
od 0, to TNC nie przeprowadzi sprawdzenia
stosunku $rednicy w odniesieniu do Srednicy
zadanej i $rednicy narzedzia. W ten sposéb mozna
wyfrezowac¢ odwierty, ktérych srednica jest wiecej
niz dwukrotnie wieksza od $rednicy narzedzia.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999.9999

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3

+1 = frezowanie wspétbieznie

-1 = frezowanie przeciwbieznie
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12 CYCL DEF 208 FREZOWANIE PO
LINII SRUBOWEJ

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q201=-80 ;GLEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA
WGLEBNEGO

Q334=1.5 ;GLEBOKOSC WCIECIA
Q203=+100;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q335=25 ;ZADANA SREDNICA
Q342=0 ;WPROW. SREDNICA
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
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Cykle obrébkowe: wiercenie
3.10 WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)

310 WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE
(cykl 241, DIN/ISO: G241)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

2 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ze zdefiniowanym
posuwem pozycjonowania na bezpieczng wysokos¢ nad
zagtebionym punktem startu i wigcza tam obroty wiercenia z M3
oraz chtodziwo. TNC wykonuje ruch wejsciowy w zaleznosci
od zdefiniowanego w cyklu kierunku obrotu, prawoskretnym,
lewoskretnym lub nieruchomym wrzecionem

3 Narzedzie wierci z zapisanym posuwem F do wprowadzone;j
gtebokosci wiercenia lub, jesli zdefiniowano mniejszg warto$¢
wciecia, na te gtebokos¢ wciecia. Gtebokos¢ wciecia zmniejsza
sie z kazdym wejsciem w materiat o ilo§¢ zdejmowanego
materiatu. Jesli wprowadzono gteboko$¢ zatrzymania, to TNC
ogranicza posuw po osiggnieciu tej gtebokosci o wspotczynnik
posuwu

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

5 TNC powtarza te operacje (3-4), az zostanie osiggnieta
gtebokos¢ wiercenia

6 Po osiggnieciu gtebokosci wiercenia przez TNC, wytgcza ono
chtodziwo oraz redukuje obroty ponownie na zdefiniowane
wartosci rozruchowe

7 TNC przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na
bezpieczng wysokosé. Jesli zapisano 2. bezpieczng wysokosé,
to TNC przemieszcza narzedzie z FMAX do tego miejsca
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WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241) 3.10

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

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

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

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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Cykle obrébkowe: wiercenie
3.10 WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241)

Parametry cyklu

2491

Ao
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>

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
ostrze narzedzia — powierzchnia obrabianego
przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU

Czas zatrzymania na dole Q211: czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 3600,0000

Wsp6ét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspoirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Punkt startu w zagtebieniu Q379 (przyrostowo

w odniesieniu do powierzchni obrabianego
przedmiotu): punkt startu wlasciwego wiercenia.
TNC przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego z bezpiecznej odlegtosci nad
powierzchnie obrabianego przedmiotu nad punktem
startu w zagtebieniu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Posuw prepozycjonowania Q253: definiuje
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
ponownym najezdzie na gtebokos¢ wiercenia

po ruchu powrotnym famania wiéra (Q256).

Poza tym dziata ten posuw, jezeli narzedzie jest
pozycjonowane na zagtebiony punkt statu (Q379 nie
réwne 0). Zapis w mm/min. Zakres wprowadzenia 0
do 99999,9999 alternatywnie FMAX, FAUTO

Posuw ruchu powrotnego Q208: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wyjezdzie z
odwiertu w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208=0,
TNC wysuwa narzedzie z materiatu z posuwem
Q206. Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Kier.obr. wejscie/wyjscie (3/4/5) Q426: kierunek
obrotu, w ktérym narzedzie ma sie obracac przy
wejsciu do odwiertu i przy wyjsciu z odwiertu. Zapis:
3: wrzeciono obracac¢ z M3

4: wrzeciono obraca¢ z M4

5: przejazd ze stojacym wrzecionem

Q203

z A =
Q Q253

o
@
\Ai
m\

=y

NC-wiersze
11 CYCL DEF 241 WIERCENIE

DZIALOWE

Q200=2  ;BEZPIECZNA

WYSOKOSC
Q201=-80 ;GLEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA
WGLEBNEGO

Q211=0.25 ;CZAS ZATRZYM. NA
DOLE

Q203=+100;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q379=7.5 ;PUNKT STARTU
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJ.
Q208=1000;POSUW POWROTU

Q426=3 ;KIERUNEK OBROTU
WRZECIONA
Q427=25 ;OBROTY WEJ./WYJ.

Q428=500 ;OBROTY WIERCENIA

Q429=8  ;CHLODZIWO ON
Q430=9 ;CHLODZIWO OFF
Q435=0 ;GLEBOKOSC
ZATRZYMANIA
Q401=100 ;WSPOLCZYNNIK
POSUWU
Q202=9999;MAX. GLEBOKOSC
WCIECIA
Q212=0  ;ILOSC
ZDEJMOWANEGO
MATERIALU
Q205=0  ;MIN. GLEBOKOSC
WCIECIA
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WIERCENIE GLEBOKIE DZIALOWE (cykl 241, DIN/ISO: G241) 3.10

> Obr.wrzeciona wejscie/wyjscie Q427: obroty,
z ktérymi narzedzie ma sie obracac przy wejsciu
do odwiertu i przy wyjsciu z odwiertu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999

> Obroty wiercenia Q428: obroty, z ktérymi narzedzie
ma wierci¢. Zakres wprowadzenia 0 do 99999

» M-funk. Chtodziwo ON Q429: dodatkowa funkcja
M dla wtgczenia chtodziwa. TNC witgcza chtodziwo,
jesli narzedzie znajduje sie w odwiercie na
zagtebionym punkcie startu. Zakres wprowadzenia 0
do 999

» M-funk. Chtodziwo OFF Q430: dodatkowa
funkcja M dla wytagczenia chtodziwa. TNC wytgcza
chtodziwo, jesli narzedzie znajduje sie w odwiercie
na gtebokosci wiercenia. Zakres wprowadzenia 0 do
999

> Gtebokos¢ zatrzymania Q435 (inkrementalnie):
wspoéirzedna osi wrzeciona, na ktérej ma przebywaé
narzedzie. Funkcja nie jest aktywna przy zapisie
0 (nastawienie standardowe). Zastosowanie: przy
wytwarzaniu odwiertéw przelotowych, niektére
narzedzia wymagaja krotkiego czasu przerwy przed
wyjsciem od dna odwiertu, aby odtransportowac
widry w gore. Zdefiniowac warto$¢ mniejszg niz
gtebokos¢ wiercenia Q201, zakres wprowadzenia od
0 do 99999,9999

> Wspotczynnik posuwu Q401: wspotczynnik, o ktory
TNC redukuje posuw po osiggnieciu gtebokosci
zatrzymania. Zakres wprowadzenia 0 do 100

> Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
wciecia w materiat. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

> llo$¢ zdejmowanego materiatu Q212 (przrostowo):
wartos¢, o jakg TNC zmniejsza gteboko$¢ wciecia
Q202 po kazdym wcieciu narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Minimalna gtebokos$¢ dosuwu Q205 (przyrostowo):
jesli zostata wprowadzona ilos¢é zdejmowanego
materiatu, to TNC ogranicza dosuw narzedzia
do wprowadzonej z Q205 wartoSci. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
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Cykle obrébkowe: wiercenie
3.11 Przykiady programowania

3.1 Przyktady programowania

Przyktad: cykle wiercenia
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Przykiady programowania 3.11

Przyktad: cykle wiercenia w potaczeniu z PATTERN
DEF

Wspoitrzedne wiercenia sg zapisane w pamieci w definiciji Y
wzoru PATTERN DEF POS i sg wywotywane przez TNC
z CYCL CALL PAT .

Promienie narzedzi sg tak wybrane, iz wszystkie kroki
robocze mozna zobaczyé¢ w grafice testowe;.

Przebieg programu

= Centrowanie (promien narzedzia 4)
= Wiercenie (promien narzedzia 2.4)

B Gwintowanie (promien narzedzia 3)
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ykle obrébkowe: wiercenie
3.11 Przykiady programowania
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow

41 Podstawy

4.1 Podstawy

Przeglad

TNC oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle dla najrozniejszych

rodzajow obrébki gwintu:
Cykl

206 GWINITOWANIE NOWE

z uchwytem wyréwnawczym, z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokosé

Softkey Strona

206
F

%%

93

207 GWINITOWANIE GS NOWE
bez uchwytu wyréwnawczego, z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokosé

207

RT

95

209 GWINTOWANIE £tAMANIE
WIORA

bez uchwytu wyréwnawczego, z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga bezpieczna
wysokosé, tamanie wibra

209

RT

98

262 FREZOWANIE GWINTU
cykl dla frezowania gwintu w
wywiercony wstepnie odwiert w
materiale

262

104

263 FREZOWANIE GWINTOW
WPUSZCZANYCH

cykl dla frezowania gwintu w
wywierconym wstepnie materiale z
wytworzeniem fazki wpuszczanej

263

107

264 FREZOWANIE ODWIERTOW Z
GWINTEM

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

264

111

265 FREZOWANIE ODWIERTOW Z
GWINTEM HELIX

cykl dla frezowania gwintow w petnym
materiale

265

115

267 FREZOWANIE GWINTU
ZEWNETRZNEGO

cykl dla frezowania gwintu
zewnetrznego z wytworzeniem fazki
wpuszczanej

92

267

119
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GWINTOWANIE z uchwytem wyrownawczym (cykl 206, DIN/ISO:

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

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
wiercenia

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

4 Na bezpiecznej wysoko$ci kierunek obrotu wrzeciona zostaje
ponownie odwrdcony

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z
korekcjg promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokosc¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie
wyréwnawczym diugosci. Uchwyt wyréwnawczy
dtugosci kompensuje wartosci tolerancji posuwu i
liczby obrotéw w czasie obrébki.

W czasie kiedy cykl zostaje odpracowywany, gatka
obrotowa dla liczby obrotéw Override nie dziata.
Gatka obrotowa dla regulowania posuwu override
jest tylko czesciowo aktywna (okresla producent,
prosze uwzgledni¢ podrecznik obstugi maszyny).
Dla prawoskretnych gwintow uaktywni¢ wrzeciono
przy pomocy M3, dla lewoskretnych gwintéw przy
pomocy M4.

Jesli w tabeli narzedzi w kolumnie Pitch zapisujemy
skok gwintu gwintownika, to TNC porownuje skok
gwintu z tabeli narzedzi ze zdefiniowanym w

cyklu skokiem gwintu. TNC wydaje komunikat o
btedach, kiedy warto$ci te nie sg ze sobg zgodne.
W cyklu 206 TNC oblicza skok gwintu na podstawie
programowanych obrotéw i zdefiniowanego w cyklu
posuwu.

E> Zaprogramowacé wiersz pozycjonowania w punkcie
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
GWINTOWANIE z uchwytem wyrownawczym (cykl 206, DIN/ISO:

4.2

G206)

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Przy pomocy parametru maszynowego

disp
kom
gteb

layDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
unikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
okosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

Parametry cyklu

206
El

an

4

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wartos¢ orientacyjna: 4x skok gwintu.

4

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

Posuw F Q206: predkos¢ przemieszczania sie
narzedzia przy gwintowaniu. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,999 alternatywnie FAUTO

Czas zatrzymania na dole Q211: zapisa¢ wartos¢
pomiedzy 0i 0,5 sekundy, aby unikng¢ zaklinowania
narzedzia przy powrocie. Zakres wprowadzenia 0 do
3600,0000

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Okresli¢ posuw: F=S x p

F: Posuw mm/min)

S: Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
p: Skok gwintu (mm)

Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Jeli w czasie gwintowania zostanie nacisniety zewnetrzny przycisk
Stop, TNC pokazuje softkey, przy pomocy ktérego mozna wysungé
narzedzie z materiatu.

94

Q200

z A
Q204
Q203
Q201
©
9211 ~

NC-wiersze
25 CYCL DEF 206 GWINTOWANIE
NOWE
Q200=2 ;BEZPIECZNA

WYSOKOSC
Q201=-20 ;GLEBOKOSC GWINTU

Q206=150 ;POSUW WCIECIA
WGLEBNEGO

Q211=0.25 ;CZAS ZATRZYM. NA
DOLE

Q203=+25 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.
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GWINTOWANIE bez uchwytu wyréwnawczego GS (cykl 207, DIN/
ISO: G207)

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

Przebieg cyklu

TNC nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami roboczymi

bez uchwytu wyréwnawczego.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
wiercenia

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

4 Na bezpiecznej wysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow

4.3 GWINTOWANIE bez uchwytu wyrownawczego GS (cykl 207, DIN/
ISO: G207)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Cykl mozna wykorzystywa¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

‘<

Zaprogramowacé wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z
korekcjag promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
TNC oblicza posuw w zaleznosci od predkosci
obrotowej. Jesli w czasie gwintowania zostanie
obrécona gatka potencjometru dla regulacji posuwu,
TNC dopasowuje predkos$¢ obrotowg automatycznie.

Gatka dla regulacji predkoéci obrotowej nie jest
aktywna.

Na koncu cyklu wrzeciono zostaje zatrzymane.
Przed nastepng obrébka prosze ponownie wtgczy¢
wrzeciono przy pomocy M3 (lub M4).

Jesli w tabeli narzedzi w kolumnie Pitch zapisujemy
skok gwintu gwintownika, to TNC poréwnuje skok
gwintu z tabeli narzedzi ze zdefiniowanym w cyklu
skokiem gwintu. TNC wydaje komunikat o btedach,
kiedy wartosci te nie sg ze sobg zgodne.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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GWINTOWANIE bez uchwytu wyrownawczego GS (cykl 207, DIN/ 4.3

Parametry cyklu

L > Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
(22 pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

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

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

> Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> 2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Wysunigcie narzedzia z materiatu przy przerwaniu
programu

Wyjscie z materiatu w trybie manualnym

Jesli chcemy przerwac operacje nacinania gwintu, to nalezy
nacisna¢ klawisz NC-stop. Pojawia sie softkey dla wyjscia

z gwintu na dolnym pasku softkey. Jesli nacisniemy ten
softkey i klawisz NC-start, to narzedzie wychodzi o odwiertu z
powrotem do punktu startu obréobki. Wrzeciono zatrzymuje sie
automatycznie i TNC wydaje meldunek.

Wyjscie z materiatu w trybie pracy Przebieg programu
sekwencja wierszy, pojedynczy wiersz
Jesli chcemy przerwac¢ operacje nacinania gwintu, to nalezy
nacisnac¢ klawisz NC-stop a nastepnie WEWNETRZNY STOP.
TNC pokazuje softkey MANUALNIE PRZEMIESZCZAC. Po
nacisnieciu MANUALNIE PRZEMIESZCZAC, mozna odsungc¢
narzedzie od materiatu w aktywnej osi wrzeciona. Jesli
po przerwaniu obrobki chcemy ponownie kontynuowag,
nalezy nacisngc¢ softkey NAJAZD POZYCJI i NC-start. TNC
przemieszcza narzedzie ponownie na pozycje startu.

z materiatu w dodatnim i ujemnym kierunku osi
narzedzia. Prosze uwzgledni¢ przy wyjsciu z
materiatu - niebezpieczenstwo kolizji!

g Mozna przemieszczac narzedzie przy wyjsciu
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NC-wiersze
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CYKL DEF 207 GWINTOWANIE GS
NOWE

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q201=-20 ;GLEBOKOSC GWINTU
Q239=+1 ;SKOK GWINTU
Q203=+25 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
44 GWINTOWANIE LtAMANIE WIORA (cykl 209, DIN/ISO: G209)

44  GWINTOWANIE LAMANIE WIORA
(cykl 209, DIN/ISO: G209)

Przebieg cyklu

TNC nacina gwint w kilku dosuwach na zadang gtebokos$é. Poprzez
parametr mozna okre$li¢, czy przy tamaniu widéra narzedzie ma
zostac¢ catkowicie wysuniete z odwiertu czy tez nie.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zadang wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu i przeprowadza tam orientacje wrzeciona

2 Narzedzie przemieszcza sie ha zadang gtebokos¢ wciecia,
odwraca kierunek obrotu wrzeciona i — w zaleznosci od definiciji
— przesuwa sie o okreslony odcinek lub wyjezdza z odwiertu
dla usuniecia wiérow. Jesli zdefiniwano wspétczynnik dla
zwiekszania predkosci obrotowej, to TNC wychodzi z odwiertu z
odpowiednio wiekszymi obrotami wrzeciona

3 Nastepnie kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie
odwrdcony i dokonuje sie przejazdu na nastepng gtebokosé
dosuwu

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

5 Nastepnie narzedzie zostaje odsuniete na bezpieczng
wysokosé. Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokosé, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos¢

6 Na bezpiecznej wysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono
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GWINTOWANIE LtAMANIE WIORA (cykl 209, DIN/ISO: G209) 4.4

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Cykl mozna wykorzystywa¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

‘<

Zaprogramowacé wiersz pozycjonowania w punkcie
startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z
korekcjag promienia RO.

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

TNC oblicza posuw w zaleznosci od predkosci
obrotowej. Jesli w czasie gwintowania zostanie
obrécona gatka potencjometru dla regulacji posuwu,
TNC dopasowuje predkos$¢ obrotowg automatycznie.

Gatka dla regulacji predkoéci obrotowej nie jest
aktywna.

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

Na koncu cyklu wrzeciono zostaje zatrzymane.
Przed nastepng obrébka prosze ponownie wtgczy¢
wrzeciono przy pomocy M3 (lub M4).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
GWINTOWANIE LAMANIE WIORA (cykl 209, DIN/ISO: G209)

4.4

Parametry cyklu

2e8

RT

=]

100

>

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Gteboko$¢ gwintu Q201 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

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

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 do 99,9999

Wsp6ét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Gteboko$¢ wiercenia do tamania wiora Q257
(przyrostowo): wciecie, po tym kiedy TNC
przeprowadzi famanie widra. Nie nastepuje tamanie
wiora, jesli wprowadzono 0. Zakres wprowadzenia 0
do 99999,9999

Powrot przy tamaniu wiora Q256: TNC mnozy
skok Q239 przez wprowadzong warto$¢ i odsuwa
narzedzie przy tamaniu wiéra o wyliczong wartosc.
Jezeli wprowadzimy Q256 = 0, to TNC wysuwa
narzedzie dla usuniecia widra catkowicie z odwiertu
(na Bezpieczng wysokos¢). Zakres wprowadzenia
0,000 do 99999,999

Kat dla orientacji wrzeciona Q336 (absolutnie):
kat, pod ktéorym TNC pozycjonuje narzedzie przed
operacjg nacinania gwintu. W ten sposéb mozna
dokonaé ponownego nacinania lub poprawek
Zakres wprowadzenia -360,0000 do 360,0000

Wspoétczynnik zmiany predkosci obrotowej
przy powrocie Q403: wspotczynnik, o ktéry
TNC zwieksza obroty wrzeciona i tym samym
posuw powrotu przy wyjsciu z odwiertu. Zakres
wprowadzenia 0.0001 do 10. Zwigkszenie
maksymalnie na maksymalne obroty aktywnego
stopnia przektadni.

z\ ]
Q204
Q203

NC-wiersze

26 CYKL DEF 209 GWINTOW. LAMANIE
WIORA

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q239=+1 ;SKOK GWINTU
Q203=+25 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. BEZPIECZNA

WYSOK.
Q257=5  ;GLEB.WIERCENIA
LAMANIE WIORA
Q256=+25 ;POW.PRZY LAMANIU
WIORA

Q336=50 ;KAT WRZECIONA
Q403=1.5 ;WSPOL. PREDK.OBR.
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GWINTOWANIE LtAMANIE WIORA (cykl 209, DIN/ISO: G209)

Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu
Wyjscie z materiatu w trybie manualnym

Jesli chcemy przerwac¢ operacje nacinania gwintu, to nalezy
nacisnac¢ klawisz NC-stop. Pojawia sie softkey dla wyjscia

z gwintu na dolnym pasku softkey. Jesli nacisniemy ten
softkey i klawisz NC-start, to narzedzie wychodzi o odwiertu z
powrotem do punktu startu obrébki. Wrzeciono zatrzymuje sie
automatycznie i TNC wydaje meldunek.

Wyjscie z materiatu w trybie pracy Przebieg programu

sekwencja wierszy, pojedynczy wiersz
Jesli chcemy przerwac¢ operacje nacinania gwintu, to nalezy
nacisng¢ klawisz NC-stop a nastepnie WEWNETRZNY
STOP. TNC pokazuje softkey MANUALNIE PRZEMIESZCZAC
. Po nacisnieciu MANUALNIE PRZEMIESZCZAC , mozna
odsung¢ narzedzie od materiatu w aktywnej osi wrzeciona.
Jesli po przerwaniu obrébki chcemy ponownie kontynuowac,
nalezy nacisng¢ softkey NAJAZD POZYCJI i NC-start. TNC
przemieszcza narzedzie ponownie na pozycje startu.

Mozna przemieszcza¢ narzedzie przy wyjsciu
A z materiatu w dodatnim i ujemnym kierunku osi

narzedzia. Prosze uwzgledni¢ przy wyjsciu z

materiatu - niebezpieczenstwo kolizji!
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
4.5 Podstawy do frezowania gwintow

4.5 Podstawy do frezowania gwintéw

Warunki

= Obrabiarka powinna by¢ wyposazona w chtodzenie wrzeciona
(ptyn obrébkowy, ciecz chtodzgco-smarujgca przynajmniej 30
baréw, cidnienie powietrza min. 6 baréw)

= Poniewaz przy frezowaniu gwintéw powstajg z reguty
odksztatcenia na profilu gwintu, konieczne sg korekty zwigzane
ze specyfikg narzedzi, ktdrg to mozna zaczerpna¢ z katalogu
narzedzi lub uzyskaé od producenta narzedzi. Korekcja
nastepuje przy TOOL CALL poprzez delte promienia DR

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

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

narzedzi.

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

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

lewoskretny - +1(RL) Z-

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

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

lewoskretny - +1(RL) Z+

gwintéw do krawedzi ostrza narzedzia. Poniewaz
TNC wyswietla posuw w odniesieniu do toru punktu
srodkowego, wyswietlona warto$¢ nie jest zgodna z
zaprogramowang wartoscig.

Kierunek zwoju gwintu zmienia sie, jesli

odpracowujemy cykl frezowania gwintu w potgczeniu
z cyklem 8 ODBICIE LUSTRZANE tylko w jednej osi.

E> TNC odnosi zaprogramowany posuw przy frezowaniu
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Podstawy do frezowania gwintow 4.5

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze programowac dla dosuwéw wgtebnych
zawsze ten sam znak liczby, poniewaz cykle
posiadajg kilka réznych kolejnosci operac;ji, ktore
sg niezalezne od siebie. Kolejnos¢, wedtug ktérej
wybrany zostanie kierunek pracy, jest opisana w
odpowiednich cyklach. Jezeli chcemy np. powtérzy¢
jakis cykl tylko z operacjg zagtebiania, to prosze
wprowadzi¢ dla gtebokosci gwintu 0, kierunek pracy
zostanie wéwczas okreslony poprzez gtebokos¢
pogtebiania.

Postepowanie w przypadku ztamania narzedzia!

Jesli podczas nacinania gwintu dojdzie do pekniecia
narzedzia, to prosze zatrzymac przebieg programu,
przejs¢ do trybu pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych i przemiesci¢ wéwczas
narzedzie ruchem liniowym na srodek odwiertu.
Nastepnie mozna przemiesci¢ swobodnie narzedzie
w osi dosuwu i wymienic.
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
4.6 FREZOWANIE GWINTU (cykl 262, DIN/ISO: G262)

4.6 FREZOWANIE GWINTU (cykl 262,
DIN/ISO: G262)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim vi
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig

obrabianego przedmiotu
2 Narzedzie przemieszcza sige z zaprogramowanym posuwem

pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika 8507

ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby [y )

powtérzen do wykonania o
3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do %

nominalnej Srednicy gwintu. Przy tym zostaje przeprowadzone |

jeszcze przed przemieszczeniem dosuwu po linii Srubowe;j

(helix) przemieszczenie wyréwnawcze w osi narzedzia, aby N
rozpoczg¢ z torem gwintu na zaprogramowanym poziomie startu @

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

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

6 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg Bezpieczna wysokos¢
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FREZOWANIE GWINTU (cykl 262, DIN/ISO: G262)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z
korekcja promienia RO.

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

Jesli zaprogramujemy Giebokosé gwintu = 0, to TNC
nie wykonuje tego cyklu.

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

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC wykonuje przed
ruchem dosuwowym przemieszczenie wyréwnujgce
w osi harzedzia. Rozmiar tego przemieszczenia
wyréwnujgcego wynosi maksymalnie potowe skoku
gwintu. Zwréci¢ uwage na dostatecznie duzo miejsca
w odwiercie!

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

E> Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
FREZOWANIE GWINTU (cykl 262, DIN/ISO: G262)

4.6

Parametry cyklu

2B2

106

>

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

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

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 do 99,9999

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

Repozycjonowanie Q355: liczba zwojéw gwintu, o
ktére narzedzie zostaje przesuniete:

0 = jedna linia Srubowa na gteboko$¢ gwintu

1 = nieprzerwana linia Srubowa na catej dtugosci
gwintu

>1 = kilka toréw helix z najazdem i odjazdem,
miedzy nimi TNC przesuwa narzedzie o Q355 razy
skok gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
predkosé przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu
lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3

+1 = frezowanie wspétbieznie

-1 = frezowanie przeciwbieznie (Jesli wprowadzimy
0, to nastepuje obrébka ruchem wspétbieznym)
Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Posuw frezowania Q207: predkosé
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO

Posuw najazdu Q512: predko$¢ przemieszczania
sie narzedzia przy najezdzie w mm/min. W
przypadku niewielkich srednic gwintow mozna
poprzez zredukowanie posuwu najazdu

zmniejszy¢ zagrozenie ztamania narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie FAUTO

N
e
5 <om

Q239
Q200 @ Q204

@ =

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

NC-wiersze

25 CYKL DEF 262 FREZOWANIE
GWINTOW

Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5 ;SKOK GWINTU
Q201=-20 ;GLEBOKOSC GWINTU
Q355=0  ;REPOZYCJONOWANIE
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJ.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q512=0 ;POSUW NAJAZDU

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 52015



FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH (cykl 263, DIN/
1ISO:G263)

47  FREZOWANIE GWINTOW
WPUSZCZANYCH (cykl 263, DIN/
1ISO:G263)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Pogtebianie

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

3 Jezeli wprowadzono bezpieczng wysokos¢ z boku, TNC
pozycjonuje narzedzie od razu z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokosé pogtebiania

4 Nastepnie TNC przemieszcza sie, w zaleznosci od ilosci miejca
ze $rodka lub z bocznym pozycjonowaniem wstepnym do
Srednicy rdzenia i wykonuje ruch okrezny

Pogtebianie czotowo

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

6 TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
pétokrag na wartos¢ przesunigcia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

7 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po poétkolu
do $rodka odwiertu

Frezowanie gwintow

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

9 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej Srednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii
Srubowej

10 Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrdbki

11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg Bezpieczna wysokosc¢
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow

4.7 FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH (cykl 263, DIN/
1ISO:G263)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

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

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

1. gtebokos¢ gwintu

2. gtebokos¢ pogtebiania

3. glebokosé czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokosci na
0, to TNC nie wypetni tego kroku obrobki.

Jezeli chcemy czotowo zagtebiac, to prosze
zdefiniowaé parametr Gteboko$¢ pogtebiania z 0.

Prosze zaprogramowac¢ Glebokos¢ gwintu
przynajmniej o jedng trzecig skoku gwintu mniejszg
niz Gtebokos¢ zagtebiania.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

108 TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cyKli | 5/2015



FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH (cykl 263, DIN/ 4.7
1ISO:G263)

Parametry cyklu

2B3

>

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

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

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 do 99,9999

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

Gtebokos$¢ pogtebiania Q356: (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu

i ostrzem narzedzia. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
predkosé przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu
lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3

+1 = frezowanie wspétbieznie

-1 = frezowanie przeciwbieznie (Jesli wprowadzimy
0, to nastepuje obrébka ruchem wspétbieznym)
Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Bezpieczna wysokos$¢ z boku Q357 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i $ciankag
odwiertu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Gtebokos¢ czotowo Q358 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu
i ostrzem narzedzia przy pogtebianiu czotowym.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Przesuniecie pogtebienia strona czotowa Q359
(przyrostowo): odstep, o ktéry TNC przesuwa
srodek narzedzia od srodka. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow

4.7 FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH (cykl 263, DIN/
1ISO:G263)

NC-wiersze
25 CYKL DEF 263 FREZ.GWINTOW

> Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni

110

przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Posuw pogtebiania Q254: predkosc
przemieszczania narzedzia przy pogtebianiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU

Posuw frezowania Q207: predkosé
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO

Posuw najazdu Q512: predkos¢ przemieszczania
sie narzedzia przy najezdzie w mm/min. W
przypadku niewielkich $rednic gwintéw mozna
poprzez zredukowanie posuwu najazdu

zmniejszy¢ zagrozenie ztamania narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie FAUTO

WPUSZCZANYCH

Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5 ;SKOK GWINTU
Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU

Q356=-20 ;GLEBOKOSC
POGLEBIANIA

Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJ.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q357=0.2 ;BEZP.ODSTEP Z BOKU
Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE
CZOLoOwWOo

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q254=150 ;POSUW POGLEBIANIA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q512=0 ;POSUW NAJAZDU

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 52015



FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264, DIN/ISO: G264)

48  FREZOWANIE ODWIERTOW Z
GWINTEM (cykl 264, DIN/ISO: G264)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Wiercenie

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem wgtebnymF do
pierwszej gtebokosci dosuwu

3 Jezeli wprowadzono famanie widra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartosé ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania widra, to TNC
odsuwa narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng wysoko$¢é
i nastepnie znowu z FMAX na zapisany dystans postoju nad
pierwszg gtebokoscig wciecia

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci dosuwu

5 TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokos¢ wiercenia
Pogtebianie czotowo

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

7 TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
potokrag na wartos¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

8 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po potkolu
do srodka odwiertu

Frezowanie gwintow

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

10 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej srednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii
Srubowej

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

12 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczna wysokosé
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
4.8 FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264, DIN/ISO: G264)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

startu (Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z
korekcja promienia RO.

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

1. gtebokos¢ gwintu

2. gtebokos¢ pogtebiania

3. glebokosé czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokosci na
0, to TNC nie wypetni tego kroku obrobki.

Prosze zaprogramowac gtebokos¢ gwintu
przynajmniej o jedng trzecig skoku gwintu mniejszg
niz gtebokosc¢ wiercenia.

E> Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264, DIN/ISO: G264)

Parametry cyklu

2849

>

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

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

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 do 99,9999

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

Gtebokos¢ wiercenia Q356: (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem odwiertu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
predkosé przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu
lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3

+1 = frezowanie wspoétbieznie

-1 = frezowanie przeciwbieznie (Jesli wprowadzimy
0, to nastepuje obrébka ruchem wspétbieznym)
Gtebokos$¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar, o
jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi w materiat .
Glebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
wciecia w materiat. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

TNC dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
jezeli:

B glebokos¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie réwne

B gtebokosé¢ wciecia jest wigksza niz gtebokos¢
Odstep wyprzedzania u gory Q258 (przyrostowo):
bezpieczna wysokos¢ dla pozycjonowania na
biegu szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie
po powrocie z odwiertu ponownie na aktualng
gtebokos¢ wciecia. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999
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25 CYKL DEF 264 FREZOWANIE WIERC.
GWINTOW
Q335=10 ;ZADANA SREDNICA

Q239=+1.5 ;SKOK GWINTU
Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU

Q356=-20 ;GLEBOKOSC
WIERCENIA
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJ.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA

Q258=0.2 ;DYSTANS POSTOJU
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM (cykl 264, DIN/ISO: G264)

4.8

114

Gteboko$¢ wiercenia do tamania wiéra Q257
(przyrostowo): wciecie, po tym kiedy TNC
przeprowadzi tamanie widra. Nie nastepuje famanie
wiora, jesli wprowadzono 0. Zakres wprowadzenia 0
do 99999,9999

Powrét przy tamaniu wiéra Q256 (przyrostowo):
wartos¢, o ktorg TNC wysuwa narzedzie przy
tamaniu widra Zakres wprowadzenia 0,000 do
99999,999

Gtebokos¢ czotowo Q358 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu
i ostrzem narzedzia przy pogtebianiu czotowym.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Przesuniecie pogtebienia strona czotowa Q359
(przyrostowo): odstep, o ktéry TNC przesuwa
srodek narzedzia od srodka. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Posuw wciecia na gteboko$é Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w mm/min.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie
FAUTO, FU

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO

Posuw najazdu Q512: predkos¢ przemieszczania
sie narzedzia przy najezdzie w mm/min. W
przypadku niewielkich srednic gwintéw mozna
poprzez zredukowanie posuwu najazdu

zmniejszy¢ zagrozenie ztamania narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie FAUTO

Q257=5

Q256=0.2

Q358=+0
Q359=+0

Q200=2

Q203=+30
Q204=50

Q206=150

Q207=500
Q512=0

;GLEB.WIERCENIA
L AMANIE WIORA

;POW.PRZY L AMANIU
WIORA

:GLEBOKOSC CZOLOWO

;PRZESUNIECIE
CZOoLOowo

;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

;WSPL. POWIERZCHNI

;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

:POSUW WCIECIA
WGLEBNEGO

;POSUW FREZOWANIA
;POSUW NAJAZDU
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FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM HELIX (cykl 265, DIN/ISO:
G265)

49  FREZOWANIE ODWIERTOW Z
GWINTEM HELIX (cykl 265, DIN/ISO:
G265)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Pogtebianie czotowo

2 Przy pogtebianiu przed obrdobkg gwintu narzedzie przemieszcza
sie z posuwem pogtebiania na gtebokos¢ pogtebiania
czotowo. Przy operacji pogtebiania po obrébce gwintu TNC
przemieszcza narzedzie na gteboko$¢ pogtebiania z posuwem
pozycjonowania wstepnego

3 TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
potokrag na wartos¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

4 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po poétkolu
do srodka odwiertu

Frezowanie gwintow

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

6 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej Srednicy gwintu.

7 TNC przemieszcza narzedzie po linii Srubowej ciggtej w dét, az
zostanie osiggnieta gtebokos¢ gwintu

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

9 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczna wysokos¢
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow

49 FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM HELIX (cykl 265, DIN/ISO:
G265)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

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

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

2. gtebokosé czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokosci na
0, to TNC nie wypetni tego kroku obrobeki.

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

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

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM HELIX (cykl 265, DIN/ISO: 4.9
G265)

Parametry cyklu

2BS

>

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

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

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 do 99,9999

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

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
predkosé przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu
lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Gtebokos$¢ czotowo Q358 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu
i ostrzem narzedzia przy pogtebianiu czotowym.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Przesuniecie pogtebienia strona czotowa Q359
(przyrostowo): odstep, o ktéry TNC przesuwa
srodek narzedzia od srodka. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Operacja pogtebiania Q360: wykonanie fazki

0 = przed gwintowaniem

1 = po gwintowaniu

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow

4.9

118

FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM HELIX (cykl 265, DIN/ISO:
G265)

> 2-ga bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym |
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia s
0 do 99999,9999 z A

» Posuw pogtebiania Q254: predko$¢ |:> <:| Q359
przemieszczania narzedzia przy pogtebianiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU Q358 ‘

> Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO

A\
VIVIV

Y x

@

NC-wiersze

25 CYKL DEF 265 HELIX-
FREZ.GWINTOW WIER.

Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5 ;SKOK GWINTU
Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJ.
Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE
CZOLOWO

Q360=0 ;POGLEBIANIE

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q254=150 ;POSUW POGLEBIANIA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267, DIN/ISO: G267) 4.10

410 FREZOWANIE GWINTU ZEWN.
(cykl 267, DIN/ISO: G267)

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zapisang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Pogtebianie czotowo

2 TNC dosuwa narzedzie do punktu startu dla czotowego
pogtebiania, poczynajgc od srodka czopu na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki. Potozenie punktu startu wynika z
promienia gwintu, promienia narzedzia i skoku

3 Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo

4 TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
potokrag na wartos¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

5 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po poétkolu
do punktu startu

Frezowanie gwintow

6 TNC pozycjonuje narzedzie do punktu startu, jesli uprzednio
nie dokonano czotowego pogtebienia. Punkt startu frezowania
gwintéw = punkt startu pogtebianie czotowe

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

8 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej srednicy gwintu.

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

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

11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczna wysokosé
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow
410 FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267, DIN/ISO: G267)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

startu (Srodek czopu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg
promienia RO .

Konieczne przesuniecie dla pogtebiania na stronie
czotowej powinno zosta¢ wczesniej ustalone. Nalezy
poda¢ warto$¢ od srodka czopu do srodka narzedzia
(nieskorygowana wartos¢).

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

2. gtebokosé czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokosci na
0, to TNC nie wypetni tego kroku obrébki.

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

E> Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267, DIN/ISO: G267) 4.10

Parametry cyklu

287

>

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

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

+ = gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Zakres wprowadzenia -99,9999 do 99,9999

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

Repozycjonowanie Q355: liczba zwojéw gwintu, o
ktére narzedzie zostaje przesuniete:

0 = jedna linia Srubowa na gteboko$¢ gwintu

1 = nieprzerwana linia Srubowa na catej dtugosci
gwintu

>1 = kilka toréw helix z najazdem i odjazdem,
miedzy nimi TNC przesuwa narzedzie o Q355 razy
skok gwintu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
predkosé przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu
lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3

+1 = frezowanie wspétbieznie

-1 = frezowanie przeciwbieznie (Jesli wprowadzimy
0, to nastepuje obrébka ruchem wspétbieznym)
Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Gtebokos$¢ czotowo Q358 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu
i ostrzem narzedzia przy pogtebianiu czotowym.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
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Cykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintow

410 FREZOWANIE GWINTU ZEWN. (cykl 267, DIN/ISO: G267)

122

Przesuniecie pogtebienia strona czotowa Q359
(przyrostowo): odstep, o ktéry TNC przesuwa
srodek narzedzia od srodka. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Wsp6ét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Posuw pogtebiania Q254: predkos¢
przemieszczania narzedzia przy pogtebianiu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO

Posuw najazdu Q512: predkos¢ przemieszczania
sie narzedzia przy najezdzie w mm/min. W
przypadku niewielkich $rednic gwintéw mozna
poprzez zredukowanie posuwu najazdu

zmniejszyC zagrozenie ztamania narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie FAUTO

NC-wiersze
25 CYKL DEF 267 FR.GWINTU

ZEWNETRZNEGO
Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5 ;SKOK GWINTU
Q201=-20 ;GLEBOKOSC GWINTU
Q355=0  ;REPOZYCJONOWANIE
Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJ.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE
CZOoLowo

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q254=150 ;POSUW POGLEBIANIA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q512=0 ;POSUW NAJAZDU
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Przykiady programowania 4.11

411 Przyktady programowania

Przyktad: gwintowanie

Wspoitrzedne wiercenia sg zapisane w pamieci w tabeli
punktéw TAB1.PNT i zostajg wywotane przez TNC z
CYCL CALL PAT. 100

Promienie narzedzi sg tak wybrane, iz wszystkie kroki 9
robocze mozna zobaczy¢ w grafice testowej. o5
Przebieg programu 55

= Centrowanie
® Wiercenie

. . 30
= Gwintowanie

T020 40 80 90100
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ykle obrébkowe: gwintowanie / frezowanie gwintéw
4.11 Przykiady programowania
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.1 Podstawy

5.1 Podstawy

Przeglad

TNC oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle dla obrdébki kieszeni,
czopow i obrébki rowkoéw oraz dla obrébki czopéw :

Cykl Softkey  Strona
251 KIESZEN PROSTOKATNA 251 127
cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej - -

z wyborem zakresu obrébki oraz
wcieciem po linii Srubowej

252 KIESZEN OKRAGLA 252 131
Cykl obrébki zgrubnej/wykanhczajgcej @ [

z wyborem zakresu obrdbki i weigciem

po linii helix

253 FREZOWANIE ROWKOW 253 136
Cykl obrébki zgrubnej/wykanhczajgcej ﬁ -

z wyborem zakresu obrébki oraz z
ruchem wahadtowym przy wcieciu

254 OKRAGLY ROWEK B 140
Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej -~

z wyborem zakresu obrébki i wcieciem
ruchem wahadtowym

256 CZOP PROSTOKATNY 258 145
Cykl obrobki zgrubnej/wykanczajacej B O
z bocznym wcieciem, jesli konieczne

wielokrotne przejscie po obwodzie

257 CZOP OKRAGLY 257 149
Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajgcej 7. ®
z bocznym wecigciem, jesli konieczne

wielokrotne przejscie po obwodzie

233 FREZOWANIE PLANOWE 233 153
obrdbka powierzchni ptaskiej z 3 @
limitami wtgcznie
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KIESZEN PROSTOKATNA (cykl 251, DIN/ISO: G251)

5.2 KIESZEN PROSTOKATNA (cykl 251,

DIN/ISO: G251)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu kieszeni prostokatnej 251 mozna dokonywac
petnej obrébki kieszeni prostokatnej. W zaleznoéci od parametrow
cyklu do dyspozycji znajdujg sie nastepujgce alternatywy obrébki:

Petna obrébka: obrébka zgrubna, obrébka wykanhczajgca dna,
obrébka wykanczajgca boku

tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dann i obrobka wykanczajgca boku
Tylko obrébka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna

1

Narzedzie zagtebia sie na srodku kieszeni w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg gtebokosé
wciecia. Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy
parametru Q366

TNC obrabia kieszen od wewnagtrz na zewnatrz przy
uwzglednieniu wspotczynnika natozenia (parametr Q370) i
naddatku na obrébke wykanczajgca (parametry Q368 i Q369)

Przy kohcu operacji usuwania materiatu TNC odsuwa narzedzie
tangencjalnie od $cianki kieszeni, przemieszcza na odstep
bezpieczenstwa nad aktualng gtebokos¢ dosuwu i stamtad z
powrtem na biegu szybkim na srodek kieszeni

Ta operacja powtarza sig, az zostanie osiggnieta gtebokosé
frezowania

Obrébka wykanczajaca

5

O ile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajgca
narzedzie zagtebia sie na srodku kieszeni w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg gtebokosé
wciecia. TNC obrabia na gotowo $cianki kieszeni, jezeli
wprowadzono w kilku wcieciach. Scianka kieszeni zostaje przy
tym najechana tangencjalnie

Nastepnie TNC obrabia na gotowo dno kieszeni od wewnatrz
do zewnatrz. Dno kieszeni zostaje przy tym najechane
tangencjalnie
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.2 KIESZEN PROSTOKATNA (cykl 251, DIN/ISO: G251)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze
wchodzi¢ prostopadle w materiat (Q366=0),

poniewaz nie mozna zdefiniowac kata wciecia.
Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje
startu na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia
RO. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. 2-ga Bezpieczna wysokos¢ Q204
uwzglednic.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
TNC pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu ponownie
na pozycji startu.

TNC pozycjonuje narzedzie przy koricu operaciji
usuwania materiatu na biegu szybkim z powrotem na
Srodku kieszeni. Narzedzie znajduje sie przy tym w
odstepie bezpieczenstwa nad aktualng gtebokoscig
dosuwu. Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczehstwa,

iz narzedzie przy przemieszczeniu nie zostanie
zakleszczone przez zeskrawane widry.

Przy wcieciu po linii Helix, TNC wydaje komunikat o
btedach, jesli obliczona wewnetrznie Srednica Helix
jest mniejsza niz podwdjna Srednica narzedzia. Jesli
uzywamy narzedzia tngcego przez $rodek, to mozna
wytgczyé monitorowanie przy pomocy parametru
maszynowego suppressPlungeErr.

TNC redukuje gtebokosé wciecia na zdefiniowang w
tabeli narzedzi dlugo$¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugos¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokosc¢
wciecia Q202.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdcié uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrobki 2 (tylko
obrébka na gotowo), to TNC pozycjonuje narzedzie
na srodku kieszeni na biegu szybkim na pierwszag
gtebokos¢ wciecia!
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KIESZEN PROSTOKATNA (cykl 251, DIN/ISO: G251) 5.2

Parametry cyklu

251

>

Zakres obrobki (0/1/2) Q215: okreslenie zakresu
obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka na gotowo

Obrébka wykanczajgca boku i wykanczanie dna sg
wykonywane tylko, jesli zdefiniowano odpowiedni
naddatek na obrébke wykanczajgca (Q368, Q369)

1-sza dtugos¢ krawedzi bocznej Q218
(przyrostowo): dtugos¢ kieszeni, réwnolegle do osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

2-ga dtugosc¢ krawedzi bocznej Q219
(przyrostowo): dtugos¢ kieszeni, rownolegle do
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Promien naroza Q220: promien naroza kieszeni.
Jesli wprowadzono 0, TNC wyznacza promien
naroza rowny promieniowi narzedzia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999.9999

Naddatek na obrobke wykanczajaca z boku Q368
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie obrdbki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Obrot Q224 (absolutnie): kat, o ktory zostaje
obrécona cata obrébka. Centrum obrotu lezy na
pozycji, na ktorej znajduje sie narzedzie przy
wywotaniu cyklu. Zakres wprowadzenia -360.0000
do 360.0000

Potozenie kieszeni Q367: potozenie kieszeni
odnosnie pozycji narzedzia przy wywotywaniu cyklu:
0: pozycja narzedzia = srodek kieszeni

1: pozycja narzedzia = lewe dolne naroze

2: pozycja narzedzia = prawe dolne naroze

3: pozycja narzedzia = prawe gorne naroze

4: pozycja narzedzia = lewe gorne naroze

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: TNC wykorzystuje warto$¢ z wiersza
GLOBAL DEF (Jesli wprowadzimy 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.2 KIESZEN PROSTOKATNA (cykl 251, DIN/ISO: G251)

> Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete; ZA
wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
» Naddatek na obrébke wykanczajaca dna Q369
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajaca
dna. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999 Q200 Q3es Q204

> Posuw wciecia na gtebokosé¢ Q206: predkos¢ T ases
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu na Q203
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do ﬁw
99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ N4 T
> Dosuw przy obrobce wykanczajacej Q338
(przyrpstowo): wymiar, o jaki rlarzc-;d2|e zlosta!e w osi NC-wiersze
wrzeciona dosuniete przy obrobce wykanczajace;. .
Q338=0: Obrébka wykanczajgca przy jednym 8 CYCL DEF 251 KIESZEN
wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999 PROSTOKATNA
» Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep Q215=0  ;ZAKRES OBROBKI
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig Q218=80 ;1. DLUGOSC BOKU
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do _ . >
99999,9999 alternatywnie PREDEF Q219260 ;2. DLUGOSC BOKU
> Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu Q22055 ;PROMIEN/NAROZA
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do Q224=+0 ;POLOZENIE OBROTU
99999,9999 .
> 2-ga bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo): Q367=0  ;POLOZENIE KIESZENI
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
dojsc¢ do kolizji pomiedzy narzgdziem i obrabianym Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia e e
0 do 99999,9999 alternatywnie PREDEF QANIEAY e ditol OkE
> Wspotczynnik naktadania sie torow Q370: Q370 Q202=5  ;GLEBOKOSC WCIECIA
X promien narzedzia daje wartos¢ bocznego Q369=0.1 ;NADDATEK
dosuwu k. Maksymalna wartos¢ zapisu 0,1 do 1,414 GLEBOKOSCI
alternatywnie PREDEF Q206=150 ;POSUW WCIECIA WGL.
> rsnt;?etzg;.a wciecia Q366: rodzaj strategii wciecia w Q3385  ;WCIECIE OBR.WYKAN.
0: wciecie prostopadle. Niezaleznie od Q200=2  ;BEZPIECZNA
zdefiniowanego w tabeli narzedzia kata wejscia w WYSOKOSC
materiat ANGLE TNC wchodzi prostopadle Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI
1 weiecie p_o.I|n|| helix. W tablicy narzedzi musi Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
zostac zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat WYSOK.
pogtebiania ANGLE nieréwny 0. W przeciwnym razie
TNC wydaje komunikat o btedach Q370=1  ;NAKLADANIE TOROW
2: wciecie ruchem wahadtowym. W tablicy narzedzi Q366=1 ;WCIECIE
musi zosta_c z_deflmowan)_/ dI'a aktywnego na_rzed2|a Q385=500 ;POSUW OBROBKA
kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0. W przeciwnym WYKAN.

razie TNC wydaje komunikat o btedach. Dtugos¢
wychylenia przy ruchu wahadtowym zalezy od kata
wciecia, jako wartos¢ minimalng TNC wykorzystuje
podwojng Srednice narzedzia

PREDEF: TNC wykorzystuje warto$¢ z wiersza
GLOBAL DEF

» Posuw obradbki na gotowo Q385: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu
ostatniego wciecia w mm/min. Zakres wprowadzenia
0 do 99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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KIESZEN OKRAGLA (cykl 252, DIN/ISO: G252)

53  KIESZEN OKRAGLA (cykl 252, DIN/
ISO: G252)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu kieszeni okragtej 252 mozna dokonywaé

obrébki kieszeni okragtej. W zaleznosci od parametréw cyklu do

dyspozycji znajdujg sie nastepujgce alternatywy obrdbki:

® Petna obrébka: obrdobka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrébka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrobka wykanczajgca boku
Tylko obrébka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng
wysokos¢ Q200 nad obrabianym przedmiotem

2 Narzedzie wcina sie w $rodek kieszeni o warto$¢ gtebokosci
wciecia. Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy
parametru Q366

3 TNC obrabia kieszen od wewnatrz na zewnatrz przy
uwzglednieniu wspotczynnika natozenia (parametr Q370) i
naddatku na obrébke wykanczajgca (parametry Q368 i Q369)

4 Przy koncu operacji usuwania materiatu TNC odsuwa
narzedzie tangencjalnie na ptaszczyznie obrébki na odstep
bezpieczenstwa Q200 od scianki kieszeni, wznosi narzedzie na
biegu szybkim Q200 i z powrotem na biegu szybkim na $rodek
kieszeni

5 Kroki od 2 do 4 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos$¢ kieszeni. Przy tym zostaje
uwzgledniony naddatek na obrébke wykanczajgcg Q369

6 Jesli zaprogramowano tylko obrébke zgrubng (Q215=1) to
TNC odsuwa narzedzie tangencjalnie na ptaszczyznie obrébki
na odstep bezpieczenstwa Q200 od Scianki kieszeni, wznosi
narzedzie na biegu szybkim Q200 na 2.bezpieczny odstep i z
powrotem na biegu szybkim na srodek kieszeni
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.3 KIESZEN OKRAGLA (cykl 252, DIN/ISO: G252)

Obrébka wykanczajaca

1 O ile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajgca, to TNC
obrabia na gotowo najpierw Scianki kieszeni, jesli wprowadzono
kilkoma wcigciami.

2 TNC dosuwa narzedzie w osi narzedzia na pozycje, oddalong o
naddatek na obrébke wykanczajgcg Q368 i bezpieczny odstep
Q200 od $cianki kieszeni

3 TNC usuwa materiat z kieszeni od wewnatrz do zewnatrz na
Srednice Q223

4 TNC dosuwa nastepnie narzedzie w osi narzedzia na pozycje,
oddalong o naddatek na obrobke wykanczajgcg Q368 i
bezpieczny odstep Q200 od $cianki kieszeni oraz powtarza
operacje obrébki wykanczajgcej scianki bocznej do osiggniecia
nowej gtebokosci

5 TNC powtarza te operacje tak czesto, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana srednica

6 Po wytworzeniu srednicy Q223, TNC odsuwa narzedzie
tangencjalnie na ptaszczyznie obrébki o naddatek obrdbki
wykanczajgcej Q368 plus odstep bezpieczenstwa Q200,
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim w osi narzedzia na
bezpieczng odlegto$¢ Q200 i z powrotem na srodek kieszeni.

7 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie w osi narzedzi
na gtebokos¢ Q201 i obrabia na gotowo dno kieszeni od
wewnatrz do zewnatrz. Dno kieszeni zostaje przy tym najechane
tangencjalnie.

8 TNC powtarza te operacje, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
Q201 plus Q369

9 Nastepnie TNC odsuwa narzedzie tangencjalnie na odstep
bezpieczenstwa Q200 od Scianki kieszeni, wznosi narzedzie na
biegu szybkim w osi narzedzia na odlegtos¢ bezpieczng Q200 i
z powrotem na biegu szybkim na srodek kieszeni
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KIESZEN OKRAGLA (cykl 252, DIN/ISO: G252) 5.3

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze
wchodzi¢ prostopadle w materiat (Q366=0),

poniewaz nie mozna zdefiniowac kata wciecia.
Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje
startu (Srodek okregu) na ptaszczyznie obrébki z
korekcjg promienia RO.

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. 2-ga Bezpieczna wysokos¢ Q204
uwzglednic.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
TNC pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu ponownie
na pozycji startu.

TNC pozycjonuje narzedzie przy koricu operaciji
usuwania materiatu na biegu szybkim z powrotem na
Srodku kieszeni. Narzedzie znajduje sie przy tym w
odstepie bezpieczenstwa nad aktualng gtebokoscig
dosuwu. Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczehstwa,

iz narzedzie przy przemieszczeniu nie zostanie
zakleszczone przez zeskrawane widry.

Przy wcieciu po linii Helix, TNC wydaje komunikat o
btedach, jesli obliczona wewnetrznie Srednica Helix
jest mniejsza niz podwdjna Srednica narzedzia. Jesli
uzywamy narzedzia tngcego przez $rodek, to mozna
wytgczyé monitorowanie przy pomocy parametru
maszynowego suppressPlungeErr.

TNC redukuje gtebokosé wciecia na zdefiniowang w
tabeli narzedzi dlugo$¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugos¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokosc¢
wciecia Q202.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdcié uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrobki 2 (tylko
obrébka na gotowo), to TNC pozycjonuje narzedzie
na srodku kieszeni na biegu szybkim na pierwszag
gtebokos¢ wciecia!
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

KIESZEN OKRAGLA (cykl 252, DIN/ISO: G252)

5.3

Parametry cyklu

252

) e

134

>

Zakres obrobki (0/1/2) Q215: okreslenie zakresu
obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka na gotowo

Obrébka wykanczajgca boku i wykanczanie dna sg
wykonywane tylko, jesli zdefiniowano odpowiedni
naddatek na obrébke wykanczajgca (Q368, Q369)

Srednica okregu Q223: srednica obrobionej na
gotowo kieszeni. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Naddatek na obréobke wykanczajaca z boku Q368
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrébki
frezowaniem dla M3:

+1 = frezowanie wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: TNC wykorzystuje warto$¢ z wiersza
GLOBAL DEF (Jesli wprowadzimy 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar,
o0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Naddatek na obrobke wykanczajaca dna Q369
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanhczajgca
dna. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Yi

@
Q223
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% Q206
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KIESZEN OKRAGLA (cykl 252, DIN/ISO: G252) 5.3

> Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé NC-wiersze
przemie?czenia ne_lrzedzia przy wcieciu na 8 CYCL DEF 252 KIESZEN OKRAGLA
gtebokos$¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ Q215=0  ;ZAKRES OBROBKI
» Dosuw przy obrébce wykanczajacej Q338 Q223=60 ;SREDNICA OKREGU
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje w osi Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU

wrzeciona dosuniete przy obrobce wykanczajgce;j. _ .
Q338=0: Obrobka wykanczajaca przy jednym Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999 Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA

» Bezpieczna wysokos$¢ Q200 (przyrostowo): odstep Q201=-20 ;GLEBOKOSC

pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig - . :
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do Q202=5  ;GLEBOKOSC WCIECIA

99999,9999 alternatywnie PREDEF Q369=0.1 ;NADDATEK
. . . . . GLEBOKOSCI
> Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspdtrzedna powierzchni Q206=150 ;POSUW WCIECIA WGL.
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do Q338=5  ;WCIECIE OBR.WYKAN.
99999,9999

. L. Q200=2  ;BEZPIECZNA
> 2-ga bezpieczna wysoko$é Q204 (przyrostowo): WYSOKOSC

wspéirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze

dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym QA e, LER e

przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
0 do 99999,9999 alternatywnie PREDEF WYSOK.
> Wspoétczynnik naktadania sie torow Q370: Q370 x Q370=1  ;NAKLADANIE TOROW
promien narzedzia da!'g waﬁoéé bocznego dosuwu Q366=1 “WCIECIE
k. Maksymalna warto$¢ zapisu 0,1 do 1,9999 5
alternatywnie PREDEF Q385=500 i:?:%v S
> Strategia wciecia Q366: rodzaj strategii wciecia w -
materiat: Q439=3 ;BAZA POSUWU
® 0 = pogtebianie prostopadte. W tablicy narzedzi 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

musi zostaé zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kgt wciecia ANGLE wynoszacy 0 lub
90. W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat
o btedach

= 1 = pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi
musi zosta¢ zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0.
W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o
btedach

®  Alternatwynie PREDEF

> Posuw obrobki na gotowo Q385: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu
ostatniego wciecia w mm/min. Zakres wprowadzenia
0 do 99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Baza posuwu (0...3) Q439: okresli¢, do czego ma
odnosi¢ sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego
narzedzia
1: posuw odnosi sie tylko przy obrébce
wykanczajgcej boku do ostrza narzedzia, poza tym
do toru punktu srodkowego
2: posuw odnosi sie przy obrobce wykanczajgcej
boku i obrébce na gotowo dna do ostrza narzedzia,
poza tym to toru punktu srodkowego
3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.4 FREZOWANIE ROWKOW (cykl 253)

54 FREZOWANIE ROWKOW (cykl 253)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 253 mozna dokonywac petnej obrébki rowka.

W zalezno$ci od parametréow cyklu do dyspozycji znajdujg sie

nastepujgce alternatywy obrébki:

= Peina obrébka: obrobka zgrubna, wykanczajgca boku,
wykanczajgca dna

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrébka na gotowo boku
Tylko obrébka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna

1 Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym poczynajgc
od lewego punktu $srodkowego rowka ze zdefiniowanym w tabeli
narzedzi kagtem pogtebienia na pierwszg gtebokos¢ wciecia.
Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru
Q366

2 TNC usuwa materiat w rowku od wewnatrz do zewnatrz przy
uwzglednieniu naddatkéw na obrobke wykanczajacg (parametry
Q368 i Q369)

3 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokosc¢ rowka

Obrébka wykanczajaca

4 O ile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajgcg, to TNC
obrabia na gotowo najpierw $cianki rowka, jesli wprowadzono

kilkoma wcigciami. Scianka rowka zostaje przy tym najechana
tangencjalnie w lewym okregu rowka

5 Nastepnie TNC obrabia na gotowo dno rowka od wewnatrz do
zewnagtrz
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FREZOWANIE ROWKOW (cykl 253)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze
wchodzi¢ prostopadle w materiat (Q366=0),

poniewaz nie mozna zdefiniowac kata wciecia.
Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje
startu na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia
RO. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. 2-ga Bezpieczna wysokos¢ Q204
uwzglednic.

Na koncu cyklu TNC pozycjonuje narzedzie na
ptaszczyznie obrébki tylko z powrotem na srodek
rowka, w innej osi ptaszczyzny obrébki TNC nie
wykonuje pozycjonowania. Jesli potozenie rowka
zdefiniowano nieréwnym 0, to TNC pozycjonuje
narzedzie tylko w osi narzedzia na 2. bezpieczng
wysokos¢. Przed ponownym wywotaniem cyklu
narzedzie przemiesci¢ ponownie na pozycje
startu, albo programowac¢ zawsze absolutne ruchy
przemieszczenia po wywotaniu cyklu.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Jesli szerokos$¢ rowka jest wigksza niz podwdjna
Srednica narzedzia, to TNC skrawa rowek
odpowiednio od wewnatrz do zewnatrz. To znaczy
mozna réwniez przy uzyciu matych narzedzi
frezowac dowolne rowki.

TNC redukuje gtebokos$¢ wciecia na zdefiniowang w
tabeli narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli diugos¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokosc¢
wciecia Q202.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrobki 2 (tylko
obrébka na gotowo), to TNC pozycjonuje narzedzie
na srodku kieszeni na biegu szybkim na pierwszag
gtebokos¢ wciecia!
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie

rowkow
FREZOWANIE ROWKOW (cykl 253)

54

Parametry cyklu

253

138

> Zakres obrobki (0/1/2) Q215: okreslenie zakresu

obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrdbka na gotowo

Obrobka wykanczajgca boku i wykahczanie dna sg
wykonywane tylko, jesli zdefiniowano odpowiedni
naddatek na obrébke wykanczajgca (Q368, Q369)

Dtugos¢ rowka Q218 (warto$é rownolegle do osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki): wprowadzi¢ diuzszg
krawedz boczng rowka. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Szerokos$¢ rowka Q219 (wartosé rownolegle

do osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki):
wprowadzi¢ szerokos¢ rowka; jesli szerokosé rowka
wprowadzona jest rowna srednicy narzedzia, to
TNC dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowanie
rowkéw podtuznych). Maksymalna szerokos$¢
rowka przy obrébce zgrubnej: podwdjna srednica
narzedzia. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Naddatek na obrobke wykanczajaca z boku Q368
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajaca
na ptaszczyznie obrdbki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Obroét Q374 (absolutnie): kat, o ktory zostaje
obrécony caty rowek. Centrum obrotu lezy na
pozycji, na ktdrej znajduje sie narzedzie przy
wywotaniu cyklu. Zakres wprowadzenia -360,000 do
360,000

Potozenie rowka (0/1/2/3/4) Q367: potozenie
rowkai odnosnie pozycji narzedzia przy
wywotywaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek rowka

1: pozycja narzedzia = lewy koniec rowka

2: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu
rowka

3: pozycja narzedzia = centrum prawego okregu
rowka

4: pozycja narzedzia = prawy koniec rowka
Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: TNC wykorzystuje warto$¢ z wiersza
GLOBAL DEF (Jesli wprowadzimy 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
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FREZOWANIE ROWKOW (cykl 253) 5.4

> Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar, NC-wiersze
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete; 8 CYCL DEF 253 FREZOWANIE
wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0. Zakres ROWKOW

wprowadzenia 0 do 99999,9999

215=0 ;ZAKRES OBROBKI
» Naddatek na obrébke wykanczajaca dna Q369 Q

(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajaca Q218=80 ;DLUGOSC ROWKA
dna. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999 Q219=12 ;SZEROKOSC ROWKA
> Posuw wciecia na gtebokosé¢ Q206: predkos¢ Q368=0.2 :;NADDATEK Z BOKU

przemieszczenia narzedzia przy wcieciu na .
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do Q374=+0 ;POLOZENIE OBROTU
99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ Q367=0  ;POLOZENIE ROWKA

> Dosuw przy obrobce wykanczajacej Q338 Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA

(przyrpstowo): wymiar, o jaki rlarzc-;d2|e zlosta!e w osi Q351=+1 :RODZAJ FREZOWANIA
wrzeciona dosuniete przy obrobce wykanczajace;.

Q338=0: Obrébka wykanczajgca przy jednym Q201=-20 ;GLEBOKOSC

wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999 Q202=5  ;GLEBOKOSC WCIECIA
> Bezpieczna wysoko$é Q200 (przyrostowo): odstep Q369=0.1 :NADDATEK

pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig GLEBOKOSCI

obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do _ .

99999,9999 alternatywnie PREDEF O e
> Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu Q338=5  ;WCIECIE OBR.WYKAN.

Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni Q200=2  ;BEZPIECZNA

przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do WYSOKOSC

99999,9999 Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI

> 2-ga bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):

. . . Y . Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze

dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym WYSOK-

przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia Q366=1  ;WCIECIE

0 do 99999,9999 alternatywnie PREDEF Q385=500 ;POSUW OBROBKA
» Strategia wciecia Q366: rodzaj strategii wciecia w WYKAN.

materiat: Q439=0 ;BAZA POSUWU

® 0 = pogtebianie prostopadte. Kat wciecia ANGLE 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

w tabeli narzedzia nie jest ewaluowany.

® 1,2 = wciecie ruchem wahadtowym. W tablicy
narzedzi musi zostac zdefiniowany dla
aktywnego narzedzia kat pogtebiania ANGLE
nieréwny 0. W przeciwnym razie TNC wydaje
komunikat o btedach

= Alternatywnie PREDEF

> Posuw obraébki na gotowo Q385: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu
ostatniego wciecia w mm/min. Zakres wprowadzenia
0 do 99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Baza posuwu (0...3) Q439: okresli¢, do czego ma
odnosi¢ sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego
narzedzia
1: posuw odnosi sie tylko przy obrébce
wykanczajgcej boku do ostrza narzedzia, poza tym
do toru punktu srodkowego
2: posuw odnosi sie przy obrobce wykanczajgcej
boku i obrébce na gotowo dna do ostrza narzedzia,
poza tym to toru punktu srodkowego
3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
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5.5 OKRAGLY ROWEK (cykl 254, DIN/ISO: G254)

55  OKRAGLY ROWEK (cykl 254, DIN/
1ISO: G254)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 254 mozna dokonywac petnej obrobki

okragtego rowka. W zalezno$ci od parametréw cyklu do dyspozyciji

znajdujg sie nastepujgce alternatywy obrdbki:

® Petna obrébka: obrdobka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrébka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrobka wykanczajgca boku
Tylko obrébka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

Obrébka zgrubna

1 Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym na srodku
rowka ze zdefiniowanym w tabeli narzedzi kagtem zagtebienia
na pierwszg gtebokos¢ wciecia. Strategie wejscia w materiat
okreslamy przy pomocy parametru Q366

2 TNC skrawa rowek od wewnatrz do zewnatrz przy
uwzglednieniu naddatkéw na obrobke wykanczajacg (parametry
Q368 i Q369)

3 TNC odsuwa narzedzie o bezpieczny odstep Q200. Jesli
szerokos¢ rowka odpowiada $rednicy freza, to TNC wysuwa
narzedzie z powrotem po kazdym wcieciu z rowka

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos¢ rowka

Obrébka wykanczajgca

5 O ile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajgca, to TNC
obrabia na gotowo najpierw $cianki rowka, jesli wprowadzono
kilkoma wcieciami. Scianka rowka zostaje przy tym najechana
tangencjalnie

6 Nastepnie TNC obrabia na gotowo dno rowka od wewnagtrz do
zewnatrz.
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OKRAGLY ROWEK (cykl 254, DIN/ISO: G254) 5.5

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze
wchodzi¢ prostopadle w materiat (Q366=0),

poniewaz nie mozna zdefiniowac kata wciecia.
Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje
startu na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia
RO. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. 2-ga Bezpieczna wysokos¢ Q204
uwzglednic.

Przy koncu cyklu TNC pozycjonuje narzedzie na
ptaszczyznie obrébki z powrotem w punkcie startu
(srodek wycinka kota). Wyjatek: jesli potozenie rowka
zdefiniowano nieréwnym 0, to TNC pozycjonuje
narzedzie tylko w osi narzedzia na 2. bezpieczng
wysokos¢. W tych przypadkach nalezy programowac
zawsze absolutne przemieszczenia po wywotaniu
cyklu.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Jesli szerokos$¢ rowka jest wigksza niz podwdjna
Srednica narzedzia, to TNC skrawa rowek
odpowiednio od wewnatrz do zewnatrz. To znaczy
mozna réwniez przy uzyciu matych narzedzi
frezowac dowolne rowki.

Jesli uzywa sie cyklu 254 Okragly rowek w
potgczeniu z cyklem 221, to potozenie rowka 0 nie
jest dozwolone.

TNC redukuje gtebokos$é wciecia na zdefiniowang w
tabeli narzedzi dlugos¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosé
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gteboko$¢
wciecia Q202.

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrébki 2 (tylko
obrébka na gotowo), to TNC pozycjonuje narzedzie
na srodku kieszeni na biegu szybkim na pierwszag
gtebokos¢ weciecia!
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.5 OKRAGLY ROWEK (cykl 254, DIN/ISO: G254)

Parametry cyklu
254 > Zakres obrobki (0/1/2) Q215: okreslenie zakresu

- obrobki: A
0: obrobka zgrubna i wykanczajgca fON
1: tylko obrébka zgrubna ¢
2: tylko obrébka na gotowo e e N

142

Obrobka wykanczajgca boku i wykanczanie dna sg ; 0375{_7\0376 \
wykonywane tylko, jesli zdefiniowano odpowiedni [ \

naddatek na obrébke wykanczajgca (Q368, Q369)

Szerokos$¢ rowka Q219 (warto$¢ réwnolegle

do osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki):
wprowadzi¢ szerokos¢ rowka; jesli szerokos¢ rowka
wprowadzona jest rédwna $rednicy narzedzia, to
TNC dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowanie
rowkow podtuznych). Maksymalna szeroko$c¢
rowka przy obrébce zgrubnej: podwdjna srednica
narzedzia. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Naddatek na obréobke wykanczajaca z boku Q368
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Srednica wycinka kota Q375: wprowadzi¢
Srednice wycinka kota. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Baza dla potozenia rowka (0/1/2/3) Q367:
potozenie rowka w odniesieniu do pozycji narzedzia
przy wywotaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia nie jest uwzgledniana.
Potozenie rowka wynika z wprowadzonego $rodka
wycinka kota i kata startu

1: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu
rowka. Kat startu Q376 odnosi sie do tej pozyciji.
Wprowadzony srodek wycinka kota nie zostaje
uwzgledniony

2: Pozycja narzedzia = centrum osi srodkowej. Kat
startu Q376 odnosi sie do tej pozycji. Wprowadzony
Srodek wycinka kota nie zostaje uwzgledniony

3: Pozycja narzedzia = centrum prawego okregu
rowka. Kat startu Q376 odnosi sie do tej pozyciji.
Wprowadzony srodek wycinka kota nie zostaje
uwzgledniony.

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): srodek
wycinka kota w osi gléwnej ptaszczyzny obrébki.
Dziata tylko, jesli Q367 = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q217 (absolutnie): $rodek
wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki

Dziata tylko, jesli Q367 = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Kat startu Q376 (bezwzgledny): wprowadzi¢ kat
biegunowy punktu startu. Zakres wprowadzenia
-360,000 do 360,000

Kat rozwarcia rowka Q248 (przyrostowo):
wprowadzi¢ kat rozwarcia rowka. Zakres
wprowadzenia 0 do 360,000

x ¥

Q367=0

Q367=1

G?I'

<

<

Q367=2

Q367=3

YA

<Y

Q338

Q202

Q201

Y
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OKRAGLY ROWEK (cykl 254, DIN/ISO: G254)

zA
Q200

1] ase9

Krok kata Q378 (przyrostowo): kat, o ktory zostaje
obrécony caty rowek. Srodek obrotu lezy na $rodku
wycinka kota . Zakres wprowadzenia -360.000 bis
360.000

Liczba powtérzen Q377: liczba przejsc
obrébkowych na wycinku kofa. Zakres
wprowadzenia 1 do 99999

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3:

+1 = frezowanie wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: TNC wykorzystuje wartos¢ z wiersza
GLOBAL DEF (Jesli wprowadzimy 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar,

o0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ wartosé wiekszg od 0. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Naddatek na obrobke wykanczajaca dna Q369
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
dna. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Dosuw przy obrobce wykanczajacej Q338
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje w osi
wrzeciona dosuniete przy obrobce wykanczajace;.
Q338=0: Obrobka wykanczajgca przy jednym
wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Strategia wciecia Q366: rodzaj strategii wciecia w
materiat:

0: wciecie prostopadle. Kat wciecia ANGLE w tabeli
narzedzia nie jest ewaluowany.
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0368 Q204

Q203
&5

N

NC-wiersze

Y

8 CYCL DEF 254 OKRAGLY ROWEK

Q215=0
Q219=12
Q368=0.2
Q375=80

Q367=0

Q216=+50
Q217=+50
Q376=+45
Q248=90
Q378=0
Q377=1

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1

Q206=150
Q338=5
Q200=2

Q203=+0
Q204=50

Q366=1
Q385=500

Q439=0
9 L X+50 Y+50

;ZAKRES OBROBKI
:SZEROKOSC ROWKA
:NADDATEK Z BOKU

;SREDNICA WYCINKA
KOLA

;BAZA POLOZENIE
ROWKA

;SRODEK 1. OSI
;SRODEK 2. OSI

;KAT STARTU

;KAT ROZWARCIA
;INKREMENTACJA KATA

;LICZBA ZABIEGOW
OBR.

;POSUW FREZOWANIA
;RODZAJ FREZOWANIA
;GLEBOKOSC

;GLEBOKOSC WCIECIA

;NADDATEK
GLEBOKOSCI

;POSUW WCIECIA WGL.
;WCIECIE OBR.WYKAN.

:BEZPIECZNA
WYSOKOSC

;WSPL. POWIERZCHNI

;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

;WCIECIE

:POSUW OBROBKA
WYKAN.

;BAZA POSUWU
RO FMAX M3 M99
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkéw

5.5 OKRAGLY ROWEK (cykl 254, DIN/ISO: G254)

1, 2: wciecie ruchem wahadtowym. W tablicy
narzedzi musi zosta¢ zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kat pogtebiania ANGLE nierowny 0.
Inaczej TNC wydaje komunikat o btedach
PREDEF: TNC wykorzystuje warto$¢ z wiersza
GLOBAL DEF

> Posuw obrobki na gotowo Q385: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu
ostatniego wciecia w mm/min. Zakres wprowadzenia
0 do 99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Baza posuwu (0...3) Q439: okresli¢, do czego ma
odnosi¢ sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego
narzedzia
1: posuw odnosi sie tylko przy obrébce
wykanczajgcej boku do ostrza narzedzia, poza tym
do toru punktu srodkowego
2: posuw odnosi sie przy obrobce wykanczajgcej
boku i obrébce na gotowo dna do ostrza narzedzia,
poza tym to toru punktu srodkowego
3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
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CZOP PROSTOKATNY (cykl 256, DIN/ISO: G256)

56  CZOP PROSTOKATNY (cykl 256,
DIN/ISO: G256)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu czopu prostokgtnego 256 mozna dokonywaé
petnej obrébki czopu. Jesli wymiary pétwyrobu sg wigksze niz
maksymalnie mozliwe boczne wciecie, to TNC przeprowadza
kilka bocznych wcie¢ az do osiggniecia przewidzianego wymiaru
koncowego.

1 Narzedzie przemieszcza sie z pozycji startu cyklu (Srodek
czopu) do pozyc;ji startu obrébki czopu. Pozycje startu
okreslamy przy pomocy parametru Q437. Ustawienie
standardowe (Q437=0) lezy 2 mm z prawej obok pétwyrobu
czop.

2 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX na bezpieczny
odstep i stgd z posuwem wciecia na glebokos¢ na pierwszg
gtebokos¢ weciecia

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie do konturu
czopu i frezuje potem po obwodzie.

4 Jesli wymiar gotowy nie moze by¢ osiggniety jednym przejsciem
po obwodzie, to TNC wcina narzedziem od aktualnej gteboko$ci
bocznie i frezuje ponownie po obwodzie. TNC uwzglednia przy
tym wymiary pétwyrobu, wymiar gotowy i dozwolone boczne
wciecie. Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggniety
zdefiniowany gotowy wymiar. Jesli punkt startu uplasowano na
narozu (Q437 nieréwne 0), to TNC frezuje spiralnie od punktu
startu do wewnatrz az zostanie osiggniety gotowy wymiar

5 Jesli dalsze wciecia sg konieczne, to narzedzie przemieszcza
sie tangencjalnie od konturu z powrotem do punktu startu
obrobki czopu

6 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie na nastepng gtebokosc¢
wciecia i obrabia czop na tej gtebokosci

7 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokosé
czopu

8 TNC pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu wytgcznie na osi
narzedzia na zdefiniowang w cyklu bezpieczng wysokos¢.
Pozycja korncowa nie jest zgodna z pozycjg startu

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

Yi

5.6

2mm

145



Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.6 CZOP PROSTOKATNY (cykl 256, DIN/ISO: G256)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

startu na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia
RO. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. 2-ga Bezpieczna wysokos¢ Q204
uwzglednié.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
TNC redukuje gtebokosé¢ wciecia na zdefiniowang w
tabeli narzedzi dlugos¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugos¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokosc¢
wciecia Q202.

E> Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

W zaleznosci od pozycji najazdu Q439, obok

czopu pozostawi¢ miejsce dla przemieszczenia.
Przynajmniej o wartosci $rednicy narzedzia + 2mm.
TNC pozycjonuje narzedzie przy koricu na
bezpieczng wysokosé lub jesli wprowadzono na 2.
odstep bezpieczenstwa. Pozycja kohcowa narzedzia
po cyklu nie jest zgodna z pozycjg startu!
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CZOP PROSTOKATNY (cykl 256, DIN/ISO: G256)

Parametry cyklu

256

7=

>

1-sza dtugos¢ krawedzi bocznej Q218: dtugos¢
czopu, réwnolegle do osi gtdéwnej ptaszczyzny
obrébki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Wymiar pétwyrobu dtugos¢ boku1 Q424: diugosc
potwyrobu czopu, rownolegle do osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki. Wymiar potwyrobu dtugosc
boku 1 zapisa¢ wiekszg niz1. dtugos$¢ boku .

TNC wykonuje kilka bocznych wcieé, jesli réznica
pomiedzy wymiarem pétwyrobu 1 i wymiarem
gotowym 1 jest wieksza niz dozwolone wciecie
boczne (promieh narzedzia razy naktadanie
trajektorii Q370). TNC oblicza zawsze state boczne
wciecie. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
2-ga dtugosé¢ krawedzi bocznej Q219: dlugosé
czopu, rownolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny
obrébki. Wymiar potwyrobu dtugosé boku 2
zapisa¢ wiekszg niz2. dtugos¢ boku . TNC
wykonuje kilka bocznych wcieg, jesli réznica
pomiedzy wymiarem pétwyrobu 2 i wymiarem
gotowym 2 jest wieksza niz dozwolone wciecie
boczne (promien narzedzia razy naktadanie
trajektorii Q370). TNC oblicza zawsze state boczne
wciecie. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Wymiar pétwyrobu dtugos¢ boku 2 Q425: dlugos¢
poétwyrobu czopu, réwnolegle do osi pomocnicze;j
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Promien naroza Q220: promien naroza czopu.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Naddatek na obréobke wykanczajaca z boku Q368
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie obrébki, pozostawiang przez

TNC przy skrawaniu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Obroét Q224 (absolutnie): kat, o ktory zostaje
obrécona cata obrébka. Centrum obrotu lezy na
pozyciji, na ktérej znajduje sie narzedzie przy
wywotaniu cyklu. Zakres wprowadzenia -360.0000
do 360.0000

Potozenie czopu Q367: potozenie czopu odnosnie
pozycji narzedzia przy wywotywaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek czopu

1: pozycja narzedzia = lewe dolne naroze

2: pozycja narzedzia = prawe dolne naroze

3: pozycja narzedzia = prawe gorne naroze

4: pozycja narzedzia = lewe gorne naroze

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie

rowkow
CZOP PROSTOKATNY (cykl 256, DIN/ISO: G256)

5.6

148

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: TNC wykorzystuje warto$¢ z wiersza
GLOBAL DEF (Jesli wprowadzimy 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno czopu.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar,

0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Posuw wciecia na gtebokos¢ Q206: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.999 alternatywnie FMAX, FAUTO, FU, FZ

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie PREDEF

Wsp6ét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspoirzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999 alternatywnie PREDEF

Wspotczynnik naktadania sie torow Q370: Q370 x
promien narzedzia daje warto$¢ bocznego dosuwu
k. Maksymalna wartos¢ zapisu 0,1 do 1,9999
alternatywnie PREDEF

Pozycja najazdu (0...4) Q437 okresli¢ strategie
najazdu narzedzia:

0: z prawej od czopu (ustawienie podstawowe)
1: lewe dolne naroze

2: prawe dolne naroze

3: prawe gorne naroze

4: lewe gorne naroze. Jesli przy najezdzie z
ustawieniem Q437=0 dochodzi do powstawania
Sladéw najazdu na powierzchni czopu, to nalezy
wybraé inng pozycje najazdu

NC-wiersze
8 CYCL DEF 256 CZOP PROSTOKATNY

Q218=60 ;1. DLUGOSC BOKU

Q424=74 ;WYMIAR POLWYROBU
1

Q219=40 ;2. DLUGOSC BOKU

Q424=60 ;WYMIAR POLWYROBU
2

Q220=5 ;PROMIEN NAROZA
Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU
Q224=+0 ;POLOZENIE OBROTU
Q367=0  ;DLUGOSC CZOPU
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q201=-20 ;GLEBOKOSC

Q202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA
Q206=150 ;POSUW WCIECIA WGL.

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q370=1 ;NAKLADANIE TOROW
Q437=0  ;POZYCJA NAJAZDU

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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CZOP OKRAGLY (cykl 257, DIN/ISO: G257) 5.7

57  CZOP OKRAGLY (cykl 257, DIN/ISO:
G257)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu czopu okragtego 257 mozna dokonywac petnej

obrdbki czopu. TNC wytwarza czop okragty wcieciem spiralnym

wychodzgc ze srednicy pétwyrobu.

1 Jesli narzedzie znajduje sie ponizej 2. bezpiecznej wysoko$ci, to
TNC odsuwa narzedzie z powrotem na 2. bezpieczng wysokos¢

2 Narzedzie przemieszcza sie od srodka czopu na pozycje startu
obrobki czopu. Pozycje startu okreslamy poprzez kat biegunowy
w odniesieniu do $rodka czopu z parametrem Q376

3 TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim FMAX na
bezpieczna odlegtos¢ Q200 i z tamtad z posuwem wcigcia na
gtebokos¢ na pierwszg gteboko$¢ wciecia

4 Nastepnie TNC wytwarza czop okragty wcieciem spiralnym przy
uwzglednieniu wspotczynnika zachodzenia

5 TNC przemieszcza narzedzie po trajektorii tangencjalnej z
odstepem 2 mm od konturu

6 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢ w materiat, to nowe wciecie
na gteboko$¢ nastepuje od punktu najblizej lezgcego do
odsuniecia

7 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokosé
czopu

8 Przy kohcu cyklu narzedzie wznosi sie — po tangencjalnym
odjezdzie — w osi narzedzia na zdefiniowang w cyklu 2.
bezpieczng wysokosé
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Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.7 CZOP OKRAGLY (cykl 257, DIN/ISO: G257)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

startu na ptaszczyznie obrébki (§rodek czopu) z
korekcja promienia RO.

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. 2-ga Bezpieczna wysokos¢ Q204
uwzglednié.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
TNC pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu ponownie
na pozycji startu.

TNC redukuje gtebokosé¢ wciecia na zdefiniowang w
tabeli narzedzi dlugos¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugos¢
ostrza jest mniejsza niz zapisana w cyklu gtebokosc¢
wciecia Q202.

E> Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwrdci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie
pozycji poprzedniej. Narzedzie przemieszcza

sie na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!

TNC wykonuje w tym cyklu ruch najazdowy! W
zaleznosci od kata startu Q376 musi obok czopu
pozostawacé nastepujgce miejsce: przynajmniej
Srednica narzedzia + 2 mm. Niebezpieczeristwo
kolizji!

TNC pozycjonuje narzedzie przy koricu na
bezpieczng wysokos¢ lub jesli wprowadzono na 2.
odstep bezpieczenstwa. Pozycja koncowa narzedzia
po cyklu nie jest zgodna z pozycjg startu!
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CZOP OKRAGLY (cykl 257, DIN/ISO: G257) 5.7

Parametry cyklu

257 > Srednica gotowego przedmiotu Q223: vi
B30 srednica obrobionego na gotowo czopu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

» Srednica pétwyrobu Q222: $rednica pétwyrobu.
Zapisac¢ srednice potwyrobu wiekszg od srednicy
gotowego przedmiotu. TNC wykonuje kilka
bocznych wcie¢, jesli réznica pomiedzy srednicg
potwyrobu i srednicg gotowego przedmiotu jest
wieksza niz dozwolone wciecie boczne (promien
narzedzia razy naktadanie trajektorii Q370). TNC A . :
oblicza zawsze state boczne wciecie. Zakres \\% —
wprowadzenia 0 do 99999,9999 0368

> Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku Q368
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca Y
na ptaszczyznie obrébki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

> Posuw frezowania Q207: predkosc¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrobki
frezowaniem dla M3:
+1 = frezowanie wspotbiezne
-1 = frezowanie przeciwbiezne
PREDEF: TNC wykorzystuje warto$¢ z wiersza
GLOBAL DEF (Jesli wprowadzimy 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)

> Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep =
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno czopu. zi 50206
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
> Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar, Q200 0204
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete; Q203 o
wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Zakres j E
4

<Y

<Y

wprowadzenia 0 do 99999,9999 0201

> Posuw wciecia na gteboko$é Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu na
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.999 alternatywnie FMAX, FAUTO, FU, FZ

A
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5.7
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Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie PREDEF

Wsp6ét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999 alternatywnie PREDEF

Wspétczynnik naktadania sie torow Q370: Q370

X promien narzedzia daje warto$¢ bocznego
dosuwu k. Maksymalna wartos¢ zapisu 0,1 do 1,414
alternatywnie PREDEF

Kat startu Q376: kat biegunowy w odniesieniu do
punktu srodkowego czopu, z ktérego narzedzie
najezdza czop. Zakres wprowadzenia 0 do 359°
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NC-wiersze
8 CYCL DEF 257 CZOP OKRAGLY

Q223=60 ;SREDNICA GOT.
PRZEDMIOTU

Q223=60 ;SREDNICA
POLWYROBU

Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA

Q201=-20 ;GLEBOKOSC

Q202=5  ;GLEBOKOSC WCIECIA
Q206=150 ;POSUW WCIECIA WGL.

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q370=1 ;NAKLADANIE TOROW

Q376=0 ;KAT STARTU
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99



FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233)

5.8 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233,

DIN/ISO: G233)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 233 mozna frezowaé rowng powierzchnie
kilkoma dosuwami i przy uwzglednieniu naddatku na obrébke
wykanczajgca. Dodatkowo mozna w cyklu definiowac¢ takze $cianki
boczne, ktére zostajg uwzgledniane przy obrébce powierzchni
planowej. W cyklu dostepne sg rézne strategie obrébki:

Strategia Q389=0: obrébka meandrowa, boczne wcigcie poza
obrabiang powierzchnig

Strategia Q389=1: obrébka meandrowa, boczne wciecie na
krawedzi obrabianej powierzchni

Strategia Q389=2: obrdbka wierszami z wybiegiem, boczne
wciecie przy powrocie na biegu szybkim

Strategia Q389=3: obrdbka wierszami bez wybiegu, boczne
wciecie przy powrocie na biegu szybkim

Strategia Q389=4: obrdbka spiralnie z zewnatrz do wewnatrz

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX z aktualnej
pozycji na ptaszczyznie obrdbki do punktu startu 1: Punkt
startu na ptaszczyznie obrébki lezy z przesunieciem o promien
narzedzia i boczny bezpieczny odstep obok obrabianego
przedmiotu

Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX
w 0si wrzeciona na bezpieczng odlegtosé

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania
Q207 na osi wrzeciona na obliczong przez TNC pierwszg
gtebokos¢ wciecia
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5.8 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233)

Strategie Q389=0 oraz Q389 =1

Strategie Q389=0 oraz Q389=1 rdznig sie wybiegiem przy
frezowaniu planowym. Dla Q389=0 punkt kohcowy lezy poza
powierzchnig, dla Q389=1 na krawedzi powierzchni. TNC oblicza
punkt koncowy 2 z dtugosci bocznej i bocznej bezpiecznej
odlegtosci. W przypadku strategii Q389=0 TNC przemieszcza
narzedzie dodatkowo o promieh narzedzia poza powierzchnie
planowa.

4 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego

5 TNC przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania
wstepnego poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza;
TNC oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci,
promienia narzedzia i maksymalnego wspétczynnika naktadania
sie torow ksztattowych oraz bocznej bezpiecznej odlegtosci

6 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z posuwem frezowania
w kierunku przeciwnym z powrotem

7 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona.

8 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX
z powrotem do punktu startu

9 Jesli koniecznych jest kilka wicie¢, to TNC przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na osi wrzeciona na
nastepng gtebokos¢ wciecia

10 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.

Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrébke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

11 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczng wysokosé
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FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233) 5.8

Strategie Q389=2 oraz Q389 =3

Strategie Q389=2 oraz Q389=3 rdznig sie wybiegiem przy
frezowaniu planowym. Dla Q389=2 punkt kohcowy lezy poza
powierzchnig, dla Q389=3 na krawedzi powierzchni. TNC oblicza
punkt koncowy 2 z dtugosci bocznej i bocznej bezpiecznej
odlegtosci. W przypadku strategii Q389=2 TNC przemieszcza
narzedzie dodatkowo o promieh narzedzia poza powierzchnie
planowa.

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego

5 TNC przemieszcza narzedzie na osi wrzeciona na
bezpieczng wysokos¢ nad aktualng gtebokos¢ wciecia oraz z
FMAXbezposrednio z powrotem do punktu startu nastepnego
wiersza. TNC oblicza dyslokacje z zaprogramowane;j
szerokosci, promienia narzedzia i maksymalnego wspoétczynnika
naktadania sie torow ksztattowych oraz bocznej bezpiecznej
odlegtosci

6 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokos¢
wciecia i potem ponownie w kierunku punktu kohcowego

7 Operacja frezowania wierszowaniem powtarza sie, az
wprowadzona powierzchnia zostanie w petni obrobiona. Na
koncu ostatniego toru TNC pozycjonuje narzedzie na biegu
szybkim FMAX z powrotem do punktu startu

8 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢, to TNC przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na osi wrzeciona na
nastepng gteboko$¢ wciecia

9 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

10 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczng wysokosc¢
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Strategia Q389=4

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania ruchem tangencjalnym do punktu
poczgtkowego toru frezowania.

5 TNC obrabia powierzchnie planowg z posuwem frezowania z
zewnatrz do wewnatrz z zawsze krétszymi torami frezowania.
Poprzez state boczne wciecie narzedzie jest stale w ruchu
wcinania.

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Na koncu ostatniego toru TNC
pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX z powrotem do
punktu startu

7 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢, to TNC przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na osi wrzeciona na
nastepng gtebokos¢ wciecia

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrébke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

9 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczna odlegtosc

Limit
Przy pomocy limitéw mozna dokonac¢ ograniczenia w obrébce
powierzchni planowej, aby na przyktad uwzgledni¢ $cianki boczne Yi
lub stopnie przy obrébce. Zdefiniowana przy pomocy limitowania MAX
$cianka boczna zostaje obrabiana na wymiar, wynikajacy z
punktu startu i dtugosci bocznych powierzchni planowej. Przy
obrébce zgrubnej TNC uwzglednia naddatek z boku - przy obrébce i B n
wykanczajacej naddatek dla pozycjonowania wstepnego narzedzia. @~ [ ]
_______ ]
A
- e —— -
P > T -
MIN X
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FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje
startu na ptaszczyznie obrébki z korekcjg promienia
RO. Uwzgledni¢ kierunek obrébki.

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. 2-ga Bezpieczna wysokos¢ Q204
uwzglednié.

2. bezpieczna odlegtos¢ Q204 tak zapisac, aby

nie mogto dojs¢ do kolizji pomiedzy obrabianym
przedmiotem lub mocowadtem.

Jesli punkt startu 3.0si Q227 i punkt koncowy 3. osi
Q386 s3 identyczne, to TNC nie wykonuje tego cyklu
(gtebokos¢ = 0 zaprogramowano).

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

Przy pomocy parametru maszynowego
displayDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Prosze zwroci¢ uwage, iz TNC w przypadku punktu
startu < punktu koncowego odwraca obliczenie
pozycji wstepnej. Narzedzie przemieszcza sie

na osi narzedzia na biegu szybkim na odstep
bezpieczenstwa ponizej powierzchni obrabianego
przedmiotu!
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5.8 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233)

Parametry cyklu

233

@

158

> Zakres obrobki (0/1/2) Q215: okreslenie zakresu

obraébki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrdbka na gotowo

Obrobka wykanczajgca boku i wykahczanie dna sg
wykonywane tylko, jesli zdefiniowano odpowiedni
naddatek na obrébke wykanczajgca (Q368, Q369)

Strategia frezowania (0 - 4) Q389: okresli¢, jak
TNC ma obrabia¢ powierzchnie:

0: obrébka meandrowa, boczne wcigcie z posuwem
pozycjonowania poza obrabiang powierzchnig

1: obrobka meandrowa, boczne wciecie z posuwem
frezowania na krawedzi obrabianej powierzchni

2: obrobka wierszami, powro6t i boczne wciecie

Z posuwem pozycjonowania poza obrabiang
powierzchnig

3: obrébka wierszami, powro6t i boczne wcigcie z
posuwem pozycjonowania na krawedzi obrabiane;j
powierzchni

4: obrobka spiralna, rownomierne wciecie z
zewnatrz do wewnatrz

Kierunek frezowania Q350: o$ ptaszczyzny
obrobki, wedtug ktorej ma by¢ ustawiona obrébka:
1. 0$ gtdbwna = kierunek obrobki

2: 0$ pomocnicza = kierunek obrobki

1. dtugos¢ boku Q218 (przyrostowo): dtugosc
frezowanej wierszowaniem powierzchni w osi
gtébwnej ptaszczyzny obrdbki, w odniesieniu do
punktu startu 1.o0si. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.9999

2-sza dtugos¢ krawedzi bocznej Q219
(przyrostowo): dtugos¢ obrabianej powierzchni

w 0si pomochniczej ptaszczyzny obrébki. Poprzez
znak liczby mozna okre$li¢ kierunek pierwszego
dosuwu poprzecznego w odniesieniu do punktu
startu 2. osi . Zakres wprowadzenia -99999.9999
do 99999.9999

Y |]|]|I|D Q207
MAX
—-—-— — -
\ A\
of 0 [ —— —| B
&N 4 =
© [— D" Q253
S et — -
f\ - ] o
P X
Q357 =—
Z\
Q204
Q200 Q202
8 Q227
Q369
() -
¥ ;

Q347

Q349
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FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233) 5.8

Punkt startu 3-ej osi Q227 (absolutnie):
wspotrzedna powierzchni przedmiotu, od ktérej
nalezy obliczy¢ wciecia w materiat. Zakres
wprowadzenia -99999.9999 do 99999.9999

Punkt koncowy 3-ej osi Q386 (absolutnie):
wspétrzedna w osi wrzeciona, na ktérg nalezy
planowaé powierzchnie. Zakres wprowadzenia
-99999.9999 do 99999.9999

Naddatek na wykonczenie dna Q369
(przyrostowo): wartos¢, z ktérg nalezy wykonaé
ostatnie wciecie. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.9999

Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Wspétczynnik naktadania sie trajektorii Q370:
maksymalne boczne wciecie k. TNC tak oblicza
rzeczywiste boczne wciecie z 2-giej dlugosci boku
(Q219) i promienia narzedzia, iz obrébka zostaje
wykonywana ze statym bocznym wcieciem. Zakres
zapisu: 0.1 do 1.9999.

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Posuw frezowania Q385: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu
ostatniego wciecia w mm/min. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Posuw prepozycjonowania Q253: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy najezdzie pozycji
startu i przy przemieszczeniu do nastepnego
wiersza w mm/min, jesli przemieszczamy w
materiale diagonalnie (Q389=1), to TNC wykonuje
ten dosuw poprzeczny z posuwem frezowania
Q207. Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Bezpieczny odstep z boku Q357 (przyrostowo):
boczny odstep narzedzia od obrabianego
przedmiotu przy najezdzie pierwszej gtebokosci
wciecia i odstep, na ktérym odbywa sie boczne
wciecie przy strategii obrobki Q389=0 i Q389=2.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999.9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie PREDEF
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NC-wiersze
8 CYCL DEF 233 FREZOWANIE

PLANOWE
Q215=0  ;ZAKRES OBROBKI

Q389=2  ;STRATEGIA
FREZOWANIA

Q350=1 ;KIERUNEK
FREZOWANIA

Q218=120 ;1. DLUGOSC BOKU
Q219=80 ;2. DLUGOSC BOKU
Q227=0  ;PUNKT STARTU 3. OS
Q386=-6 ;PUNKT KONCOWY 3.

0S
Q369=0.2 ;NADDATEK
GLEBOKOSCI
Q202=3  ;MAX. GLEBOKOSC
WCIECIA

Q370=1 ;NAKLADANIE TOROW
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA

Q385=500 ;POSUW OBROBKA
WYKAN.

Q253=750 ;POSUW PREPOZYCJ.
Q357=2  ;BEZ. - ODSTEP Z BOKU
Q200=2  ;BEZPIECZNY ODSTEP

Q204=50 ;2. BEZPIECZNY
ODSTEP

Q347=0 ;1. LIMIT
Q348=0 ;2. LIMIT
Q349=0 ;3. LIMIT
Q220=2  ;PROMIEN NAROZA
Q368=0  ;NADDATEK Z BOKU
Q338=0 ;WCIECIE OBR.WYK

9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99
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5.8 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233, DIN/ISO: G233)

> 2-ga bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999 alternatywnie PREDEF

» 1. limit Q347: wybra¢ bok obrabianego przedmiotu,
z ktérego powierzchnia planowa zostaje
ograniczona $ciankg (nie jest mozliwe przy obrébce
spiralnej). W zalezno$ci od potozenia Scianki
bocznej TNC ogranicza obrébke powierzchni
planowej do odpowiedniej wspétrzednej punktu
startu lub dtugosci bocznej (nie jest mozliwe przy
obrébce spiralnej):
zapis 0: brak limitowania
zapis -1: limitowanie po stronie ujemnej osi gtéwne;j
zapis +1: limitowanie po stronie dodatniej osi
gtéwnej
zapis -2: limitowanie po stronie ujemnej osi
pomochiczej
zapis +2: limitowanie po stronie dodatniej osi
pomochiczej

> 2. limit Q348: patrz parametr 1. limit Q347
> 3. limit Q349: patrz parametr 1. limit Q347

» Promien naroza Q220: promien dla naroza na
limitach (Q347 - Q349). Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

> Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku Q368
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajaca
na ptaszczyznie obrdbki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

> Dosuw przy obrobce wykanczajacej Q338
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje w osi
wrzeciona dosuniete przy obrobce wykanczajace;.
Q338=0: Obrdbka wykanczajgca przy jednym
wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
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Przykiady programowania 5.9

5.9 Przyktady programowania

Przyktad: frezowanie wybrania, czopu i rowka

-40 -30 -20
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S Cykle obrébkowe: frezowanie kieszeni / frezowanie czopéw / frezowanie
rowkow

5.9 Przykiady programowania

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 52015







Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw
6.1 Podstawy

6.1 Podstawy

Przeglad

TNC oddaje 2 cykle do dyspozyciji, przy pomocy ktérych mozna
wytwarza¢ bezposrednio wzorce punktowe:

Cykl Softkey Strona
220 WZOR PUNKTOWY NA 220 165
OKREGU ;

221 WZOR PUNKTOWY NA LINII zz&g 168

Nastepujgce cykle obrobki mozna kombinowacé z cyklami 220 i 221:

Jesli nalezy wytwarzaé nieregularne wzory punktowe,
to prosze uzywac tabeli punktow z CYCL CALL PAT
(patrz "Tabele punktow", strona 56).

Funkcja PATTERN DEF udostepnia dalsze regularne
szablony punktowe (patrz "Definicja wzorca
PATTERN DEF", strona 50).

cykl 200 WIERCENIE

cykl 201 ROZWIERCANIE DOKLADNE OTWORU

cykl 202 WYTACZANIE

cykl 203 UNIWERSALNE WIERCENIE

cykl 204 POGLEBIANIE WSTECZNE

cykl 205 WIERCENIE UNIWERSALNE GLEBOKIE

cykl 206 GWINTOWANIE NOWE z uchwytem wyréwnawczym

cykl 207 GWINTOWANIE GS NOWE bez uchwytu
wyréwnawczego

cykl 208 FREZOWANIE PO LINII SRUBOWEJ
cykl 209 GWINTOWANIE tAMANIE WIORA
cykl 240 NAKIELKOWANIE

cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA

cykl 252 KIESZEN OKRAGLA

cykl 253 FREZOWANIE ROWKOW

cykl 254 OKRAGLY ROWEK (mozliwy w kombinac;ji tylko wraz
z cyklem 221)

cykl 256 CZOP PROSTOKATNY

cykl 257 CZOP OKRAGLY

cykl 262 FREZOWANIE GWINTOW

cykl 263 FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
cykl 264 FREZOWANIE GWINTOW POD ODWIERTY

cykl 265 HELIX-FREZOWANIE GWINTOW PO LINII
SRUBOWEJ

cykl 267 FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH
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WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220, DIN/ISO: G220)

6.2  WZORY PUNKTOWE NA OKREGU
(cykl 220, DIN/ISO: G220)

Przebieg cyklu
1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim od aktualnej
pozycji do punktu startu pierwszej obrébki.
Kolejnos¢:
® 2. najazd na bezpieczng wysokos¢ (0$ wrzeciona)
B najazd punktu startu na ptaszczyznie obroébki

B przemieszczenie na bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)
2 od tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki
3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ruchem po prostej
lub ruchem kotowym na punkt startu nastepnej obrébki;
narzedzie znajduje sie przy tym na bezpiecznej wysokosci (lub
2. bezpiecznej wysokosci)
4 Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje
obrobki zostang wykonane

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Cykl 220 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 220
wywotuje automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl

obrébki.

Jesli kombinujemy jeden z cykli obrébkowych

200 do 209 i 251 do 267 z cyklem 220, to dziatajg
bezpieczna wysokosé, powierzchnia obrabianego
przedmiotu i 2. bezpieczna wysokos$c¢ z cyklu 220.
Jesli odpracowujemy ten cykl w trybie pojedynczych
wierszy, to sterowanie zatrzymuje sie miedzy
punktami wzoru punktowego.
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Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw
WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220, DIN/ISO: G220)

6.2

Parametry cyklu

2Ze

166

>

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): Srodek
wycinka kota w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki.
Zakres wprowadzenia -99999.9999 do 99999.9999

Srodek 2-giej osi Q217 (absolutnie): $rodek
wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczyzny
obrébki. Zakres wprowadzenia -99999.9999 do
99999.9999

Srednica wycinka kota Q244: $rednica wycinka
kota. Zakres wprowadzenia 0 do 99999.9999

Kat startu Q245 (absolutny): kat pomiedzy

0sig gtéwng ptaszczyzny obrdbki i punktem

startu pierwszej obrébki na wycinku kofa. Zakres
wprowadzenia -360,000 do 360,000

Kat koncowy Q246 (absolutnie): kat pomiedzy
0sig gtéwng ptaszczyzny obrdbki i punktem startu
ostatniej obrébki na wycinku kota (nie obowigzuje
dla kota petnego); wprowadzi¢ kat koncowy

nie réwny katowi startu; jesli wprowadzono kat
koncowy wigkszym niz kat startu, to obrébka w
ruchu przeciwnym do RWZ, w innych przypadkach
zgodnie z RWZ. Zakres wprowadzenia -360.000 bis
360.000

Krok kata Q247 (przyrostowo): kgt pomiedzy
dwoma obrdbkami na wyniku kota; jesli krok kata
jest réwny zeru, to TNC oblicza krok kata z kata
startu, kata koncowego i liczby operacji obrébki; jesli
wprowadzono krok kata to TNC nie uwzglednia kata
koncowego; znak liczby kroku kata okresla kierunek
obrébki (- = zgodnie z ruchem wskazéwek zegara).
Zakres wprowadzenia -360,000 bis 360,000

Liczba powtérzen Q241: liczba przejs¢
obrébkowych na wycinku kofa. Zakres
wprowadzenia 1 do 99999

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999
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X
Q216
z A
Q200 Q204
Q203 / ‘
X
NC-wiersze

53 CYCL DEF 220 WZOR NA OKREGU

Q216=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2. OSI

Q244=80 ;SREDNICA WYCINKA
KOLA
Q245=+0 ;KAT STARTU

Q246=+360;KAT KONCOWY
Q247=+0

Q241=8  ;LICZBA ZABIEGOW
OBR.

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI

;INKREMENTACJA KATA



WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220, DIN/ISO: G220) 6.2

> 2-ga bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo): Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze WYSOK.
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym

. . Q301=1 ;PRZEJAZD NA
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia B.WYSOKOSC

0 do 99999,9999
Q365=0 ;RODZAJ

> Przejazd na bezpieczna wysokos¢ Q301: okresli¢ PRZEMIESZCZENIA
jak narzedzie ma przemieszczacé sie miedzy
zabiegami obrobkowymi:
0: miedzy zabiegami obrébkowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé
1: miedzy zabiegami obrébkowymi przejazd na
2. bezpieczng wysokosc¢

> Rodzaj przemieszczenia? Prosta=0/okrag=1
Q365: okresli¢, z jaka funkcja toru narzedzie ma
przemieszczac¢ sie miedzy zabiegami obrobkowymi:
0: miedzy zabiegami przejazd po prostej
1: miedzy zabiegami przejazd kotowo na srednicy
wycinka kota
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Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw
6.3 WZORY PUNKTOWE NA LINIACH (cykl 221, DIN/ISO: G221)

6.3  WZORY PUNKTOWE NA LINIACH
(cykl 221, DIN/ISO: G221)

Przebieg cyklu
1 TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji
do punktu startu pierwszej obrobki.
Kolejnos¢:
® 2. najazd na bezpieczng wysokos¢ (0$ wrzeciona)
B najazd punktu startu na ptaszczyznie obroébki

B przemieszczenie na bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)

2 od tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku dodatnim
osi gtéwnej do punktu startu nastepnej obrébki; narzedzie
znajduje sie przy tym na bezpiecznej wysokosci (lub na 2-giej
bezpiecznej wysokosci)

4 Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje
obrobki zostang wykonane; narzedzie znajduje sie w ostatnim
punkcie pierwszego wiersza

5 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie do ostatniego punktu
drugiego wiersza i wykonuje tam obrobke

6 Stamtad TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi
gtéwnje do punktu startu nastepnej obrobki

7 Ta operacja (6) powtarza sie, az wszystkie powtdrzenia obrobki
drugiego wiersza zostang wykonane

8 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie do punktu
startu nastepnego wiersza

9 Ruchem wahadtowym zostajg odpracowane wszystkie dalsze
wiersze

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Cykl 221 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 221
wywotuje automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl

obrobki.

Jesli kombinujemy jeden z cykli obrébkowych

200 do 209 i 251 do 267 z cyklem 221, to dziatajg
bezpieczna wysokosé, powierzchnia obrabianego
przedmiotu i 2. bezpieczna wysokos$¢ i potozenie
przy obrocie z cyklu 221.

Jesli uzywa sie cyklu 254 Okragly rowek w
potgczeniu z cyklem 221, to potozenie rowka 0 nie
jest dozwolone.

Jesli odpracowujemy ten cykl w trybie pojedynczych
wierszy, to sterowanie zatrzymuje sie miedzy
punktami wzoru punktowego.
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WZORY PUNKTOWE NA LINIACH (cykl 221, DIN/ISO: G221) 6.3

Parametry cyklu

221 >
>
>
>

Punkt startu 1. osi Q225 (absolutnie): wspétrzedna
punktu startu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki
Punkt startu 2-giej osi Q226 (absolutnie):
wspotrzedna punktu startu w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Odstep 1-szej osi Q237 (przyrostowo): odstep
pojedynczych punktow w wierszu

Odstp 2-giej osi Q238 (przyrostowo): odstep
pojedynczych wierszy miedzy sobg

» Liczba kolumn Q242: liczba obrébek w wierszu
> Liczba wierszy Q243: liczba wierszy
> Kat potozenia Q224 (absolutny): kat, o jaki zostaje

obrécony caty rysunek uktadu; srodek obrotu lezy w
punkcie startu

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczna wysokos¢ Q301: okresli¢
jak narzedzie ma przemieszczacé sie miedzy
zabiegami obrébkowymi:

0: miedzy zabiegami obrébkowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

1: miedzy zabiegami obrébkowymi przejazd na

2. bezpieczng wysokos¢
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Q226
) !
X
Q225
z A
Q200 Q204
Q203
X
NC-wiersze

54 CYCL DEF 221 WZORY NA LINIACH
Q225=+15 ;PUNKT STARTU 1. OSI
Q226=+15 ;PUNKT STARTU 2. OSl
Q237=+10 ;ODSTEP 1. OSI
Q237=+8 ;ODSTEP 2. OSI
Q240=6  ;LICZBA KOLUMN
Q240=4  ;LICZBA WIERSZY
Q224=+15 ;POZYCJA OBROTOWA

Q200=2  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.

Q301=1 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
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Cykle obrébkowe: definiowanie wzoréw
6.4 Przykiady programowania

6.4 Przyktady programowania

Przyktad: okregi otworow

100

30 90 100

=Y
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.1 SL-cykle

71 SL-cykle

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajgce sie z 12 konturéw czesciowych (kieszenie lub wysepki).
Kontury czesciowe prosze wprowadzac jako podprogramy. Z listy
konturéw czesciowych (numery podprograméw), ktére zostang
podane w cyklu 14 KONTUR, TNC oblicza caty kontur.

Pamiec dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL
mozna zaprogramowac maksymalnie 16384 elementy
konturu.

SL-cykle przeprowadzajg wewnetrznie obszerne

i kompleksowe obliczenia oraz wynikajgce z nich
zabiegi obrébkowe. Dla upewnienia sie o prawidtowym
przebiegu programu nalezy przeprowadzi¢ w kazdym
przypadku graficzny test programu ! W ten prosty
spos6b mozna stwierdzi¢, czy zgenerowany przez TNC
zabieg obrébkowy prawidtowo przebiega.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

Wiasciwosci podprogramow

B Przeliczenia wspotrzednych sg dozwolone Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkéw konturow, to dziatajg
one takze w nastepnych podprogramach, nie muszg zosta¢
wycofywane po wywotaniu cyklu

B TNC rozpoznaje kieszen, jesli kontur obwodzi sie od wewnatrz,
np zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg promienia RR

® TNC rozpoznaje wysepke, jesli kontur obwodzi sie od wewnatrz,
np. zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg promienia RL

= Podprogramy nie mogg zawiera¢ zadnych wspoétrzednych w osi
wrzeciona

B Prosze programowacé w pierwszym wierszu podprogramu zawsze
obydwie osie.

B Jezeli uzywamy Q-parametréw, to nalezy przeprowadzac

obliczenia i przyporzadkowania tylko w obrebie danego
podprogramu konturu

Schemat: odpracowywanie przy
pomocy SL-cykli

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

16 CYCL DEF 21 WIERCENIE
WSTEPNE ...

17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 ROZWIERCANIE
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 OBROBKA NA
GOTOWO DNA

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OBROBKA NA
GOTOWO BOKU

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O
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SL-cykle

Wiasciwosci cykli obrébki 99 END PGM SL2 MM

B TNC pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokos¢ - nalezy pozycjonowaé narzedzie przed
wywotaniem cyklu na bezpieczng pozycje

m  Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

= Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie
nie zatrzymuje sie, unika sie zaznaczenh przy wyjsciu z materiatu
(obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy przecigganiu i
wykanczaniu bocznych powierzchni)

B Przy wykanczaniu powierzchni bocznych TNC dosuwa narzedzie
do konturu na torze kotowym tangencjalnym

B Przy wykanczaniu powierzchni dna TNC przemieszcza narzedzie
réwniez na torze kotowym stycznym do przedmiotu (np. 0$
wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

® TNC obrabia kontur przelotowo ruchem wspétbieznym lub ruchem
przeciwbieznym

Dane wymiaréw obrobki,jak glebokos¢ frezowania, naddatki i

bezpieczng wysokos¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20 jako
DANE KONTURU.

Przeglad
Cykl Softkey  Strona
14 KONTUR (koniecznie wymagane) 14 176
20 DANE KONTURU (koniecznie 20 180
wymagane) e
21 WIERCENIE WSTEPNE (uzycie | 182
pozostawione do wyboru) L
22 PRZECIAGANIE (koniecznie 22 184
wymagane) = &
23 WYKANCZANIE DNA (uzycie do 23 188
wyboru) [ s
24 WYKANCZANIE POWIERZCHNI 24 190
BOCZNYCH (uzycie do wyboru) e
Rozszerzone cykle:
Cykl Softkey Strona
25 LINIA KONTURU 25 193
-
270 DANE TRAJEKTORII KONTURU 270 195
*
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.2 KONTUR (cykl 14, DIN/ISO: G37)

7.2  KONTUR (cykl 14, DIN/ISO: G37)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

W cyklu 14 KONTUR wyszczegdlnia sie wszystkie podprogramy,
ktére majg by¢ przeniesione do jednego ogdlnego konturu.

dziata on w programie.

E> Cykl 14 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definicji

W cyklu 14 mozna wyszczegdlni¢ maksymalnie 12
podprograméw (podkonturéw).

Parametry cyklu

14 » Numery znacznikéw dla konturu : wprowadzi¢
LEL 1...N wszystkie numery znacznikéw pojedynczych
podprogramow, ktére majg by¢ przeniesione
do jednego konturu. kazdy numer potwierdzi¢
przyciskiem ENT i wprowadzanie danych
zakonczy¢ przyciskiem END. Zapis do 12
numeréw podprogramow wigcznie, od 1 do 65535
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7.3 Nakiadajace sie kontury

Podstawy

Naktadajace sie kontury 7.3

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego vi

konturu. W ten sposéb mozna powierzchnie wybrania powiekszy¢
poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna zmniejszy¢

wysepke.

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

E> Nizej pokazane przyktady programowania sg

podprogramami konturu, ktére zostajg wywotane w

programie gtéwnym cyklu 14 KONTUR.

Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.

TNC oblicza punkty przeciecia S1 i S2, one nie muszg zostac

zaprogramowane.
Wybrania sg programowane jako kotfa petne.
Podprogram 1: kieszen A

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR

53 CC X+35 Y+50

54 C X+10 Y+50 DR-

55 LBL O

Podprogram 2: kieszen B
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

o

NC-wiersze
12 CYCL DEF 14.0 KONTUR

13 CYCL DEF 14.1 LABEL KONTURU
1/2/3/4
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.3 Naktadajace sie kontury

Powierzchnia ,,sumarna“

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B fgcznie z powierzchnig
naktadania sie majg zosta¢ obrobione:

= Powierzchnie A i B muszg byc¢ kieszeniami. B

B Pierwsza kieszen (w cyklu 14) musi rozpoczyna¢ sie poza
druga. A

Powierzchnia A:
51 LBL 1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL O

Powierzchnia B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O

Powierzchnia ,,réznicy“

Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez
B:

B Powierzchnia A musi by¢ kieszenig i B musi by¢é wysepka.
® A musi rozpoczynacé sie poza B. S
® B musi zaczyna¢ sie w obrebie A A

Powierzchnia A:
51 LBL 1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL 0
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Nakladajace sie kontury 7.3

Powierzchnia B:

Powierzchnia ,,przeciecia”

Powierzchnia przykryta zaréwno przez A jak i przez B ma zostac
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozostac
nieobrobione).

® A B muszg by¢ kieszeniami.
B A rozpoczynac¢ sie wewnatrz B.

Powierzchnia A:

Powierzchnia B:
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.4 DANE KONTURU (cykl 20, DIN/ISO: G120)

7.4  DANE KONTURU (cykl 20, DIN/ISO:
G120)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

W cyklu 20 podaje sie informacje dotyczgce obrdbki dla
podprogramoéw z konturami czesciowymi (wycinkowymi).

Cykl 20 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 20 jest
aktywny w programie obrébki od momentu jego

zdefiniowania.

Podane w cyklu 20 informacje o obrébce obowigzujg
dla cykli 21 do 24.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrdébki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC wykonuje odpowiedni cykl na
gtebokosci = 0.

Jesli SL-cykle sg uzywane w programach z Q-
parametrami, nie wolno parametréw Q1 do Q20
zastosowacd jako parametrow programu.
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DANE KONTURU (cykl 20, DIN/ISO: G120)

Parametry cyklu

28
KONTUR
DANE

>

Gtebokos¢ frezowania Q1 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Naktadanie sie torow Wspotczynnik Q2: Q2 x
promien narzedzia daje warto$¢ bocznego dosuwu
k. Zakres wprowadzenia -0,0001 bis 1,9999

Naddatek na obrobke wykanczajaca z boku Q3
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie obrobki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Naddatek na obrobke wykanczajaca dna Q4
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajaca
dna. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Wspoétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu Q5 (absolutnie): absolutna wspoétrzedna
powierzchni obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos$¢ Q6 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999.9999

Bezpieczna wysokos$¢ Q7 (absolutnie):
bezwzgledna wysokosc¢, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na kohcu
cyklu). Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Promien zaokraglenia wewnetrznego Q8:

promien zaokraglenia na wewnetrznych ,narozach®;
wprowadzona warto$¢ odnosi sie do toru punktu
Srodkowego narzedzia i jest wykorzystywana

dla obliczania ptynniejszego przemieszczenia
pomiedzy elementami konturu. Q8 to nie promien,
wstawiany przez TNC jako oddzielny element
konturu pomiedzy programowanymi elementami!
Zakres wprowadzenia 0 bis 99999.9999

Kierunek obrotu? Q9: kierunek obrobki dla kieszeni

® Q9 = -1 ruch przeciwbiezny dla kieszeni i
wysepki
B Q9 = +1 ruch wspotbiezny dla kieszeni i wysepki

Mozna sprawdza¢ parametry obrébki przy zatrzymaniu programu i w
razie potrzeby je przepisywac innymi.
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.5 WIERCENIE WSTEPNE (cykl 21, DIN/ISO: G121)

7.5  WIERCENIE WSTEPNE (cykl 21, DIN/
1ISO: G121)

Przebieg cyklu

Wykorzystujemy cykl 21 WIERCENIE WSTEPNE, jesli nastepnie
stosujemy narzedzie dla przeciggania konturu, nie dysponujgce
tngcym przez Srodek zebem czotowym (DIN 844). Cykl wytwarza
odwiert w tym miejscu, ktore jest pdzniej przeciggane na przykiad
za pomocg cyklu 22. Cykl 21 uwzglednia dla punktow wciecia w
materiat naddatek na obrébke wykanczajacg boczng i naddatek
na obrobke wykanczajgcg na dnie, jak i promien narzedzia
przeciggajgcego. Punkty wciecia sg jednoczesnie punktami startu
przeciggania.

Przed wywotaniem cyklu 21 nalezy zaprogramowaé¢ dwa dalsze

cykle:

= Cykl 14 KONTUR lub SEL CONTOUR - konieczny jest dla cyklu
21 WIERCENIE WSTEPNE, aby okresli¢ pozycje wiercenia na
ptaszczyznie

= Cykl 20 DANE KONTURU - konieczny jest dla cyklu 21
WIERCENIE WSTEPNE, aby na przyktad okresli¢ gtebokos¢
wiercenia i bezpieczny odstep.

Przebieg cyklu:

1 TNC pozycjonuje najpierw narzedzie na ptaszczyznie (pozycja
wynika z konturu, zdefiniowanego uprzednio w cyklu 14 lub SEL
CONTOUR oraz z informacji o narzedziach do przeciggania)

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX
na bezpieczng odlegtos¢. (Bezpieczny odstep podajemy w cyklu
20 DANE KONTURU)

3 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem Fod aktualnej
pozycji do pierwszej gtebokosci wciecia

4 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
FMAXz powrotem i ponownie na pierwszg gtebokos¢ wciecia,
zmniejszong o dystans postoju t.

5 Sterowanie samodzielnie ustala dystans zatrzymania:
®  Glebokos¢ wiercenia do 30 mm: t = 0,6 mm
= Gtebokos¢ wiercenia powyzej 30 mm: t = gteboko$¢

wiercenia/50

® maksymalny odstep wyprzedzania: 7 mm

6 Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o
dalszg gtebokos¢ weciecia

7 TNC powtarza te operacje (1 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos¢ wiercenia. Przy tym zostaje
uwzgledniony naddatek na obrébke wykanczajgcg dna

8 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzi
z powrotem na bezpieczng wysokos¢ lub na ostatnig

zaprogramowang przed cyklem pozycje. Zaleznie od
parametréw ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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WIERCENIE WSTEPNE (cykl 21, DIN/ISO: G121) 7.5

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

TNC nie uwzglednia zaprogramowanej w TOOL
CALL-wierszu wartosci delta DR dla obliczenia
punktéw wciecia w materiat.

W waskich miejscach TNC nie moze niekiedy
dokonac wiercenia wstepnego, przy pomocy
narzedzia wiekszego niz narzedzie do obrébki
zgrubne;.

Jesli Q13=0, to wykorzystywane sg dane narzedzia,
znajdujgcego sie we wrzecionie.

Prosze pozycjonowac po zakonczeniu cyklu
narzedzie na ptaszczyznie nie inkrementalnie, a

na absolutng pozycje, jesli ustawiono parametry
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight.

Parametry cyklu

n > Gtebokos¢ wciecia w materiat Q10 (przyrostowo): v
) wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete (znak liczby przy ujemnym kierunku
pracy ,—*). Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> Posuw wciecia wgtab Q11: predkosc¢
przemieszczenia narzedzia przy wcinaniu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

m
» Numer/nazwa rozwiertaka Q13: numer lub nazwa @P
narzedzia - rozwiertaka. Zakres wprowadzenia 0
do 32767.9 przy zapisie numerow, maksymainie
16 znakow przy zapisie nazwy. Jesli Q13=0, to
wykorzystywane sg dane narzedzia, znajdujgcego
sie we wrzecionie. 58 CYCL DEF 21 NAWIERCANIE

Q10=+5  ;GLEBOKOSC WCIECIA
Q11=100 ;POSUW WCIECIA WGL.
Q13=1 :PRZECIAGACZ

NC-wiersze
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.6 PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/ISO: G122)

7.6 PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/
1ISO: G122)

Przebieg cyklu
Przy pomocy cyklu 22 ROZWIERCANIE okreslamy dane

technologiczne dla rozwiercania.

Przed wywotaniem cyklu 22 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:
® Cykl 14 KONTUR lub SEL CONTUR

® Cykl 20 DANE KONTURU

= ewentualnie cykl 21 WEIRCENIE WSTEPNE

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym

uwzgledniany jest naddatek na obrébke wykanczajgcag z boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Przy tym kontury wysepki (tu: C/D) zostajg wyfrezowanie ze
zblizeniem do konturu kieszeni (tu: A/B)

4 W nastepnym kroku TNC przemieszcza narzedzie na nastepng
gtebokos¢ wecigcia i powtarza operacje skrawania, az zostanie
osiggnieta zaprogramowana gtebokosé

5 Na koniec narzedzie przemieszcza si¢ w 0si harzedzi
z powrotem na bezpieczng wysokos$¢ lub na ostatnig
zaprogramowang przed cyklem pozycje. Zaleznie od
parametréw ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/ISO: G122) 7.6

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

W danym przypadku prosze uzy¢ freza z thgcym

E> przez $rodek zebem czotowym (DIN 844), albo
wywierci¢ wstepnie przy pomocy cyklu 21.
Zachowanie przy wcieciu cyklu 22 okreslamy przy
pomocy parametru Q19 i w tabeli narzedzi, w
szpaltach ANGLE i LCUTS :

B Jesli zdefiniowano Q19=0, to TNC zagtebia
sie w materiat zasadniczo prostopadle, nawet
jesli okreslono dla aktywnego narzedzia kat
zagtebienia (ANGLE)

u Jesli zdefiniowano ANGLE=90°, to TNC
zagtebia sie w materiat prostopadle. Jako
posuwu zagtebienia uzywa sie posuwu ruchu
wahadtowego Q19

= Jesli posuw wahadtowy Q19 zdefiniowano w
cyklu 22 i ANGLE pomiedzy 0,1 i 89,999 w tabeli
narzedzi, to TNC zagtebia sie w materiat ze
zdefiniowanym ANGLEpo linii Srubowej

m Jesli zdefiniowano posuw ruchu wahadtowego w
cyklu 22 i brak ANGLE w tabeli narzedzi, to TNC
wydaje komunikat o btedach

= Jesli uktad geometryczny nie pozwala na
zagtebienie w materiat po linii Srubowe;j
(geometria rowka), to TNC prébuje zagtebic
narzedzie w materiat ruchem wahadtowym.
Dtugos$c¢ odchylenia wahadtowego zostaje
obliczana z LCUTS i ANGLE (dtugos¢ odchylenia
ruchu wahadtowego = LCUTS / tan ANGLE)

W przypadku konturéw kieszeni z ostrymi narozami
wewnetrznymi moze pozostac resztka materiatu
przy przecigganiu, jesli uzywa sie wspotczynnika
natozenia wiekszego od 1. Szczegdlnie tor przejscia,
lezgcy najdalej wewnatrz nalezy skontrolowac¢ w
grafice testowej i w razie koniecznos$ci nieznacznie
zmieni¢ wspoétczynnik natozenia. W ten sposéb
mozna o0siggngc¢ inne rozplanowanie przej$¢, co
czesto prowadzi do zgdanego rezultatu.

Przy dodatkowym rozwiercaniu TNC nie uwzglednia
zdefiniowanej warto$ci zuzycia DR rozwiertaka
zgrubnego.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Po wykonaniu cyklu SL nalezy zaprogramowac
pierwszy ruch przemieszczenia na ptaszczyznie
obrébki z obydwoma wspétrzednymi,

np.L X+80 Y+0 RO FMAX. Prosze pozycjonowaé
po zakonczeniu cyklu narzedzie na ptaszczyznie
nie inkrementalnie, a na absolutng pozycje, jesli
ustawiono parametry ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket na ToolAxClearanceHeight.
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.6 PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/ISO: G122)

Parametry cyklu

22 B > Gtebokos¢ wciecia Q10 (przyrostowo): wymiar, NC-wiersze
[ o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
59 CYCL DEF 22 ROZWIERCANIE
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 =
Q10=+5 ;GLEBOKOSC WCIECIA

> Posuw wciecia w materiat Q11: posuw przy

ruchach przemieszczenia w osi wrzeciona. Zakres Q11=100 ;POSUW WCIECIA WGL.
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie Q12=750 ;POSUW PRZECIAGANIA
FAUTO, FU, FZ
. Q18=1 ;PRZECIAGACZ
> Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach ZGRUBNY

przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki. Zakres

wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie Q19=150  ;POSUW WAHADLOWY

FAUTO, FU, FZ Q208=9999;POSUW POWROTU
> Narzedzie wstepnego rozwiercania Q18 lub Q401=80 ;REDUKOWANIE

QS18: numer narzedzia, przy pomocy ktérego TNC POSUWU

dokongio wstepnego rozwiercania. Przetgczenie Q404=0  :STRATEGIA

na zapis nazwy: softkey NAZWA NARZEDZIA PRZECIAGANIA

nacisngé. TNC dotgcza cudzystéw automatycznie, DODATK.

jesli opuszcza sie pole zapisu. Jezeli nie dokonano
wstepnego rozwiercania, to prosze wprowadzié¢
,0% jesli wprowadzimy tu okreslony numer
lub nazwe, TNC rozwierca tylko ten fragment,
ktoéry nie mogt zostaé obrobiony przy pomocy
zgrubnego rozwiertaka. Jezeli nie mozna najechac
bezposrednio obszaru przeciggania na gotowo,
to TNC wcina sie ruchem wahadtowym; w tym
celu nalezy zdefiniowaé w tabeli narzedzi TOOL.T
dtugos¢ ostrzy LCUTS i maksymalny kat wciecia
ANGLE . W przeciwnym razie TNC wydaje
komunikat o btedach. Zakres wprowadzenia od 0
do 99999 przy zapisie numeru, maksymalnie 16
znakdw przy zapisie nazwy

» Posuw wahadtowy Q19: posuw wahadtowy w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

» Posuw ruchu powrotnego Q208: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjezdzie po
obrébce w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208=0,
TNC wysuwa narzedzie z materiatu z posuwem
Q12. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX,FAUTO
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PRZECIAGANIE (cykl 22, DIN/ISO: G122)

> Wspotcz. posuwu w % Q401: procentualny
wspotczynnik, o ktéry TNC redukuje posuw obrébki
(Q12), jak tylko narzedzie zacznie przemieszczac
sie catym swoim obwodem w materiale. Jesli
operator korzysta z redukowania posuwu, to moze
on zdefiniowa¢ posuw rozwiercania tak duzym, iz
przy okreslonym w cyklu 20 naktadaniu sie toréow
(Q2) zapanujg optymalne warunki skrawania.
TNC redukuje wéwczas posuw na przejsciach lub
w waskich miejscach konturu jak to zdefiniowat
operator, tak iz czas obrébki powinien tgcznie
zostac skrécony. Zakres wprowadzenia 0,0001 do
100,0000

> Strategia rozwiercania dodatkowegoQ404:
okresli¢, jak TNC ma wykonywac¢ rozwiercanie
dodatkowe, jesli promien rozwiertaka do obrdbki
dodatkowej jest wieksza niz potowa narzedzia dla
rozwiercania wstepnego:
Q404=0:
TNC przemieszcza narzedzie miedzy rozwiercanymi
obszarami na aktualnej gtebokos$ci wzdtuz konturu
Q404=1:
TNC odsuwa narzedzie miedzy rozwiercanymi
obszarami na bezpieczng odlegtosé i przejezdza
nastepnie na punkt startu nastepnego obszaru
rozwiercania
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.7 OBROBKA NA GOTOWO DNA (cykl 23, DIN/ISO: G123)

1.7 OBROBKA NA GOTOWO DNA (cykl
23, DIN/ISO: G123)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 23 OBROBKA WYKANCZ. DNA zostaje
obrabiany zaprogramowany w cyklu 20 naddatek na gtebokosci.
TNC przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy okrag
tangencjalny) do obrabianej powierzchni, o ile istnieje dostatecznie
duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku dostatecznego
wolnego miejsca TNC przemieszcza narzedzie prostopadle na
gtebokosc¢. Nastepnie pozostaty po rozwiercaniu naddatek dla
obrébki wykanczajgcej zostaje zdjety.

Przed wywotaniem cyklu 23 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:
Cykl 14 KONTUR lub SEL CONTUR

Cykl 20 DANE KONTURU

= ewentualnie cykl 21 WEIRCENIE WSTEPNE

= ewentualnie cykl 22 ROZWIERCANIE

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosé na biegu
szybkim FMAX.

2 Nastepnie wykonywane jest przemieszczenie w osi narzedzia z
posuwem Q11.

3 TNC przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy okrag
tangencjalny) do obrabianej powierzchni, o ile istnieje
dostatecznie duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku
dostatecznego wolnego miejsca TNC przemieszcza narzedzie
prostopadle na gtebokos¢

4 Pozostaly po rozwiercaniu naddatek dla obréobki wykanczajacej
zostaje zdjety.

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzi
z powrotem na bezpieczng wysokos$¢ lub na ostatnig
zaprogramowang przed cyklem pozycje. Zaleznie od
parametréw ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

TNC ustala punkt startu dla obrébki wykanczajgcej
E> dna samoczynnie. Punkt startu zalezy od ilosci

miejsca w kieszeni.

Promien wejscia dla wypozycjonowania na

gtebokosci kohcowej jest wyznaczony na state i

niezalezny od kata wciecia narzedzia.
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OBROBKA NA GOTOWO DNA (cykl 23, DIN/ISO: G123) 7.7

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Po wykonaniu cyklu SL nalezy zaprogramowac
pierwszy ruch przemieszczenia na ptaszczyznie
obrdbki z obydwoma wspotrzednymi,

np.L X+80 Y+0 RO FMAX.

Prosze pozycjonowac po zakonczeniu cyklu
narzedzie na ptaszczyznie nie inkrementalnie, a

na absolutng pozycje, jesli ustawiono parametry
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight.

Parametry cyklu

2= > Posuw wciecia wgtab Q11: predkosc¢

] i, przemieszczenia narzedzia przy wcinaniu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

» Posuw ruchu powrotnego Q208: predkosc¢
przemieszczenia narzedzia przy wyjezdzie po
obrébce w mm/min. Jesli wprowadzimy Q208=0,
TNC wysuwa narzedzie z materiatu z posuwem
Q12. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FMAX,FAUTO
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.8 OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl 24, DIN/ISO: G124)

7.8 OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl
24, DIN/ISO: G124)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 24 OBROBKA WYKANCZ. BOKU zostaje

obrabiany zaprogramowany w cyklu 20 naddatek na bokach.

Mozna wykonywac ten cykl ruchem wspétbieznym lub

przeciwbieznym.

Przed wywotaniem cyklu 24 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

® Cykl 14 KONTUR lub SEL CONTUR

. Cykl 20 DANE KONTURU

m ewentualnie cykl 21 Wiercenie wstepne

= ewentualnie cykl 22 ROZWIERCANIE

Przebieg cyklu

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad potwyrobem na punkt startu
pozycji najazdu. Ta pozycja na ptaszczyznie wynika poprzez
tangencjalny tor kotowy, na ktérym TNC przemieszcza
narzedzie potem do konturu

2 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokosé
wciecia z posuwem wcinania na gtebokosc¢

3 TNC przemieszcza narzedzie delikatnie do konturu, az caty
kontur zostanie obrobiony na gotowo. Przy tym kazdy subkontur
zostaje obrabiany na gotowo oddzielnie

4 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w o0si harzedzi
z powrotem na bezpieczng wysokos$¢ lub na ostatnig
zaprogramowang przed cyklem pozycje. Zaleznie od
parametréw ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl 24, DIN/ISO: G124) 7.8

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Suma naddatku obrébki na got. boku(Q14) i

E> promienia narzedzia obrébki na gotowo musi by¢
mniejsza niz suma naddatku obrdbki na got. boku
(Q3, cykl 20) i promienia narzedzia przeciggania.
Jesli w cyklu 20 nie zdefiniowano naddatku, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach "Promien
narzedzia za duzy".

Naddatek boku Q14 pozostaje po obrébce na
gotowo, czyli musi by¢é on mniejszy niz naddatek w
cyklu 20.

Jesli odpracowujemy cykl 24 bez uprzedniego
rozwiercenia przy pomocy cyklu 22, to obowigzuje
pokazane uprzednio obliczeniu; promien rozwiertaka
ma wowczas wartosc¢ ,,0“

Mozna uzywac cyklu 24 takze dla frezowania
konturu. Nalezy wéwczas

B Zdefiniowac przewidziany do frezowania kontur
jako pojedynczg wysepke (bez ograniczenia
kieszeni) i

® zapisa¢ w cyklu 20 naddatek na obrébke
wykanczajgcg (Q3) o wiekszej wartosci, niz suma
z naddatku na obrobke wykanczajgcg Q14 +
promienia uzywanego narzedzia

TNC samo ustala punkt startu dla obrébki
wykanczajgcej. Punkt startu zalezy od iloSci
miejsca w kieszeni i zaprogramowanego w cyklu 20
naddatku.

TNC oblicza punkt startu takze w zaleznosci od
kolejnosci przy odpracowywaniu. Jesli wybieramy
cykl obrébki na gotowo klawiszem GOTO i potem
uruchomiamy program, to punkt startu moze
leze¢ w innym miejscu niz miato by to miejsce
przy odpracowywaniu programu w zdefiniowane;
kolejnosci.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Po wykonaniu cyklu SL nalezy zaprogramowac
pierwszy ruch przemieszczenia na ptaszczyznie
obrobki z obydwoma wspoétrzednymi,

np.L X+80 Y+0 RO FMAX.

Prosze pozycjonowac po zakornczeniu cyklu
narzedzie na ptaszczyznie nie inkrementalnie, a

na absolutng pozycje, jesli ustawiono parametry
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight.
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
OBROBKA NA GOTOWO BOKU (cykl 24, DIN/ISO: G124)

7.8

Parametry cyklu

e

192

>

Kierunek obrotu Q9: kierunek obrobki: 7
+1: obroét przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
—1: obrét zgodnie z ruchem wskazéwek zegara N

Gtebokos¢ wciecia Q10 (przyrostowo): wymiar, p
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. 4 G
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 Qio D
Posuw wciecia wgtab Q11: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy wcinaniu w mm/
min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach NC-wiersze
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki. Zakres

wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie 61 CYCL DEF 24 OBROBKA NA
FAUTO. FU, FZ GOTOWO BOKU

Naddatek obrobki wykanczajacej boku Q14 Q9=+1 ;KIERUNEK OBROTU
(inkrementalnie): naddatek boku Q14 pozostaje Q10=+5 ;GLEBOKOSC WCIECIA
po obrébce na gotowo. (Ten naddatek musi by¢ Q11=100 ;POSUW WCIECIA WGL.

mniejszy, noz naddatek w cyklu 20). Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 Q12=350 ;POSUW PRZECIAGANIA

Q14=+0  ;NADDATEK Z BOKU
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LINIA KONTURU (cykl 25, DIN/ISO: G125) 7.9

7.9  LINIA KONTURU (cykl 25, DIN/ISO:
G125)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 KONTUR -
obrabiaé¢ otwarte i zamkniete kontury.

Cykl 25 LINIA KONTURU wykazuje w poréwnaniu do obrébki
konturu z wierszami pozycjonowania znaczne zalety:

= TNC nadzoruje obrébke na $cinki i uszkodzenia konturu.
Sprawdzi¢ kontur przy pomocy grafiki testowej

® Jesli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zostac
ewentualnie wtérnie obrobiony na narozach wewnetrznych

®  Obrébke mozna wykonywaé na catej dtugosci ruchem
wspotbieznym lub przeciwbieznym. Rodzaj frezowania
pozostanie nawet zachowany, jesli nastgpi odbicie lustrzane
konturow

B Przy kilku dosunieciach TNC moze przesuwac narzedzie tam i z
powrotem: w ten sposéb zmniejsza sie czas obrdbki
® Mozna takze wprowadzi¢ wartosci naddatkéw, aby w

kilku przejsciach roboczych dokonywaé obrdbki zgrubne;j i
wykanczajgcej

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
TNC uwzglednia tylko pierwszy znacznik z cyklu 14
KONTUR.

Pamiec dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu
SL mozna zaprogramowac¢ maksymalnie 16384
elementy konturu.

Cykl 20 DANE KONTURU nie jest konieczny.

Funkcje dodatkowe M109 i M110 nie dziatajg przy
obrébce konturu za pomoca cyklu 25.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby unikng¢ mozliwych kolizji:

® Bezposrednio po cyklu 25 nie programowac
pozycji w postaci tanncucha wymiarowego,
poniewaz odnoszg sie one do pozycji narzedzia
na konhcu cyklu.

= Najechac¢ we wszystkich osiach gtéwnych
zdefiniowang (absolutng) pozycje, poniewaz
pozycja narzedzia przy koncu cyklu nie
odpowiada pozycji na poczatku cyklu.
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
LINIA KONTURU (cykl 25, DIN/ISO: G125)

7.9

Parametry cyklu

25

194

>

Gtebokos¢ frezowania Q1 (przyrostowo): odstep

pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem konturu. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Naddatek na obréobke wykanczajaca z boku Q3
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie obrdbki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Wspoétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu Q5 (absolutnie): absolutna wspétrzedna
powierzchni obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q7 (absolutnie):
bezwzgledna wysokos¢, na ktdrej nie moze
dojs¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu). Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

Gtebokos$¢ wciecia Q10 (przyrostowo): wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Posuw wciecia w materiat Q11: posuw przy
ruchach przemieszczenia w osi wrzeciona. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Rodzaj frezowania Q15:

frezowanie wspotbiezne: zapis = +1
frezowanie przeciwbiezne: zapis = —1

Na przemian frezowa¢ ruchem wspotbieznym i
przeciwbieznym kilkoma wcieciami: zapis = 0

NC-wiersze

62 CYCL DEF 25 LINIA KONTURU

Q1=-20

Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50

Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

;GLEBOKOSC
FREZOWANIA

;NADDATEK Z BOKU
;WSPL. POWIERZCHNI

;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

;GLEBOKOSC WCIECIA
;POSUW WCIECIA WGL.
:POSUW FREZOWANIA
:RODZAJ FREZOWANIA
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7.10

DANE LINIl KONTURU (cykl 270, DIN/ISO: G270) 7.10

DANE LINII KONTURU (cykl 270, DIN/
1ISO: G270)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przy pomocy tego cyklu mozna okresli¢ rézne wtasciwosci cyklu 25
LINIA KONTURU.

=

Cykl 270 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 270 jest
aktywny w programie obrébki od momentu jego
zdefiniowania.

Przy wykorzystywaniu cyklu 270 w podprogramie
konturu nie definiowac korekcji promienia.

Definiowa¢ cykl 270 przed cyklem 25.

Parametry cyklu

278

I

>

Rodzaj najazdu/odjazdu (1/2/3) Q390: definicja
rodzaju najazdu/odjazdu:

Q390=1:

najazd konturu tangencjalnie po tuku kotowym
Q390=2:

najazd konturu tangencjalnie po prostej

Q390=3:

najazd konturu prostopadle

Korek.promienia (0=R0/1=RL/2=RR) Q391:
definicja korekcji promienia:

Q391=0:

obrébka zdefiniowanego konturu bez korekcji
promienia

Q391=1:

obrébka zdefiniowanego konturu z korekcja z lewej
Q391=2:

obrébka zdefiniowanego konturu z korekcjg z prawej

Promien najazdu/odjazdu Q392: dziata tylko, jesli
wybrano tangencjalny najazd po tuku kotowym

(Q390=1). Promien tuku wejsciowego/wyjsciowego.

Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Kat punktu srodkowego Q393: dziata tylko, jesli
wybrano tangencjalny najazd po tuku kotowym
(Q390=1). Kat rozwarcia tuku wejsciowego. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Odlegtos¢ punktu pomocniczego Q394: dziata
tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd po prostej
lub prostopadty najazd (Q390=2 lub Q390=3).
Odlegto$¢ punktu pomocniczego, od ktérego TNC
ma najechaé kontur. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999
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NC-wiersze
62 CYCL DEF 270 DANE TRAJEKTORII

KONTURU

Q390=1 ;RODZAJ NAJAZDU

Q391=1  ;KOREKCJA PROMIENIA

Q392=3  ;PROMIEN

Q393=+45 ;KAT PUNKTU
SRODKOWEGO

Q394=+2 ;ODSTEP
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu

7.11 ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

7411  ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE
(cykl 275, DIN ISO G275)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 KONTURobrabiaé
otwarte oraz zamkniete rowki lub rowki konturu na gotowo przy
pomocy metody frezowania wirowego (przecinkowego).

Przy frezowaniu przecinkowym mozna dokona¢ przemieszczenia
z duzg gteboko$cig skrawania i znaczng predkos$cig skrawania,
poniewaz poprzez rownomierne warunki skrawania nie dochodzi
do zaostrzonego wptywu czynnikéw zuzycia na narzedzie. Przy
zastosowaniu ptytek skrawajgcych mozna wykorzystywac catg
dtugos¢ ostrzy i zwiekszaé w ten sposéb osiggany wolumen
skrawania na jeden zab. Przy tym frezowanie przecinkowe nie
narusza mechaniki maszyny.

W zaleznosci od wyboru parametrow cyklu do dyspozycji znajdujg sie
nastepujgce alternatywy obrobki:

E Petna obrdbka: obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca boku
= Tylko obrébka zgrubna

= Tylko obrobka na gotowo boku

Obrébka zgrubna dla zamknietego rowka

Opis konturu zamknigtego rowka musi rozpoczynac sie zawsze z

wiersza prostej (L-wiersz).

1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu opisu konturu i ruchem wahadlowym ze zdefiniowanym w
tabeli narzedzi kgtem wciecia na pierwszg gtebokos¢ wciecia.
Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru
Q366 .

2 TNC dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do punktu
koncowego konturu. Podczas ruchu kotowego TNC przesuwa
narzedzie w kierunku obroébki o zdefiniowang przez operatora
gtebokos¢ wciecia w materiat (Q436). Ruch wspotbiezny/
przeciwbiezny przemieszczenia kotowego okreslamy przy pomocy
parametru Q351 .

3 W punkcie koncowym konturu TNC przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokos¢ i pozycjonuje z powrotem do punktu startu
opisu konturu

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokosc¢ rowka

Obrébka zgrubna dla zamknietego rowka

5 O ile zdefiniowano naddatek na obrobke wykanczajgcg, to TNC
obrabia na gotowo najpierw $cianki rowka, jesli wprowadzono
kilkoma dosuwami. Scianke rowka TNC najezdza przy tym
tangencjalnie wychodzgc ze zdefiniowanego punktu startu. Przy
tym TNC uwzglednia ruch wspotbiezny/przeciwbiezny

Schemat: odpracowywanie przy
pomocy SL-cykli

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 LABEL KONTURU 10

14 CYCL DEF 275 ROWEK KONTURU
TROCHOIDALNY ...

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBLO

99 END PGM CYC275 MM

196 TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cyKli | 5/2015



ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275) 7.11

Obrébka zgrubna dla otwartego rowka

Opis konturu otwartego rowka musi rozpoczynac sie zawsze z
wiersza najazdu (APPR) .

1

Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu opisu konturu, wynikajgcy ze zdefiniowanych w APPR-
wierszu parametrow i pozycjonuje tam prostopadle na pierwszg
gtebokos¢ wciecia w materiat

TNC dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do punktu
koncowego konturu. Podczas ruchu kotowego TNC przesuwa
narzedzie w kierunku obrobki o zdefiniowang przez operatora
gtebokos¢ wciecia w materiat (Q436). Ruch wspotbiezny/
przeciwbiezny przemieszczenia kotowego okreslamy przy pomocy
parametru Q351 .

W punkcie koncowym konturu TNC przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokos¢ i pozycjonuje z powrotem do punktu startu
opisu konturu

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos¢ rowka

Obrébka wykanczajgca otwartego rowka
5 O ile zdefiniowano naddatek na obrobke wykanczajgcg, to TNC

obrabia na gotowo najpierw $cianki rowka, jesli wprowadzono
kilkoma dosuwami. Scianke rowka TNC najezdza przy tym
tangencjalnie wychodzac ze zdefiniowanego punktu startu
APPR-wiersza. Przy tym TNC uwzglednia ruch wspétbiezny/
przeciwbiezny
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.11 ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Przy zastosowaniu cyklu 275 ROWEK KONTURU
TROCHOIDALNY mozna definiowaé w cyklu 14
KONTUR tylko jeden podprogram konturu.

W podprogramie konturu definiujemy linie srodkowag
rowka ze wszystkimi znajdujgcymi sie do dyspozycji
funkcjami toru ksztattowego.

Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu

SL mozna zaprogramowac¢ maksymalnie 16384
elementy konturu.

Dla TNC konieczny jest cykl 20 DANE KONTURU nie
w potgczeniu z cyklem 275.

Punkt startu zamknietego rowka nie moze leze¢ w
narozu konturu.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby unikng¢ mozliwych kolizji:

® Bezposrednio po cyklu 275 nie programowac
pozycji w postaci tancucha wymiarowego,
poniewaz odnoszg sie one do pozycji narzedzia
na koncu cyklu.

= Najechac we wszystkich osiach gtéwnych
zdefiniowang (absolutng) pozycje, poniewaz
pozycja narzedzia przy koncu cyklu nie
odpowiada pozycji na poczatku cyklu.
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ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

Parametry cyklu

275

>

Zakres obrobki (0/1/2) Q215: okreslenie zakresu
obraébki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrébka na gotowo

Obrébka wykanczajgca boku i wykanczanie dna sg
wykonywane tylko, jesli zdefiniowano odpowiedni
naddatek na obrébke wykanczajgca (Q368, Q369)

Szerokos$¢ rowka Q219 (warto$¢ réwnolegle

do osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki):
wprowadzi¢ szerokos¢ rowka; jesli szerokos¢ rowka
wprowadzona jest rédwna $rednicy narzedzia, to
TNC dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowanie
rowkow podtuznych). Maksymalna szeroko$c¢
rowka przy obrébce zgrubnej: podwdjna srednica
narzedzia. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Naddatek na obréobke wykanczajaca z boku Q368
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wciecie na jeden obieg Q436 (absolutnie):
wartos¢, o ktérg TNC przesuwa narzedzie po
jednym obiegu w kierunku obrébki. Zakres
wprowadzenia: 0 do 99999.9999

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obroébki
frezowaniem dla M3:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: TNC wykorzystuje warto$¢ z wiersza
GLOBAL DEF (Jesli wprowadzimy 0, to nastepuje
obrébka ruchem wspotbieznym)
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.11 ROWEK KONTURU TROCHOIDALNIE (cykl 275, DIN ISO G275)

NC-wiersze
8 CYCL DEF 275 ROWEK KONTURU

> Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka.

200

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
Gtebokos¢ wciecia Q202 (przyrostowo): wymiar,

TROCHOIDALNY

L . . . . Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI
o0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete;
wprowadzi¢ warto$é wiekszg od 0. Zakres Q219=12 ;SZEROKOSC ROWKA
wprowadzenia 0 do 99999,9999 Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU
Posuw wciecia na g{eb0k0§é Q206: predkoéc Q436=2 ;WCIECIE NA JEDEN
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu na OBIEG
gtebokos¢ w mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do _ .
99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Dosuw przy obrobce wykanczajacej Q338 Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje w osi Q201=-20 ;GLEBOKOSC
wrzeciona dosuniete przy obrobce wykanczajace;. Q202=5  :GLEBOKOSC WCIECIA
Q338=0: Obrébka wykanczajgca przy jednym -
wcieciu. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999 Q206=150 ;POSUW WCIECIA WGL.
Posuw obrabki na gotowo Q385: predkos¢ Q338=5  ;WCIECIE OBR.WYK
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu Q385=500 ;POSUW OBR.
ostatniego wciecia w mm/min. Zakres wprowadzenia WYKANCZ.
0 do 99999.999 alter’nlatywme FAUTO, FU, FZ Q200=2  :BEZPIECZNY ODSTEP
Bezpieczna wysoko$¢ Q200 (przyrostowo): odstep _ .
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig QNS el ek I
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZCHNI
99999,9999 alternatywnie PREDEF Q204=50 2. BEZPIECZNA
Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu WYSOK.
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni Q366=2  ;WCIECIE

przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Strategia wciecia Q366: rodzaj strategii wciecia w
materiat:

0 = wciecie prostopadle. Niezaleznie od
zdefiniowanego w tabeli narzedzia kgta wejscia w
materiat ANGLE TNC wcina prostopadle

1 = bez funkcji

2 = wciecie w materiat ruchem wahadtowym. W
tablicy narzedzi musi zostaé zdefiniowany dla
aktywnego narzedzia kat pogtebiania ANGLE
nieréwny 0. W przeciwnym razie TNC wydaje
komunikat o btedach

Alternatywnie PREDEF

9 CYCL CALL FMAX M3
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Przykiady programowania 7.12

712  Przykiady programowania

Przyktad: frezowanie wybrania zgrubne i
wykanczajace
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7 Cykle obrobkowe: kieszen konturu
7.12 Przykiady programowania

N
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Przykiady programowania 7.12

Przyktad: naktadajace sie na siebie kontury wierci¢ i
obrabiaé¢ wstepnie, obrabia¢ na gotowo

T T T 1 X
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7 Cykle obrobkowe: kieszen konturu

7.12 Przykiady programowania
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Przykiady programowania

Podprogram 4 konturu: wyspa tréjkatna po prawej
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra

8.1 Podstawy

8.1 Podstawy

Przeglad cykli powierzchni bocznej cylindra

Cykl Softkey Strona

27 OSt.ONA CYLINDRA ZZni] 209
21

28 POWIERZCHNIA BOCZNA e 212

CYLINDRA =7

frezowanie rowkow

29 POWIERZCHNIA BOCZNA 215

CYLINDRA

frezowanie mostka

39 POW. BOCZNA CYLINDRA 28 218

frezowanie konturu zewnetrznego @

208
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POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 27, DIN/ISO: G127, opcja
software 1)

8.2 POWIERZCHNIA BOCZNA
CYLINDRA (cykl 27, DIN/ISO: G127,
opcja software 1)

przebieg cyklu
Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na

rozwinietym materiale kontur na ostone cylindra. Prosze uzywac
cyklu 28, jesli chcemy frezowac rowki prowadzace na cylindrze.

Kontur prosze opisa¢ w podprogramie, ktéry zostanie ustalony
poprzez cykl 14 (KONTUR).

W podprogramie opisuje sie kontur zawsze przy pomocy

wspotrzednych X i Y, niezaleznie od tego jakie osie obrotu sg do

dyspozycji na obrabiarce. Tym samym opis konturu jest niezalezny

od konfiguracji maszyny. Jako funkcje toru ksztattowego znajdujg

sie L, CHF, CR, RND i CT do dyspozycji.

Dane w osi kgta (wspotrzedna X) mozna wprowadza¢ do wyboru w

stopniach lub w mm (cale) (prosze ustali¢ w definicji cyklu Q17).

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrobke wykanczajacg z boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Na koncu konturu TNC przemieszcza narzedzie na Bezpieczng
wysokos$¢ i z powrotem do punktu wciecia

4 Kroki od 1 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gteboko$¢ frezowania Q1

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na Bezpieczng wysokosc

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra

8.2 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 27, DIN/ISO: G127, opcja
software 1)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn do uzywania interpolacji
powierzchni bocznej cylindra.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

‘<

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspétrzedne
ostony cylindra.

Pamiec dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu
SL mozna zaprogramowa¢ maksymalnie 16384
elementy konturu.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Uzywac¢ frezu z thgcym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

O$ wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu
cyklu prostopadle do osi stotu obrotowego. Jesli
tak nie jest, TNC wydaje meldunek o btedach.
Ewentualnie konieczne przetgczenie kinematyki.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylone;j
ptaszczyznie obrébki.

Odstep bezpieczenstwa musi by¢ wiekszy niz
promien narzedzia.

Czas obrébki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sklada
sie z wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.
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POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 27, DIN/ISO: G127, opcja 8.2
software 1)

Parametry cyklu

i@l > Gtebokos¢ frezowania Q1 (przyrostowo): odstep NC-wiersze
2 pomiedzy ostong cylindra i dnem konturu. Zakres
63 CYCL DEF 27 POWIERZCHNIA
> Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku Q3 1 . ¢ -
=-8 ;GLEBOKOSC
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca Q FREEOWANI A
na ptaszczyznie powierzchni bocznej; naddatek
dziata w kierunku korekcji promienia. Zakres Q3=+0 ;NADDATEK Z BOKU
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 Q6=+0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
> Bezpieczna wysokos¢ Q6 (przyrostowo): odstep Q10=+3  ;GLEBOKOSC WCIECIA

pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i

powierzchnig ostony cylindra. Zakres wprowadzenia Sy eSO AEIRS S

0 do 99999.9999 Q12=350 ;POSUW FREZOWANIA
> Gtebokos¢ wciecia Q10 (przyrostowo): wymiar, Q16=25  ;PROMIEN
o0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.

. Q17=0 ;RODZAJ
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 WYMIAROWANIA

> Posuw wciecia w materiat Q11: posuw przy
ruchach przemieszczenia w osi wrzeciona. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

» Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

» Promien cylindra Q16: promien cylindra, na ktérym
ma zostac obrobiony kontur. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

> Rodzaj wymiarowania? stopnie =0 MM/CALE=1
Q17: wspoditrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (calach) zaprogramowaé
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra

8.3 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie rowkow (cykl 28,

DIN/ISO: G128, opcja software 1)

8.3 POWIERZCHNIA BOCZNA
CYLINDRA frezowanie rowkoéw (cykl
28, DIN/ISO: G128, opcja software 1)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale rowek prowadzacy na ostone cylindra. W
przeciwienstwie do cyklu 27, TNC tak ustawia narzedzie przy tym
cyklu, ze Scianki przy aktywnej korekcji promienia przebiegajg
prawie rownolegle do siebie. Dokfadnie rownolegle do siebie
przebiegajgce $cianki otrzymujemy wéwczas, kiedy uzywamy
narzedzia, doktadnie tak duzego jak szerokos¢ rowka.

Im mniejszym jest narzedzie w stosunku do szerokosci rowka,
tym wieksze powstang znieksztatcenia w przypadku toréw

kotowych i uko$nych prostych. Aby zminimalizowa¢ uwarunkowane

przemieszczeniem znieksztatcenia, mozna zdefiniowa¢ parametr
Q21. Ten parametr podaje tolerancje, z ktérg wytwarzany

rowek zostaje przyblizony przez TNC do rowka, wytworzonego
narzedziem o srednicy odpowiadajgcej szerokosci rowka.

Prosze zaprogramowac tor punktu srodkowego konturu z podaniem

korekcji promienia narzedzia. Poprzez korekcje promienia okresla
sie, czy TNC wytworzy rowek ruchem wspétbieznym czy tez
przeciwbieznym.

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia

2 TNC przemieszcza narzedzie prostopadle na pierwszg
gtebokos¢ wciecia. Najazd nastepuje tangencjalnie lub po
prostej z posuwem frezowania Q12. Najazd jest zalezny od
parametréw ConfigDatum CfgGeoCycle apprDepCylWall

3 Na pierwszej glebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur wzdtuz Scianki rowka ; przy tym zostaje
uwzgledniony naddatek na obrobke wykanczajaca z boku.

4 Przy koncu konturu TNC przesuwa narzedzie do lezacej na
przeciw $cianki rowka i powraca do punktu wciecia.

5 Kroki od 2 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1.

6 Kiedy zdefinowana zostanie tolerancja Q21, wéwczas TNC
wykonuje dopracowanie, aby otrzymaé mozliwie rownolegte
Scianki rowka.

7 Na koniec narzedzie przemieszcza si¢ w osi harzedzi
z powrotem na bezpieczng wysokos¢ lub na ostatnig
zaprogramowang przed cyklem pozycje. Zaleznie od
parametréw ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie rowkow (cykl 28, 8.3
DIN/ISO: G128, opcja software 1)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Aby moc wykonac ten cykl, pierwsza 0§ maszyny
pod stotem maszynowym musi by¢ osig obrotowa.
Oprécz tego narzedzie musi by¢ pozycjonowane
prostopadle do powierzchni bocznej.

? Cykl wykonuje przystawiong 5-osiowg obrobke.
-

Okresli¢ zachowanie podczas najazdu, poprzez
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall

m CircleTangential:
wykonac tangencjalny najazd i odjazd

= LineNormal: przemieszczenie do punktu startu
konturu nastepuje nie tangencjalnie, lecz
normalnie, czyli po prostej

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspotrzedne
ostony cylindra.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Uzywac¢ frezu z thgcym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na $rodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

Os$ wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu
cyklu prostopadle do osi stotu obrotowego.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylone;j
ptaszczyznie obrébki.

Odstep bezpieczenstwa musi by¢ wiekszy niz
promien narzedzia.

Czas obrobki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sklada
sie z wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

narzedzie na ptaszczyznie nie inkrementalnie, a

na absolutng pozycje, jesli ustawiono parametry
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket na
ToolAxClearanceHeight.

Przy pomocy parametru CfgGeoCycle
displaySpindleErr on off nastawiamy, czy TNC ma
wydawac komunikat o btedach (on) czy tez nie (off),
jesli przy wywotaniu cyklu wrzeciono nie dziata. Ta
funkcja musi zosta¢ dopasowana przez producenta
maszyn.

g Prosze pozycjonowac po zakonczeniu cyklu
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra

POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie rowkéw (cykl 28,
DIN/ISO: G128, opcja software 1)

8.3

Parametry cyklu

s

214

>

Gtebokos$¢ frezowania Q1 (przyrostowo): odstep NC-wiersze
pomiedzy ostong cylindra i dnem konturu. Zakres

63 CYCL DEF 28 POWIERZCHNIA

Naddatek na obrébke wykanczajaca z boku

Q3 (przyrostowo): naddatek na obrobke Qi=-8
wykanczajgcg na $ciance rowka. Naddatek na
obrébke wykanczajgcg zmniejsze szerokosé Q3=+0
rowka o dwukrotng wprowadzong wartos¢. Zakres Q6=+0
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 Q10=+3
Bezpieczna wysoko$¢ Q6 (przyrostowo): odstep Q11=100
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig ostony cylindra. Zakres wprowadzenia Q12=350
0 do 99999.9999 Q16=25
Gtebokos¢ wciecia Q10 (przyrostowo): wymiar, Q17=0
o0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

. . Q20=12
Posuw wciecia w materiat Q11: posuw przy
ruchach przemieszczenia w osi wrzeciona. Zakres Q21=0
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Promien cylindra Q16: promien cylindra, na ktérym
ma zostac obrobiony kontur. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Rodzaj wymiarowania? stopnie =0 MM/CALE=1
Q17: wspoditrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (calach) zaprogramowaé

Szeroko$¢ rowka Q20: szerokos¢ rowka, ktory
ma zosta¢ wykonany. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Tolerancja Q21: jesli uzywamy narzedzia, ktére jest
mniejsze od programowanej szerokosci rowka Q20,
to powstang uwarunkowane przemieszczeniem
znieksztattcenia na sciance rowka w przypadku
okregow i ukosnych prostych. Jesli zdefiniujemy
tolerancje Q21, to TNC przybliza za pomoca
dodatkowego przejscia frezowania tak ksztatt
rowka, jakby frezowano rowek narzedziem,
doktadnie tak duzym jak szeroko$¢ rowka.

Przy pomocy Q21 definiujemy dozwolone
odchylenie od tego idealnego rowka. Liczba
przej$¢ dopracowania zalezy od promienia
cylindra, uzywanego narzedzia i glebokosci rowka.
Czym mniejszg jest zdefiniowana tolerancja, tym
dokfadniejszy bedzie rowek a takze tym dtuzej
bedzie trwato dopracowanie. Zakres wprowadzenia
0,0001 do 9,9999

Zalecane: uzywanie tolerancji wynoszacej 0.02
mm.

Funkcja nieaktywna: zapisa¢ 0 (nastawienie
podstawowe).

;GLEBOKOSC
FREZOWANIA

;NADDATEK Z BOKU
;BEZPIECZNY ODSTEP
;GLEBOKOSC WCIECIA
;POSUW WCIECIA WGL.
;POSUW FREZOWANIA
;PROMIEN

;RODZAJ
WYMIAROWANIA

:SZEROKOSC ROWKA
sTOLERANCJA
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POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie mostka (cykl 29,
DIN/ISO: G129, opcja software 1)

8.4 POWIERZCHNIA BOCZNA
CYLINDRA frezowanie mostka (cykl
29, DIN/ISO: G129, opcja software 1)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale mostek na ostone cylindra. TNC tak ustawia
narzedzie przy tym cyklu, ze Scianki przy aktywnej korekcji
promienia przebiegajg zawsze réwnolegle do siebie. Prosze
zaprogramowac tor punktu srodkowego mostka z podaniem
korekcji promienia narzedzia. Poprzez korekcje promienia okresla
sie, czy TNC wytworzy mostek ruchem wspétbieznym czy tez
przeciwbieznym.

Na koncach mostka TNC wigcza potokrag, ktérego promien
odpowiada potowie szerokosci mostka.

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem startu obrébki.

Punkt startu TNC oblicza z szerokosci mostka i $rednicy
narzedzia. Punkt ten lezy z przesunieciem o po6t szerokosci
mostka i $rednice narzedzia obok pierwszego zdefiniowanego w
podprogramie konturu punktu. Korekcja promienia okresla, czy
start nastepuje z lewej (1, RL=wspbétbieznie) czy tez z prawej od
mostka (2, RR=przeciwbieznie)

2 Po wypozycjonowaniu na pierwszg gtebokosé, TNC
przemieszcza narzedzie po tuku kotowym z posuwem
frezowania Q12 tangencjalnie do scianki mostka. W danym
przypadku naddatek na obrobke wykanczajgcg boku zostaje
uwzgledniony

3 Na pierwszej gltebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 wzdtuz $cianki mostka, az czop zostanie w petni
wykonany

4 Nastepnie narzedzie odsuwa si¢ tangencjalnie od Scianki
mostka z powrotem do punktu startu obrébki

5 Kroki od 2 do 4 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

6 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokos¢ lub na zaprogramowang w
cyklu pozycije
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra

8.4 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie mostka (cykl 29,
DIN/ISO: G129, opcja software 1)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Aby moc wykonac ten cykl, pierwsza 0§ maszyny
pod stotem maszynowym musi by¢ osig obrotowa.
Oprécz tego narzedzie musi by¢ pozycjonowane
prostopadle do powierzchni bocznej.

? Cykl wykonuje przystawiong 5-osiowg obrobke.
-

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspétrzedne
ostony cylindra.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrdébki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Uzywaé frezu z thgcym przez Srodek zebem
czotowym (DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

Os$ wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu
cyklu prostopadle do osi stotu obrotowego. Jesli
tak nie jest, TNC wydaje meldunek o btedach.
Ewentualnie konieczne przetgczenie kinematyki.
Odstep bezpieczehstwa musi by¢ wiekszy niz
promien narzedzia.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

Przy pomocy parametru CfgGeoCycle
displaySpindleErr on off nastawiamy, czy TNC ma
wydawac komunikat o btedach (on) czy tez nie (off),
jesli przy wywotaniu cyklu wrzeciono nie dziata. Ta
funkcja musi zosta¢ dopasowana przez producenta
maszyn.
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POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA frezowanie mostka (cykl 29, 8.4
DIN/ISO: G129, opcja software 1)

Parametry cyklu

>

Gtebokos¢ frezowania Q1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostong cylindra i dnem konturu. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Naddatek na obréobke wykanczajaca z boku Q3
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na sciance mostka. Naddatek na obrébke
wykanczajgcg zwieksza szerokos$¢ mostka

o dwukrotng wprowadzong wartos¢. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q6 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig ostony cylindra. Zakres wprowadzenia
0 do 99999.9999

Gtebokos¢ wciecia Q10 (przyrostowo): wymiar,

o0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Posuw wciecia w materiat Q11: posuw przy
ruchach przemieszczenia w osi wrzeciona. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Promien cylindra Q16: promien cylindra, na ktérym
ma zostac obrobiony kontur. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Rodzaj wymiarowania? stopnie =0 MM/CALE=1
Q17: wspoditrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (calach) zaprogramowaé

Szeroko$¢ mostka Q20: szerokos$¢ wykonywanego
mostka. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999
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NC-wiersze

63 CYCL DEF 29 POWIERZCHNIA
BOCZNA CYLINDRA MOSTEK

Q1=-8

Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

Q20=12

;GLEBOKOSC
FREZOWANIA

;NADDATEK Z BOKU
;BEZPIECZNY ODSTEP
;GLEBOKOSC WCIECIA
;POSUW WCIECIA WGL.
;POSUW FREZOWANIA
;PROMIEN

:RODZAJ
WYMIAROWANIA

:SZEROKOSC MOSTKA
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra

8.5 POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 39, DIN/ISO: G139, opcja
software 1)

8.5 POWIERZCHNIA BOCZNA
CYLINDRA (cykl 39, DIN/ISO: G139,
opcja software 1)

przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna wytwarzaé kontur na powierzchni
bocznej cylindra. Kontur definiujemy w tym celu na rozwinietej

powierzchni bocznej cylindra. TNC tak ustawia narzedzie przy tym &:EI:I

cyklu, iz §cianka wyfrezowanego konturu przebiega réwnolegle do
osi cylindra przy aktywnej korekcji promienia.

Kontur prosze opisa¢ w podprogramie, ktory zostanie ustalony
poprzez cykl 14 (KONTUR).

W podprogramie opisuje sie kontur zawsze przy pomocy %\ /g

wspotrzednych X i Y, niezaleznie od tego jakie osie obrotu sg do

dyspozycji na obrabiarce. Tym samym opis konturu jest niezalezny

od konfiguracji maszyny. Jako funkcje toru ksztattowego znajdujg

sie L, CHF, CR, RND i CT do dyspozycji.

W przeciwienstwie do cykli 28 i 29 definiujemy w podprogramie

konturu rzeczywisty, przewidziany do wykonania kontur.

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem startu obrébki. Punkt
startu TNC plasuje z offsetem o $rednice narzedzia obok
pierwszego zdefiniowanego w podprogramie konturu punktu

2 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie prostopadle na
pierwszg gtebokos¢ wciecia. Najazd nastepuje tangencjalnie
lub po prostej z posuwem frezowania Q12. Ewentualnie zostaje
uwzgledniony naddatek na obrébke wykanczajgcg z boku.
(Zachowanie przy najezdzie w zaleznosci od parametrow
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall)

3 Na pierwszej gltebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 wzdtuz konturu, az zdefiniowana trajektoria
konturu zostanie w petni wykonana

4 Nastepnie narzedzie odsuwa si¢ tangencjalnie od Scianki
mostka z powrotem do punktu startu obrébki

5 Kroki od 2 do 4 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

6 Na koniec narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzi
z powrotem na bezpieczng wysoko$¢ lub na ostatnio
zaprogramowang przed cyklem pozycje (zalezy od parametrow
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket)

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Cykl wykonuje przystawiong 5-osiowg obrobke.
? Aby méc wykonac ten cykl, pierwsza 0§ maszyny
3B pod stotem maszynowym musi by¢ osig obrotowsa.
Oprécz tego narzedzie musi by¢ pozycjonowane
prostopadle do powierzchni boczne;j.
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POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 39, DIN/ISO: G139, opcja 8.5
software 1)

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspétrzedne
ostony cylindra.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla
kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Prosze zwréci¢ uwage, aby narzedzie miato
dostatecznie duzo miejsca dla ruchu dosuwu i
odsuwu z boku.

Cylinder musi by¢ zamocowany na $rodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.

Os wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu
cyklu prostopadle do osi stotu obrotowego.
Odstep bezpieczenstwa musi by¢ wiekszy niz
promien narzedzia.

Czas obrobki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sklada
sie z wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w
podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
obliczac takze w obrebie podprogramu konturu.

Okresli¢ zachowanie podczas najazdu, poprzez
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall

m CircleTangential:
wykonaé tangencjalny najazd i odjazd

® LineNormal: przemieszczenie do punktu startu
konturu nastepuje nie tangencjalnie, lecz
normalnie, czyli po prostej

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru CfgGeoCycle
displaySpindleErr on off nastawiamy, czy TNC ma
wydawac komunikat o bledach (on) czy tez nie (off),
jesli przy wywotaniu cyklu wrzeciono nie dziata. Ta
funkcja musi zosta¢ dopasowana przez producenta
maszyn.
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra

8.5

POWIERZCHNIA BOCZNA CYLINDRA (cykl 39, DIN/ISO: G139, opcja
software 1)

Parametry cyklu

=15

220

>

Gtebokos¢ frezowania Q1 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostong cylindra i dnem konturu. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Naddatek na obréobke wykanczajaca z boku Q3
(przyrostowo): naddatek na obrébke wykanczajgca
na ptaszczyznie powierzchni bocznej; naddatek
dziata w kierunku korekcji promienia. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q6 (przyrostowo): odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig ostony cylindra. Zakres wprowadzenia
0 do 99999.9999

Gtebokos¢ wciecia Q10 (przyrostowo): wymiar,

o0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Posuw wciecia w materiat Q11: posuw przy
ruchach przemieszczenia w osi wrzeciona. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Posuw frezowania Q12: posuw przy ruchach
przemieszczenia na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia 0 bis 99999.9999 alternatywnie
FAUTO, FU, FZ

Promien cylindra Q16: promien cylindra, na ktérym
ma zostac obrobiony kontur. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

Rodzaj wymiarowania? stopnie =0 MM/CALE=1
Q17: wspoditrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (calach) zaprogramowaé

NC-wiersze

63 CYCL DEF 39 POW.BOCZNA
CYLINDRA KONTUR

Q1=-8

Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;GLEBOKOSC
FREZOWANIA

;NADDATEK Z BOKU
;BEZPIECZ.ODSTEP
;GLEBOKOSC WCIECIA
;POSUW WCIECIA WGL.
;POSUW FREZOWANIA
;PROMIEN

:RODZAJ
WYMIAROWANIA
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Przykiady programowania 8.6

8.6 Przyktady programowania

Przyktad: powierzchnia boczna cylindra przy
pomocy cyklu 27

E> ® Maszyna z gtowicg B i stotem C

®  Cylinder zamocowany na $rodku stotu
obrotowego.

= Punkt odniesienia znajduje sie na
stronie spodniej, w centrum stotu
obrotowego
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Cykle obréobkowe: powierzchnia boczna cylindra
8.6 Przykiady programowania
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Przykiady programowania

Przyktad: powierzchnia boczna cylindra przy
pomocy cyklu 28

Cylinder zamocowany na $rodku stotu
obrotowego.

Maszyna z gtowica B i stotem C

Punkt odniesienia znajduje sie na
srodku stotu obrotowego

Opis toru punktu srodkowego w
podprogramie konturu

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015










Cykle obrobkowe: kieszen konturu z formutg konturu

9.1 SL-cykle z kompleksowg formutg konturu

9.1 SL-cykle z kompleksowa formuta
konturu

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli i kompleksowej formuty konturu mozna
zestawia¢ kompleksowe kontury, sktadajgce sie z konturéw
czesciowych (kieszenie lub wysepki). Kontury czesciowe (dane
geometryczne) prosze wprowadzaé jako oddzielne programy. W ten
sposéb wszystkie kontury czesciowe mogg zosta¢ dowolnie czesto
ponownie wykorzystywane. Z wybranych konturéw czesciowych,
potaczonych ze sobg przy pomocy wzoru konturu, TNC oblicza caty
kontur.

Pamiec dla jednego cyklu SL (wszystkie programy

E> opisu konturéw) jest ograniczona do maksymalnie
128 konturow. Liczba mozliwych elementéw konturu
zalezy od rodzaju konturu (wewnetrzny/zewnetrzny)
i liczby opisOw konturéw oraz wynosi maksymalnie
16384 elementéw konturu.

Przy pomocy SL-cykli ze wzorem konturu zaktada

sie strukturyzowany program i otrzymuje mozliwo$c,
powtarzajgce sie czesto kontury zapisa¢ do
pojedynczych programoéw. Poprzez wzor konturu tgczy
sie kontury czesciowe w jeden kontur i okresla, czy
chodzi o kieszen czy tez o wysepke.

Funkcja SL-cykle ze wzorem konturu jest
rozmieszczona na powierzchni obstugi TNC na
kilka obszardw i stuzy jako podstawa dla dalszych
udoskonalen.

(B)8

Schemat: odpracowywanie przy
pomocy SL-cykli i kompleksowej
formuty konturu

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR “MODEL“

6 CYCL DEF 20 DANE KONTURU
8 CYCL DEF 22 ROZWIERCANIE
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 OBROBKA NA
GOTOWO DNA

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OBROBKA NA
GOTOWO BOKU

17 CYCL CALL
63 L Z+250 RO FMAX M2
64 END PGM KONTUR MM
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SL-cykle z kompleksowa formutg konturu 9.1

Wiasciwosci konturow czesciowych

TNC rozpoznaje zasadniczo wszystkie kontury jako kieszen.
Prosze nie programowac korekcji promienia

TNC ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M

Przeliczenia wspotrzednych sg dozwolone Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkow konturdw, to dziatajg
one takze w nastepnych podprogramach, nie muszg zostaé
wycofywane po wywotaniu cyklu

Podprogramy mogg zawiera¢ wspotrzedne osi wrzeciona, zostang
one jednakze ignorowane

W pierwszym wierszu wspétrzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrébki.

Podkontury mogg w razie koniecznosci by¢ zdefiniowane z
réznymi gtebokosciami

Wiasciwosci cykli obrébki

TNC pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokosé

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie
nie zatrzymuje sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu z materiatu
(obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy przecigganiu i
wykanczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych TNC dosuwa narzedzie
do konturu na torze kotowym stycznym

Przy wykanczaniu powierzchni dna TNC przemieszcza narzedzie
réwniez na torze kotowym stycznym do przedmiotu (np. 0$
wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

TNC obrabia kontur przelotowo ruchem wspétbieznym lub ruchem
przeciwbieznym

Dane wymiarow obrobki,jak gtebokosé frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokos¢ prosze wprowadzic¢ centralnie w cyklu 20 jako
DANE KONTURU.
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Schemat: obliczanie podkonturéw
przy pomocy formuty konturu

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 =
“OKRAG1“

2 DECLARE CONTOUR QC2 =
“OKRAGXY“ DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
“TROJKAT“ DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“KWADRAT“ DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM OKRAG1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM OKRAG1 MM

0 BEGIN PGM OKRAG31XY MM
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu z formutg konturu

9.1 SL-cykle z kompleksowa formutg konturu

Wybor programu z definicjami konturu

Przy pomocy funkcji SEL CONTOUR wybieramy program z
definicjami konturu, z ktérych TNC czerpie opisy konturu:

SPEC
FCT

KONTUR~/—
PUNKT
OBR .

SEL
CONTOUR

=

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

» Menu dla funkcji obrébki konturu i punktow wybrac

» Softkey SEL CONTOUR nacisng¢

» Woprowadzi¢ petng nazwe programu z definicjami
konturu, klawiszem END potwierdzi¢

SEL CONTOUR-wiersz zaprogramowac przed SL-
cyklami. Cykl 14 KONTUR nie jest wiecej konieczny
przy zastosowaniu SEL CONTUR .

Definiowanie opiséw konturéow

Przy pomocy funkcji DECLARE CONTOUR wprowadzamy w
programie Sciezke dla programoéw, z ktérych TNC czerpie opisy
konturu. Oprocz tego mozna dla tego opisu konturu wybrac
oddzielng gtebokos¢ (funkcja FCL 2):

SPEC
FCT

KONTUR/—
PUNKT
OBR .

DECLARE
CONTOUR

228

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

» Menu dla funkgcji obrébki konturu i punktéw wybraé

» Softkey DECLARE CONTOUR nacisng¢

» Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzic,
klawiszem ENT potwierdzic¢

» Wprowadzi¢ petng nazwe programu z opisami
konturu, klawiszem END potwierdzi¢ lub jesli
wymagane

» zdefiniowaé oddzielng gtebokos¢ dla wybranego
konturu

Przy pomocy podanych oznacznikéw konturu QC
mozna w formule konturu dokonac obliczenia tych
réznych konturéw pomiedzy nimi.

Jezeli uzywamy konturéw z oddzielnymi
gtebokosciami, to nalezy przyporzgdkowaé
gtebokos¢ wszystkim podkonturom (w razie
koniecznosci przyporzadkowac znaczenie 0).
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SL-cykle z kompleksowa formuig konturu

Wprowadzenie kompleksowej formuty konturu

Poprzez softkeys mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we

wzorze matematycznym.

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

KONTUR/~ » Menu dla funkcji obrébki konturu i punktéw wybraé
oo » Softkey FORMULA KONTURU nacisnag¢: TNC

KONTURU pokazuje nastepujgce softkeys:

Funkcja powigzania Softkey
skrawanie z e:e

np. QC10 = QC1 & QC5
potaczone z °: e

np. QC25 = QC7 | QC18 3
potaczony, ale bez skrawania oo

np. QC12 = QC5 ~ QC25 3

bez ° e

np. QC25 = QC1\ QC2

Nawias otworzy¢
np. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

2l

Nawias zamknaé
np. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definiowanie pojedynczych konturéw
np. QC12 = QC1
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu z formutg konturu
9.1 SL-cykle z kompleksowa formutg konturu

Naktadajgce sie kontury

TNC zaktada zasadaniczo, iz programowany kontur jest kieszenig.

Przy pomocy funkcji wzoru konuturu mozna przeksztatca¢ kontur w

wysepke B
Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania

nowego konturu. W ten sposéb mozna powierzchnie wybrania A

powiekszy¢ poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna

zmniejszy¢ wysepke.

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

programami opisu kotnuru, zdefiniowanymi w
programie definicji konturu. Program definicji konturu
z kolei zostaje wywotany poprzez funkcje SEL
CONTOUR we wiasciwym programie gtéwnym.

E> Nastepujace przyktady programowania sg

Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.

TNC oblicza punkty przeciecia S1i S2, one nie muszg zostac
zaprogramowane.

Wybrania sg programowane jako kota petne.
Program opisu konturu 1: kieszen A

0 BEGIN PGM KIESZEN_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM KIESZEN_A MM

Program opisu konturu 2: kieszen B
0 BEGIN PGM KIESZEN_B MM
1 L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM KIESZEN_B MM
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SL-cykle z kompleksowa formutg konturu 9.1

Powierzchnia ,sumarna“

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B tgcznie z powierzchnig
naktadania sie majg zostac¢ obrobione:

= Powierzchnie A i B muszg zosta¢ zaprogramowane w B
oddzielnym programie bez korekcji promienia

® W formule konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy A
pomocy funkgji ,potgczone z”

Program definiowania konturu:

50...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “KIESZEN_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “KIESZEN_B.H*
54 QC10 = QC1 | QC2

55 ...

56 ...

Powierzchnia ,,réznicy“

Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez
B:

= Powierzchnie A i B muszg zosta¢ zaprogramowane w
oddzielnym programie bez korekcji promienia B

® W formule konturu powierzchnia B zostaje przy pomocy funkc;ji A
bez zostaje odjeta od powierzchni A

Program definiowania konturu:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “KIESZEN_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “KIESZEN_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

55 ...

56 ...
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu z formutg konturu
9.1 SL-cykle z kompleksowg formutg konturu

Powierzchnia ,,przeciecia”

Powierzchnia przykryta zaréwno przez A jak i przez B ma zostaé

obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozostac
nieobrobione).

A
= Powierzchnie A i B muszg zosta¢ zaprogramowane w Q =
oddzielnym programie bez korekcji promienia

® W formule konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy
pomocy funkcji ,skrawane z”

Program definiowania konturu:

50...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “KIESZEN_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “KIESZEN_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

55 ...

56 ...

Odpracowywanie konturu przy pomocy SL-cykli

Obrébka zdefiniowanego catego konturu nastepuje z
cyklami SL 20 - 24 (patrz "Przeglad", strona 175).
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SL-cykle z kompleksowa formutg konturu 9.1

Przyktad: obrébka zgrubna i wykanczajaca
naktadajacych sie konturéw przy pomocy formuty
konturu

T T
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9 Cykle obrébkowe: kieszen konturu z formutg konturu

9.1 SL-cykle z kompleksowg formutg konturu

Program definicji konturu ze wzorem konturu:
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SL-cykle z kompleksowa formutg konturu 9.1
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Cykle obrobkowe: kieszen konturu z formutg konturu
9.2 SL-cykle z prostg formuta konturu

9.2 SL-cykle z prosta formuta konturu

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli i prostej formuty konturu mozna zestawiac Schemat: odpracowywanie przy
kompleksowe kontury, sktadajgce sie z 9 podkonturéw (kieszenie pomocy SL-cykli i kompleksowej
lub wysepki). Kontury czesciowe (dane geometryczne) prosze formuty konturu

wprowadzac jako oddzielne programy. W ten sposéb wszystkie 0 BEGIN PGM CONTDEF MM

kontury czesciowe mogg zosta¢ dowolnie czesto ponownie
wykorzystywane. Z wybranych podkonturéw TNC oblicza caty kontur.
5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ I2 =

Pamiec dla jednego cyklu SL (wszystkie programy “ISLE2.H“ DEPTH5 I3 “ISLE3.H*
opisu konturéw) jest ograniczona do maksymalnie DEPTH7.5
128 konturéw. Liczba mozliwych elementéw konturu 6 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

zalezy od rodzaju konturu (wewnetrzny/zewnetrzny)
i liczby opisdw konturdw oraz wynosi maksymailnie 8 CYCL DEF 22 ROZWIERCANIE
16384 elementéw konturu. 9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 OBROBKA NA
GOTOWO DNA

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OBROBKA NA
GOTOWO BOKU

17 CYCL CALL
63 L Z+250 RO FMAX M2
64 END PGM CONTDEF MM
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SL-cykle z prostg formuta konturu

Wiasciwosci podkonturéow

Prosze nie programowac korekcji promienia.

TNC ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M.

Przeliczenia wspotrzednych sg dozwolone. Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie podkonturdw, to dziatajg one takze
w nastepnych podprogramach, nie muszg zosta¢ wycofywane
po wywotaniu cyklu

Podprogramy mogg zawiera¢ wspotrzedne osi wrzeciona,
zostang one jednakze ignorowane

W pierwszym wierszu wspétrzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrébki.

Wiasciwosci cykli obrébki

TNC pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokosé

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny —
narzedzie nie zatrzymuje sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu
z materiatu (obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy
przecigganiu i wykanczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych TNC dosuwa
narzedzie do konturu na torze kotowym stycznym

Przy wykanczaniu powierzchni dna TNC przemieszcza
narzedzie réwniez po tangencjalnej trajektorii kotowej do
przedmiotu (np. o$ wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)
TNC obrabia kontur nieprzerwanie ruchem wspétbieznym lub
ruchem przeciwbieznym

Dane wymiaréw obrobki,jak glebokos¢ frezowania, naddatki i
bezpieczng wysoko$¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20
jako DANE KONTURU.

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

9.2

237



Cykle obrobkowe: kieszen konturu z formutg konturu

9.2

SL-cykle z prostg formuta konturu

Wprowadzenie prostej formuty konturu

Poprzez softkeys mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we
wzorze matematycznym:

SPEC
FCT

KONTUR/—
PUNKT
OBR .

CONTOUR
DEF

WYSEPKR

o

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

» Menu dla funkcji obrébki konturu i punktéw wybraé

» Softkey CONTOUR DEF nacisng¢: TNC rozpoczyna
zapis formuty konturu

» Wprowadzi¢ nazwe podkonturu. Pierwszy
podkontur musi by¢ zawsze najgtebszg kieszenia,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Okresli¢ poprzez softkey, czy dany podkontur
jest kieszenig czy tez wysepka, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zapisa¢ nazwe drugiego podkonturu, klawiszem
ENT potwierdzi¢

» Zapisac¢ w razie potrzeby gtebokos¢ drugiego
podkonturu, klawiszem ENT potwierdzié¢

» Kontynuowac dialog jak to opisano uprzednio, az
do wprowadzenia wszystkich podkonturow

Liste podkonturéw rozpoczynaé zasadniczo zawsze z
najgtebszej kieszeni!

Jesli kontur jest zdefiniowany w postaci wysepki, to
TNC interpretuje zapisang gtebokos¢ jako wysokosc¢
wysepki. Wprowadzona wartos¢ bez znaku liczby
odnosi sie wowczas do powierzchni obrabianego
przedmiotu!

Jesli zapisano gtebokos¢ réowng 0, to wykonywana
jest zdefiniowana dla kieszeni w cyklu 20 gtebokosé,
wysepki wystajg wéwczas do powierzchni
obrabianego przedmiotu!

Odpracowywanie konturu przy pomocy SL-cykli

=
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Obrébka zdefiniowanego catego konturu nastepuje z
cyklami SL 20 - 24 (patrz "Przeglad", strona 175).
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych
10.1 Podstawy

10.1 Podstawy

Przeglad

Przy pomocy funkcji przeliczania wspétrzednych TNC moze
raz zaprogramowany kontur w ré6znych miejscach obrabianego
przedmiotu wypetni¢ ze zmienionym potozeniem i wielkoscig.
TNC oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle przeliczania

wspotrzednych:

Cykl Softkey Strona
7 PUNKT ZEROWY 2 241
Przesuwanie konturéw bezposrednio ﬁ

w programie lub z tabeli punktow

zerowych
247 WYZNACZENIE PUNKTU 247
ODNIESIENIA LEP |

Okreslanie punktu odniesienia
podczas przebiegu programu

8 ODBICIE LUSTRZANE 5 248
Odbicie lustrzane konturow @@D

10 OBROT 10
Obracanie konturéw na ptaszczyznie @
obrébki

11 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA 11
Zmniejszanie lub powiekszanie @
konturow

26 SPECYFICZNY OSIOWY e cc 253
WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA
Zmniejszanie lub powigkszanie
konturéw ze specyficznymi dla osi
wspotczynnikami skalowania

19 PLASZCZYZNA OBROBKI 19 255
Przeprowadzenie obrdbki przy @
nachylonym ukfadzie wspétrzednych

dla maszyn z gtowicami nachylnymi i/

lub stotami obrotowymi

250

252

Skutecznos¢ dziatania przeliczania wspétrzednych

Poczatek dziatania: przeliczanie wspétrzednych zadziata od jego
definicji — to znaczy nie zostaje wywotane. Dziata ono tak diugo, az
zostanie wycofane lub na nowo zdefiniowane.

Wycofanie przeliczania wspétrzednych:

= Na nowo zdefiniowac¢ cykl z warto$ciami dla funkcjonowania
podstawowego, np. wspétczynnik wymiarowy 1.0

® Wypetni¢ funkcje M2, M30 lub wiersz END PGM (w zaleznosci
od parametru maszynowego clearMode)

= Wybraé nowy program
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PUNKT ZEROWY -przesunigcie (cykl 7, DIN/ISO: G54) 10.2

10.2 PUNKT ZEROWY-przesuniecie (cykl
7, DIN/ISO: G54)

Dziatanie

Przy pomocy PRZESUNIECIA PUNKTU ZEROWEGO mozna
powtarza¢ przejscia obrébkowe w dowolnych miejscach
przedmiotu.

Po zdefiniowaniu cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO
wszystkie wprowadzane dane o wspotrzednych odnoszg sie

do nowego punktu zerowego. Przesuniecie w kazdej osi TNC
wyswietla w dodatkowym wskazaniu stanu obrébki. Wprowadzenie
osi obrotu jest tu takze dozwolone.

Zresetowac
B Przesuniecie do wspétrzednych X=0; Y=0 itd. programowac
poprzez ponowne definiowanie cyklu

m Z tabeli punktow zerowych wywotac przesuniecie do
wspotrzednych X=0; Y=0 etc

Parametry cyklu

2 » Przesuniecie: wprowadzi¢ wspotrzedne nowego
ﬁ punktu zerowego; wartosci bezwzgledne odnoszg
sig do punktu zerowego obrabianego przedmiotu,
ktory jest okredlony poprzez wyznaczenie punktu
odniesienia; wartosci przyrostowe odnoszg sie
zawsze do ostatniego obowigzujgcego punktu
zerowedo — a ten moze by¢ juz przesunietym.
Zakres wprowadzenia do 6 osi NC wigcznie, dla
kazdej od -99999,9999 do 99999,9999

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

z)

NC-wiersze
13 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych

10.3 PUNKT ZEROWY-przesuniecie przy uzyciu tabel punktéw zerowych
(cykl 7, DIN/ISO: G53)

10.3 PUNKT ZEROWY-przesuniecie przy
uzyciu tabel punktéw zerowych
(cykl 7, DIN/ISO: G53)

Dziatanie

Tabeli punktéw zerowych uzywa sie np. przy

m czesto powtarzajgcych sie przejsciach obrobkowych przy
réznych pozycjach przedmiotu lub

m czestym uzyciu tych samych przesunieé punktéw zerowych

W samym programie mozna zaprogramowac punkty zerowe
bezposrednio w definicji cyklu a takze wywotywac je z tabeli
punktéw zerowych.

Zresetowac

= Z tabeli punktéw zerowych wywotac przesuniecie do
wspotrzednych X=0; Y=0 etc

B Przesuniecie do wspéitrzednych X=0; Y=0 itd. wywotac
bezposrednio przy pomocy definicji cyklu

Wskazania stanu

W dodatkowym wyswietlaczu statusu zostajg ukazane nastepujgce
dane z tabeli punktéw zerowych :

B Nazwa i Sciezka aktywnej tabeli punktéw zerowych
®  Aktywny numer punktu zerowego

= Komentarz ze szpalty DOC aktywnego numeru punktu
zerowego
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PUNKT ZEROWY -przesuniecie przy uzyciu tabel punktéw zerowych 10.3
(cykl 7, DIN/ISO: G53)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Punkty zerowe tabeli punktéw zerowych odnoszg
° sie zawsze i wylacznie do aktualnego punktu

odniesienia (preset).

Jezeli stosujemy przesuniecia punktow zerowych
E> przy pomocy tabeli punktéw zerowych, to prosze

korzysta¢ z funkcji SEL TABLE, dla aktywowania

zgdanej tabeli punktéw zerowych z programu NC.

Jesli pracujemy bez SEL TABLE , to musimy
aktywowac zgdang tabele punktow zerowych przed
testem programu lub przebiegiem programu (to
obowigzuje takze dla grafiki programowania):

® Wybra¢ zadang tabele dla testu programu w
rodzaju pracy Test programu poprzez menedzera
plikéw: tabela otrzymuje status S

= Wybra¢ wymagang tabele dla przebiegu
programu w trybach pracy Przebieg programu
pojedyfnczymi wierszami oraz Przebieg
programu sekwencja wierszy poprzez
menedzera plikow: tabela otrzymuje status M

Wartosci wspotrzednych z tabeli punktéw
zerowych dziatajg wytgcznie w postaci wartosci
bezwzglednych.

Nowe wiersze mogg by¢ wstawiane tylko na koncu
tabeli

Jesli tworzy sie tabele punktéw zerowych, to nazwa
pliku musi rozpoczynac sie z litery.

Parametry cyklu

2 > Przesuniecie: wprowadzi¢ numer punktu zerowego NC-wiersze

ﬁ z tabeli punktéw zerowych lub Q-parametr. Jesli 77 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
wprowadzimy Q-parametr, to TNC aktywuje :

numer punktu zerowego, ktory znajduje sie w Q- 78 CYCL DEF 7.1 #5

parametrze. Zakres wprowadzenia 0 do 9999
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych

10.3 PUNKT ZEROWY-przesuniecie przy uzyciu tabel punktéw zerowych
(cykl 7, DIN/ISO: G53)

Wybrag¢ tabele punktéw zerowych w NC-programie

Przy pomocy funkcji SEL TABLE wybieramy tabele punktéw
zerowych, z ktérej to TNC zaczerpnie punkty zerowe:

» Wybrac funkcje dla wywotania programu: nacisng¢
klawisz PGM CALL
e ey » Softkey TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisngé

TABELA

» Woprowadzi¢ petng nazwe Sciezki tabeli punktow
zerowych lub wybra¢ plik przy pomocy softkey
WYBRAC a klawiszem END potwierdzi¢

SEL TABLE-blok przed cyklem 7 Przesunigcie punktu
zerowego zaprogramowac.

Wybrana przy pomocy SEL TABLE tabela punktow
zerowych pozostaje tak dtugo aktywng, az
wybierzemy przy pomocy SEL TABLE lub przez PGM
MGT inng tabele punktéw zerowych.

Tabele punktéw zerowych edytujemy w rodzaju
pracy Programowanie

Po zmianie wartosci w tabeli punktow zerowych,
E> nalezy te zmiane klawiszem ENT zapisac do

pamieci. W przeciwnym razie zmiana ta nie zostanie

uwzgledniona przy odpracowywaniu programu.

Tabele punktéw zerowych wybieramy w rodzaju pracy
Programowanie

» Wywota¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngé

> Wyswietli¢ tabele punktéw zerowych: nacingé
softkeys WYBRAC TYP i POKAZ .D

» Wybra¢ zgdang tabele lub wprowadzi¢ nowg
nazwe pliku

» Edytowac plik. Pasek z softkey pokazuje do tego
nastepujgce funkcje:
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PUNKT ZEROWY-przesuniecie przy uzyciu tabel punktéw zerowych 10.3

Softkey

POCZATEK

Funkcja

Wybra¢ poczatek tabeli

KONIEC

Wybrac¢ koniec tabeli

STRONA

Kartkowac strona po stronie w gore

STRONA

Przewracac strona po stronie w dét

WIERSZ
WSTAW

Wstawic¢ wiersz (tylko mozliwe przy koncu tabeli)

WIERSZ
USUN

Wymazaé wiersz

ZNAJDZ

Szukanie

WIERSZE
POCZATEK
<=

Kursor na poczatek wiersza

WIERSZE
KONIEC
=

Kursor na koniec wiersza

AKTURLNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Kopiowanie aktualnej wartosci

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Wstawienie skopiowanej wartosci

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

Wprowadzalng liczbe wierszy (punktow
zerowych)wstawi¢ na koncu tabeli

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

(cykl 7, DIN/ISO: G53)

245



Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych

10.3 PUNKT ZEROWY-przesuniecie przy uzyciu tabel punktéw zerowych
(cykl 7, DIN/ISO: G53)

Konfigurowaé tabele punktéw zerowych

Jesli nie chcemy definiowac punktu zerowego dla aktywnej osi, to
prosze nacisng¢ klawisza DEL. TNC usuwa wéwczas te wartos¢
liczbowg z odpowiedniego pola wprowadzenia.

=

Mozna dokonywaé zmian wiasciwosci tabel. W tym
celu prosze zapisa¢ w menu MOD kod liczbowy
555343 . TNC udostepnia wowczas softkey EDYCJA
FORMATU, jesli wybrano tabele. Jesli nacisniemy ten
softkey, to TNC otwiera okno, w ktérym pokazywane
sg kolumny wybranej tabeli z odpowiednimi
wiasciwosciami. Zmiany zadziatajg tylko dla otwartej
tabeli.

Opusci¢ tabele punktéw zerowych
W zarzadzaniu plikami wyswietli¢ inny typ pliku i wybra¢ zadany

plik.

Po zmianie wartosci w tabeli punktéw zerowych,
nalezy te zmianeg klawiszem ENT zapisac do
pamieci. W przeciwnym razie zmiana ta nie zostanie
uwzgledniona przez TNC przy odpracowywaniu
programu.

Wskazania stanu

W dodatkowym wskazaniu statusu zostajg ukazane przez TNC
wartosci aktywnego przesuniecia punktu zerowego.
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WYZNACZYC PUNKT ZEROWY (cykl 247, DIN/ISO: G247) 10.4

10.4 WYZNACZYC PUNKT ZEROWY (cykl
247, DIN/ISO: G247)

Dziatanie

Przy pomocy cyklu WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA
mozna aktywowacé zdefiniowany w tabeli preset punkt zerowy jako
nowy punkt odniesienia.

Po definicji cyklu WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA
wszystkie wprowadzone dane o wspotrzednych i przesuniecia
punktéw zerowych (bezwzgledne i inkrementalne) odnoszg sie do
nowego punktu odniesienia.

Wyswietlacz stanu

W wyswietlaczu statusu TNC ukazuje aktywny numer preset za
symbolem punktu odniesienia.

Prosze uwzglednié¢ przed programowaniem!

Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli

E> Preset, TNC resetuje aktywne przesuniecie punktu
zerowego, odbicie lustrzane, obrét, wspoétczynnik
skalowania i specyficzny dla osi wspoétczynnik
skalowania.
Jesli aktywujemy numer preset 0 (wiersz 0), to
aktywujemy punkt odniesienia, ktéry zostat uprzednio
wyznaczony w trybie pracy Obstuga manualna lub
El. kétko reczne .

W trybie pracy Test programu cykl 247 nie dziata.

Parametry cyklu

za7 » Numer dla punktu bazowego?: poda¢ numer
QQQ punktu odniesienia z tabeli preset, ktéry ma by¢
aktywowany. Zakres wprowadzenia 0 do 65535

Wskazania stanu

W dodatkowym wyswietlaczu stanu (WYSW. STANU) TNC pokazuje
aktywny numer preset za dialogiem punkt bazowy .
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13 CYCL DEF 247 WYZNACZANIE
PUNKTU ODNIESIENIA
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych
10.5 ODBICIE LUSTRZANE (cykl 8, DIN/ISO: G28)

10.5 ODBICIE LUSTRZANE (cykl 8, DIN/
ISO: G28)

Dziatanie

TNC moze wypetniaé obrébke na ptaszczyznie obrébki z odbiciem
lustrzanym.

Odbicie lustrzane dziata w programie od jego zdefiniowania.
Dziata ono takze w trybie pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. TNC pokazuje w dodatkowym
wskazaniu stanu aktywne osie odbicia lustrzanego.

m Jesli tylko jedna 0$ ma by¢ poddana odbiciu lustrzanemu,
zmienia sie kierunek obiegu narzedzia. Nie dotyczy to cykli SL

® Jesli dwie osie zostajg poddane odbiciu lustrzanemu, kierunek
obiegu narzedzia pozostaje niezmieniony.

Rezultat odbicia lustrzanego zalezy od potozenia punktu zerowego:

®  Punkt zerowy lezy na poddawanym odbiciu konturze: element

zostaje poddany odbiciu lustrzanemu bezposrednio w punkcie 7 A
zerowym

B Punkt zerowy lezy poza konturem: element przesuwa sie
dodatkowo;

Zresetowac

Zaprogramowac¢ cykl ODBICIE LUSTRZANE z wprowadzeniem NO
ENT.
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ODBICIE LUSTRZANE (cykl 8, DIN/ISO: G28) 10.5

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Jesli w nachylonym uktadzie pracujemy z cyklem 8,
to nalezy uwzglednic:
® Programowac najpierw ruch nachylenia i
wywotaé potem cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE!

Jesli wywotamy cykl 8, zanim zostanie pochylona
ptaszczyzna obrébki, TNC wydaje komunikat o
btedach.

Parametry cyklu

e @%B > Odbita 0$?: zapisac osie, ktére majg zostaé odbite, NC-wiersze
5 mozna dokpnywap 0(_1b|0|a Iustrzanego vyszystklch 79 CYCL DEF 8.0 ODBICIE LUSTRZANE
osi — tgcznie z osiami obrotu — za wyjgtkiem

osi wrzeciona i przynaleznej osi pomocnicze;. 80 CYCL DEF 8.1 XY Z
Dozwolone jest wprowadzenie maksymalnie trzech

osi. Zakres wprowadzenia do 3 osi NC wtgcznie X,

Y,Z,U,V,W,A B, C
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych
10.6 OBROT (cykl 10, DIN/ISO: G73)

10.6 OBROT (cykl 10, DIN/ISO: G73)

Dziatanie
W czasie programu TNC moze obraca¢ uktad wspoétrzednych na
ptaszczyznie obrébki wokdt aktywnego punktu zerowego.

OBROT dziata w programie od jego zdefiniowania. Dziata on takze
w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzaniem

danych. TNC wyswietla aktywny kat obrotu w dodatkowym
wskazaniu stanu.

Os odniesienia dla kata obrotu:
. X/Y-ptaszczyzna X-0$
B Y/Z-ptaszczyzna Y-0$
® Z/X-ptaszczyzna Z-0$

Zresetowaé
Cykl OBROT programowaé na nowo z katem obrotu 0°.
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OBROT (cykl 10, DIN/ISO: G73) 10.6

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

TNC anuluje aktywng korekcje promienia poprzez
zdefiniowanie cyklu 10. W danym przypadku na

nowo zaprogramowac korekcje promienia.

Po zdefiniowaniu cyklu 10, prosze przesungé
obydwie osie ptaszczyzny obrébki, aby aktywowaé
obrét.

Parametry cyklu

1e » Obroét: wprowadzic¢ kat obrotu w stopniach (°). NC-wiersze
@ Zakres wprowadzenia -360,000° do +360,000° 12 CALL LBL 1

(absolutnie lub inkrementalnie)
13 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 OBROT
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL 1
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych
10.7 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA (cykl 11, DIN/ISO: G72)

10.7 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA (cykl
11, DIN/ISO: G72)

Dziatanie

TNC moze w czasie programu powiekszac lub zmniejszac kontury. 7 A
W ten sposéb mozna uwzglednié¢ wspotczynniki kurczenia sie i
naddatku.

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata od jego definicji w
programie. Dziata on takze w trybie pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych. TNC wyswietla aktywny
wspotczynnik wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

Wspotczynnik wymiarowy dziata

® na wszystkich trzech osiach wspoétrzednych jednoczesnie
® na dane o wymiarach w cyklach

Warunek

Przed powiekszeniem lub zmniejszeniem punkt zerowych powinien
zostac¢ przesuniety na naroze lub krawedz.

Powiekszy¢: SCL wigkszy niz 1 do 99,999 999

Zmniejszyé: SCL mniejszy od 1 do 0,000 001 Y Y |
Zresetowaé
Ponownie zaprogramowac¢ cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY
ze wspoétczynnikiem wymiarowym 1. (22.5)
J7a\
. Y X
N @7)
Jifa\} -
¢ X
36 60

Parametry cyklu

11 @ > Wspotczynnik?: wprowadzi¢ wspoétczynnik NC-wiersze
SCL (an'gl.: scaling); TNC mnozy wspo’rrzec_jne 3 11 CALL LBL 1
promienie przez SCL (jak to opisano w ,Dziatanie .)
Zakres wprowadzenia 0,000001 do 99.999999 12 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY

13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0
WSPOL.SKALOWANIA

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1
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WSPL.SKALOWANIA SPEC.OSIOWY (Cykl 26) 10.8

10.8 WSPL.SKALOWANIA SPEC.OSIOWY
(Cykl 26)

Dziatanie

Uzywajac cyklu 26 mozna uwzglednia¢ wspotczynniki skurczania i
nadmiaru specyficznie dla osi.

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata od jego definicji w
programie. Dziata on takze w trybie pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych. TNC wyswietla aktywny
wspotczynnik wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

Zresetowac

Cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY zaprogramowaé na nowo
dla odpowiedniej osi ze wspotczynnikiem 1.

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

Osie wspotrzednych z pozycjami dla toréw kotowych
E> nie wolno wydtuzac¢ lub speczaé przy pomocy
réznych co do wartosci wspotczynnikow.
Dla kazdej osi wspotrzednych mozna wprowadzié
wiasny, specyficzny dla danej osi wspétczynnik
wymiarowy.
Dodatkowo mozliwe jest programowanie
wspotrzednych jednego centrum dla wszystkich
wspotczynnikéw wymiarowych.
Kontur zostaje wydtuzany od centrum na zewnatrz
lub spietrzany w kierunku centrum, to znaczy
niekoniecznie od i do aktualnego punktu zerowego
—jak w przypadku cyklu 11 WSPOLCZYNNIK
SKALOWANIA.
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Cykle: przeksztatcenia wspoéitrzednych
10.8 WSPL.SKALOWANIA SPEC.OSIOWY (Cykl 26)

Parametry cyklu

> 05 i wspotczynnik: o$ (osie) wspotrzednych i
wspotczynnik(i) specyficznego dla osi wydtuzania
lub spietrzania zapisaé. Zakres wprowadzenia
0,000001 do 99.999999

> Wspotrzedne centrum: centrum specyficznego
dla osi wydtuzenia lub spietrzenia. Zakres
wprowadzenia -99999.9999 do 99999.9999

NC-wiersze
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PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, DIN/ISO: G80, opcja software 1) 10.9

10.9 PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19,
DIN/ISO: G80, opcja software 1)

Dziatanie

W cyklu 19 definiujemy potozenie ptaszczyzny obrobki — to
znaczy potozenie osi narzedzi w odniesieniu do statego uktadu
wspotrzednych maszyny — poprzez wprowadzenie kgtéw
nachylenia. Mozna okresli¢ potozenie ptaszczyzny obrébki dwoma
sposobami:

® Bezposrednio wprowadzi¢ potozenie osi wahan

m QOpisac potozenie ptaszczyzny obrébki poprzez dokonanie do
trzech obrotéw wigcznie (kat przestrzenny) statego uktadu
wspotrzednych maszyny. Wprowadzana kat przestrzenny
otrzymuje sie w ten sposéb, ze wyznacza sie przejscie (ciecie)
na pochylonej ptaszczyznie obrobki i spoglagda od strony
osi, o ktérg chcemy pochyli¢. Przy pomocy dwdch katéw
przestrzennych jest jednoznacznie zdefiniowane dowolne
potozenie narzedzia w przestrzeni

Prosze zwrdci¢ uwage, ze potozenie pochylonego

E> uktadu wspotrzednych i tym samym ruchy
przemieszczania w pochylonym ukfadzie
wspotrzednych od tego zalezg, jak opisujemy
pochylong ptaszczyzne.

Jezeli programujemy potozenie ptaszczyzny obrébki przez kat
przestrzenny , to TNC oblicza automatycznie niezbedne dla tego
potozenia kata osi wahan i odktada je w parametrach Q120 (A-
08) do Q122 (C-0s8). Jezeli mozliwe sg dwa rozwigzania, to TNC
wybiera— wychodzac z potozenia zerowego osi obrotu — krotszg
droge.

Kolejnos¢ obrotéw dla obliczania potozenia ptaszczyzny jest
okreslona: najpierw obraca TNC A-0$, potem B-0$ i na koniec C-08$.

Cykl 19 dziata od jego definicji w programie. Jak tylko zostanie
przemieszczona jedna z osi w pochylonym uktadzie, dziata korekcja
dla tej osi. Jesli korekcja powinna zosta¢ wyliczona we wszystkich
osiach, to muszg zosta¢ przemieszczone wszystkie osie.

Jesli nastawiono funkcje Nachylenie przebiegu programu w

trybie pracy Obstuga reczna na aktywna to zapisana w tym menu
wartos¢ kata zostaje nadpisana przez cykl 19 PLASZCZYZNA
OBROBKI.
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych
10.9 PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, DIN/ISO: G80, opcja software 1)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

dopasowane do TNC i maszyny przez producenta
maszyn. W przypadku okreslonych gtowic
obrotowych (stotéw obrotowych), producent maszyn
okresla, czy programowane w cyklu katy zostajg
interpretowane przez TNC jako wspétrzedne osi
obrotowych lub jako komponenty kgtowe ukosnej
ptaszczyzny.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

? Funkcje nachylania ptaszczyzny obrébki zostajg
-

zostajg interpretowane zasadniczo zawsze jako
niezmienione wartosci, nalezy zdefiniowa¢ zawsze
wszystkie trzy katy przestrzenne, nawet jesli jeden z
nich lub kilka sg réwne 0.

Pochylenie ptaszczyzny obrébki nastepuje zawsze
wokoét aktywnego punktu zerowego.

Jezeli uzywamy cyklu 19 przy aktywnym M120, to
TNC anuluje korekcje promienia i tym samym takze
automatycznie funkcje M120.

E> Poniewaz nie zaprogramowane wartosci osi obrotu

Parametry cyklu

18 » 0§ i kat obrotu ?: wprowadzi¢ o$ obrotu z ~
@ przynaleznym do niej katem obrotu; osie obrotu Q N
A, B i C zaprogramowac przez softkeys. Zakres
wprowadzenia -360,000 do 360,000 AN

Jesli TNC pozycjonuje osie obrotu automatycznie, to mozna s vi
wprowadzi¢ jeszcze nastepujgce parametry P

» Posuw? F=: predko$¢ przemieszczenia osi obrotu \‘
przy pozycjonowaniu automatycznym. Zakres Y B
wprowadzenia 0 do 99999.999 \. fc

> Bezpieczny odstep? (przyrostowo): TNC tak .S
pozycjonuje gtowice obrotowg, ze pozycja, £
ktora rezultuje z przedtuzenia narzedzia o
bezpieczny odstep, nie zmienia sie wzgledem
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0
do 99999.9999

256 TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cyKli | 5/2015



PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, DIN/ISO: G80, opcja software 1) 10.9

Zresetowac

Aby wycofa¢ katy pochylenia, zdefiniowa¢ na nowo cykl
PLASZCZYZNA OBROBKI i dla wszystkich osi obrotowych
wprowadzi¢ 0°. Nastepnie zdefiniowac cykl PLASZCZYZNA
OBROBKI i potwierdzi¢ pytanie dialogu klawiszem NO ENT. W ten
sposob funkcja staje sie nieaktywna.

Pozycjonowanie osi obrotu

Producent maszyn okresla, czy cykl 19 pozycjonuje
? automatycznie pozycjonuje o$ (osie) obrotu lub czy
3B osie obrotu muszg by¢ pozycjonowane manualnie
w programie. Prosze zwrdci¢ uwage na instrukcje
obstugi maszyny.

Pozycjonowanie osi obrotu manualnie

Jedli cykl 19 nie pozycjonuje automatycznie osi obrotu, to prosze
pozycjonowac te osie obrotu np. przy pomocy L-wiersza po definicji
cyklu.

Jesli pracujemy z kgtami osiowymi, to mozna definiowac

wartosci osiowe bezposrednio w wierszu L. Jesli pracujemy z
kgtami przestrzennymi, to mozna uzywac opisanych w cyklu 19
parametrow Q Q120 (A-wartos¢ osiowa), Q121 (B-wartos¢ osiowa)
i Q122 (C-wartos¢ osiowa).

Prosze uzywac przy manualnym pozycjonowaniu
E> zasadniczo zawsze zapisanych w parametrach Q120

do Q122 pozyciji osi obrotu!

Prosze unikac funkcji takich jak M94 (redukowanie

kata), aby zapobiec powstawaniu niezgodniosci

pomiedzy pozycjami rzeczywistymi i zadanymi osi

obrotu w przypadku wielokrotnego wywotywania.

NC-wiersze przyktadowe:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 PLASZCZYZNA OBROBKI
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0
14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 RO FMAX
16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

Definiowanie kata przestrzennego dla obliczenia korekgcji

Pozycjonowac osie obrotu z wartosciami, obliczonymi przez
cykl 19

Aktywowac korekcje osi wrzeciona

Aktywowac korekcje ptaszczyzny obrobki
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych
10.9 PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, DIN/ISO: G80, opcja software 1)

Pozycjonowanie osi obrotu automatycznie
Jesli cykl 19 pozycjonuje automatycznie pozycjonuje, obowigzuje:

= TNC moze pozycjonowaé¢ automatycznie tylko wyregulowane
osie.

® Do definicji cyklu nalezy wprowadzi¢ oprécz katéw pochylenia
dodatkowo bezpieczng wysokosc¢ i posuw, z ktérym zostang
pozycjonowane osie nachylenia

® Uzywac tylko nastawionych wczesniej narzedzi (petna dlugosé
narzedzia musi by¢ zdefiniowana).

m W trakcie procesu nachylania pozycja wierzchotka narzedzia
wzgledem przedmiotu obrabianego pozostaje w przyblizeniu
niezmienna.

® TNC wypetnia operacje pochylania z ostatnio
zaprogramowanym posuwem. Maksymalnie osiggalny
posuw zalezy od kompelksowosci gtowicy obrotowej (stotu
obrotowego).

NC-wiersze przyktadowe:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 PLASZCZYZNA OBROBKI Zdefiniowaé kat dla obliczenia korekgiji

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ODST50 Dodatkowe definiowanie posuwu i odstepu
14 L Z+80 RO FMAX Aktywowacé korekcje osi wrzeciona

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Aktywowac¢ korekcje ptaszczyzny obrébki

Wskazanie pozycji w pochylonym uktadzie

Wyswietlone pozycje (ZADANA i RZECZYWISTA) i wyswietlacz
punktow zerowych w dodatkowym wyswietlaczu stanu odnoszg sie
po zaktywowaniu cyklu 19 do nachylonego uktadu wspotrzednych.
Wyswietlona pozycja nie zgadza sie bezposrednio po definiciji
cyklu, to znaczy w danym przypadku ze wspotrzednymi ostatnio
przed cyklem 19 zaprogramowanej pozycji.

Nadzoér przestrzeni roboczej

TNC sprawdza w nachylonym uktadzie wspotrzednych tylko te osie
na wytgczniki krancowe, ktére zostajg przemieszczane. W danym
przypadku TNC wydaje komunikat o btedach.
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PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, DIN/ISO: G80, opcja software 1) 10.9

Pozycjonowanie w pochylonym uktadzie

Przy pomocy funkcji dodatkowej M130 mozna w nachylonym
uktadzie najechac pozycje, ktére odnoszg sie do niepochylonego
uktadu wspoirzednych.

Mozna dokonywaé réwniez pozycjonowania z blokami prostych,
odnoszacymi sie do uktadu wspotrzednych maszyny (bloki z
M91 lub M92), nawet przy nachylonej ptaszczyznie obrobki.
Ograniczenia:

B Pozycjonowanie nastepuje bez korekcji dlugosci
B Pozycjonowanie nastepuje bez korekcji geometrii maszyny
m Korekcja promienia narzedzia jest niedozwolona

Kombinowanie z innymi cyklami przeliczania
wspotrzednych

Przy kombinowaniu cykli przeliczania wspétrzednych nalezy
zwrdci¢ uwage na to, ze pochylanie ptaszczyzny obrébki nastepuje
zawsze wokot aktywnego punktu zerowego. Mozna przeprowadzic¢

przesuniecie punktu zerowego przed aktywowaniem cyklu 19:
wtedy przesuniety zostaje ,staty uktad wspotrzednych maszyny*.

Jezeli przesuniemy punkt zerowy po aktywowaniu cyklu 19 to
przesuniemy ,nachylony uktad wspétrzednych®.
Wazne: prosze postepowac przy wycofywaniu cykli w odwrotnej
kolejnosci jak przy definiowaniu:

1. aktywowac przesuniecie punktu zerowego

2. Aktywowac nachylenie ptaszczyzny obrdbki

3. Aktywowacé obrét

Obrébka przedmiotu
1. Zresetowac obrot

2. zresetowac nachylenie ptaszczyzny obrébki
3. Zresetowacé przesuniecie punktu zerowego
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych
10.9 PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, DIN/ISO: G80, opcja software 1)

Przewodnik dla eksploatacji z cyklem 19
PLASZCZYZNA OBROBKI

1 Zestawienie programu

» Definiowanie narzedzia (odpada jesli TOOL.T jest aktywny),
wprowadzi¢ petng dtugosé narzedzia

» Wywotanie narzedzia

» Tak przemiesci¢ o$ wrzeciona, zeby przy pochyleniu nie
mogto dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i przedmiotem
(mocowadtem)

» W danym przypadku pozycjonowaé o$ (osie) obrotu przy
pomocy L-bloku na odpowiednig wartos¢ kata (zalezne od
parametru maszynowego)

» W danym przypadku Aktywowac przesuniecie punktu zerowego

» Zdefiniowaé cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI, wartoéci kata
osi obrotu wprowadzi¢

» Przemiesci¢ wszystkie osie (X, Y, Z), aby aktywowac korekcje

» Tak programowac obrébke, jakby odbywata sie ona na nie
pochylonej ptaszczyznie.

» W razie potrzeby cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI
zdefiniowaé z innymi katami, aby wykonac¢ obrébke przy innym
potozeniu osi. Nie jest koniecznym wycofywanie cyklu 19,
mozna bezposrednio definiowaé nowe potozenia kata

» Zresetowac cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI, wprowadzi¢ dla
wszystkich osi obrotu 0°

» Deaktywowaé funkcje PLASZCZYZNA OBROBKI; ponownie
definiowac cykl 19, pytanie dialogowe potwierdzi¢ z NO ENT

» W danym przypadku Wycofa¢ przesuniecie punktu zerowego

» W danym przypadku osie obrotu do 0°-potozenia pozycjonowac
2 Zamocowa¢ obrabiany przedmiot

3 Wyznaczanie punktu odniesienia

= Manualnie dotykiem

m Sterowany przy pomocy 3D-sondy impulsowej firmy
HEIDENHAIN (patrz instrukcja obstugi, Cykle sondy
pomiarowej, rozdziat 2)

= Automatycznie przy pomocy 3D-sondy impulsowej firmy
HEIDENHAIN (patrz instrukcja obstugi, Cykle sondy
pomiarowej, rozdziat 3)

4 Uruchomi¢ program obrébki w rodzaju pracy Przebieg
programu wedtug kolejnosci blokéw

5 Rodzaj pracy Obstuga reczna

Ustawic¢ funkcje pochylenia ptaszczyzny obrébki przy pomocy
Softkey 3D-OBR na AKTYWNA. Dla wszystkich osi obrotu wpisac
wartos¢ kata 0° do menu .
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Przykiady programowania 10.10

10.10 Przyklady programowania

Przyktad: cykle przeliczania wspoétrzednych

Przebieg programu
B Przeliczenia wspotrzednych w programie gtéwnym
® Obrébka w podprogramie
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Cykle: przeksztatcenia wspoéitrzednych
10.10 Przyktady programowania
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Cykle: funkcje specjalne
11.1 Podstawy

11.1 Podstawy

Przeglad

TNC oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle dla specjalnych
aplikacji:

Cykl Softkey Strona
9 CZAS ZATRZYMANIA B 265

12 WYWOLANIE PROGRAMU 266

13 ORIENTACJA WRZECIONA 268

32 TOLERANCJA 269
225 GRAWEROWANIE tekstow 272
232 FREZOWANIE PLANOWE 276
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CZAS ZATRZYMANIA (cykl 9, DIN/ISO: G04) 11.2

11.2  CZAS ZATRZYMANIA (cykl 9, DIN/
ISO: G04)

Funkcja

Przebieg programu zostaje na okres CZASU ZATRZYMANIA
zatrzymany. Czas zatrzymania moze stuzy¢ na przyktad dla tamania
wiora.

Cykl dziata od jego definicji w programie. Modalnie dziatajgce
(pozostajgce) stany nie ulegng zmianom jak np. obrét wrzeciona, np.
obrét wrzeciona.

NC-wiersze
89 CYCL DEF 9.0 CZAS ZATRZYMANIA
90 CYCL DEF 9.1 CZ.ZATRZ 1.5

Parametry cyklu

s » Czas zatrzymania w sekundach: wprowadzi¢

@ czas zatrzymania w sekundach. Zakres
wprowadzenia od 0 do 3 600 s (1 godzina) przy
0,001 s-kroku
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Cykle: funkcje specjalne
11.3 WYWOLANIE PROGRAMU (cykl 12, DIN/ISO: G39)

11.3

WYWOLANIE PROGRAMU (cykl 12,
DIN/ISO: G39)

Funkcja cyklu

Mozna dowolne programy obrébki, jak np. specjalne cykle
wiercienia lub moduty geometryczne zréwnac z cyklem obrobki.
Taki program zostaje wtedy wywotywany jak cykl.

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

=

266

Wywotywany program musi znajdowac sie w
wewnetrznej pamieci TNC.

Jesli wprowadza sie tylko nazwe programu, musi
zadeklarowany jako cykl program znajdowac¢ sie w
tym samym skoroszycie jak wywotywany program.

Jezeli zadeklarowany dla cyklu program nie znajduje
sie w tym samym folderze jak wywotywany program,
to prosze wprowadzi¢ pethg nazwe Sciezki, np.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Jesli jakis DIN/ISO-program chcemy zadeklarowaé
jako cykl, to prosze wprowadzi¢ typ pliku .| za nazwag
programu.

Q-parametry dziatajg przy wywotaniu cyklu przy
pomocy cyklu 12 z zasady globalnie. Prosze zwrdci¢
uwage, iz zmiany Q-parametrow w wywotywanym
programie wptywajg w danym przypadku takze na
wywolywany program.

T &
°©'7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM ©°
° PGM CALL o e LOT3TMM  =©
'8 CYCLDEF121 o | o o
S LoT31 o | b 3
°9..Mg9 T e °
= o L= EnpPGM
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WYWOLANIE PROGRAMU (cykl 12, DIN/ISO: G39) 11.3

Parametry cyklu

12
PGM
CALL

» Nazwa programu: nazwa wywotywanego programu
w okreslonym przypadku ze $ciezka, na ktorej
znajduje sie program lub

> poprzez softkey WYBRAC aktywowa¢ dialog select-
file i wybra¢ wywotywany program

Program wywotujemy z:

® CYCL CALL (oddzielny blok) lub

= M99 (blokami) lub

= M89 (zostaje wykonany po kazdym bloku pozycjonowania)
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Zadeklarowac¢ program 50 jako cykl i
wywotaé z M99

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99

267



Cykle: funkcje specjalne
11.4 ORIENTACJA WRZECIONA (cykl 13, DIN/ISO: G36)

11.4 ORIENTACJA WRZECIONA (cykl 13,
DIN/ISO: G36)

Funkcja cyklu

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

-

TNC moze sterowaé wrzecionem gtéwnym obrabiarki i obracac je do
okreslonej przez kat pozycji.
Orientacja wrzeciona jest np. konieczna

® przy systemach zmiany narzadzia z okreslong pozycjg zmiany dla
narzedzia

m dla ustawienia okna wysytfania i przyjmowania 3D-sond
impulsowych z przesytaniem informacji przy pomocy podczerwieni

Zdefiniowane w cyklu potozenie kgta TNC pozycjonuje poprzez
programowanie od M19 do M20 (w zaleznosci od rodzaju maszyny).

Jesli zaprogramujemy M19 lub M20, bez uprzedniego zdefiniowania
cyklu 13, to TNC pozycjonuje wrzeciono gtéwne na warto$é kata, 94 CYCL DEF 13.1 KAT 180
wyznaczonego w producenta maszyn (patrz podrecznik obstugi

maszyny).

NC-wiersze
93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACJA

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

W cyklach obrébki 202, 204 oraz 209

E> wykorzystywany jest wewnetrznie cykl 13. Prosze
zwroci¢ uwage w programie NC, iz niekiedy cykl 13
nalezy po jednym z wyzej wymienionych cykli na
nowo programowac.

Parametry cyklu

e » Kat orientacji: wprowadzi¢ kat odniesiony do
il osi odniesienia kata ptaszyzny roboczej. Zakres
wprowadzenia: 0,0000° do 360,0000°
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TOLERANCJA (cykl 32, DIN/ISO: G62) 11.5

11.5 TOLERANCJA (cykl 32, DIN/ISO:
G62)

Funkcja cyklu

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

-

Poprzez dane w cyklu 32 mozna wptywac na rezultaty obrébki HSC
odnosnie doktadnosci, jakosci powierzchni i predkosci, o ile TNC
zostato dopasowane do specyficznych wiasciwosci maszyny.

TNC wygtadza automatycznie kontur pomiedzy dowolnymi
(nieskorygowanymi lub skorygowanymi) elementami konturu.
Dlatego tez narzedzie przemieszcza sie nieprzerwanie na
powierzchni obrabianego przedmiotu i chroni w ten sposéb
mechanike obrabiarki. Dodatkowo dziata takze zdefiniowana w
cyklu tolerancja przy przemieszczeniach po tukach kotowych.

Jesli to konieczne, TNC redukuje zaprogramowany posuw
automatycznie, tak ze program zostaje zawsze wykonywany bez
,Zgrzytow* i z najwiekszg mozliwg predkoscig. Nawet jesli TNC
wykonuje przemieszczenie z niezredukowana predkoscia, to
zdefiniowana przez operatora tolerancja zostaj z reguly zawsze
zachowana. Im wiekszg jest zdefiniowana tolerancja, tym szybciej
TNC moze wykonywac przemieszczenia.

Wskutek wygtadzania konturu powstaje odchylenie. Wielkos¢
odchylenia od konturu (wartos$¢ tolerancji) okreslona jest w
parametrze maszynowym przez producenta maszyn. Przy pomocy
cyklu 32 mozna zmieni¢ nastawiong z goéry wartos¢ tolerancji

i wybraé rézne nastawienia filtra, pod warunkiem, iz producent
maszyn wykorzystuje te nastawienia.

Aspekty wptywajace na definicje geometrii w
systemie CAM
Znaczgcym faktorem, okazujgcym wptyw, jest definiowalny btgd

cieciwy S w systemie CAM, w programach zapisanych zewnetrznie.

Poprzez btad cieciwy definiuje sie maksymalna odlegto$é punktow
wygenerowanego w postprocesorze (PP) programie NC. Jesli
btad cieciwy jest rowny lub mniejszy wybranej w cyklu 32 wartosci
tolerancji T, to TNC moze wygtadzac¢ punkty konturu, o ile
zaprogramowany posuw nie zostanie ograniczony przez specjalne
nastawienia obrabiarki.

Optymalne wygtadzenie konturu otrzymuije sie, jesli wartosé
tolerancji w cyklu 32 lezy pomiedzy 1,1 i 2-krotng wartoscig btedu
cieciwy CAM.
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Cykle: funkcje specjalne
11.5 TOLERANCJA (cykl 32, DIN/ISO: G62)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

nie moze obrabia¢ konturu bez szarpnigé. Te
szarpniecia nie sg spowodowane niedostateczng
mocg obliczeniowg TNC, lecz faktem, iz TNC musi
prawie bezbtednie najechac przejscia konturu ale
predkos¢ przemieszczenia w takich przypadkach
musi zosta¢ drastycznie zredukowana.

Cykl 32 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definicji
dziata on w programie.

TNC resetuje cykl 32, jesli operator

= ponownie definiuje cyklu 32 i pytanie dialogu po
wartosci tolerancji z NO ENT potwierdza

® klawiszem PGM MGT wybraé nowy program

Po zresetowaniu cyklu 32 przez operatora, TNC
aktywuje ponownie nastawiong wstepnie tolerancje
przy uzyciu parametréw maszynowych.

Wprowadzona wartos$¢ tolerancji T zostaje
interpretowana przez TNC w MM-programie w
jednostce miary mm lub w Inch-programie w
jednostce miary cal.

Jesli wezytujemy program z cyklem 32, zawierajgcy
jako parametr cyklu tylko wartos¢ tolerancji T, to
TNC wstawia w razie koniecznosci obydwa pozostate
parametry z warto$cig O.

Przy rosngcej tolerancji zmniejsza sig w przypadku
ruchéw kotowych z reguty $rednica okregu, za
wyjatkiem sytuacji, kiedy na maszynie aktywne sg
filtry HSC (ustawienia producenta maszyn).

Jesli cykl 32 jest aktywny, to TNC pokazuje

w dodatkowym wskazaniu stanu, suwak CYC
zdefiniowane parametry cyklu 32.

E> Dla bardzo matych wartosci tolerancji maszyna
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TOLERANCJA (cykl 32, DIN/ISO: G62) 11.5

Parametry cyklu

az > Wartos¢ tolerancji T: dopuszczalne odchylenie NC-wiersze
§ 1 y .
g%‘ od konturu w mm (Iu.b calach dla programéw inch). 95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCJA
Zakres wprowadzenia 0 do 99999.9999
96 CYCL DEF 32.1 T0.05

» HSC-MODE, obr. na gotowo=0, obr. zgrubna=1:
Aktywowanie filtra: 97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

® Warto$¢ wprowadzenia 0: frezowanie konturu
z wieksza dokladnoscia. TNC wykorzystuje
wewnetrznie zdefiniowane nastawienia filtra
obrébki wykanczajgcej

= Warto$¢ wprowadzenia 1: frezowanie z
wiekszym posuwem. TNC wykorzystuje
wewnetrznie zdefiniowane nastawienia filtra
obrébki zgrubnej

> Tolerancja dla osi obrotu TA: dopuszczalne
odchylenia od osi obrotu w stopniach przy aktywnym
M128 (FUNCTION TCPM). TNC redukuje posuw
torowy zawsze tak, aby przy wieloosiowych
przemieszczeniach najdiuzsza o$ przemieszczata
sie z maksymalnym posuwem. Z reguty osie
obrotu sg znacznie wolniejsze od osi liniowych.
Poprzez wprowadzenie wigkszej tolerancji (np.
10°), mozna czas obrdbki przy wieloosiowych
programach obrobki znacznie skrécic, poniewaz
TNC nie musi przemieszczac osi obrotu zawsze
na zadang pozycje. Kontur nie zostaje uszkodzony
przy wprowadzeniu tolerancji dla osi obrotu. Zmienia
sie tylko potozenie osi obrotu w odniesieniu do
powierzchni obrabianego przedmiotu. Zakres
wprowadzenia 0 do 179.9999
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Cykle: funkcje specjalne
11.6 GRAWEROWANIE (cykl 225, DIN/ISO: G225)

11.6 GRAWEROWANIE (cykl 225,
DIN/ISO: G225)

Przebieg cyklu

Przy pomocy tego cyklu mozna grawerowac teksty na ptaskiej
powierzchni obrabianego przedmiotu. Teksty mogg leze¢ na prostej
lub na tuku kotowym.

1 TNC pozycjonuje na ptaszczyznie obrobki na punkt startu ABCABC... -
pierwszego znaku. v

2 Narzedzie wcina sie prostopadle na dno grawerowania i frezuje
znak. Konieczne odsuniecia pomiedzy znakami TNC wykonuje
na bezpieczng wysokos¢. Po obrobce znaku narzedzie znajduje 1
sie na zadanej bezpiecznej wysokosci nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu.

3 Ta operacja powtarza sie dla wszystkich grawerowanych
znakow.

4 Na koniec TNC pozycjonuje narzedzie na 2. bezpieczng
wysokos¢. ) -

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla

E> kierunek pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy
gtebokos¢ = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Jesli grawerujemy tekst na prostej (Q516=0), to
pozycja narzedzia przy wywotaniu cyklu okresla
punkt startu pierwszego znaku.

Jesli grawerujemy tekst na okregu (Q516=1), to
pozycja narzedzia przy wywotaniu cyklu okresla
punkt srodkowy okregu.

Grawerowany tekst mozna przekazac¢ takze poprzez
zmienng stringu (QS).
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GRAWEROWANIE (cykl 225, DIN/ISO: G225) 11.6

Parametry cyklu

225 > Grawerowany tekst QS500: grawerowany tekst w
apostrofach. Przyporzgdkowanie zmiennej stringu
poprzez klawisz Q bloku numerycznego, klawisz
Q na klawiaturze ASCI odpowiada normalnemu
zapisowi tekstu. Dozwolone znaki zapisu: patrz
"Grawerowanie zmiennych systemowych",
strona 275

> Wysokos$¢ znaku Q513 (absolutnie): wysoko$¢
grawerowanych znakéw w mm. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Wspotczynnik odlegtosci Q514: w przypadku
uzywanego fontu mowa jest o tak zwanym foncie
proporcjonalnym. Kazdy znak posiada w zwigzku
z tym wiasng szerokosé, ktorg TNC graweruje
odpowiednio do definicji Q514=0. Jesli zdefiniowano
Q514 nieréwne 0 to TNC skaluje odstep pomiedzy
znakami. Zakres wprowadzenia 0 do 9,9999

» Font Q515: na razie bez funkgc;ji

> Tekst na prostej/okregu (0/1) Q516:
Grawerowanie tekstu wzdtuz prostej: Zapis = 0
Grawerowanie tekstu na tuku kotowym: Zapis = 1

> Potozenie obrotowe Q374: kat punktu srodkowego,
jesli tekst ma znajdowac sie na okregu. Kat
grawerowania przy prostym uktadzie tekstu. Zakres
wprowadzenia -360.0000 do +360,0000°

> Promien dla tekstu na okregu Q517 (absolutnie):
promien tuku kotowego, na ktérym TNC ma
uplasowac tekst w mm. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

> Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

> Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i dnem
grawerowania

> Posuw wciecia na gtebokosé Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w mm/min.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999 alternatywnie
FAUTO, FU

> Bezpieczna wysoko$é Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i powierzchnig
obrabianego przedmiotu. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999 alternatywnie PREDEF

> Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni
przedmiotu. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> 2-ga bezpieczna wysoko$¢é Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999 alternatywnie PREDEF
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NC-wiersze
62 CYCL DEF 225 GRAWEROWANIE

QS500=“A“;TEKST GRAWURY
Q513=10 ;WYSOKOSC ZNAKU
Q514=0  ;WSPOL.ODLEGLOSCI
Q515=0  ;FONT

Q516=0  ;UKLAD TEKSTU
Q374=0  ;POZYCJA OBROTOWA
Q517=0  ;PROMIEN OKREGU
Q207=750 ;POSUW FREZOWANIA
Q201=-0.5 ;GLEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WCIECIA
WGLEBNEGO

Q200=2 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. BEZPIECZNA
WYSOK.
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Cykle: funkcje specjalne
11.6 GRAWEROWANIE (cykl 225, DIN/ISO: G225)

Dozwolone znaki grawerowania

Oprécz matych liter, duzych liter oraz cyfr mozliwe sg nastepujgce
znaki specjalne:

1#$%& ()*+,-./:;<=>?2@[\]_BCE

Znaki specjalne % i \ TNC wykorzystuje dla funkgciji

E> specjalnych. Jesli chcemy grawerowadé te znaki, to
nalezy podac je podwajnie w tekscie grawerowania,
np.: %%.

Dla grawerowania przegtoséw, 3, @, @, lub znaku CE
rozpoczynamy zapis ze znaku %:

Znak Zapis
a Y%ae
0 Y%o0e
a Y%ue
A %AE
o} %OE
U %UE
R Y%ss
@ %D
@ Y%at
CE %CE

Nie drukowalne znaki

Oproécz tekstu mozliwe jest takze definiowanie niektérych nie
drukowalnych znakéw w celu formatowania. Podawanie nie
drukowalnych znakéw rozpoczynamy od znaku specjalnego \ .

Istniejg nastepujgce mozliwosci:

Znak Zapis
Podziat wiersza \n
Poziomy tabulator \t
(szerokos¢ tabulatora jest stata i wynosi 8

znakdéw)

Pionowy tabulator \v

(szerokos¢ tabulatora jest stata i wynosi
jeden wiersz/linijke)
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GRAWEROWANIE (cykl 225, DIN/ISO: G225) 11.6

Grawerowanie zmiennych systemowych

Dodatkowo do statych znakéw, mozliwe jest takze grawerowanie
tresci okreslonych zmiennych systemowych. Podawanie zmiennych
systemowych rozpoczynamy z % .

Jest mozliwe takze grawerowanie aktualnej daty lub aktualnej
godziny. W tym celu zapisa¢ %time<x> . <x> definiuje format,

np. 08 dla TT.MM.JJJJ. (identycznie do funkcji SYSSTR ID332,
patrz instrukcja obstugi dla operatora Dialog tekstem otwartym,
rozdziat Programowanie parametrow Q, fragment Dane systemowe
kopiowac¢ do parametru stringu)

Uwzgledni¢, iz przy zapisie formatow daty 1 do 9
nalezy podawac przewodnie 0, np. time08.

Znak Zapis

DD.MM.RRRR hh:mm:ss Y%time00
D.MM.RRRR h:mm:ss Y%time01
D.MM.RRRR h:mm Y%time02
D.MM.RR h:mm %time03
RRRR-MM-DD hh:mm:ss Y%time04
RRRR-MM-DD hh:mm %time05
RRRR-MM-DD h:mm %time06
RR-MM-DD h:mm Y%time07
DD.MM.RRRR %time08
D.MM.RRRR %time09
D.MM.RR %time10
RRRR-MM-DD Y%time11
RR-MM-DD %time12
hh:mm:ss Y%time13
h:mm:ss Y%time14
h:mm Y%time15

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015 275



Cykle: funkcje specjalne
11.7 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 232, DIN/ISO: G232)

11.7 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 232,
DIN/ISO: G232)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu 232 mozna frezowaé rowng powierzchnie

kilkoma dosuwami i przy uwzglednieniu naddatku na obrébke

wykanczajgca. Przy tym operator ma do dyspozyciji trzy strategie

obrobki:

m Strategia Q389=0: obrobka meandrowa, boczne wciecie poza
obrabiang powierzchnig

= Strategia Q389=1: obrobka meandrowa, boczne wciecie na
krawedzi obrabianej powierzchni

m Strategia Q389=2: obrdbka wierszami, odsuw i boczne wciecie
Z posuwem pozycjonowania

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX z

aktualnej pozyciji z logikg pozycjonowania na punkt startu
. jesli aktualna pozycja w osi wrzeciona jest wigksza niz 2-

ga bezpieczna wysokosé, to TNC przemieszcza narzedzie
najpierw na ptaszczyznie obrobki a nastepnie w osi wrzeciona,
a w pozostatych przypadkach najpierw na 2-gg bezpieczng
wysoko$¢ a potem na ptaszczyznie obrébki. Punkt startu na
ptaszczyznie obrobki lezy z dyslokacjg o promien narzedzia i o
boczny odstep bezpieczenstwa obok obrabianego przedmiotu

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem
pozycjonowania na osi wrzeciona na obliczong przez TNC
pierwszg gtebokos¢ dosuwu

Strategia Q389=0

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu korncowego 2. Punkt koncowy
lezy poza powierzchnig, TNC oblicza go z zaprogramowanego
punktu startu, zaprogramowanej dtugosci, zaprogramowanego
bocznego odstepu bezpieczenstwa i promienia narzedzia

4 TNC przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania
wstepnego poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza;
TNC oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szeroko$ci,
promienia narzedzia i maksymalnego wspotczynnika naktadania
sie toréw ksztattowych

5 Potem narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku
punktu startu

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Przy korcu ostatniego toru
nastepuje wciecie na nastepng gtebokos¢ obrébki

7 Aby unikac pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

9 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczng wysokosc¢
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FREZOWANIE PLANOWE (cykl 232, DIN/ISO: G232) 11.7

Strategia Q389=1

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu kohcowego 2. Punkt
koncowy lezy na krawedzi powierzchni, TNC oblicza go z
zaprogramowanegdo punktu startu, zaprogramowanej dtugosci i
promienia narzedzia

4 TNC przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania
wstepnego poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza;
TNC oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci,
promienia narzedzia i maksymalnego wspoétczynnika naktadania
sie torow ksztattowych

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku
punktu startu 1. Offset na nastepny wiersz nastepuje ponownie
na krawedzi obrabianego przedmiotu

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Przy koncu ostatniego toru
nastepuje wciecie na nastepng gtebokosc¢ obrébki

7 Aby unikac pustych przej$¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrébke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

9 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczng wysokosé

Strategia Q389=2

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koricowego 2. Punkt korcowy
lezy poza powierzchnia, TNC oblicza go z zaprogramowanego
punktu startu, zaprogramowanej dtugosci, zaprogramowanego
bocznego odstepu bezpieczehstwa i promienia narzedzia

4 TNC przemieszcza narzedzie na osi wrzeciona na odstep
bezpieczenstwa nad aktualng gtebokos¢ dosuwu i z posuwem
pozycjonowania wstepnego bezposrednio z powrotem do
punktu startu nastepnego wiersza. TNC oblicza dyslokacje
Z zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia
i maksymalnego wspétczynnika naktadania sie toréw
ksztattowych

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokos$c¢
wciecia i potem ponownie w kierunku punktu koricowego

6 Operacja frezowania wierszowaniem powtarza sie, az
wprowadzona powierzchnia zostanie w petni obrobiona. Przy
koncu ostatniego toru nastepuje wciecie na nastepng gtebokosé
obrobki

7 Aby unika¢ pustych przej$¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

9 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczng wysokosé
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Cykle: funkcje specjalne
11.7 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 232, DIN/ISO: G232)

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

2. bezpieczna odlegtos¢ Q204 tak zapisa¢, aby
E> nie mogto dojs¢ do kolizji pomiedzy obrabianym

przedmiotem lub mocowadtem.

Jesli punkt startu 3.0si Q227 i punkt koncowy 3. osi

Q386 sag identyczne, to TNC nie wykonuje tego cyklu

(gtebokos¢ = 0 zaprogramowano).
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FREZOWANIE PLANOWE (cykl 232, DIN/ISO: G232) 11.7

Parametry cyklu

232 > Strategia obrobki (0/1/2) Q389: okresli¢, jak TNC vi
I & ma obrabia¢ powierzchnie:
0: obrabia¢ meandrowo, boczne wcigcie z posuwem
pozycjonowania poza obrabiang powierzchnig
1: obrabia¢ meandrowo, boczne wciecie z posuwem
frezowania w obrebie obrabianej powierzchni
2: obrabia¢ wierszami, powrét oraz boczne wciecie z
posuwem pozycjonowania

» Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie): Q226
wspotrzedna punktu startu obrabianej
wierszowaniem powierzchni w osi gldwnej Q218
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia Q228
-99999.9999 do 99999.9999

» Punkt startu 2. osi Q226 (absolutnie): wspotrzedna
punktu startu obrabianej wierszowaniem
powierzchni w osi pomochniczej ptaszczyzny obrobki.
Zakres wprowadzenia -99999.9999 do 99999.9999

> Punkt startu 3-ej osi Q227 (absolutnie):
wspétrzedna powierzchni przedmiotu, od ktorej 0386
nalezy obliczy¢ wciecia w materiat. Zakres
wprowadzenia -99999.9999 do 99999.9999

> Punkt koncowy 3-ej osi Q386 (absolutnie):
wspéitrzedna w osi wrzeciona, na ktérg nalezy
planowaé powierzchnie. Zakres wprowadzenia
-99999.9999 do 99999.9999

> 1-sza dtugos¢ krawedzi bocznej Q218
(przyrostowo): dtugos¢ obrabianej powierzchni w osi z A
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Poprzez znak liczby
mozna okresli¢ kierunek pierwszego toru frezowania
w odniesieniu do punktu startu 1. osi . Zakres
wprowadzenia -99999.9999 do 99999.9999 g Q202

> 2-sza dtugos¢ krawedzi bocznej Q219 T
(przyrostowo): dtugos¢ obrabianej powierzchni
W 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Poprzez N
znak liczby mozna okresli¢ kierunek pierwszego _@
dosuwu poprzecznego w odniesieniu do punktu
startu 2. osi . Zakres wprowadzenia -99999.9999
do 99999.9999

» Maksymalna gtebokos¢ wciecia Q202
(przyrostowo): wymiar, o jaki instrument za kazdym
razem maksymalnie wcina sie w material. TNC
oblicza rzeczywistg gtebokos¢ wejscia w materiat
z réznicy pomiedzy punktem koncowym i punktem
startu w osi narzedzia - przy uwzglednieniu
naddatku na obrébke wykanczajgcg — w taki
sposob, iz obrobka zostaje wykonywana z tymi
samymi wartosciami gtebokosci wciecia. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999.9999

Q219
|
|
¥
|
|
L

1o Badlig
Lyl

17
D
x V¥

|

Z |

Q227
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Q204
Q200

=Y
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Cykle: funkcje specjalne
11.7 FREZOWANIE PLANOWE (cykl 232, DIN/ISO: G232)

Naddatek na wykonczenie dna Q369
(przyrostowo): wartos¢, z ktérg nalezy wykonaé
ostatnie wciecie. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.9999

Maks. wspotczynnik naktadania sie trajektorii
Q370: maksymalne boczne wcigcie k. TNC tak
oblicza rzeczywiste boczne wciecie z 2-giej dtugosci
boku (Q219) i promienia narzedzia, iz obrobka
zostaje wykonywana ze statym bocznym wcieciem.
Jezeli zapisano w tabeli narzedzi promien R2 (np.
promien ptytek przy zastosowaniu glowicy frezowej),
TNC zmniejsza odpowiednio boczny dosuw. Zakres
wprowadzenia 0.1 do 1.9999

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,999
alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Posuw frezowania Q385: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu
ostatniego wciecia w mm/min. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Posuw prepozycjonowania Q253: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy najezdzie pozycji
startu i przy przemieszczeniu do nastepnego
wiersza w mm/min, jesli przemieszczamy w
materiale diagonalnie (Q389=1), to TNC wykonuje
ten dosuw poprzeczny z posuwem frezowania
Q207. Zakres wprowadzenia 0 bis 99999,9999
alternatywnie FMAX, FAUTO

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo):
odlegtos¢ pomiedzy ostrzem narzedzia i pozycjg
startu w osi narzedzia. Jezeli frezujemy przy
pomocy strategii obrébki Q389=2, to TNC najezdza
na bezpiecznej wysokosci nad aktualng gtebokoscig
dosuwu punkt startu nastepnego wiersza. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999.9999

Bezpieczny odstep z boku Q357 (przyrostowo):
boczny odstep narzedzia od obrabianego
przedmiotu przy najezdzie pierwszej gtebokosci
wciecia i odstep, na ktérym odbywa sie boczne
wciecie przy strategii obrobki Q389=0 i Q389=2.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999.9999

2-ga bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999 alternatywnie PREDEF

Yi
e 0207
|4
— et — -+ -—
I-—--—-—»»»—-—-——-j
S S
b Ra=
@( T Q253
m |
%_,I I X
Q357
NC-wiersze

71 CYCL DEF 232 FREZOWANIE
PLANOWE

Q389=2  ;STRATEGIA

Q225=+10 ;PUNKT STARTU 1. OSI
Q226=+12 ;PUNKT STARTU 2. OSI
Q227=+2.5 ;PUNKT STARTU 3. OSI

Q386=-3 ;PUNKT KONCOWY 3.
osl

Q218=150 ;1. DLUGOSC BOKU

Q219=75 ;2. DLUGOSC BOKU
Q202=2  ;MAX. GLEBOKOSC
WCIECIA

Q369=0.5 ;NADDATEK
GLEBOKOSCI
Q370=1  ;MAX. NAKLADANIE

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q385=800 ;POSUW OBROBKI

WYKANCZAJACEJ
Q253=2000;POSUW PREPOZYCJ.
Q200=2  ;BEZPIECZNA

WYSOKOSC
Q357=2  ;BEZP.ODSTEP Z BOKU
Q204=2 ;2. BEZPIECZNA

WYSOKOSC
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Praca z cyklami uktadu pomiarowego
12.1 Informacje ogélne o cyklach ukiadu pomiarowego

12.1 Informacje ogdlne o cyklach uktadu
pomiarowego

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.

? TNC musi by¢ przygotowane przez producenta maszyn
<> Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Sposob funkcjonowania

Jesli TNC odpracowuje cykl sondy pomiarowej, to 3D-sonda
pomiarowa przemieszcza sie rownolegle do osi w kierunku
obrabianego przedmiotu (takze przy aktywnym obrocie
podstawowym i przy nachylonej ptaszczyznie obrobki). Producent
maszyn okres$la posuw probkowania w parametrze maszynowym
(patrz ,Zanim rozpoczniemy prace z cyklami sondy pomiarowej”
dalej w tym rozdziale).

Jesli trzpieh sondy dotknie obrabianego przedmiotu,

® to 3D-sonda pomiarowa wysyta sygnat do TNC: wspétrzedne
wyprobkowanej pozycji zostajg zapisane do pamieci

® zatrzymuje sonde 3D i

B przemieszcza sie z posuwem szybkim do pozyciji startu operaciji
prébkowania

Jesli na okres$lonym odcinku trzpien sondy nie zostanie wychylony,
to TNC wydaje komunikat o btedach (odcinek: DIST z tabeli
uktadéw pomiarowych).

Uwzglednienie obrotu bazowego w trybie
manualnym

TNC uwzglednia przy operacji probkowania aktywny obrét od
podstawy i najezdza ukos$nie obrabiany przedmiot.

Cykle sondy pomiarowej w rodzajach pracy Obstuga
reczna i El. kétko reczne

TNC udostepnia w trybach pracy Obstuga manualna oraz El. kétko
reczne cykle uktadu pomiarowego, przy pomocy ktérych:

® kalibrujemy sonde pomiarowg

B kompensujemy ukosne potozenie przedmiotu

m  Okreslenie punktow odniesienia

282 TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cyKli | 5/2015



Informacje ogolne o cyklach ukiadu pomiarowego 12.1

Cykle uktadu pomiarowego dla trybu
automatycznego

Oprécz cykli sondy pomiarowej, uzywanych w trybach pracy Obstuga
reczna i El.kétko obrotowe, TNC oddaje do dyspozycji réznorodne
cykle dla najrézniejszych aplikacji w trybie automatycznym:
Kalibrowanie impulsowej sondy pomiarowej

Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu

Okreslenie punktow odniesienia

kontrola obrabianego przedmiotu

= Automatyczny pomiar narzedzi

Cykle uktadu pomiarowego operator programuje w trybie pracy
Programowanie/edycja przy pomocy klawisza TOUCH PROBE.
Cykle sondy pomiarowej z numerami od 400 wzwyz, jak i nowsze
cykle obrobki uzywajg Q-parametrow jako parametréow przekazu.
Parametry o tej samej funkcji, ktére wykorzystuje TNC w réznych
cyklach, majg zawsze ten sam numer: np. Q260 jest zawsze
Bezpiecznag wysokoscia, Q261 zawsze wysokoscig pomiaru itd.

Aby uprosci¢ programowanie, TNC ukazuje podczas definiowania
cyklu rysunek pomocniczy. Na rysunku pomocniczym ten parametr
jest jasno podswietlony, ktéry ma zosta¢ wprowadzony (patrz
ilustracja z prawej).
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Praca z cyklami ukfadu pomiarowego

12.1 Informacje ogélne o cyklach ukiadu pomiarowego

Cykl uktadu pomiarowego w trybie pracy Zapis do pamieci/
edycja definiowaé

TOUCH »
PROBE

»
a1 >
>
4

Pasek softkey — podzielony na grupy — ukazuje
wszystkie dostepne funkcje sondy pomiarowej

Wybra¢ grupe cyklu prébkowania, np. wyznaczanie
punktu odniesienia. Cykle dla automatycznego
pomiaru narzedzia znajdujg sie tylko wtedy w
dyspozycji, jesli maszyna jest przygotowana
Wybraé cykl, np. wyznaczanie punktu odniesienia
srodek kieszeni. TNC otwiera dialog i zapytuje o
wszystkie wprowadzane dane, jednoczesnie TNC
wyswietla na prawej potowie ekranu grafike, w ktorej
majgcy by¢ wprowadzonym parametr zostaje jasno
podswietlony

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry i
zakonczy¢ wprowadzanie danych klawiszem ENT
TNC zakohczy dialog, kiedy zostang wprowadzone
wszystkie niezbedne dane

Grupa cyklu pomiarowego Softkey Strona
Cykle dla automatycznego 292
rejestrowania i kompensowania

ukosnego potozenia obrabianego

przedmiotu

Cykle dla automatycznego 314
wyznaczania punktu odniesienia

Cykle dla automatycznej kontroli 370
obrabianego przedmiotu

Cykle specjalne 414
Cykle dla automatycznego 430

wymierzania narzedzia (zostaje

aktywowany przez producenta maszyn)

284

NC-wiersze
5 TCH PROBE 410

PKT.ODN.PROSTOKAT WEWNATRZ
Q321=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2. OSI
Q323=60 ;1. DLUGOSC BOKU
Q324=20 ;2. DLUGOSC BOKU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC

Q305=10 ;NR. W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI
POMIARU

Q381=1  ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+85 ;1. WSPL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WSPL. DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WSPL. DLA OSI TS
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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Zanim rozpoczniemy prace z cyklami sondy pomiarowej! 12.2

12.2 Zanim rozpoczniemy prace z cyklami
sondy pomiarowej!

Aby mdc wypetnié jak najwiekszy zakres zastosowania zadan

pomiarowych, znajdujg sie do dyspozycji poprzez parametry

maszynowe mozliwosci nastawienia, okreslajgce zasadnicze

funkcjonalne mozliwosci wszystkich cykli sondy pomiarowej:

Maksymalny odcinek przemieszczenia do punktu
probkowania: DIST w tabeli uktadéw pomiarowych

Jesli trzpieh nie zostanie wychylony na okreslonym w DIST odcinku,
to TNC wydaje komunikat o btedach.

Odstep bezpieczenstwa do punktu prébkowania:
SET_UP w tabeli uktadéw pomiarowych

W SET_UP okreslamy, jak daleko TNC ma pozycjonowaé sonde

od zdefiniowanego — lub obliczonego przez cykl — punktu
prébkowania. Im mniejsza jest zapisywana warto$¢, tym dokfadniej
nalezy definiowaé pozycje prébkowania. W wielu cyklach sondy
pomiarowej mozna zdefiniowaé¢ dodatkowo odstep bezpieczenstwa,
ktory dziata addytywnie do SET_UP .

Ustawic¢ sonde z promieniowaniem podczerwonym
w zaprogramowanym kierunku préobkowania:
TRACK w tabeli uktadéw pomiarowych

Aby zwiekszy¢ doktadno$¢ pomiaru, mozna osiggna¢ poprzez
TRACK = ON, iz sonda promieniowania podczerwonego

przed kazda operacjg prébkowania ustawi sie w kierunku

zaprogramowanego kierunku probkowania. W ten sposéb trzpieh
sondy zostaje wychylony zawsze w tym samym kierunku.

Jesli dokonujemy zmiany TRACK = ON, to nalezy na
nowo kalibrowa¢ sonde pomiarows.
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Praca z cyklami uktadu pomiarowego
12.2 Zanim rozpoczniemy prace z cyklami sondy pomiarowej!

Impulsowa sonda pomiarowa, posuw prébkowania:
F w tabeli uktadéw pomiarowych

W F okreslamy posuw, z ktérym TNC ma probkowac obrabiany
przedmiot.

Impulsowa sonda pomiarowa, bieg szybki dla
przemieszczen pozycjonowania: FMAX
W FMAX okreslamy posuw, z ktérym TNC pozycjonuje

wstepnie sonde pomiarowa, albo pozycjonuje miedzy punktami
pomiarowymi.

Impulsowa sonda pomiarowa, bieg szybki dla

przemieszczen pozycjonowania: F_PREPOS w tabeli

ukladéw pomiarowych

W F_PREPOS okreslamy, czy TNC ma pozycjonowac¢ sonde

pomiarowg z posuwem zdefiniowanym w FMAX, czy tez na biegu

szybkim maszyny.

® Warto$¢ wprowadzenia = FMAX_PROBE: pozycjonowac z
posuwem z FMAX .

® Warto$¢ zapisu = FMAX_MACHINE: pozycjonowa¢ wstepnie na
biegu szybkim maszyny
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Zanim rozpoczniemy prace z cyklami sondy pomiarowej!

Wielokrotny pomiar

Aby zwiekszy¢ pewnos¢ doktadnosci pomiaru, TNC moze
kazdg operacje prébkowania przeprowadzi¢ do trzech razy po
kolei. Okreslamy liczbe pomiaréw w parametrze maszynowym
ProbeSettings > konfiguracje zachowania przy préobkowaniu
> Tryb automatyczny: pomiar wielokrotny przy funkcji
prébkowania . Jesli zmierzone wartosci potozenia réznig sie
zbytnio od siebie, to TNC wydaje komunikat o btedach (wartosé
graniczna w Zakres tolerancji dla pomiaru wielokrotnego ).
Poprzez wielokrotny pomiar mozna ustali¢ przypadkowe biedy
pomiaru, powstajgce np. przez zabrudzenie.

Jesli wartosci pomiaru lezg w dopuszczalnym przedziale, to TNC
zapisuje do pamieci warto$¢ srednig z zarejestrowanych wartosci
potozenia.

Dopuszczalny zakres dla pomiaru wielokrotnego

Jesli przeprowadzamy pomiar wielokrotny, to zapisujemy

w parametrze maszynowym ProbeSettings > konfiguracja
zachowania przy préobkowaniu > Tryb automatyczny:
dopuszczalny zakres dla pomiaru wielokrotnego te wartos¢, o
ktorg moga rézni¢ sie wartosci pomiaru od siebie. Jesli roznica
wartosci pomiaru przekracza zdefiniowang wartos¢, to TNC wydaje
komunikat o btedach.
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Praca z cyklami ukfadu pomiarowego

12.2 Zanim rozpoczniemy prace z cyklami sondy pomiarowej!

Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego

Wszystkie cykle sondy pomiarowej sg DEF-aktywne. TNC
odpracowuje cykl automatycznie, jesli w przebiegu programu
zostaje odpracowana definicja cyklu przez TNC.

=

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy pomiarowej nie
moga by¢ aktywnymi cykle dla przeksztatcania
wspotrzednych (cykl 7 PUNKT ZEROWY, cykl
8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykI
11 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA oraz 26
WSPL.SKALOWANIA SPEC.DLA OSI).

Cykle sondy pomiarowej 408 do 419 mozna
odpracowywac takze przy aktywnym obrocie od
podstawy. Prosze zwréci¢ uwage, aby kat obrotu
podstawowego sie nie zmienit, jesli po cyklu pomiaru
pracujemy z cyklem 7 Przesuniecie punktu zerowego
z tabeli punktéw zerowych.

cykle sondy pomiarowej o numerach wiekszych od 400 pozycjonujg

sonde wstepnie zgodnie z logikg pozycjonowania:

m Jesli aktualna wspdtrzedna potudniowego bieguna trzpienia
sondy jest mniejsza niz wspétrzedna bezpiecznej wysokosci
(zdefiniowana w cyklu), to TNC odsuwa sonde pomiarowg
najpierw w osi sondy na bezpieczng wysokos¢ i nastepnie
pozycjonuje na ptaszczyznie obrdbki do pierwszego punktu
prébkowania.

m Jesli aktualna wspoétrzedna bieguna potudniowego palca sondy
jest wieksza niz wspotrzedna bezpiecznej wysokosci, to TNC
pozycjonuje sonde pomiarowg najpierw na ptaszczyznie obrdbki
do pierwszego punktu probkowania i nastepnie w osi sondy
pomiarowej bezposrednio na wysokosé pomiaru.
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Tabela ukladéw pomiarowych 12.3

12.3  Tabela uktadéw pomiarowych

Informacje ogéine

W tabeli ukladéw pomiarowych sg zapisane rézne dane,
okreslajgce zachowanie przy operacji probkowania. Jeéli na
maszynie wykorzystuje sie kilka cykli pomiarowych, to mozna
zapisywac dane dla kazdego uktadu oddzielnie.

Edycja tabel uktadéw impulsowych

Aby dokonac edyciji tabeli uktadu pomiarowego, nalezy:

» Tryb pracy Obstuga manualna wybraé

DoTYK » Wybrac funkcje probkowania: nacisngé¢ softkey

Nz FUNKCJA PROBKOWANIA . TNC ukazuje dalsze
softkeys

TABELA » Wybor tabeli uktadow pqmiarowych: nacisngé¢

e softkey TABELA UKLADOW IMPULSOWYCH
T » Softkey EDYCJA na ON przetgczy¢
s » Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybrac zgdane

ustawienie

» Przeprowadzenie koniecznych zmian

» Opuszczenie tabeli uktadu pomiarowego: softkey
KONIEC nacisng¢
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Praca z cyklami ukfadu pomiarowego

12.3 Tabela uktadéw pomiarowych

Dane ukiadéw pomiarowych

Skrét Zapisy Dialog
NO Numer sondy impulsowej: ten numer zapisuje sie w tabeli  —
narzedzi (kolumna: TP_NO) pod odpowiednim numerem
narzedzia
TYP Wybér wykorzystywanej sondy impulsowej Wybér uktadu impulsowego?
CAL_OF1 Przesuniecie osi sondy wzgledem osi wrzeciona na osi TS niewspotosiowos¢ w osi
gtéwne;j gtownej? [mm]
CAL_OF2 Przesuniecie osi sondy wzgledem osi wrzeciona na osi TS-niewspotosiowos¢ srodka osi
pomocniczej pomocniczej? [mm]
CAL_ANG TNC ustawia sonde impulsowg przed kalibrowaniem lub Kat wrzeciona przy
prébkowaniem pod kgtem orientacji (jezeli orientowanie kalibrowaniu?
jest mozliwe)
F Posuw, z ktérym TNC ma dokonywaé prébkowania Posuw probkowania? [mm/min]
obrabianego przedmiotu
FMAX Posuw, z ktérym sonda zostaje pozycjonowana wstepnie,  Bieg szybki w cyklu
albo zostaje pozycjonowana pomiedzy punktami prébkowania? [mm/min]
pomiarowymi
DIST Jesli trzpieh nie zostanie wychylony w obrebie Maksymalny zakres pomiaru?
zdefinowanej tu wartosci, to TNC wydaje komunikat o [mm]
btedach
SET_UP Poprzez SET_UP okreslamy, jak daleko TNC ma Bezpieczny odstep? [mm]
pozycjonowac sonde od zdefiniowanego — lub
obliczonego przez cykl — punktu prébkowania. Im
mniejsza jest zapisywana warto$¢, tym doktadniej nalezy
definiowa¢ pozycje probkowania. W wielu cyklach sondy
pomiarowej mozna zdefiniowaé dodatkowo odstep
bezpieczenstwa, ktéry dziata addytywnie do parametru
maszynowego SET_UP .
F_PREPOS Okreslenie predkosci przy pozycjonowaniu wstepnym: Prepozycjon. na biegu szybkim?
= Pozycjonowanie wstepne z predkoscig z FMAX: ENT/NO ENT
FMAX_PROBE
®  Pozycjonowanie wstepne na biegu szybkim maszyny:
FMAX_MACHINE
TRACK Aby zwiekszy¢ doktadnos¢ pomiaru, mozna poprzez Orientacja uktadu impulsowego?
TRACK = ON osiggnaé¢, iz sonda promieniowania Tak=ENT, Nie=NOENT
podczerwonego przed kazdg operacjg probkowania
ustawi sie w kierunku zaprogramowanego kierunku
prébkowania. W ten sposoéb trzpien sondy zostaje
wychylony zawsze w tym samym kierunku:
®  ON: przeprowadzi¢ powielanie przemieszczenia
wrzeciona
®  OFF: nie przeprowadzac¢ powielania przemieszczenia
wrzeciona
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego

potozenia przedmiotu
13.1 Podstawy

13.1 Podstawy

Przeglad

Przy wykonywaniu cykli uktadu impulsowego nie
moga by¢ aktywne cykle 8 ODBICIE LUSTRZANE,

cykl 11 WSPOL.SKALOWANIA i cykl 26 WSPOL..

SKALOWANIA OSI.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

maszyn dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.

? TNC musi by¢ przygotowane przez producenta
-

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

TNC oddaje do dyspozyciji pie¢ cykli, przy pomocy ktérych operator
moze rejestrowac i kompensowac ukosne potozenie obrabianego
przedmiotu. Dodatkowo mozna zresetowac obrét podstawowy przy

pomocy cyklu 404:
Cykl

400 OBROT BAZOWY
Automatyczne rejestrowanie poprzez
dwa punkty, kompensacja przy
pomocy funkcji obrét bazowy

Softkey

408

Ll

Strona
294

401 ROT 2 ODWIERTY
Automatyczne rejestrowanie poprzez
dwa odwierty, kompensacja przy
pomocy funkcji obrét bazowy

401

=

297

402 ROT 2 CZOPY
Automatyczne rejestrowanie
poprzez dwa czopy, kompensacja
przy pomocy funkcji obrét bazowy

402

=

300

403 ROT PRZEZ OS OBROTU
Automatyczne ustalenie za pomoca
dwoch punktéow, kompensacija
poprzez obrét stotu okragtego

403

G

303

405 ROT PRZEZOS C
Automatyczne wyréwnanie
przesuniecia katowego pomiedzy
punktem srodkowym odwiertu i
dodatnig osig Y, kompensacja przy
pomocy stotu obrotowego

405

&

307

404 USTAWIENIE OBROTU
BAZOWEGO

Wyznaczenie dowolnego obrotu
podstawowego

292
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Wspodlne aspekty funkcjonalnosci cykli sondy
pomiarowej dla rejestrowania ukosnego potozenia
obrabianego przedmiotu

W przypadku cykli 400, 401 i 402 mozna okre$li¢ przy pomocy
parametru Q307 Ustawienie wstepne obrotu bazowego, czy
wynik pomiaru ma zosta¢ skorygowany o znang warto$¢ kata a
(patrz ilustracja po prawej). W ten sposdb mozna mierzy¢ obrét
podstawowy na dowolnej prostej 1 obrabianego przedmiotu i
utworzy¢ baze do wtasciwego 0°-kierunku 2 .

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

Podstawy 13.1

293




Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.2 OBROT BAZOWY (cykl 400, DIN/ISO: G400)

13.2 OBROT BAZOWY (cykl 400, DIN/ISO:
G400)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 400 ustala poprzez pomiar dwéch punktéw, vi
ktére muszg leze¢ na prostej, potozenie ukosne obrabianego
przedmiotu. Poprzez funkcje Obrét od podstawy TNC kompensuje
zmierzong wartosé.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz

"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do I
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa I ®
przy tym uktad pomiarowy o bezpieczny odstep w kierunku ®
przeciwnym do okreslonego kierunku przemieszczenia N

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong

wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng
wysoko$¢ i przeprowadza ustalony obrét podstawowy

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

TNC resetuje aktywny obrét podstawowy na
poczatku cyklu.
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OBROT BAZOWY (cykl 400, DIN/ISO: G400) 13.2

Parametry cyklu

ace > 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie): +

- wspoéirzedna pierwszego punktu prébkowania na osi vy | 3 Eozm

gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia Q272=2 +
-99999,9999 do 99999,9999

> 1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):

wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania 0266 SET_UPICHPROBE.TP)
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki. Zakres Q264 \ & Q320

wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 {}

D)

» 2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie):
wspoirzedna drugiego punktu probkowania na osi X
gtébwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia Q263 Q285 ~ Q272=1
-99999,9999 do 99999,9999 zA

> 2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspétrzedna drugiego punktu probkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> O$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrébki, na ktorej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:
1: 0s$ gtéwna = 0$ pomiaru
2: 0$ pomochicza = 0$ pomiaru @Q
> Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek,
w ktérym sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego
przedmiotu: NC-wiersze
-1: kierunek przemieszczenia negatywny 5 TCH PROBE 400 OBROT
+1: kierunek przemieszczenia pozytywny PODSTAWOWY
> Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna): Q263=+10 ;1. PUNKT 1. OSI
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar. Q264=+3,5 ;1. PUNKT 2. OSI
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 Q265=+25 ;2. PUNKT 1. OSI

» Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): Q266=+2 ;2. PUNKT 2. OSI
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie e
do SET_UP (tabela uktadoéw impulsowych). Zakres Q267=+1 ;KIERUNEK
wprowadzenia 0 do 99999,9999 PRZEMIESZCZENIA

> Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna): Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie Q320=0  ;BEZPIECZNY ODSTEP
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia Q260=+20 ;BEZPIECZNA
-99999,9999 do 99999,9999 WYSOKOSC
Q301=0 ;PRZEJAZD NA
> Przejazd na bezpieczna wysokos¢ Q301: okreslic¢, BEZP.WYSOKOSC
jak qkiad pomiarowy ma-przem|e§zczac sie Q307=0  :USTAW.WST. KATA
pomiedzy punktami pomiarowymi: OBR.
0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysoko$¢ pomiaru Q305=0 ;NR. W TABELI
1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

7
27

— 3

Q260

Q261

ol |
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.2 OBROT BAZOWY (cykl 400, DIN/ISO: G400)

> Nastawienie wstepne obrotu od podstawy Q307
(absolutnie): jesli przewidziane do zmierzenia
potozenie uko$sne ma odnosi¢ sie nie do osi gtdwnej,
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzic¢ kat
tej prostej bazowej. TNC ustala woéwczas dla obrotu
podstawowego réznice ze zmierzonej wartosci i kagta
prostej bazowej. Zakres wprowadzenia -360,000 bis
360,000

» Numer preset w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli
preset, pod ktéorym TNC ma zapisywac ustalony
obrét od podstawy. Przy zapisie Q305=0, TNC
zapisuje do pamieci ustalony obrét podstawowy
w ROT-menu trybu pracy Obstuga reczna. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999
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OBROT BAZOWY poprzez dwa odwierty (cykl 401, DIN/ISO: G401) 13.3

13.3 OBROT BAZOWY poprzez dwa
odwierty (cykl 401, DIN/ISO: G401)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 401 rejestruje dwa punkty srodkowe vi
dwdch odwiertow. Nastepnie TNC oblicza kat pomiedzy osig

gtébwng ptaszczyzny obrébki i prostg fgczgcg punktow srodkowych
odwiertéw. Poprzez funkcje Obrét podstawowy TNC kompensuje @

obliczong warto$¢. Alternatywnie mozna kompensowac
zarejestrowane ukosne potozenie takze poprzez obroét stotu
okragtego.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢

"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
zapisanego punktu srodkowego pierwszego odwiertu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysoko$¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego
odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie drugi punkt sSrodkowy odwiertu

5 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng
wysokos$¢ i przeprowadza ustalony obrét podstawowy

z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz EQ

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

TNC resetuje aktywny obrot podstawowy na
poczatku cyklu.

Jesli chcemy kompensowaé ukosne potozenie
wykorzystujgc obrot stotu okragtego, to TNC uzywa
wowczas automatycznie nastepujgcych osi obrotu.

®m Cdla osi narzedzi Z
® B dla osi narzedzi Y
® A dla osi narzedzia X
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.3 OBROT BAZOWY poprzez dwa odwierty (cykl 401, DIN/ISO: G401)

Parametry cyklu

ae1 > 1. odwiert: srodek 1. osi Q268 (absolutnie): punkt vi
@1 srodkowy pierwszego odwiertu na osi gtdwnej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999 Q271

> 1. odwiert: srodek 2. osi Q269 (absolutnie): punkt
Srodkowy pierwszego odwiertu na osi pomocniczej Q269
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

/A
N

(N
1/

> 2. odwiert: srodek 1. osi Q270 (absolutnie): “"@
punkt srodkowy drugiego odwiertu na osi gtéwne;j t
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999 z

> 2. odwiert: srodek 2. osi Q271 (absolutnie): punkt
Srodkowy drugiego odwiertu na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):

Q268 Q270

Q260

.

wspétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi \EID ?
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 NC-wiersze

> Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna): 5 TCH PROBE 401 ROT 2 ODWIERTY
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym Q268=-37 ;1. SRODEK 1. OSI
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia Q269=+12 ;1. SRODEK 2. OSI
-99999,9999 do 99999,9999 Q270=+75 :2. SRODEK 1. OS|

> Nastawienie wstepne obrotu od podstawy Q307
(absolutnie): jesli przewidziane do zmierzenia CI=s Y B Bl 2 O
potozenie uko$ne ma odnosi¢ sie nie do osi gtéwne;j, Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzi¢ kat Q260=+20 :BEZPIECZNA
tej prostej bazowej. TNC ustala wéwczas dla obrotu WYSOKOSC

podstawowego réznice ze zmierzonej wartosci i kata
prostej bazowej. Zakres wprowadzenia -360,000 bis
360,000

Q307=0  ;USTAW.WST. KATA
OBR.

Q305=0 ;NR. W TABELI

> Numer preset’ w tabeli Q305: ppdac numer w tabeli Q402=0  ;KOMPENSACJA

preset, pod ktérym TNC ma zapisywac ustalony .

obrot od podstawy. Przy zapisie Q305=0, TNC Q337=0  ;WYZNACZYC ZERO

zapisuje do pamieci ustalony obrét podstawowy

w ROT-menu trybu pracy Obstuga reczna.

Parametr nie dziata, jesli potozenie ukosne ma by¢

kompensowane poprzez obroét stotu (Q402=1).

W tym przypadku ukosne potozenie nie zostaje

zapisane jako wartos¢ kata. Zakres wprowadzenia 0

do 99999
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OBROT BAZOWY poprzez dwa odwierty (cykl 401, DIN/ISO: G401) 13.3

» Kompensacja Q402: okresli¢, czy TNC ma ustawic
okreslone potozenie ukosne jako obrét bazowy czy
tez ma wyjustowac poprzez obrot stotu:

0: nastawic obrot bazowy

1. wykonac obroét stotu

Jesli wybieramy obrét stotu, to TNC nie zapisuje
zarejestrowanego ukosnego potozenia do pamieci,
nawet jesli zdefiniowano to w parametrze Q305 jako
wiersz tabeli

» Wyzerowanie po ustawieniu Q337: okresli¢, czy
TNC ma wyzerowac kat ustawionej osi obrotu w
tabeli preset lub w tabeli punktéw zerowych po
ustawieniu:

0: po ustawieniu kat osi obrotu w tabeli nie
nastawiac¢ na 0

1: po ustawieniu kat osi obrotu w tabeli nastawi¢ na
0. TNC nastawia wskazanie tylko wtedy na 0, je$li
zdefiniowanoQ402=1 .
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.4 OBROT BAZOWY poprzez dwa czopy (cykl 402, DIN/ISO: G402)

13.4 OBROT BAZOWY poprzez dwa czopy
(cykl 402, DIN/ISO: G402)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 402 rejestruje dwa punkty srodkowe vi
dwdch czopdéw. Nastepnie TNC oblicza kgt pomiedzy osig gtéwnag
ptaszczyzny obrébki i prostg tgczaca punkty srodkowe czopdow.

Poprzez funkcje Obroét podstawowy TNC kompensuje obliczong ‘.«@
wartos¢. Alternatywnie mozna kompensowac zarejestrowane \_/
ukosne potozenie takze poprzez obrét stotu okragtego. 2R (90

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ L/

z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz

"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do R\
punktu prébkowania 1 pierwszego czopu A@F

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru 1 oraz rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie punkt srodkowy czopu. Pomiedzy tymi
kazdorazowo o 90° przesunietymi punktami pomiarowymi sonda
przemieszcza sie po tuku kotowym

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysoko$¢ i
pozycjonuje na punkt prébkowania 5 drugiego czopu
4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong

wysokos$¢ pomiaru 2 oraz rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie drugi punkt srodkowy czopu

5 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ i przeprowadza ustalony obrét podstawowy

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

TNC resetuje aktywny obrét podstawowy na
poczatku cyklu.

Jesli chcemy kompensowaé ukosne potozenie
wykorzystujgc obrot stotu okragtego, to TNC uzywa
wowczas automatycznie nastepujgcych osi obrotu.

m C dla osi narzedzi Z
= B dlaosinarzedzi Y
® A dla osi narzedzia X
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OBROT BAZOWY poprzez dwa czopy (cykl 402, DIN/ISO: G402) 13.4

Parametry cyklu

a0z > 1. czop: $rodek 1. osi Q268 (absolutnie): punkt vi
@1 srodkowy pierwszego czopu na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia

-99999,9999 do 99999,9999 Q271 Q314

> 1. czop: srodek 2. osi Q269 (absolutnie): punkt
$rodkowy pierwszego czopu na osi pomocniczej Q269 Q313
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

N

» Srednica czopu 1 Q313: przyblizona $rednica 1-go “"@
czopu. Wprowadzi¢ wartos¢ raczej nieco wieksza. '
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Wysokos¢ pomiaru czopu 1 w osi TS Q261
(absolutna): wspétrzedna srodka kulki (=punkt
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar czopu 1. Zakres wprowadzenia Q261 Q260
-99999,9999 do 99999,9999 Q315

> 2. czop: srodek 1. osi Q270 (absolutnie): | |
punkt srodkowy drugiego czopu na osi gtéwnej

ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia E“

<Y

Q268 Q270

z\

-
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

-99999,9999 do 99999,9999

> 2. czop: Srodek 2. osi Q271 (absolutnie): punkt
srodkowy drugiego czopu na osi pomocnicze;j
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia wi
-99999,9999 do 99999,9999 NC-wiersze

> Srednica czopu 2 Q314: przyblizona $rednica 2-go = Wl Aowte 2 RO 2 cael
czopu. Wprowadzi¢ warto$¢ raczej nieco wiekszga. Q268=-37 ;1. SRODEK 1. OSI
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999 Q269=+12 ;1. SRODEK 2. OSI

> Wysoko$¢ pomiaru czopu 2 w osi TS Q315 _ .
(absolutna): wspotrzedna srodka kulki (=punkt Q313260  ;SREDNICA CZOP 1
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktdrej ma Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU 1
nastgpi¢ pomiar czopu 2. Zakres wprowadzenia Q270=+75 ;2. SRODEK 1. OSI
-99999,9999 do 99999,9999 Q271=+20 :2. SRODEK 2. OS|

> Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i Q314=60 ;SREDNICA CZOP 2
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie Q315=-5 ;WYSOKOSC POMIARU 2
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres 320=0  :BEZPIECZNY ODSTEP
wprowadzenia 0 do 99999,9999 ° .
Q260=+20 ;BEZPIECZNA

> Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):

i . . . e WYSOKOSC
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojéé do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym Q301=0  ;PRZEJAZD NA
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia BEZP.WYSOKOSC
-99999,9999 do 99999,9999 Q307=0  ;USTAW.WST. KATA
OBR.

> Przejazd na bezpiecznag wysokos¢ Q301: okreslic¢,
jak uktad pomiarowy ma przemieszczaé sie Gelbaey s o elel
pomiedzy punktami pomiarowymi: Q402=0 ;KOMPENSACJA
0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na Q337=0  ;WYZNACZYC ZERO
wysokosé pomiaru
1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.4 OBROT BAZOWY poprzez dwa czopy (cykl 402, DIN/ISO: G402)

> Nastawienie wstepne obrotu od podstawy Q307
(absolutnie): jesli przewidziane do zmierzenia
potozenie uko$sne ma odnosi¢ sie nie do osi gtdwnej,
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzic¢ kat
tej prostej bazowej. TNC ustala woéwczas dla obrotu
podstawowego réznice ze zmierzonej wartosci i kagta
prostej bazowej. Zakres wprowadzenia -360,000 bis
360,000

» Numer preset w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli
preset, pod ktéorym TNC ma zapisywac ustalony
obrét od podstawy. Przy zapisie Q305=0, TNC
zapisuje do pamieci ustalony obrét podstawowy
w ROT-menu trybu pracy Obstuga reczna.

Parametr nie dziata, jesli potozenie ukosne ma by¢
kompensowane poprzez obrét stotu (Q402=1).

W tym przypadku ukosne potozenie nie zostaje
zapisane jako wartos¢ kata. Zakres wprowadzenia O
do 99999

» Kompensacja Q402: okresli¢, czy TNC ma ustawié
okreslone potozenie ukosne jako obrét bazowy czy
tez ma wyjustowac poprzez obrét stotu:

0: nastawic obro6t bazowy

1: wykona¢ obrot stotu

Jesli wybieramy obrot stotu, to TNC nie zapisuje
zarejestrowanego ukosnego potozenia do pamieci,
nawet jesli zdefiniowano to w parametrze Q305 jako
wiersz tabeli

> Wyzerowanie po ustawieniu Q337: okresli¢, czy
TNC ma wyzerowac kat ustawionej osi obrotu w
tabeli preset lub w tabeli punktéw zerowych po
ustawieniu:
0: po ustawieniu kat osi obrotu w tabeli nie
nastawia¢ na 0
1: po ustawieniu kat osi obrotu w tabeli nastawi¢ na
0. TNC nastawia wskazanie tylko wtedy na 0, jeSli
zdefiniowanoQ402=1 .
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OBROT BAZOWY poprzez os obrotu kompensowac (cykl 403, DIN/
ISO: G403)

13.5 OBROT BAZOWY poprzez os obrotu
kompensowac (cykl 403, DIN/
ISO: G403)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 403 ustala poprzez pomiar dwéch punktéw,
ktére muszg leze¢ na prostej, potozenie ukosne obrabianego
przedmiotu. Ustalone uko$ne potozenie obrabianego przedmiotu
TNC kompensuje poprzez obrét osi A, B lub C. Obrabiany
przedmiot moze przy tym by¢ dowolnie zamocowany na stole
obrotowym.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa
przy tym uktad pomiarowy o bezpieczny odstep w kierunku
przeciwnym do okreslonego kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng
wysoko$¢ i obraca zdefiniowang w cyklu 0$ obrotu o ustalong
wartos¢. Opcjonalnie mozna okresli¢, czy TNC ma ustawié
ustalony kat obrotu w tabeli preset lub w tabeli punktéw
zerowych na 0.

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Prosze zwrdci¢ uwage na dostatecznie duzg
o bezpieczng wysokosé, tak iz przy nastepujacym po

tym pozycjonowaniu osi obrotu nie doszto do kolizji!

Jesli w parametrze Q312 0$ dla ruchu
kompensacyjnego zapisujemy wartos$¢ 0, to

cykl okresla ustawiang os$ obrotu automatycznie
(zalecane nastawienie). Przy tym, w zaleznosci od
kolejnosci punktéw prébkowania, zostaje okreslony
kat z rzeczywistym kierunkiem. Okreslony kat
wskazuje od pierwszego do drugiego punktu
probkowania. Jesli w parametrze Q312 wybieramy
0$ A, B lub C jako o$ kompensowania, to cykl okresla
kat niezaleznie od kolejnosci punktéw prébkowania.
Obliczony kat lezy w przedziale od -90 do +90°.
Prosze sprawdzi¢ po ustawieniu potozenie osi
obrotu!
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.5 OBROT BAZOWY poprzez os obrotu kompensowac (cykl 403, DIN/
ISO: G403)

=

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

TNC zapisuje ustalony kat do pamieci takze w
parametrze Q150.

Parametry cyklu

304

> 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie): + ey
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
; . b . Y A _ +
gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia Q272=2
-99999,9999 do 99999,9999 m
B

> 1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie): e
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania 0266 SET_UBICHPROBE.TP)
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres Q264 \ P Q320
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 {

» 2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie): q_@ -
wspotrzedna drugiego punktu probkowania na osi X
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia Q263 Q265 ~ Q272=1
-99999,9999 do 99999,9999 zA

> 2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspétrzedna drugiego punktu probkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> 0$ pomiaru (1...3: 1=0$ gtowna) Q272:
0$ ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma byc¢
przeprowadzony pomiar:
1: 0s$ gtéwna = 0$ pomiaru R\
2: 0$ pomochicza = 0$ pomiaru A@F
3: 08 sondy pomiarowej = 0§ pomiaru

> Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek, NC-wiersze
w ktérym sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego 5 TCH PROBE 403 ROT PRZEZ OS
przedmiotu: OBROTU

-1: kierunek przemieszczenia negatywny ~ .
+1: kierunek przemieszczenia pozytywny QP Bile [HINT 1o 0]
» Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna): Q264=+0 ;1. PUNKT 2. OSI
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi Q265=+20 ;2. PUNKT 1. OSI
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar. 266=+30 :2. PUNKT 2. OSI
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 Q e — -
Q272=1 ;OS POMIARU

> Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i Q267=-1 ;KIERUNEK
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie PRZEMIESZCZENIA
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie

o=

S

Q260

Q261

=\

Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNA

moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym OO
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia Q301=0 ;PRZEJAZD NA
-99999,9999 do 99999,9999 BEZP.WYSOKOSC
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OBROT BAZOWY poprzez os obrotu kompensowac¢ (cykl 403, DIN/ 13.5
ISO: G403)

> Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okreslic, Q312=0 ;0 KOMPENSACJI

jak uktad pomiarowy ma przemieszczac sie _ . .
pomiedzy punktami pomiarowymi: QR VPG AR

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na Q305=1  ;NR. W TABELI
wysokqéé pomiaru _ _ _ Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI
1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na POMIARU

bezpieczng wysokosé

» 05 dla ruchu kompensacyjnego Q312: okreslic,
ktorg osig obrotu TNC ma kompensowac zmierzone
ukosne potozenie:
0: tryb automatyczny — TNC okresla ustawiang
0$ obrotu na podstawie aktywnej kinematyki. W
trybie automatycznym pierwsza o$ obrotu stotu
(wychodzac z przedmiotu) jest wykorzystywana jako
0$ kompensacyjna. Zalecane nastawienie!
4: kompensowanie ukosnego potozenia z osig
obrotu A
5: kompensowanie uko$nego potozenia z osig
obrotu B
6: kompensowanie uko$nego potozenia z osig
obrotu C

> Wyzerowanie po ustawieniu Q337: okresli¢, czy
TNC ma nastawi¢ kgt ustawionej osi obrotu w tabeli
preset lub w tabeli punktéw zerowych po ustawieniu
na 0.
0: po ustawieniu kat osi obrotu w tabeli nie
nastawiac¢ na 0
1: po ustawieniu kat osi obrotu w tabeli nastawi¢ na
0

» Numer w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli
Preset/tabeli punktow zerowych, pod ktorym TNC
ma wyzerowacé o$ obrotu. Dziata tylko, jesli Q337 =
1 nastawiono. Zakres wprowadzenia 0 do 99999

» Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony obroét podstawowy ma zostaé zapisany
w tabeli punktdéw zerowych lub w tabeli Preset:
0: okreslony obrét bazowy zapisaé jako dyslokacije
punktu zerowego do aktywnej tabeli punktéw
zerowych. Uktad odniesienia to aktywny uktad
wspétrzednych przedmiotu
1: okreslony obrét bazowy zapisac do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)

> Kat odniesienia? (0=0$ gtéwna) Q380: kat, pod
ktorym TNC ma ustawi¢ wyprobkowang prosta.
Dziata tylko, jesli o$ obrotu = tryb automatyczny
lub C zostata wybrana (Q312= 0 lub 6). Zakres
wprowadzenia -360.000 bis 360.000

Q380=+90 ;KAT ODNIESIENIA
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.6 OBROT BAZOWY WYZNACZYC (cykl 404, DIN/ISO: G404)

13.6 OBROT BAZOWY WYZNACZYC (cykl
404, DIN/ISO: G404)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 404 mozna podczas przebiegu NC-wiersze

programu automatycznie wyznaczy¢ dowolny obrét podstawowy 5 TCH PROBE 404 OBROT

lub zachowac w tabeli preset. Cykl 404 moze byé uzywany takze, PODSTAWOWY

jesli przeprowadzony uprzednio obrét podstawowy ma zostac

zresetowany. Q307=+0 ;USTAW.WST. KATA

OBR.
Q305=-1 ;NR. W TABELI

Parametry cyklu

apa > Nastawienie wstepne obrotu od podstawy:

2 wartos¢ kata, na ktérg ma by¢ ustawiony obrot
od podstawy. Zakres wprowadzenia -360,000 do
360,000

» Numer preset w tabeli Q305: poda¢ numer w
tabeli preset, pod ktérym TNC ma zapisywac
ustalony obrét od podstawy. Zakres wprowadzenia
-1 do 99999. Przy zapisien Q305=0 oraz
Q305=-1, TNC zachowuje ustalone obrét od
podstawy dodatkowo w menu obrotu od podstawy
(PROBKOWANIE ROT) w trybie pracy Obstuga
manualna .

-1 = aktywny preset nadpisac i aktywowac

0 = aktywny preset w wierszu preset 0 kopiowac,
obrét od podstawy w wierszu preset 0 zapisac i
preset 0 aktywowac

>1 = obroét od podstawy w podanym presecie
zachowad. Preset nie jest aktywowany
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Ukosne potozenie przedmiotu wyréwnywac poprzez os C (cykl 405,
DIN/ISO: G405)

13.7 Ukosne potozenie przedmiotu
wyréownywac poprzez os C (cykl 405,
DIN/ISO: G405)

Przebieg cyklu

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 405 ustalamy

® przesuniecie kata pomiedzy dodatnig osig Y aktywnego uktadu
wspétrzednych i linig Srodkowag odwiertu lub
B przesuniecie kata pomiedzy pozycjg zadang i pozycjg
rzeczywistg punktu srodkowego odwiertu
Ustalone przesuniecie kata TNC kompensuje poprzez obroét osi
C. Obrabiany przedmiot moze by¢ dowolnie zamocowany na
stole obrotowym, wspétrzedna Y odwiertu musi by¢ jednakze
dodatnig. Jesli mierzymy przesuniecie kgta odwiertu przy pomocy
osi sondy pomiarowe] Y (poziome potozenie odwiertu), to mozliwe
iz zaistnieje koniecznos¢ wielokrotnego wykonania cyklu, poniewaz
przy takiej metodzie pomiaru powstaje niedoktadnos¢ wynoszaca
ok.1% uko$nego potozenia.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)
do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania
z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP
tabeli uktadu pomiarowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). TNC
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo
na wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg
operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde na punkt prébkowania 2 a nastepnie
na punkt probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i czwartg
operacje prébkowania oraz pozycjonuje sonde na ustalony
Srodek odwiertu

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem
na bezpieczng wysokos¢ i ustawia obrabiany przedmiot
poprzez obrot stotu. TNC obraca przy tym tak stét okragty,
iz punkt srodkowy odwiertu po kompensacji — zaréwno przy
pionowej jak i przy poziomej osi sondy pomiarowej — lezy
w kierunku dodatniej osi Y lub na pozycji zadanej punktu
srodkowego odwiertu. Zmierzone przesuniecie kata znajduje sie
do dyspozycji dodatkowo w parametrze Q150
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.7 Ukosne potozenie przedmiotu wyréwnywac poprzez os C (cykl 405,
DIN/ISO: G405)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowg
o i obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzié

Srednice kieszeni (odwiertu) raczje nieco za mata.
Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktéw probkowania, to TNC dokonuje probkowania
wychodzac ze srodka kieszeni. Pomiedzy tymi
czterema punktami pomiarowymi sonda pomiarowa
nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng
wysokos$¢.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Im mniejszym programujemy krok kata, tym
niedoktadniej TNC oblicza punkt srodkowy kofa.
Najmniejsza warto$¢ wprowadzenia: 5°.
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Ukosne potozenie przedmiotu wyréwnywac poprzez os C (cykl 405,

Parametry cyklu

45 >

Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
odwiertu w osi gldwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutnie): $rodek
odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki.
Jezeli programujemy Q322=0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli
programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt sSrodkowy odwiertu na pozycje zadang
(kat, wynikajgcy ze srodka odwiertu). Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
Srednica zadana Q262: przyblizona srednica
kieszeni okragtej (odwiert). Wprowadzi¢ wartosé
raczej nieco mniejszg. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.9999

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomigdzy osig
gtébwnag ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
prébkowania. Zakres wprowadzenia -360,000 do
360,000

Inkrementacja kata Q247 (przyrostowo): kat
pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi,

znak liczby kroku kata okres$la kierunek obrotu

(- = ruch wskazéwek zegara), z ktérym uktad
impulsowy przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokona¢ pomiaru tukéw
kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata
mniejszym od 90°. Zakres wprowadzenia -120,000
do 120,000

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna $rodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna):
wspétrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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SET_UP(TCHPROBE.TP) X

13.7
DIN/ISO: G405)
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Q321

H Q260

Q261

+
Q320

NC-wiersze
5 TCH PROBE 405 ROT PRZEZ 0S$ C

Q321=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2. OSI

Q262=10 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KAT STARTU
Q247=90 ;INKREMENTACJA KATA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q301=0 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
Q337=0 ;WYZNACZYC ZERO
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego
potozenia przedmiotu

13.7 Ukosne potozenie przedmiotu wyréwnywac poprzez os C (cykl 405,
DIN/ISO: G405)

> Przejazd na bezpieczna wysokos¢ Q301: okreslic,
jak uktad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:
0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysoko$¢ pomiaru
1. pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

> Wyznaczenie zera po wyjustowaniu Q337:
okresli¢, czy TNC ma ustawic¢ wskazanie osi C na
0, czy tez przesuniecie kgta zapisa¢ w szpalcie C
tabeli punktéw zerowych:
0: wskazanie osi C ustawi¢ na 0
>0: zmierzong dyslokacje kata zapisaé z wtasciwym
znakiem liczby do tabeli punktéw zerowych. Numer
wiersza = wartos¢ z Q337. Jezeli zapisano juz
przesuniecie C w tabeli punktdéw zerowych, to TNC
dodaje zmierzone przesuniecie kata do tej wartoSci
z poprawnym znakiem liczby.
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Przyktad: okreslenie obrotu podstawowego przy pomocy dwéch 13.8
odwiertéow

-_—

3.8  Przykitad: okreslenie obrotu
podstawowego przy pomocy dwéch
odwiertéw
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia
14.1 Podstawy

14.1 Podstawy

Przeglad

moga by¢ aktywne cykle 8 ODBICIE LUSTRZANE,

g Przy wykonywaniu cykli uktadu impulsowego nie

cykl 11 WSPOL.SKALOWANIA i cykl 26 WSPOL..

SKALOWANIA OSI.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

maszyn dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.

? TNC musi by¢ przygotowane przez producenta
-

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

TNC oddaje do dyspozycji dwanascie cykli, przy pomocy ktérych
mozna automatycznie okresli¢ punkty odniesienia i wykorzystywac

je potem w nastepujacy sposob:

= wyznaczy¢ ustalone wartosci bezposrednio jako wartosci

wskazania

m zapisa¢ ustalone wartosci do tabeli preset
m zapisac¢ ustalone warto$ci do tabeli punktéw zerowych

Cykl

408 PKT ODN. SRODEK ROWKA
zmierzy¢ szerokosc rowka,
wyznaczy¢ $rodek rowka jako punkt
odniesienia

Softkey

Strona
318

409 PKT ODN. SRODEK MOSTKA
zmierzy¢ zewnetrzng szerokos¢
mostka, wyznaczy¢ srodek mostka
jako punkt odniesienia

322

410 PKT ODN. PROSTOKAT
WEWN.

zmierzy¢ dtugosc¢ i szerokosé
prostokata wewnatrz, srodek
prostokata wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia

325

411 PKT ODN. PROSTOKAT
ZEWN.

zmierzy¢ dtugosé i szerokosé
prostokata zewnatrz, srodek
prostokata wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia

411

329

412 PKT.ODN.KOLO WEWN.
Cztery dowolne punkty kota mierzy¢
wewnatrz, srodek kota wyznaczy¢
jako punkt odniesienia

333

314
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Cykl

413 PKT ODN. OKRAG ZEWN.
cztery dowolne punkty okregu
mierzy¢ zewnatrz, Srodek okregu
wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

Softkey

413

Strona
338

414 PKT ODN. NAROZE ZEWN.
dwa odcinki prostych zmierzyé
zewnatrz, punkt przeciecia tych
prostych wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia

414

343

415 PKT ODN. NAROZE WEWN.
dwa odcinki prostych zmierzy¢
wewnatrz, punkt przeciecia tych
prostych wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia

348

416 PKT ODN. SRODEK OKR.
ODW.

(2. poziom softkey) Zmierzy¢

trzy dowolne odwierty na okregu
odwiertéw, srodek okregu wyznaczyc¢
jako punkt odniesienia

353

417 PKT ODN. OS TS

(2. poziom softkey) Dowolng pozycje
na osi sondy pomiarowej zmierzy¢ i
wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

357

418 PKT ODN. 4 ODWIERTY

(2. poziom softkey) Zmierzy¢ po 2
odwierty na krzyz, punkt przeciecia
prostej tgczacej wyznaczy¢ jako
punkt odniesienia

359

419 PKT.ODN. POJ.OSI

(2. poziom softkey) Dowolng pozycje
na wybieralnej osi zmierzy¢ i
wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

419

363
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.1 Podstawy

Cechy wspodlne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnosnie wyznaczania punktu odniesienia

Mozna odpracowac cykle sondy pomiarowej 408 do
419 takze przy aktywnej rotacji (obrét podstawowy
lub cykl 10).

Punkt odniesienia (baza) i o$ sondy pomiarowej

TNC wyznacza punkt odniesienia na ptaszczyznie obrobki w
zaleznosci od osi sondy pomiarowej, zdefiniowanej przez operatora
W programie pomiaru

Aktywna os sondy Wyznaczy¢ punkt
impulsowej odniesienia na

z XlubY

Y ZiX

X Yiz

Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci

Przy wszystkich cyklach dla wyznaczania punktu odniesienia
mozna poprzez parametry Q303 i Q305 okresli¢, jak TNC ma
zapisac do pamieci obliczony punkt odniesienia:

® Q305 =0, Q303 = dowolna wartos¢: TNC ustawia obliczony
punkt odniesienia we wskazaniu. Nowy punkt odniesienia
jest natychmiast aktywny. Jednoczesnie TNC zapisuje
automatycznie do pamieci w wierszu 0 tabeli Preset
wyznaczony poprzez cykl we wskazaniu punkt odniesienia

= Q305 nieréwny 0, Q303 = -1

E> Ta kombinacja moze powstac tylko, jesli
B wczytujemy programy z cyklami 410 do 418,
generowane na TNC 4xx

B wczytujemy programy z cyklami 410 do 418,
generowane przy pomocy starszej wers;ji
oprogramowania iTNC530

= przy definicji cyklu nie okreslono celowo
przekazywania wartosci pomiarowych przez
parametr Q303

W takich przypadkach TNC wydaje komunikat o
btedach, poniewaz zmienit sie caty przebieg obstugi
w potfgczeniu z bazujgcymi na REF tabelami punktéw
zerowych i operator musi okresli¢ poprzez parametr
Q303 zdefiniowane przekazywanie wartosci pomiaru.
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Podstawy 14.1

® Q305 nieréwny 0, Q303 = 0 TNC zapisuje obliczony punkt
odniesienia do aktywnej tabeli punktéw zerowych. Uktadem
odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu. Wartos¢ parametru Q305 okresla
numer punktu zerowego. Aktywowaé punkt zerowy poprzez
cykl 7 w programie NC

® Q305 nieréwny 0, Q303 = 1: TNC zapisuje obliczony punkt
odniesienia do aktywnej tabeli preset. Uktadem odniesienia jest
ukfad wspotrzednych maszyny (REF-wspétrzedne). Wartosé
parametru Q305 okresla numer preset. Aktywowaé preset
poprzez cykl 247 w programie NC

Wyniki pomiaréw w Q-parametrach

Wyniki pomiaréw danego cyklu prébkowania TNC odktada w
dziatajgcych globalnie Q-parametrach Q150 do Q160. Te parametry
moga by¢ wykorzystywane dalej w programie. Prosze zwrécic
uwage na tabele parametréw wyniku, ktére ukazana jest przy
kazdym opisie cyklu.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.2 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK ROWKA (cykl 408, DIN/ISO: G408)

14.2 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK
ROWKA (cykl 408, DIN/ISO: G408)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 408 ustala punkt sSrodkowy rowka i vi
wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw
zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ g
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) @
do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania

tabeli uktadu pomiarowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (kolumna F)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokosé, do nastepnego punktu prébkowania 2 i wykonuje
drugg operacje prébkowania

4 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspodlne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316) oraz zapisuje
wartosci rzeczywiste w przedstawionych ponizej parametrach Q

5 Jesli wymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP E\

pomiarowe;j
Numer parametru Znaczenie
Q166 Wartosc¢ rzeczywista zmierzona
szerokosc¢ rowka
Q157 Wartos¢ rzeczywista potozenie 0$

srodkowa
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK ROWKA (cykl 408, DIN/ISO: G408) 14.2

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowg
o i obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzié

Srednice rowka raczej nieco za matla.

Jesli szerokos¢ rowka i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktéw probkowania, to TNC dokonuje probkowania
wychodzac ze srodka rowka. Pomiedzy tymi dwoma
punktami pomiarowymi sonda pomiarowa nie
przemieszcza sie wowczas na bezpieczng wysokosc.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy probkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspotrzednych nie
moze by¢ aktywna.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia

14.2 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK ROWKA (cykl 408, DIN/ISO: G408)

Parametry cyklu

320

>

Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
rowka w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutnie): $rodek rowka
w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Szerokos$¢ rowka Q311 (przyrostowo): szerokos¢
rowka niezaleznie od potozenia na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

0$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrobki, na ktorej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:

1: 0s gtéwna = 0s pomiaru

2: 0$ pomochicza = 0$ pomiaru

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysoko$é¢ Q301: okresli¢,
jak ukfad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokos$é pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Numer w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli
punktow zerowych/tabeli preset, pod ktérym TNC
ma zapisywa¢ do pamieci wspotrzedne srodka
rowka. Jesli Q303=1: przy zapisie Q305=0, TNC
ustawia automatycznie tak wskazanie, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku rowka. Je$li
Q303=0: przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje wiersz
0 w tabeli punktéw zerowych. Zakres wprowadzenia
0 do 99999

Nowy punkt odniesienia Q405 (absolutny):
wspéirzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Y “ 013—20
Q322 / o ¥ 5
_ 8
B\ -
X
Q321
z|
H Q260
Q261
& -
X
NC-wiersze

5 TCH PROBE 408 PKT ODN. SRODEK

ROWKA
Q321=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2. OSI

Q311=25 ;SZEROKOSC ROWKA
Q272=1 ;0S8 POMIARU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q301=0 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
Q305=10 ;NR. W TABELI
Q405=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI
POMIARU
Q381=1  ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+85 ;1. WSPL. DLA OSI TS

Q383=+50 ;2. WSPL. DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WSPL. DLA OSITS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK ROWKA (cykl 408, DIN/ISO: G408) 14.2

» Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony obrot podstawowy ma zostac zapisany
w tabeli punktow zerowych lub w tabeli Preset:
0: okreslony obrét bazowy zapisac jako dyslokacje
punktu zerowego do aktywnej tabeli punktéw
zerowych. Uktad odniesienia to aktywny ukfad
wspotrzednych przedmiotu
1. okreslony obroét bazowy zapisaé do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspotrzednych
maszyny (REF-uktad)

> Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej:
0: nie okresla¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j
1: punkt odniesienia okre$li¢ na osi sondy
pomiarowe;j

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 1. osi Q382
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-0s: wspot. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania na
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, je$li Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w ktérym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.3 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK MOSTKA (cykl 409, DIN/ISO: G409)

14.3 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK
MOSTKA (cykl 409, DIN/ISO: G409)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 409 ustala punkt sSrodkowy mostka i vi
wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw ©
zerowych lub tabeli preset. @

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ ( )

z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)
do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania g

tabeli uktadu pomiarowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F)

3 Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie na bezpiecznej
wysokosci do nastepnego punktu prébkowania 2 i wykonuje tam
drugg operacje prébkowania

4 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznosci od parametréw cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316) oraz zapisuje
wartosci rzeczywiste w przedstawionych ponizej parametrach Q

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP E\

5 Jesli wymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

pomiarowe;j
Numer parametru Znaczenie
Q166 Wartos¢ rzeczywista zmierzona
szerokos¢ mostka
Q157 Wartosc¢ rzeczywista potozenie 0$

srodkowa

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowg
o i obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzi¢

szerokos¢ mostka raczje nieco za duza.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy probkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspdtrzednych nie
moze by¢ aktywna.
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK MOSTKA (cykl 409, DIN/ISO: G409) 14.3

Parametry cyklu

403 >

o

Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
mostka w osi gtdwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutnie): $rodek mostka
w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Szerokos$¢ mostka Q311 (przyrostowo): szerokos¢
mostka niezaleznie od potozenia na ptaszczyznie
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

0$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrobki, na ktorej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:

1: 0s gtéwna = 0s pomiaru

2: 0$ pomochicza = 0$ pomiaru

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Numer w tabeli Q305: poda¢ numer w tabeli
punktéw zerowych/tabeli preset, pod ktérym TNC
ma zapisywac do pamieci wspotrzedne srodka
mostka. Jesli Q303=1: przy zapisie Q305=0, TNC
ustawia automatycznie tak wskazanie, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na $rodku mostka. Jesli
Q303=0: przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje wiersz
0 w tabeli punktéw zerowych. Zakres wprowadzenia
0 do 99999

Nowy punkt odniesienia Q405 (absolutny):
wspéirzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek mostka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okreslic,
czy ustalony obroét podstawowy ma zostaé zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli Preset:

0: okreslony obroét bazowy zapisac¢ jako dyslokacje
punktu zerowego do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktad odniesienia to aktywny uktad
wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony obrét bazowy zapisa¢ do tabeli preset.
Uktadem odniesienia jest uktad wspétrzednych
maszyny (REF-uktad)
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.3 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK MOSTKA (cykl 409, DIN/ISO: G409)

» Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie okresla¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j

1. punkt odniesienia okresli¢ na osi sondy
pomiarowe;j

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 1. osi Q382
(absolutna): wspétrzedna punktu probkowania
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w ktérym ma zosta¢
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, je$li Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony Srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT WEWNATRZ (cykl 410, DIN/
ISO: G410)

14.4 PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT
WEWNATRZ (cykl 410, DIN/
1ISO: G410)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 410 ustala punkt srodkowy kieszeni

prostokatnej i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia.

Do wyboru TNC moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)
do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania
z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP
tabeli uktadu pomiarowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (kolumna F)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokosé, do nastepnego punktu prébkowania 2 i wykonuje
drugg operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316)

6 Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej i zapisuje wartosci rzeczywiste w nastepujgcych
parametrach Q

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$
pomochicza

Q154 Wartos¢ rzeczywista dtugos¢ boku o0s
gtéwna

Q155 Wartos¢ rzeczywista dtugos$é boku o$
pomochicza
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.4 PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT WEWNATRZ (cykl 410, DIN/
ISO: G410)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg i przedmiotem,
o prosze wprowadzi¢ dtugos¢ 1-szego i 2-giego boku

kieszeni nieco za maty

Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktéw probkowania, to TNC dokonuje probkowania
wychodzac ze srodka kieszeni. Pomiedzy tymi
czterema punktami pomiarowymi sonda pomiarowa
nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng
wysokos$¢.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy probkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspotrzednych nie
moze by¢ aktywna.
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT WEWNATRZ (cykl 410, DIN/ 14.4

Parametry cyklu

410

>

Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtdwnej ptaszczyzny obrdbki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutna): $rodek kieszeni
w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

1-sza dtugosc krawedzi bocznej Q323
(przyrostowo): dtugos¢ kieszeni, rownolegle do osi
gtdbwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

2-ga dtugosc¢ krawedzi bocznej Q324
(przyrostowo): dtugos¢ kieszeni, réwnolegle do
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysoko$é¢ Q301: okresli¢,
jak ukfad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokos$é pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset,

pod ktérym TNC ma zapisywaé do pamieci
wspéirzedne srodka kieszeni. Jesli Q303=1:

przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku kieszeni. Jesli
Q303=0: przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje wiersz
0 w tabeli punktéw zerowych. Zakres wprowadzenia
0 do 99999

Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331
(absolutny): wspétrzedna na osi gtdéwnej, na ktérej
TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek kieszeni.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.4 PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT WEWNATRZ (cykl 410, DIN/
ISO: G410)

» Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspéirzedna na osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek kieszeni.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnos$nie wyznaczania punktu odniesienia",
strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywne;j
tabeli punktéw zerowych. Ukfad odniesienia to
aktywny ukfad wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisaé do

tabeli preset. Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

> Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej:
0: nie okresla¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j
1: punkt odniesienia okre$li¢ na osi sondy
pomiarowe;j

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 1. osi Q382
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, je$li Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-0s: wspot. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu prébkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0$: wspot. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w kiérym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Nowy punkt odniesienia Q333 (absolutny):
wspoirzedna, na ktérej TNC ma wyznaczy¢ punkt
odniesienia. Nastawienie podstawowe = 0. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT ZEWNATRZ (cykl 411, DIN/ 14.5
1ISO: G411)

14.5 PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT
ZEWNATRZ (cykl 411, DIN/ISO: G411)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 411 ustala punkt srodkowy czopu vi
prostokatnego i wyznacza ten punkt Srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywac¢ punkt srodkowy ﬁ

takze do tabeli punktéw zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz @E> <j©
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)
do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania g

tabeli uktadu pomiarowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (kolumna F)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokosé, do nastepnego punktu prébkowania 2 i wykonuje
drugg operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316)

6 Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej i zapisuje wartosci rzeczywiste w nastepujgcych
parametrach Q

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP E\

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$
pomocnicza

Q154 Wartos¢ rzeczywista dtugos¢ boku o0s
gtéwna

Q155 Wartos¢ rzeczywista dtugos$é boku o$
pomochicza
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.5 PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT ZEWNATRZ (cykl 411, DIN/
ISO: G411)

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Aby unikna¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowg i
° obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzic¢ 1. i 2.

dtugos¢ boku czopu raczej nieco za duzg .

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy probkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspétrzednych nie
moze by¢ aktywna.
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT ZEWNATRZ (cykl 411, DIN/ 14.5

Parametry cyklu

411

>

Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutny): Srodek czopu
w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

1-sza dtugosc krawedzi bocznej Q323
(przyrostowo): dtugosé¢ czopu, réwnolegle do osi
gtdbwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
0 do 99999,9999

2-ga dtugosc¢ krawedzi bocznej Q324
(przyrostowo): dtugos¢ czopu, réwnolegle do
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysoko$é¢ Q301: okresli¢,
jak ukfad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokos$é pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset,

pod ktérym TNC ma zapisywaé do pamieci
wspéirzedne srodka czopu. Jesli Q303=1:

przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku czopu. Jesli
Q303=0: przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje wiersz
0 w tabeli punktéw zerowych. Zakres wprowadzenia
0 do 99999

Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331
(absolutny): wspétrzedna na osi gtdéwnej, na

ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek czopu.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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5 TCH PROBE 411 PKT.ODN.

PROSTOK.ZEWN.
Q321=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2. OSI

Q323=60 ;1. DLUGOSC BOKU
Q324=20 ;2. DLUGOSC BOKU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q301=0  ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
Q305=0  ;NR. W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI
POMIARU
Q381=1  ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+85 ;1. WSPL. DLA OSI TS

Q383=+50 ;2. WSPL. DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WSPL. DLA OSI TS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia

14.5 PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT ZEWNATRZ (cykl 411, DIN/
ISO: G411)

332

Nowy punkt odniesienia 0$ pomocnicza Q332
(absolutny): wspéirzedna na osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek czopu.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okreslic,
czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnos$nie wyznaczania punktu odniesienia",

strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywne;j
tabeli punktéw zerowych. Ukfad odniesienia to
aktywny ukfad wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisaé do

tabeli preset. Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej:

0: nie okresla¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j

1: punkt odniesienia okre$li¢ na osi sondy
pomiarowe;j

Prébkowanie TS-0s: wspét. 1. osi Q382
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania

na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, je$li Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Prébkowanie TS-0s: wspét. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu prébkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Prébkowanie TS-0$: wspét. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w kiérym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspoirzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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PUNKT ODNIESIENIA OKREG WEWNATRZ (cykl 412, DIN/
ISO: G412)

14.6 PUNKT ODNIESIENIA OKREG

WEWNATRZ (cykl 412, DIN/
1ISO: G412)

Przebieg cyklu
Cykl sondy 412 ustala punkt srodkowy kieszeni okragtej (odwiertu) vi

i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw
zerowych lub tabeli preset.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢

z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)
do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania

14.6

tabeli uktadu pomiarowego

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). TNC
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanedo kata startu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo
na wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg
operacje prébkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz

"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316) oraz zapisuje
wartosci rzeczywiste w przedstawionych ponizej parametrach Q
Jesli wymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym

zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowe;j

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP E\

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$

pomocnicza

Q153 Wartos¢ rzeczywista Srednica
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.6 PUNKT ODNIESIENIA OKREG WEWNATRZ (cykl 412, DIN/
ISO: G412)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowg
o i obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzié

Srednice kieszeni (odwiertu) raczje nieco za mata.
Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktéw probkowania, to TNC dokonuje probkowania
wychodzac ze srodka kieszeni. Pomiedzy tymi
czterema punktami pomiarowymi sonda pomiarowa
nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng
wysokos$¢.

Im mniejszym programujemy krok kgta Q247,

tym niedoktadniej TNC oblicza punkt odniesienia.
Najmniejsza warto$¢ wprowadzenia: 5°.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy probkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspoétrzednych nie
moze by¢ aktywna.
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PUNKT ODNIESIENIA OKREG WEWNATRZ (cykl 412, DIN/ 14.6

Parametry cyklu

412

@

>

Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtdwnej ptaszczyzny obrdbki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutna): $rodek
kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki
Jezeli programujemy Q322=0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli
programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srednica zadana Q262: przyblizona srednica
kieszeni okragtej (odwiert). Wprowadzi¢ wartosé
raczej nieco mniejszg. Zakres wprowadzenia 0 do
99999.9999

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomigdzy osig
gtébwnag ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
prébkowania. Zakres wprowadzenia -360,000 do
360,000

Inkrementacja kata Q247 (przyrostowo): kat
pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi,

znak liczby kroku kata okres$la kierunek obrotu

(- = ruch wskazéwek zegara), z ktérym uktad
impulsowy przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokona¢ pomiaru tukéw
kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata
mniejszym od 90°. Zakres wprowadzenia -120,000
do 120,000

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna $rodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna):
wspétrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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Q321=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2. OSI
Q262=75 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KAT STARTU
Q247=+60 ;INKREMENTACJA KATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia

14.6 PUNKT ODNIESIENIA OKREG WEWNATRZ (cykl 412, DIN/

336

ISO: G412)

> Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okreslic,

jak uktad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysoko$¢ pomiaru

1. pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: podaé
numer w tabeli punktow zerowych/tabeli preset,

pod ktérym TNC ma zapisywa¢ do pamieci
wspotrzedne srodka kieszeni. Jesli Q303=1:

przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wys$wietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na $rodku kieszeni. Jesli
Q303=0: przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje wiersz
0 w tabeli punktow zerowych. Zakres wprowadzenia
0 do 99999

Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331
(absolutny): wspétrzedna na osi gtdwnej, na ktérej
TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek kieszeni.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspétrzedna na osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek kieszeni.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywad! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnosnie wyznaczania punktu odniesienia",

strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywne;j
tabeli punktéw zerowych. Uklad odniesienia to
aktywny ukfad wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisac do

tabeli preset. Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+1
Q423=4

Q365=1

;NR. W TABELI
;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

:PRZEKAZ WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0$
;1. WSPL. DLA OSI TS
;2. WSPL. DLA OSI TS
;3. WSPL. DLA OSI TS
;PUNKT ODNIESIENIA

;LICZBA PUNKTOW
POMIAROWYCH

:RODZAJ
PRZEMIESZCZENIA
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PUNKT ODNIESIENIA OKREG WEWNATRZ (cykl 412, DIN/ 14.6
ISO: G412)

» Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;j:

0: nie okresla¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j

1. punkt odniesienia okresli¢ na osi sondy
pomiarowe;j

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 1. osi Q382
(absolutna): wspétrzedna punktu probkowania
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w ktérym ma zosta¢
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, je$li Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> Liczba punktow pomiarowych (4/3) Q423:
okresli¢, czy TNC ma mierzy¢ czop w 4 czy 3
prébkowaniach:
4: 4 punkty pomiarowe wykorzystywac (ustawienie
standardowe)
3: 3 punkty pomiarowe wykorzystywac

» Rodzaj przemieszczenia? Prosta=0/okrag=1
Q365: okresli¢, z jaka funkcja toru narzedzie ma
przemieszczac sie miedzy zabiegami obrobkowymi,
jesli przejazd na bezpieczng wysokos¢ (Q301=1)
jest aktywny:

0: miedzy zabiegami przejazd po prostej
1. miedzy zabiegami przejazd kotowo na $rednicy
wycinka kota
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.7 PUNKT ODNIESIENIA OKREG ZEWNATRZ (cykl 413, DIN/ISO: G413)

14.7 PUNKT ODNIESIENIA OKREG
ZEWNATRZ (cykl 413, DIN/ISO: G413)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 413 ustala punkt sSrodkowy czopu okragtego vi
i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw
zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)
do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania

tabeli uktadu pomiarowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). TNC
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanegdo kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo
na wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg
operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316) oraz zapisuje
wartosci rzeczywiste w przedstawionych ponizej parametrach Q

6 Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP E\

pomiarowe;j
Numer parametru Znaczenie
Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os gtéwna
Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$
pomochnicza
Q153 Wartos¢ rzeczywista Srednica
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PUNKT ODNIESIENIA OKREG ZEWNATRZ (cykl 413, DIN/ISO: G413) 14.7

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowg
o i obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzié

Srednice czopu raczej nieco za duzg .

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Im mniejszym programujemy krok kgta Q247,
tym niedoktadniej TNC oblicza punkt odniesienia.
Najmniejsza warto$¢ wprowadzenia: 5°.

Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy probkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspétrzednych nie
moze by¢ aktywna.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia

14.7 PUNKT ODNIESIENIA OKREG ZEWNATRZ (cykl 413, DIN/ISO: G413)

Parametry cyklu

413

340

>

Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q322 (absolutny): $rodek

Czopu w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki.
Jezeli programujemy Q322=0, to TNC ustawia

punkt srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli
programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srednica zadana Q262: przyblizona srednica czopu.
Wprowadzi¢ wartos¢ raczej nieco wiekszg. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999.9999

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomigdzy osig
gtébwng ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
prébkowania. Zakres wprowadzenia -360,000 do
360,000

Inkrementacja kata Q247 (przyrostowo): kat
pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi,

znak liczby kroku kata okresla kierunek obrotu

(- = ruch wskazéwek zegara), z ktérym uktad
impulsowy przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokona¢ pomiaru tukéw
kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata
mniejszym od 90°. Zakres wprowadzenia -120,000
do 120,000

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna $rodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢,
jak uktad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokosé pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Q322

Yi

Q247

" Q325
)

Q262

¥

z)

A

Q321
: 7 Q260
HIZN :
i1 [az61]:
—
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

NC-wiersze
5 TCH PROBE 413 PKT.ODN.OKRAG

ZEWN.

Q321=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2. OSI
Q262=75 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KAT STARTU
Q247=+60 ;INKREMENTACJA KATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q301=0 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
Q305=15 ;NR. W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA OKREG ZEWNATRZ (cykl 413, DIN/ISO: G413) 14.7

» Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢ Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI

numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, POMIARU

pod ktérym TNC ma zapisywaé do pamieci 1=1 -PROBKOWANIE TS-0%
wspotrzedne srodka czopu. Jesli Q303=1: Q38 ;PROBKOWANIE T5-05
przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia Q382=+85 ;1. WSPL. DLA OSI TS
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt Q383=+50 ;2. WSPL. DLA OSI TS
odniesienia znajduje sie na srodku czopu. Jesli _ .

Q303=0: przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje wiersz QRLRECW)  Be Wilio [ i) 1

0 w tabeli punktéw zerowych. Zakres wprowadzenia Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
0 do 99999 Q423=4  ;LICZBA PUNKTOW

» Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331 POMIAROWYCH
(absolutny): wspotrzedna na osi gtéwnej, na Q365=1 :RODZAJ
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek czopu. PRZEMIESZCZENIA
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Nowy punkt odniesienia o§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspétrzedna na osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek czopu.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywad! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnosnie wyznaczania punktu odniesienia",
strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywne;j
tabeli punktéw zerowych. Uktad odniesienia to
aktywny ukfad wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisac do

tabeli preset. Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

> Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;:
0: nie okreslac¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowej
1: punkt odniesienia okresli¢ na osi sondy
pomiarowej

> Probkowanie TS-o0$: wspot. 1. osi Q382
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Probkowanie TS-o0s: wspot. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu prébkowania na
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.7 PUNKT ODNIESIENIA OKREG ZEWNATRZ (cykl 413, DIN/ISO: G413)

» Probkowanie TS-o0s: wspoét. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w ktérym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Liczba punktow pomiarowych (4/3) Q423:
okresli¢, czy TNC ma mierzy¢ czop w 4 czy 3
prébkowaniach:

4: 4 punkty pomiarowe wykorzystywac (ustawienie
standardowe)
3: 3 punkty pomiarowe wykorzystywac

> Rodzaj przemieszczenia? Prosta=0/okrag=1
Q365: okresli¢, z jaka funkcja toru narzedzie ma
przemieszczac¢ sie miedzy zabiegami obrébkowymi,
jesli przejazd na bezpieczng wysoko$¢ (Q301=1)
jest aktywny:
0: miedzy zabiegami przejazd po prostej
1: miedzy zabiegami przejazd kotowo na srednicy
wycinka kota
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PUNKT ODNIESIENIA NAROZE ZEWNATRZ (cykl 414, DIN/
ISO: G414)

14.8 PUNKT ODNIESIENIA NAROZE

ZEWNATRZ (cykl 414, DIN/ISO: G414)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 414 ustala punkt przeciecia dwoch prostych vi

i wyznacza ten punkt przeciecia jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw
zerowych lub tabeli preset.

1

14.8

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz |

do pierwszego punktu probkowania 1 (patrz ilustracja z

"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) ©':>
N

odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do kierunku
przemieszczenia

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). TNC
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego 3-go punktu pomiarowego

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysoko$¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznos$ci od parametréow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316) oraz zachowuje
wspétrzedne ustalonego naroza w ponizej przedstawionych
parametrach Q

Jesli wymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowe;j

prawej u gory). TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowg o E

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartosc¢ rzeczywista, naroze, 0$

gtébwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista, naroze, 0$

pomochicza
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.8 PUNKT ODNIESIENIA NAROZE ZEWNATRZ (cykl 414, DIN/
ISO: G414)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

=

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy probkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspodtrzednych nie
moze by¢ aktywna.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

TNC mierzy pierwszg prostg zawsze w kierunku osi
pomocniczej ptaszczyzny obrdbki.

Poprzez potozenie punktéw pomiarowych 1 i

okreslamy to naroze, na ktérym TNC wyznacza punkt

odniesienia (patrz rysunek po prawej na srodku i
ponizsza tabela).

Naroze Wspoétrzedna X Wspotrzedna Y

A Punkt 1 wiekszy od Punkt 1 mniejszy od
punktu punktu

B Punkt 1 mniejszy od Punkt 1 mniejszy od
punktu punktu

C Punkt 1 mniejszy od Punkt 1 wiekszy od
punktu punktu

D Punkt 1 wiekszy od Punkt 1 wiekszy od
punktu punktu

344

e
e#-

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 52015



PUNKT ODNIESIENIA NAROZE ZEWNATRZ (cykl 414, DIN/ 14.8

Parametry cyklu

414

» 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):

wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Odlegtosé¢ 1. osi Q326 (przyrostowo): odlegtosc
pomiedzy pierwszym i drugim punktem pomiarowym
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

3. punkt pomiaru 1. osi Q296 (absolutnie):
wspétrzedna trzeciego punktu prébkowania na osi
gtébwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

3. punkt pomiaru 2. osi Q297 (absolutnie):
wspéirzedna trzeciego punktu prébkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Odlegtos¢ 2. osi Q327 (przyrostowo): odlegtos¢
pomiedzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia

14.8 PUNKT ODNIESIENIA NAROZE ZEWNATRZ (cykl 414, DIN/

346

ISO: G414)

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspoirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysoko$é Q301: okresli¢,
jak uktad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokos¢ pomiaru

1. pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokos¢

Wykonanie obrotu od podstawy Q304: okresli¢,
czy TNC ma kompensowacé ukosne potozenie
obrabianego przedmiotu poprzez obrot:

0: nie wykonywac obrotu podstawy

1: wykonac obrot podstawy

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: podaé
numer w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapisywa¢ do pamieci wspotrzedne
naroza. Jesli Q303=1: przy wprowadzeniu Q305=0,
TNC tak ustawia automatycznie wyswietlacz, iz
nowy punkt odniesienia znajduje sie w narozu. Jesli
Q303=0: przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje wiersz
0 w tabeli punktéw zerowych. Zakres wprowadzenia
0 do 99999

Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331
(absolutny): wspodtrzedna na osi gtéwnej, na ktore;j
TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek naroza.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspéitrzedna na osi pomocniczej,

na ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalone naroze.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

NC-wiersze
5 TCH PROBE 414 PKT.ODN. NAROZE

WEWN.

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. OSI
Q326=50 ;ODSTEP 1. OSI
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. OSI
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. OSI
Q327=45 ;ODSTEP 2. OSI
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA

WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNA

WYSOKOSC
Q301=0  ;PRZEJAZD NA

B.WYSOKOSC

Q304=0  ;OBROT PODSTAWY
Q305=7  ;NR. W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI
POMIARU

Q381=1  ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+85 ;1. WSPL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WSPL. DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WSPL. DLA OSI TS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA NAROZE ZEWNATRZ (cykl 414, DIN/
ISO: G414)

Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okreslic,
czy ustalony punkt odniesienia ma zostac zapisany
w tabeli punktow zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnosnie wyznaczania punktu odniesienia",

strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktad odniesienia to
aktywny uktad wspotrzednych przedmiotu

1. okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do

tabeli preset. Ukladem odniesienia jest ukfad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej:

0: nie okresla¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j

1: punkt odniesienia okre$li¢ na osi sondy
pomiarowe;j

Probkowanie TS-0s: wspot. 1. osi Q382
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania

na osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Prébkowanie TS-0s: wspét. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania na
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, je$li Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Prébkowanie TS-0s: wspét. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w ktérym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.9 PUNKT ODNIESIENIA NAROZE WEWNATRZ (cykl 415, DIN/

ISO: G415)

14.9 PUNKT ODNIESIENIA NAROZE

WEWNATRZ (cykl 415, DIN/
ISO: G415)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 415 ustala punkt przeciecia dwdch prostych
i wyznacza ten punkt przeciecia jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli punktéw
zerowych lub tabeli preset.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢

z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
pierwszego punktu probkowania 1 (patrz ilustracja z prawej u
gory), zdefiniowanego w cyklu. TNC przesuwa przy tym sonde
pomiarowg o odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do
kierunku przemieszczenia

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Kierunek
probkowania wynika z numeru naroza

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysoko$¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznos$ci od parametréow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316) oraz zachowuje
wspétrzedne ustalonego naroza w ponizej przedstawionych
parametrach Q

Jesli wymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowe;j

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartosc¢ rzeczywista, naroze, 0$

gtébwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista, naroze, 0$

348
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PUNKT ODNIESIENIA NAROZE WEWNATRZ (cykl 415, DIN/ 14.9
ISO: G415)

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
o wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy préobkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspotrzednych nie
moze by¢ aktywna.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

TNC mierzy pierwszg prosta zawsze w kierunku osi
pomocniczej ptaszczyzny obrdbki.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia

14.9 PUNKT ODNIESIENIA NAROZE WEWNATRZ (cykl 415, DIN/

ISO: G415)

Parametry cyklu

415

350

» 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):

wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Odlegtosé¢ 1. osi Q326 (przyrostowo): odlegtosc
pomiedzy pierwszym i drugim punktem pomiarowym
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Odlegtos¢ 2. osi Q327 (przyrostowo): odlegtos¢
pomiedzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Naroze Q308: numer naroza, na ktorym TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia. Zakres wprowadzenia
1do4

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna $rodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢,
jak uktad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokosé pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Wykonanie obrotu od podstawy Q304: okresilic,
czy TNC ma kompensowac¢ ukosne potozenie
obrabianego przedmiotu poprzez obrot:

0: nie wykonywac obrotu podstawy

1: wykona¢ obrot podstawy

SET_UP(TCHPROBE.TP)

VA 320

I
Q308=4 Q308=3

Q327

Q308=1 Q308=2

& O\

Q264

RYZN
Q326

T
Q263

z|
H Q260
Q261
p
S

<Y

NC-wiersze
5 TCH PROBE 415 PKT.ODN. NAROZE

ZEWN.

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. OSI
Q326=50 ;ODSTEP 1. OSI
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. OSI
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. OSI

Q327=45 ;ODSTEP 2. OSI
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q301=0 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
Q304=0 ;OBROT PODSTAWY
Q305=7  ;NR. W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA NAROZE WEWNATRZ (cykl 415, DIN/ 14.9

» Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod
ktérym TNC ma zapisywac do pamieci wspétrzedne
naroza. Jesli Q303=1: przy wprowadzeniu Q305=0,
TNC tak ustawia automatycznie wyswietlacz, iz
nowy punkt odniesienia znajduje sie w narozu. Jesli
Q303=0: przy zapisie Q305=0, TNC zapisuje wiersz
0 w tabeli punktéw zerowych. Zakres wprowadzenia
0 do 99999

» Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331
(absolutny): wspotrzedna na osi gtéwnej, na ktore;j
TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek naroza.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Nowy punkt odniesienia o§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspétrzedna na osi pomocniczej,
na ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalone naroze.
Nastawienie podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢ zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywad! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnosnie wyznaczania punktu odniesienia",
strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywne;j
tabeli punktéw zerowych. Uktad odniesienia to
aktywny ukfad wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisac do

tabeli preset. Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

> Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;:
0: nie okreslac¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowej
1: punkt odniesienia okresli¢ na osi sondy
pomiarowej

> Probkowanie TS-o0$: wspot. 1. osi Q382
(absolutna); wspotrzedna punktu probkowania
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

ISO: G415)

Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI
POMIARU

Q381=1  ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+85 ;1. WSPL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WSPL. DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WSPL. DLA OSI TS
Q333=+1 ;PUNKT ODNIESIENIA
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.9 PUNKT ODNIESIENIA NAROZE WEWNATRZ (cykl 415, DIN/
ISO: G415)

» Probkowanie TS-o0s: wspot. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania na
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 3. osi Q384
(absolutna): wspétrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w ktérym ma zosta¢
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspétrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK OKREGU Z ODWIERTAMI (cykl 416, 14.10
DIN/ISO: G416)

1410 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK
OKREGU Z ODWIERTAMI (cykl 416,
DIN/ISO: G416)

Przebieg cyklu

Cykl sondy 416 ustala punkt Srodkowy okregu odwiertéwpoprzez
pomiar trzech odwiertéw i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywac¢ punkt srodkowy
takze do tabeli punktow zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
zapisanego punktu srodkowego pierwszego odwiertu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysoko$¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego
odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie drugi punkt sSrodkowy odwiertu

5 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosé
i pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy trzeciego
odwiertu

6 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie trzeci punkt srodkowy odwiertu

7 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspodlne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316) oraz zapisuje
wartosci rzeczywiste w przedstawionych ponizej parametrach Q
8 Jesli wymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym

zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowe;j

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os gtéwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek os
pomochicza

Q153 Wartos¢ rzeczywista Srednica okregu
odwiertow
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.10 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK OKREGU Z ODWIERTAMI (cykl 416,
DIN/ISO: G416)

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
o wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy préobkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspotrzednych nie
moze by¢ aktywna.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywolanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK OKREGU Z ODWIERTAMI (cykl 416, 14.10
DIN/ISO: G416)

Parametry cyklu

s » Srodek 1-szej osi Q273 (absolutny): $rodek
i okregu odwiertow (wartos¢ zadana) na osi gtownej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Srodek 2-giej osi Q274 (absolutny): $rodek okregu
odwiertéw (warto$¢ zadana) na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

» Srednica zadana Q262: zapisac¢ przyblizong
Srednice okregu odwiertdow. Im mniejsza jest
Srednica odwiertu, tym doktadniej nalezy podaé
zadang S$rednice. Zakres wprowadzenia -0 do
99999,9999

> Kat 1. odwiertu Q291 (absolutny): kat
wspétrzednych biegunowych pierwszego srodka
odwiertu na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia -360.0000 do 360.0000

> Kat 2. odwiertu Q292 (absolutny): kat
wspétrzednych biegunowych drugiego srodka
odwiertu na ptaszczyznie obrébki. Zakres

wprowadzenia -360,0000 do 360,0000 ;
> Kat 3. odwiertu Q293 (absolutny): kat

wspotrzednych biegunowych trzeciego srodka NC-wiersze

odwiertu na ptaszczyznie obrobki. Zakres 5 TCH PROBE 416 PKT.ODN. $RODEK

wprowadzenia -360,0000 do 360,0000 OKR.ODW. ’ :

> Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):

273=+50 ;SRODEK 1. OSI
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi - *

sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar. Q274=+50 ;SRODEK 2. OsI
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 Q262=90 ;ZADANA SREDNICA
> Bezpieczna WySOkOgé Q260 (absolutna): Q291=+34 ;KAT 1. ODWIERTU

wspoirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie

moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sonda i obrabianym Q291=+70' ;KAT 2. ODWIERTU

przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia Q293=+210;KAT 3. ODWIERTU
> Numer punktt_J zerowego w tabeli QSQS: podac Q260=+20 :BEZPIECZNA

numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, WYSOKOSC

pod ktérym TNC ma zapisywaé do pamieci

wspdtrzedne srodka okregu odwiertow. Jesli Q305=12 ;NR. W TABELI

Q303=1: przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy

punkt odniesienia znajduje sie na srodku okregu Q332=+0  ;PUNKT ODNIESIENIA

odwiertow. Jesli Q303=0: przy zapisie Q305=0, Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI

TNC zapisuje wiersz 0 w tabeli punktéw zerowych. POMIARU

Zakres wprowadzenia 0 do 99999 Q381=1  ;PROBKOWANIE TS-0$
» Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331 Q382=+85 ;1. WSPL. DLA OSI TS

(absolutny): wspotrzedna na osi gtéwnej, na ktore;j

TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek okregu QBRI P WL, DI O T

odwiertéw. Nastawienie podstawowe = 0. Zakres Q384=+0 ;3. WSPL. DLA OSITS
» Nowy punkt odniesienia o§ pomocnicza Q332

. . . . . Q320=0 ;BEZPIECZNA
(absolutny): wspétrzedna na osi pomocniczej, na WYSOKOSC

ktérej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek okregu
odwiertéw. Nastawienie podstawowe = 0. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.10 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK OKREGU Z ODWIERTAMI (cykl 416,
DIN/ISO: G416)

» Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony punkt odniesienia ma zostac zapisany
w tabeli punktow zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnosnie wyznaczania punktu odniesienia",
strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktad odniesienia to
aktywny uktad wspotrzednych przedmiotu

1. okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do

tabeli preset. Ukladem odniesienia jest ukfad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

> Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej:
0: nie okresla¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j
1: punkt odniesienia okre$li¢ na osi sondy
pomiarowe;j

> Probkowanie TS-o0s: wspot. 1. osi Q382
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-0s: wspot. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania na
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, je$li Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0$: wspot. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w ktérym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspotrzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela sond pomiarowych) i tylko przy
prébkowaniu punktu odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
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PUNKT ODNIESIENIA OS SONDY (cykl 417, DIN/ISO: G417) 14.11

1411 PUNKT ODNIESIENIA OS SONDY
(cykl 417, DIN/ISO: G417)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 417 mierzy dowolng wspotrzedng w

osi sondy pomiarowej i wyznacza te wspotrzedng jako punkt
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywa¢ zmierzong
wspotrzedng takze do tabeli punktéw zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa przy
tym uktad pomiarowy o bezpieczny odstep w kierunku dodatnim
osi ukfadu impulsowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie po osi sondy na
wprowadzong wspotrzedng punktu probkowania 1 i rejestruje
prostym dotykiem pozycje rzeczywistg

3 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysoko$¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznos$ci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316) oraz zapisuje
wartosci rzeczywiste w przedstawionych ponizej parametrach Q

Numer parametru Znaczenie

Q160 Wartos¢ rzeczywista, zmierzony punkt

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
o wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy probkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspotrzednych nie
moze by¢ aktywna.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

TNC wyznacza potem na tej osi punkt odniesienia.

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

z|

@ o——

Q260

357

¥



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia

14.11 PUNKT ODNIESIENIA OS SONDY (cykl 417, DIN/ISO: G417)

Parametry cyklu

417 >

J

\wriess)

358

1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie): vi
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi

gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres

Q264

FZ\\
N2

wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

1. punkt pomiaru 3. osi Q294 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie

Q263

(TCHPROBE.TP)
N

+
Q320

do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

SET_UP

oo

Q260

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (absolutna):
wspoirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym

o
N
©
X

<Y

N
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia .@P
-99999,9999 do 99999,9999

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: podaé NC-wiersze

numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod 5 TCH PROBE 417 PKT ODN. 0$ TS

ktérym TNC ma zapisywac do pamieci wspétrzedne. Q263=+25
Jesli Q303=1: przy wprowadzeniu Q305=0, TNC

tak ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy Q264=+25
punkt odniesienia znajduje sie na wyprobkowanej Q294=+25
powierzchni. Jesli Q303=0: przy zapisie Q305=0, Q320=0
TNC zapisuje wiersz 0 w tabeli punktéw zerowych.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999

Nowy punkt odniesienia Q333 (absolutny):
wspoirzedna, na ktérej TNC ma wyznaczy¢ punkt
odniesienia. Nastawienie podstawowe = 0. Zakres Q305=0
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 Q333=+0

Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okreslic, Q303=+1
czy ustalony punkt odniesienia ma zostaé zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnos$nie wyznaczania punktu odniesienia",

strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywne;j
tabeli punktéw zerowych. Ukfad odniesienia to
aktywny ukfad wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisaé do

tabeli preset. Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Q260=+50

;1. PUNKT 1. OSI
;1. PUNKT 2. OSI
;1. PUNKT 3. OSI

;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

;NR. W TABELI
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZ WARTOSCI
POMIARU
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK 4 ODWIERTOW (cykl 418, DIN/ 14.12

1412 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK
4 ODWIERTOW (cykl 418, DIN/
ISO: G418)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 418 oblicza punkt przeciecia linii tgczgcych

dwa punkty srodkowe odwiertéw i wyznacza ten punkt jako punkt
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywac¢ punkt srodkowy
takze do tabeli punktow zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
Srodka pierwszego odwiertu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong

wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysoko$¢ i

pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego
odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie drugi punkt sSrodkowy odwiertu

5 TNC powtarza operacje 3 i 4 dla odwiertéw 3 i

6 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspodlne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316). TNC oblicza
punkt odniesienia jako punkt przeciecia linii tgczacych punkt
srodkowy odwiertu 1/3 i 2/4 i zapisuje wartosci rzeczywiste w
przedstawionych ponizej parametrach Q

7 Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym

zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowe;j

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos$¢é rzeczywista, punkt przeciecia,
os gtébwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista, punkt przeciecia,

0$ pomocnicza

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

ISO: G418)

359

<V



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.12 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK 4 ODWIERTOW (cykl 418, DIN/
ISO: G418)

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
Jesli przy pomocy cyklu sondy pomiarowej
o wyznaczamy punkt odniesienia (Q303 = 0) i
dodatkowo wykorzystujemy préobkowanie osi TS
(Q381 = 1), to transformacja wspotrzednych nie
moze by¢ aktywna.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowaé
wywolanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK 4 ODWIERTOW (cykl 418, DIN/ 14.12

Parametry cyklu

[ ®

-99999,9999 do 99999,9999

> 1. odwiert: srodek 2. osi Q269 (absolutnie): punkt
srodkowy pierwszego odwiertu na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia

-99999,9999 do 99999,9999

> 2. odwiert: srodek 1. osi Q270 (absolutnie):
punkt srodkowy drugiego odwiertu na osi gtéwne;j
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia

-99999,9999 do 99999,9999

> 2. odwiert: srodek 2. osi Q271 (absolutnie): punkt
Srodkowy drugiego odwiertu na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia

-99999,9999 do 99999,9999

> 3 s$rodek 1. osi Q316 (absolutnie): punkt sSrodkowy
3-go odwiertu odwiertu na osi gtéwnej ptaszczyzny
obroébki. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do

99999,9999

> 3. srodek 2.0si Q317 (absolutnie): punkt srodkowy
3-go odwiertu odwiertu na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia

-99999,9999 do 99999,9999

> 4 Srodek 1. osi Q318 (absolutnie): punkt sSrodkowy
4-go odwiertu odwiertu na osi gtébwnej ptaszczyzny
obrébki. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do

99999,9999

> 4. $rodek 2.0si Q319 (absolutnie): punkt Srodkowy
4-go odwiertu odwiertu na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia

-99999,9999 do 99999,9999

> Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia

-99999,9999 do 99999,9999

» Numer punktu zerowego w tabeli Q305: podac
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset,
pod ktérym TNC ma zapisywaé do pamieci
wspéirzedne punktu przeciecia. Jesli Q303=1:
przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie w punkcie przeciecia linii
taczacych. Jesli Q303=0: przy zapisie Q305=0,
TNC zapisuje wiersz 0 w tabeli punktéw zerowych.

Zakres wprowadzenia 0 do 99999
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a1g > 1. odwiert: srodek 1. osi Q268 (absolutnie): punkt
LN srodkowy pierwszego odwiertu na osi gtdwnej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia

ISO: G418)
YA 318 Q316
Q319 @D @D Q317
Q269 @D @D Q271
q.@ -
) X
Q268 Q270
z|
Q260
’
& -
N X
NC-wiersze

5 TCH PROBE 418 PKT. ODN. 4
ODWIERTY

Q268=+20 ;1. SRODEK 1. OSI
Q269=+25 ;1. SRODEK 2. OSI
Q270=+150;2. SRODEK 1. OSI
Q271=+25 ;2. SRODEK 2. OSI
Q316=+150;3. SRODEK 1. OSI
Q317=+85 ;3. SRODEK 2. OSI
Q318=+22 ;4. SRODEK 1. OSI
Q319=+80 ;4. SRODEK 2. OSI

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q260=+10 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q305=12 ;NR. W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI

POMIARU

Q381=1  ;PROBKOWANIE TS-0$
Q382=+85 ;1. WSPL. DLA OSI TS
Q383=+50 ;2. WSPL. DLA OSI TS
Q384=+0 ;3. WSPL. DLA OSI TS
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.12 PUNKT ODNIESIENIA SRODEK 4 ODWIERTOW (cykl 418, DIN/
ISO: G418)

> Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331
(absolutny): wspéirzedna na osi gtdwnej, na ktérej
TNC ma wyznaczy¢ ustalony punkt przeciecia linii
tgczacych. Nastawienie podstawowe = 0. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutny): wspotrzedna na osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony punkt przeciecia
linii tgczgcych. Nastawienie podstawowe = 0. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony punkt odniesienia ma zostaé zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywad! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnos$nie wyznaczania punktu odniesienia",
strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywne;j
tabeli punktéw zerowych. Uktad odniesienia to
aktywny ukfad wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisaé do

tabeli preset. Uktadem odniesienia jest uktad
wspétrzednych maszyny (REF-uktad)

> Probkowanie w osi TS Q381: okresli¢, czy TNC
ma wyznaczy¢ punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowe;:
0: nie okresla¢ punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowe;j
1: punkt odniesienia okresli¢ na osi sondy
pomiarowe;j

> Probkowanie TS-0s: wspot. 1. osi Q382
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Probkowanie TS-o0$: wspot. 2. osi Q383
(absolutna): wspotrzedna punktu prébkowania na
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, w ktérym ma
zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Probkowanie TS-o0s: wspot. 3. osi Q384
(absolutna): wspotrzedna punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej, w ktérym ma zostac
wyznaczony punkt odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Nowy punkt odniesienia osi TS Q333 (absolutny):
wspoirzedna na osi pomiaru, na ktérej TNC ma
wyznaczy¢ ustalony srodek rowka. Nastawienie
podstawowe = 0. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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PUNKT ODNIESIENIA POJEDYNCZA OS (cykl 419, DIN/ISO: G419) 14.13

14.13 PUNKT ODNIESIENIA POJEDYNCZA
OS (cykl 419, DIN/ISO: G419)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 419 mierzy dowolng wspotrzedng w SET_UP(TCHPROBE.TP) +
wybieralnej osi i wyznacza te wspotrzedng jako punkt odniesienia. A +0320 i EQZW

Do wyboru TNC moze zapisywac zmierzong wspotrzedng takze do 02;(2_2 +

tabeli punktéw zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do Q264
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa
przy tym uktad pomiarowy o bezpieczny odstep w kierunku
przeciwnym do zaprogramowanego kierunku prébkowania R\

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i uchwyca poprzez proste prébkowanie
dotykowe pozycje rzeczywistg

3 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysoko$¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia
w zaleznos$ci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz
"Cechy wspolne wszystkich cykli sondy pomiarowej odnosnie
wyznaczania punktu odniesienia", strona 316)

2N\
7

Y

Q263 Q272=1

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Jesli uzywamy cyklu 419 wielkrotnie jeden po
drugim, aby zapisa¢ do pamieci w Kilku osiach punkt
odniesienia do tabeli preset, to nalezy aktywowaé
numer preset po kazdym wykonaniu cyklu 419, do
ktérego uprzednio cykl 419 zapisywat (nie jest to
konieczne, jesli nadpisujemy aktywny preset).
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

odniesienia

14.13 PUNKT ODNIESIENIA POJEDYNCZA OS (cykl 419, DIN/ISO: G419)

Parametry cyklu

418 >
[

1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (absolutna):
wspoirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

O$ pomiaru (1...3: 1=0S$ gtéwna) Q272:

0$ ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma by¢
przeprowadzony pomiar:

1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy pomiarowej = 0$ pomiaru

Przyporzadkowanie osi

Aktywna o$ sondy Przynalezna o$ Przynalezna o$
impulsowe;j: gtéwna: pomocnicza:
Q272=3 Q272=1 Q272=2
4 X Y
Y 4 X
X Y z

> Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek,

364

w ktérym sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego
przedmiotu:

-1: kierunek przemieszczenia negatywny

+1: kierunek przemieszczenia pozytywny

SET_UP(TCHPROBE.TP) + Q267
+Q320 6
Y - +
Q272=2
Q264 2
N -
X
Q263 Q272=1
+
Z j
Q272=3 Q267
0261 4@ Q260
B
~
) -
X
Q272=1
NC-wiersze

5 TCH PROBE 419 PKT.ODN. POJED.

0$

Q263=+25 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. OSI
Q261=+25 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA

WYSOKOSC

Q260=+50 ;BEZPIECZNA

WYSOKOSC

Q272=+1 ;0S POMIARU
Q267=+1 ;KIERUNEK

PRZEMIESZCZENIA

Q305=0  ;NR. W TABELI
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q303=+1 ;PRZEKAZ WARTOSCI

POMIARU
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PUNKT ODNIESIENIA POJEDYNCZA OS (cykl 419, DIN/ISO: G419) 14.13

» Numer punktu zerowego w tabeli Q305: poda¢
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod
ktérym TNC ma zapisywac do pamieci wspétrzedne.
Jesli Q303=1: przy wprowadzeniu Q305=0, TNC
tak ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy
punkt odniesienia znajduje sie ha wyprobkowanej
powierzchni. Jesli Q303=0: przy zapisie Q305=0,
TNC zapisuje wiersz 0 w tabeli punktéw zerowych.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999

» Nowy punkt odniesienia Q333 (absolutny):
wspotrzedna, na ktérej TNC ma wyznaczy¢ punkt
odniesienia. Nastawienie podstawowe = 0. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» Transfer wartosci pomiaru (0,1) Q303: okresli¢,
czy ustalony punkt odniesienia ma zostaé zapisany
w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli preset:

-1: nie uzywad! Zostaje zapisany przez TNC,

jesli zostajg wczytywane stare programy (patrz
"Cechy wspdlne wszystkich cykli sondy pomiarowej
odnos$nie wyznaczania punktu odniesienia",
strona 316)

0: zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywne;j
tabeli punktéw zerowych. Uktad odniesienia to
aktywny ukfad wspotrzednych przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisaé do

tabeli preset. Uktadem odniesienia jest uktad
wspétrzednych maszyny (REF-uktad)
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14 Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw
odniesienia

14.14 Przyktad: wyznaczenie punktu odniesienia sSrodek wycinka kota i
gorna krawedz obrabianego przedmiotu

14.14 Przykiad: wyznaczenie punktu
odniesienia srodek wycinka kota
i gérna krawedz obrabianego
przedmiotu
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Przyklad: wyznaczenie punktu odniesienia gérna krawedz 14.15
obrabianego przedmiotu i Srodek okregu odwiertow

14.15 Przykiad: wyznaczenie punktu
odniesienia gorna krawedz
obrabianego przedmiotu i Srodek
okregu odwiertéw

Zmierzony punkt srodkowy okregu odwiertéw ma zostac Y
zapisany dla pozniejszego wykorzystania w Preset-tabeli.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw

obrabianego przedmiotu i Srodek okregu odwiertow

w
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu

15.1 Podstawy

15.1 Podstawy

Przeglad

Przy wykonywaniu cykli uktadu impulsowego nie
moga by¢ aktywne cykle 8 ODBICIE LUSTRZANE,

cykl 11 WSPOL.SKALOWANIA i cykl 26 WSPOL..

SKALOWANIA OSI.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

maszyn dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.

? TNC musi by¢ przygotowane przez producenta
-

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

TNC oddaje dwanascie cykli do dyspozycji, przy pomocy
ktérych mozna automatycznie dokonywaé pomiaru obrabianych

przedmiotéw:
Cykl

0 PLASZCZYZNA BAZOWA
Pomiar wspoétrzednej w wybieralnej
OSi

Softkey

(-}

g [

Strona
376

1 PLASZCZYZNA BAZOWA
BIEGUNOWO

Pomiar punktu, kierunek
prébkowania przez kat

1 PR}

377

420 POMIAR KATA
Pomiar kata na ptaszczyznie obrdobki

420

CE:

378

421 POMIAR ODWIERTU
Pomiar potozenia i $rednicy odwiertu

381

422 POMIAR OKRAG ZEWN.
Pomiar potozenia i srednicy
okragtego czopu

422

384

423 POMIAR PROSTOKAT WEWN.
Pomiar potozenia, dtugo$ci i
szerokosci kieszeni prostokatnej

| e

387

424 POMIAR PROSTOKAT ZEWN.
Pomiar potozenia, dtugo$ci i
szerokosci czopu prostokatnego

424

391

425 POMIAR SZEROKOSCI WEWN.

(2-gi poziom softkey) pomiar
szerokosci rowka wewnatrz

i [

394

426 POMIAR MOSTKA ZEWN.
(2-gi poziom softkey) pomiar mostka
zewnatrz

428

N

397

370

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 52015



Cykl Softkey Strona
427 POMIAR WSPOLRZEDNA az7 400
(2-gi poziom softkey) pomiar o B

dowolnej wspétrzednej w wybieralnej

osi

430 POMIAR OKREGU ase 403
ODWIERTOW

(2-gi poziom softkey) pomiar
potozenia okregu odwiertow i jego

Srednicy
431 POMIAR PLASZCZYZNY a31 406
(2-gi poziom softkey) pomiar katéw @%

osi Ai B ptaszczyzny

Protokotowanie wynikéw pomiaru

Do wszystkich cykli, przy pomocy ktérych mozna automatycznie

zmierzy¢ obrabiane przedmioty (wyjatki: cykl 0 i 1), moliwe jest

takze generowanie w TNC protokotu pomiaru. W odpowiednim

cyklu probkowania mozna zdefiniowaé, czy TNC

B ma zapisac protokdt pomiaru w pliku

= ma wyswietli¢ ten protokdt na ekranie i przerwac¢ przebieg
programu

® nie ma generowac protokotu pomiaru

Jesli chcemy odtozy¢ protokdt pomiaru w pliku, to TNC zapisuje te

dane standardowo jako plik ASCII w tym katalogu TNC:\..

E> Prosze uzywac¢ oprogramowania przekazu danych

TNCremo, firmy HEIDENHAIN, jesli chcemy
wydawac protokot pomiaru przez interfejs danych.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu

15.1 Podstawy

Przykfad: plik protokotu dla cyklu prébkowania 421:

Protokét pomiaru cykl prébkowania 421 Pomiar odwiertu

Data: 30-06-2005
Godzina: 6:55:04

Program pomiaru: TNC\GEH35712\CHECK1.H

Wartosci zadane:
Srodek osi gtdwne;j:
Srodek osi pomocnicze;:
Srednica:

Zadane wartosci graniczne:

Najwiekszy wymiar srodek osi gtéwne;:
Najmniejszy wymiar $rodek osi gtéwne;:

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000

Najwiekszy wymiar srodek osi pomocniczej:65.1000

Najmniejszy wymiar srodek osi
pomocniczej:

Najwiekszy wymiar odwiertu:
Najmniejszy wymiar odwiertu:

Wartosci rzeczywiste:
Srodek osi gléwne;j:
Srodek osi pomocnicze;j:
Srednica:

Odchylenia:

Srodek osi gtéwne;j:
Srodek osi pomocniczej:
Srednica:

Dalsze wyniki pomiaréw: wysokosc¢
pomiaru:

Protokot pomiaru-koniec

372

64.9000

12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Podstawy 15.1

Wyniki pomiaréw w parametrach Q

Wyniki pomiaréw danego cyklu prébkowania TNC odktada w [, Pre—
dziatajgcych globalnie Q-parametrach Q150 do Q160. Odchylenia
od wartosci zadanej sg zapamietane w parametrach Q161 do
Q166. Prosze zwrdci¢ uwage na tabele parametrow wyniku, ktore
ukazana jest przy kazdym opisie cyklu.

aProgramowanle
dles

||

Dodatkowo TNC ukazuje przy definicji cyklu na rysunku
pomocniczym danego cyklu takze parametry wyniku (patrz rysunek
po prawej u gory). Przy tym jasno podswietlony parametr wyniku
nalezy do odpowiedniego parametru wprowadzenia.

[

©

Status pomiaru

W przypadku niektorych cykli mozna zapytaé poprzez globalnie
dziatajgce Q-parametry Q180 do Q182 o status pomiaru

Status pomiaru Wartosé
parametru

Wartosci pomiaru lezg w przedziale Q180 =1

toleranc;ji

Konieczna dodatkowa obrobka Q181 =1

Braki Q182 =1

TNC ustawia znacznik dodatkowej obrébki lub braku, jak tylko
jedna z warto$ci pomiaru lezy poza przedziatem toleranciji.

Aby stwierdzi¢, ktéry wynik pomiaru lezy poza przedziatem
toleranciji, prosze zwréci¢ uwage na protokoét pomiaru lub sprawdzic
odpowiednie wyniki pomiaréw (Q150 do Q160) na ich wartosci
graniczne.

W przypadku cyklu 427 TNC wychodzi standardowo z zatozenia,
iz zostaje zmierzony wymiar zewnetrzny (czop). Poprzez wiasciwy
wybor najwiekszego i najmniejszego wymiaru w potgczeniu z
kierunkiem prébkowania mozna wtasciwie okresli¢ stan pomiaru.

TNC ukazuje znacznik statusu takze wtedy, kiedy
nie wprowadzimy wartosci tolerancji lub warto$ci
najwiekszych/najmniejszych.

Monitorowanie tolerancji

W przypadku wiekszosci cykli dla kontroli obrabianego przedmiotu
mozna przeprowadzi¢ przy pomocy TNC nadzorowanie tolerancji.
W tym celu nalezy przy definicji cyklu zdefiniowaé rowniez
niezbedne wartosci graniczne. Jesli nie chcemy przeprowadzic
monitorowania tolerancji, to prosze wprowadzic te parametry z 0 (=
nastawiona z gory wartosc)
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.1 Podstawy

Monitorowanie narzedzia

W przypadku niektorych cykli dla kontroli obrabianego przedmiotu

mozna przeprowadzi¢ przy pomocy TNC nadzorowanie toleranciji.
TNC nadzoruje wéwczas, czy

B na podstawie odchylenia od wartosci zadanej (wartosci w Q16x)
ma zostac przeprowadzona korekcja promienia narzedzia.

B odchylenia od wartosci zadanej (wartosci w Q16x) sg wieksze
niz tolerancja na pekniecie narzedzia

Korekcja narzedzia

E> Funkcja pracuje tylko
= przy aktywnej tabeli narzedzi
® jesli wigczymy monitorowanie narzedzia w cyklu:
Q330 nieréwnym 0 lub wprowadzimy nazwe
narzedzia. Zapis nazwy narzedzia dokonywany

jest przy pomocy softkey. TNC nie pokazuje
wiecej prawego apostrofu.

Jesli przeprowadzamy kilka pomiardéw korekcyjnych,
to TNC dodaje kazde zmierzone odchylenie do
zapisanej juz w tabeli narzedzi warto$ci.

TNC koryguje promien narzedzia w szpalcie DR tabeli narzedzi
zasadniczo zawsze, takze jesli zmierzone odchylenie lezy w
granicach zadanej tolerancji. Czy nalezy dokonywac¢ dodatkowej
obrébki, mozna dowiedzie¢ sie w NC-programie poprzez parametr
Q181 (Q181=1: konieczna dodatkowa obrébka).

Dla cyklu 427 obowigzuje poza tym:

m Jesli jedna z osi aktywnej ptaszczyzny obrébki zdefiniowana
jest jako 0$ pomiaru (Q272 = 1 lub 2), to TNC przeprowadza
korekcje promienia narzedzia, jak to uprzednio opisano.
Kierunek korekcji TNC ustala na podstawie zdefiniowanego
kierunku przemieszczenia (Q267)

® Jezeli 0$ sondy pomiarowej wybrana jest jako 0o$ pomiarowa
(Q272 = 3), to TNC przeprowadza korekcje dlugosci narzedzia
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Podstawy 15.1

Nadzorowanie pekniecia narzedzia

E> Funkcja pracuje tylko
B przy aktywnej tabeli narzedzi
® jesli wigczymy nadzorowanie narzedzia w cyklu
(Q330 wprowadzi¢ nieréwny 0)

® jesli dla wprowadzonego numeru narzedzia w
tabeli, tolerancja na pekniecie RBREAK jest
wieksza od 0 (patrz takze instrukcja obstugi,
rozdziat 5.2 ,Dane narzedzia”)

TNC wydaje komunikat o btedach i zatrzymuje przebieg programu,
jesli zmierzone odchylenie jest wieksze niz tolerancja na pekniecie
narzedzia. Jednoczesnie blokuje ono narzedzie w tabeli narzedzi
(szpalta TL = L).

Uktad odniesienia dla wynikow pomiaru

TNC wydaje wszystkie wyniki pomiaru w parametrach wynikow i w
pliku protokotu w aktywnym — tzn. w przesunietym lub/i obréconym/
nachylonym — uktadzie wspétrzednych.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.2 PLASZCZYZNA ODNIESIENIA (cykl 0, DIN/ISO: G55)

15.2 PLASZCZYZNA ODNIESIENIA (cykl 0,
DIN/ISO: G55)

Przebieg cyklu

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem
szybkim (warto$¢ z kolumny FMAX) na zaprogramowang w cyklu z)
pozycje wstepng

2 Nastepnie sonda impulsowa przeprowadza operacje

prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Kierunek
prébkowania okreslic w cyklu

3 Po zarejestrowaniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa

gm O0——

zmierzone wspotrzedne w Q-parametrze. Dodatkowo TNC
zapamietuje wspotrzedne pozyciji, na ktérej znajduje sie sonda
pomiarowa w momencie sygnatu przetgczenia, w parametrach
Q115 do Q119. Dla wartosci w tych parametrach TNC nie
uwzglednia dlugosci palca sondy i jego promienia

odsuwa sie do punktu startu operacji prébkowania i zapamietuje E\

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Tak wypozycjonowaé wstepnie sonde, aby zostata
o uniknieta kolizja przy najezdzie zaprogramowanej

pozycji wstepne;j.

Parametry cyklu

° > Nr parametru dla wyniku: zapisa¢ numer NC-wiersze

e [ param’e"tru Q,' ktoremL_J zostaje przyporzqquwana 67 TCH PROBE 0.0 PLASZCZ.BAZOWA
wartos¢ wspétrzednej. Zakres wprowadzenia 0 do Q5 X-
1999

. . e , . . 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
> Os$ préobkowania/kierunek probkowania: zapisaé =

0$ probkowania uzywajgc klawisza wyboru osi lub
na klawiaturze ASCII oraz znak liczby dla kierunku
probkowania. Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENT.
Zakres wprowadzenia dla wszystkich osi NC

> Zadana warto$¢ pozycji: wprowadzi¢ wszystkie
wspoéirzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej poprzez klawisze wyboru osi lub ASCII-
klawiature. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> Zakonczy¢ zapis: klawisz ENT nacisngé¢
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PLASZCZYZNA ODNIESIENIA biegunowo (cykl 1) 15.3

15.3 PLASZCZYZNA ODNIESIENIA
biegunowo (cykl 1)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 1 ustala w dowolnym kierunku prébkowania
dowolng pozycje na przedmiocie.

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem
szybkim (warto$¢ z kolumny FMAX) na zaprogramowang w cyklu
pozycje wstepna

2 Nastepnie sonda impulsowa przeprowadza operacje
probkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Przy
operacji probkowania TNC przemieszcza jednoczesnie w
dwdéch osiach (w zalezno$ci od kata probkowania) Kierunek
probkowania nalezy okresli¢ poprzez kat biegunowy w cyklu

3 Po uchwyceniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa powraca
do punktu startu operacji probkowania. TNC zapamietuje
wspotrzedne pozycji, na ktérej znajduje sie sonda pomiarowa w
momencie sygnatu przetgczenia, w parametrach Q115 do Q119.

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Tak wypozycjonowaé wstepnie sonde, aby zostata
° uniknieta kolizja przy najezdzie zaprogramowanej

pozycji wstepne;.

Zdefiniowana w cyklu o$ prébkowania okresla
E> ptaszczyzne probkowania:

0$ prébkowania X: X/Y-ptaszczyzna

o$ prébkowania Y: Y/Z-ptaszczyzna

o$ prébkowania Z: Z/X-ptaszczyzna

Parametry cyklu

1_en > 0Os prébkowania: zapisa¢ o$ prébkowania

@ klawiszem wyboru osi lub na klawiaturze ASCII.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT. Zakres
wprowadzenia X, Y lub Z

> Kat probkowania: kat w odniesieniu do
osi prébkowania, w ktérej sonda ma byé
przemieszczana. Zakres wprowadzenia -180.0000
do 180.0000

> Zadana warto$¢ pozycji: wprowadzi¢ wszystkie
wspoirzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej poprzez klawisze wyboru osi lub ASCII-
klawiature. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

> Zakonczy¢ zapis: klawisz ENT nacisng¢
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NC-wiersze

67 TCH PROBE 1.0 PLASZCZ. BAZOWA
BIEGUNOWO

68 TCH PROBE 1.1 X KAT: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.4 POMIAR KATA (cykl 420, DIN/ISO: G420)

15.4 POMIAR KATA (cykl 420, DIN/ISO:
G420)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 420 ustala kat, utworzony przez dowolng vi

prostg i 0$ gtéwng ptaszczyzny obrobki.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
zaprogramowanego punktu prébkowania 1. TNC przesuwa

przy tym uktad pomiarowy o bezpieczny odstep w kierunku I

przeciwnym do okreslonego kierunku przemieszczenia I ®
2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong ©

wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje N

prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i wykonuje drugg operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng
wysoko$c¢ i zapamietuje ustalony kat w nastepujgcych Q-

parametrach:
Numer parametru Znaczenie
Q150 Zmierzony kat w odniesieniu do osi

gtébwnej ptaszczyzny obrobki

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
E> wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.
Jesli zdefiniowano o$ sondy pomiarowej = 0$
pomiaru, to Q263 rowne Q265 wybrac, jesli kat ma
by¢ mierzony w kierunku osi A; natomiast Q263
wybrac¢ nierownym Q265 , jesli kgt ma by¢ mierzony
w kierunku osi B.
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POMIAR KATA (cykl 420, DIN/ISO: G420) 15.4

Parametry cyklu
aze > 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie): +

=5 wspoéirzedna pierwszego punktu prébkowania na osi vy | 3 Eozm

gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia Q272=2 +
-99999,9999 do 99999,9999

> 1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania 0266 SET_UPICHPROBE.TP)
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Zakres Q264 \ P Q320

wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999 {}
D

» 2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie):
wspoirzedna drugiego punktu probkowania na osi X
gtébwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia Q263 Q285 ~ Q272=1
-99999,9999 do 99999,9999 zA

> 2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspétrzedna drugiego punktu probkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> O$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrébki, na ktorej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:
1: 0s$ gtéwna = 0$ pomiaru
2: 0$ pomochicza = 0$ pomiaru S\
3: 0$ sondy = 0$ pomiaru

> Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek,
w ktérym sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego NC-wiersze
przedmiotu: 5 TCH PROBE 420 POMIAR KATA

-1: kierunek przemieszczenia negatywny
+1: kierunek przemieszczenia pozytywny Q263=+10 ;1. PUNKT 1. OSI

> Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna): Q264=+10 ;1. PUNKT 2. OSI
wspotrzedna $rodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi Q265=+15 ;2. PUNKT 1. OSI
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

> Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo): Q272=1 ;05 POMIARU
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i Q267=-1 ;KIERUNEK
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie PRZEMIESZCZENIA
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres Q261=-5 ;WYSOKOS$C POMIARU
wprowadzenia 0 do 99999,9999
Q320=0 ;BEZPIECZNA

> Bezpieczna wysok_oé(: Q260 (gbsolutpa): o WYSOKOSCE
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym Q260=+10 ;BEZPIECZNA
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia 2SR
-99999,9999 do 99999,9999

7
27
Y

— 3

Q260

Q261

ol |

Q266=+95 ;2. PUNKT 2. OSI
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.4 POMIAR KATA (cykl 420, DIN/ISO: G420)

> Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okreslic, Q301=1  ;PRZEJAZD NA
jak uktad pomiarowy ma przemieszczaé sie B.WYSOKOSC
pomiedzy punktami pomiarowymi: Q281=1 .PROTOKOL POMIARU
0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na ’
wysoko$¢ pomiaru
1. pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé
> Protoko6t pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokot pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru
1: generowac protokoét pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR420.TXT standardowo w
folderze TNC:\.
2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start
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POMIAR ODWIERTU (cykl 421, DIN/ISO: G421)

15.5 POMIAR ODWIERTU (cykl 421,
DIN/ISO: G421)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 421 ustala punkt srodkowy i Srednice
odwiertu (kieszeni okragtej): Jesli operator zdefiniuje odpowiednie
wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie
wartosci zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w
parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania z
danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP
tabeli uktadu pomiarowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). TNC
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo
na wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg
operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysoko$¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartosé rzeczywista srodek os gtéwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek os
pomocnicza

Q153 Wartos¢ rzeczywista Srednica

Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtéwna

Q162 Odchylenie srodek 0o$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
E> wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy

pomiarowe;.

Im mniejszym programujemy krok kata, tym

niedoktadniej TNC oblicza wymiary odwiertu.

Najmniejsza wartos¢ wprowadzenia: 5°.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.5 POMIAR ODWIERTU (cykl 421, DIN/ISO: G421)

Parametry cyklu

421

@[

382

>

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek
odwiertu w osi gldwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q274 (absolutnie): $rodek
odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srednica zadana Q262: zapisa¢ srednice odwiertu.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomigdzy osig
gtébwng ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
prébkowania. Zakres wprowadzenia -360,000 do
360,000

Inkrementacja kata Q247 (przyrostowo): kat
pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi,

znak liczby kroku kata okresla kierunek obrotu

(- = ruch wskazéwek zegara), z ktérym uktad
impulsowy przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokona¢ pomiaru tukéw
kotowych, to prosze zaprogramowac krok kata
mniejszym od 90°. Zakres wprowadzenia -120,000
do 120,000

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna $rodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢,
jak ukfad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokosé pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Najwiekszy wymiar odwiertu Q275: najwieksza
dozwolona $rednica odwiertu (kieszenh okragta).
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Najmniejszy wymiar odwiertu Q276: najmniejsza
dozwolona $rednica odwiertu (kieszen okragta).
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q27 41Q280

SET_UP(TCHPROBE.TP)

vi 7@%"

z\

X

o'—-/‘
o7 Q247 FNN,
n Q3254 \% ©| | o
1) NEB<IEN
o N N (]
o|o| o
X
0273¢0279
H Q260
Q261 i |

NC-wiersze
5 TCH PROBE 421 POMIAR ODWIERTU

Q273=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2. OSI
Q262=75 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KAT STARTU
Q247=+60 ;INKREMENTACJA KATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q301=1  ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC

Q275=75,12NAJWIEKSZY WYMIAR
Q276=74,95NAJMNIEJSZY WYMIAR

Q279=0,1 ;TOLERANCJA 1.
SRODKA

; TOLERANCJA 2.
SRODKA

;PROTOKOL POMIARU

Q280=0,1

Q281=1
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POMIAR ODWIERTU (cykl 421, DIN/ISO: G421) 15.5

> Wartos$¢ tolerancji srodek 1-szej osi Q279: Q309=0  ;PGM-STOP JESLI BLAD
dozwolone odchylenie potozenia na osi giéwnej

ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do Q330=0  ;NARZEDZIE

99999,9999 Q423=4  ;LICZBA PUNKTOW
> Wartos¢ tolerancji srodek 2-giej osi Q280: OGO

dozwolone odchylenie potoZzenia na osi pomochiczej Q365=1  ;RODZAJ

ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do PRZEMIESZCZENIA

99999,9999

> Protoko6t pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokodt pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru
1: generowac protokét pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR421.TXT standardowo w
folderze TNC:\.
2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

> PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwaé przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o
btedach:
0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach
1: przerwacé przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach

» Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz "Monitorowanie narzedzia",
strona 374). Zakres wprowadzenia 0 do 32767,9,
alternatywnie nazwa narzedzia z maksymalnie 16
znakami
0: monitorowanie nie aktywne
>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

> Liczba punktow pomiarowych (4/3) Q423:
okresli¢, czy TNC ma mierzy¢ czop w 4 czy 3
prébkowaniach:
4: 4 punkty pomiarowe wykorzystywac (ustawienie
standardowe)
3: 3 punkty pomiarowe wykorzystywac

» Rodzaj przemieszczenia? Prosta=0/okrag=1
Q365: okresli¢, z jaka funkcja toru narzedzie ma
przemieszczac sie miedzy zabiegami obrobkowymi,
jesli przejazd na bezpieczng wysokos¢ (Q301=1)
jest aktywny:

0: miedzy zabiegami przejazd po prostej
1. miedzy zabiegami przejazd kotowo na $rednicy
wycinka kota
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.6 POMIAR OKREGU ZEWNATRZ (cykl 422, DIN/ISO: G422)

15.6 POMIAR OKREGU ZEWNATRZ (cykl
422, DIN/ISO: G422)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 422 ustala punkt srodkowy i srednice czopu vi
okragtego. Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci toleranciji
w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej

i rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrach
systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP
tabeli uktadu impulsowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). TNC
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanegdo kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo
na wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokosé, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg
operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania E\

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista Srodek os gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$
pomocnicza

Q153 Warto$¢ rzeczywista $rednica

Q161 Odchylenie $rodek o$ gtéwna

Q162 Odchylenie srodek 0§ pomocnicza

Q163 Odchylenie srednica

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
E> wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy

pomiarowe;.

Im mniejszym programujemy krok kata, tym

niedoktadniej TNC oblicza wymiary czopu.

Najmniejsza warto$¢ wprowadzenia: 5°.
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POMIAR OKREGU ZEWNATRZ (cykl 422, DIN/ISO: G422)

Parametry cyklu

422

(e[l

>

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek
czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q274 (absolutny): Srodek czopu
w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Srednica zadana Q262: zapisa¢ $rednice czopu.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Kat startu Q325 (absolutny): kat pomigdzy osig
gtébwng ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
prébkowania. Zakres wprowadzenia -360,000 do
360,0000

Krok kata Q247 (przyrostowo): kgt pomiedzy
dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrébki (- = w kierunku ruchu
wskazowek zegara). Jesli chcemy dokonaé pomiaru
tukéw kotowych, to prosze zaprogramowacé krok
kata mniejszym od 90°. Zakres wprowadzenia
-120,0000 do 120,0000

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna $rodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999.9999 do 99999.9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999.9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢,
jak uktad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokosé pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Najwiekszy wymiar czopu Q277: najwieksza
dozwolona srednica czopu. Zakres wprowadzenia 0
do 99999,9999

Najmniejszy wymiar czopu Q278: najmniejsza
dozwolona srednica czopu. Zakres wprowadzenia 0
do 99999,9999

Wartosc tolerancji srodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie potozenia na osi gtdwnej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999
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ZEWN.
Q273=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2. OSI
Q262=75 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+90 ;KAT STARTU
Q247=+30 ;INKREMENTACJA KATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q260=+10 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC

Q275=35,12NAJWIEKSZY WYMIAR
Q276=34,9 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR
Q279=0,05 ; TOLERANCJA 1.

SRODKA
Q280=0,05 ;TOLERANCJA 2.
SRODKA
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0  ;PGM-STOP JESLI BLAD
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.6 POMIAR OKREGU ZEWNATRZ (cykl 422, DIN/ISO: G422)

386

Wartosc tolerancji srodek 2-giej osi Q280: Q330=0
dozwolone odchylenie potozenia na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Protoké6t pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokodt pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokoét pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR422.TXT standardowo w
folderze TNC:\.

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: okreslic,
czy TNC ma przerwaé przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: przerwacé przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz "Monitorowanie narzedzia",

strona 374). Zakres wprowadzenia 0 do 32767,9,
alternatywnie nazwa narzedzia z maksymalnie 16
znakami

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Liczba punktéow pomiarowych (4/3) Q423:
okresli¢, czy TNC ma mierzy¢ czop w 4 czy 3
prébkowaniach:

4: 4 punkty pomiarowe wykorzystywac (ustawienie
standardowe)

3: 3 punkty pomiarowe wykorzystywac

Rodzaj przemieszczenia? Prosta=0/okrag=1
Q365: okresli¢, z jakg funkcjg toru narzedzie ma
przemieszczacé sie miedzy zabiegami obrobkowymi,
jesli przejazd na bezpieczng wysokos¢ (Q301=1)
jest aktywny:

0: miedzy zabiegami przejazd po prostej

1: miedzy zabiegami przejazd kotowo na srednicy
wycinka kota

Q423=4

Q365=1
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POMIAR PROSTOKAT WEWNATRZ (cykl 423, DIN/ISO: G423) 15.7

157 POMIAR PROSTOKAT WEWNATRZ
(cykl 423, DIN/ISO: G423)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 423 ustala punkt srodkowy jak i dtugo$c¢ vi
oraz szeroko$¢ kieszeni prostokatnej. Jesli operator zdefiniuje
odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza
poréwnanie warto$ci zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje te g
odchylenia w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) ﬁ

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP
tabeli uktadu impulsowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (kolumna F)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokosé, do nastepnego punktu prébkowania 2 i wykonuje
drugg operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania E\

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista Srodek os gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$
pomocnicza

Q154 Wartos¢ rzeczywista dtugos$é boku o$
gtébwna

Q155 Wartosc¢ rzeczywista dtugos¢ boku os
pomochicza

Q161 Odchylenie $rodek o8 gtéwna

Q162 Odchylenie srodek 0$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos¢ boku o$ gtéwna

Q165 Odchylenie dlugos¢ boku o0$
pomochicza
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.7 POMIAR PROSTOKAT WEWNATRZ (cykl 423, DIN/ISO: G423)

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
E> wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.
Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktéw prébkowania, to TNC dokonuje prébkowania
wychodzac ze srodka kieszeni. Pomiedzy tymi
czterema punktami pomiarowymi sonda pomiarowa
nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng
wysokos¢.
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POMIAR PROSTOKAT WEWNATRZ (cykl 423, DIN/ISO: G423)

Parametry cyklu

423

="

>

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtdwnej ptaszczyzny obrdbki. Zakres
wprowadzenia -99999.9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q274 (absolutna): $rodek kieszeni
w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki Zakres
wprowadzenia -99999.9999 do 99999,9999

1-sza dtugosc krawedzi bocznej Q282: dtugosc
kieszeni, rownolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
2-ga dtugos¢ krawedzi bocznej Q283: dlugos¢
kieszeni, réwnolegle do osi pomocnhiczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999.9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999.9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysoko$é¢ Q301: okresli¢,
jak ukfad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokos$é pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Najwiekszy wymiar 1-szej dtugosci boku Q284:
maksymalnie dopuszczalna dtugos¢ kieszeni.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Najmniejszy wymiar 1-szej dtugosci boku Q285:
minimalnie dopuszczalna dtugosc¢ kieszeni. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999
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5 TCH PROBE 423 POMIAR
PROSTOK.WEWN.

Q273=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2. OSI
Q282=80

;1. DLUGOSC BOKU

Q283=60 ;2. DLUGOSC BOKU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q260=+10 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q301=1  ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC

Q284=0  ;NAJWIEKSZY WYMIAR
1. BOKU
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390

Najwiekszy wymiar 2-giej dtugosci boku Q286:
maksymalnie dopuszczalna szerokos¢ kieszeni.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Najmniejszy wymiar 2-giej dtugosci boku Q287:
minimalnie dopuszczalna szerokosc¢ kieszeni.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Wartosc tolerancji srodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie potozenia na osi gtdwnej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wartos¢ tolerancji srodek 2-giej osi Q280:
dozwolone odchylenie potozenia na osi pomocnhiczej
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Protoko6t pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokot pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokdt pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR423.TXT standardowo w
folderze TNC:\.

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowaé program z
NC-start

PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwacé przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: przerwac¢ przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz "Monitorowanie narzedzia",

strona 374). Zakres wprowadzenia 0 do 32767,9,
alternatywnie nazwa narzedzia z maksymalnie 16
znakami

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Q285=0

Q286=0

Q287=0

Q279=0

Q280=0

Q281=1
Q309=0
Q330=0

;NAJMNIEJSZY WYMIAR
1. BOKU

;NAJWIEKSZY WYMIAR
2. BOKU

;NAJMNIEJSZY WYMIAR
2. BOKU

; TOLERANCJA 1.
SRODKA

;TOLERANCJA 2.
SRODKA

;PROTOKOL. POMIARU
;PGM-STOP JESLI BLAD
;NARZEDZIE
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POMIAR PROSTOKAT ZEWNATRZ (cykl 424, DIN/ISO: G424) 15.8

15.8 POMIAR PROSTOKAT ZEWNATRZ
(cykl 424, DIN/ISO: G424)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 424 ustala punkt srodkowy jak i dlugosé vi
oraz szerokosc¢ czopu prostokatnego. Jesli operator zdefiniuje
odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza ﬁ

poréwnanie warto$ci zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje te

odchylenia w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ @I:> (:j@
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) g

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP
tabeli uktadu impulsowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (kolumna F)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokosé, do nastepnego punktu prébkowania 2 i wykonuje
drugg operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = a
nastepnie do punktu probkowania 4 oraz wykonuje tam trzeciq i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania E\

Numer Znaczenie

parametru

Q151 Wartos¢ rzeczywista Srodek o$ gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ pomocnicza

Q154 Warto$c¢ rzeczywista dtugosé boku o$ gtéwna
Q155 Wartosc¢ rzeczywista dtugos¢ boku 0§ pomocnicza
Q161 Odchylenie srodek o$ gtéwna

Q162 Odchylenie srodek 0o$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugosé¢ boku o$ gtéwna

Q165 Odchylenie dlugos¢ boku 0$ pomocnicza

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.8 POMIAR PROSTOKAT ZEWNATRZ (cykl 424, DIN/ISO: G424)

Parametry cyklu

424

_t

392

>

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek
czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999.9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q274 (absolutny): Srodek czopu
w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Zakres
wprowadzenia -99999.9999 do 99999,9999

1-sza dtugosc krawedzi bocznej Q282: dtugosc
czopu, rownolegle do osi giéwnej ptaszczyzny
obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
2-ga dtugos¢ krawedzi bocznej Q283: dlugos¢
kieszeni, réwnolegle do osi pomocnhiczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999.9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999.9999 do 99999,9999

Przejazd na bezpieczng wysoko$é¢ Q301: okresli¢,
jak ukfad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokos$é pomiaru

1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé

Najwiekszy wymiar 1-szej dtugosci boku Q284:
maksymalnie dopuszczalna dlugos¢ czopu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Najmniejszy wymiar 1-szej dtugosci boku Q285:
minimalnie dopuszczalna dtugos¢ czopu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Najwiekszy wymiar 2-giej dtugosci boku Q286:
maksymalnie dopuszczalna szerokos$¢ czopu.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Najmniejszy wymiar 2-giej dtugosci boku Q287:
minimalnie dopuszczalna szeroko$¢ czopu. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Wartosc tolerancji srodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie potozenia na osi giéwnej
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Q2 74+Q280

YA

z)

Q287
Q283
Q286

x

Q273+0279

Q261

4
SET_UP(TCHPROBE.TP)

Y

+
Q320

NC-wiersze
5 TCH PROBE 424 POMIAR

PROSTOK.ZEWN.

Q273=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2. OSI
Q282=75 ;1. DLUGOSC BOKU
Q283=35 ;2. DLUGOSC BOKU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q301=0 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC

Q284=75,1 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
1. BOKU

Q285=74,9 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR
1. BOKU

Q286=35 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
2. BOKU

Q287=34,95NAJMNIEJSZY WYMIAR
2. BOKU
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POMIAR PROSTOKAT ZEWNATRZ (cykl 424, DIN/ISO: G424) 15.8

> Wartos$¢ tolerancji srodek 2-giej osi Q280: Q279=0,1 ;TOLERANCJA 1.
dozwolone odchylenie potozenia na osi pomocniczej SRODKA
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do

Q280=0,1 ;TOLERANCJA 2.
99999,9999 SRODKA

> Protokoét p’omiaru’Q281 : okr.eéli(:, czy TNC ma Q281=1  :PROTOKOL POMIARU
generowac protokodt pomiaru: .
0: nie generowac protokotu pomiaru Q309=0  ;PGM-STOP JESLI BLAD
1: generowac protokoét pomiaru: TNC zachowuje Q330=0  ;NARZEDZIE
plik protokotu TCHPR424.TXT standardowo w
folderze TNC:\.
2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

> PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwaé przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawa¢ komunikat o
btedach:
0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach
1: przerwacé przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach

» Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz "Monitorowanie narzedzia",
strona 374). Zakres wprowadzenia 0 do 32767,9,
alternatywnie nazwa narzedzia z maksymalnie 16
znakami
0: monitorowanie nie aktywne
>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T
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15.9 POMIAR SZEROKOSCI WEWNATRZ (cykl 425, DIN/ISO: G425)

15.9 POMIAR SZEROKOSCI WEWNATRZ
(cykl 425, DIN/ISO: G425)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 425 ustala potozenie i szeroko$¢ rowka vi
(kieszeni). Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji

w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej
i rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrze
systemowym.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP
tabeli uktadu impulsowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem prébkowania (kolumna F).

1. Probkowanie zawsze w dodatnim kierunku zaprogramowanej
osi

3 Jezeli dla drugiego pomiaru wprowadzimy przesuniecie, to
TNC przemieszcza sonde (w razie potrzeby na bezpiecznej
wysokosci) do nastepnego punktu pomiaru 2 i wykonuje tam
drugg operacje prébkowania. W przypadku duzych diugosci
zadanych TNC pozycjonuje na drugi punkt prébkowania na
biegu szybkim. Jezeli nie wprowadzimy przesuniecia, to TNC
mierzy szerokos¢ bezposrednio w kierunku przeciwnym

4 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenie w nastepujgcych Q-parametrach:

do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania E\

Numer parametru Znaczenie

Q156 Wartos¢ rzeczywista zmierzona
dtugos¢

Q157 Wartosc¢ rzeczywista potozenie 0$
srodkowa

Q166 Odchylenie od zmierzonej dtugosci

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.
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POMIAR SZEROKOSCI WEWNATRZ (cykl 425, DIN/ISO: G425) 15.9

Parametry cyklu

425

=

>

Punkt startu 1-ej osi Q328 (absolutny): punkt startu
operacji probkowania w osi gldwnej ptaszczyzny
obrébki. Zakres wprowadzenia -99999.9999 do
99999,9999

Punkt startu 2-giej osi Q329 (absolutny): punkt
startu operacji prébkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Przesuniecie dla 2. pomiaru Q310 (przyrostowo):
wartosé, o jakg sonda pomiarowa zostaje
przesunieta przed drugim pomiarem. Jesli
wprowadzimy 0, to TNC nie przesunie sondy
pomiarowej. Zakres wprowadzenia -99999,9999 do
99999,9999

0$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrobki, na ktorej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:

1: 0s gtéwna = 0s pomiaru

2: 0$ pomochicza = 0$ pomiaru

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Zadana dtugos¢ Q311: warto$¢ zadana mierzonej
dtugosci. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Najwiekszy wymiar Q288: najwieksza
dopuszczalna dtugosé. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza
dopuszczalna diugosc¢. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Protoké6t pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokodt pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokoét pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR425.TXT standardowo w
folderze TNC:\.

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: okreslic,
czy TNC ma przerwaé przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o
btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: przerwacé przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach
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Q288
Q311
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2
Q272=2 9289

Q329
X
Q272
H Q260
It BTT 17
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NC-wiersze

Q310 !

®
@

5 TCH PRONE 425 POMIAR

SZEROKOSCI WEWN.
Q328=+75 ;PUNKT STARTU 1. OSI
Q329=-12.5;PUNKT STARTU 2. OSI

Q310=+0 ;OFFSET 2. POMIAR
Q272=1 ;OS POMIARU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q260=+10 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q311=25 ;ZADANA DLUGOSC
Q288=25.05NAJWIEKSZY WYMIAR

Q289=25 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR

Q281=1  ;PROTOKOL POMIARU

Q309=0  ;PGM-STOP JESLI BLAD

Q330=0  ;NARZEDZIE

Q320=0  ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q301=0  ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
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» Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz "Monitorowanie narzedzia",
strona 374). Zakres wprowadzenia 0 do 32767,9,
alternatywnie nazwa narzedzia z maksymalnie 16
znakami
0: monitorowanie nie aktywne
>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

> Bezpieczna wysokos$¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela sond pomiarowych) i tylko przy
prébkowaniu punktu odniesienia na osi sondy
pomiarowej. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

> Przejazd na bezpiecznag wysokos¢ Q301: okreslic¢,
jak uktad pomiarowy ma przemieszczac sie
pomiedzy punktami pomiarowymi:
0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokosé pomiaru
1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
bezpieczng wysokosé
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POMIAR MOSTKA ZEWNATRZ (cykl 426, DIN/ISO: G426) 15.10

15.10 POMIAR MOSTKA ZEWNATRZ (cykl
426, DIN/ISO: G426)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 426 ustala potozenie i szerokos¢ mostka. vi
Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu,
to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej
oraz zapamietuje to odchylenie w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ <:|@
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) ©|:>
do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania

tabeli uktadu impulsowego

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (kolumna F). 1.
Probkowanie zawsze w ujemnym kierunku zaprogramowanej osi

3 Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania i przeprowadza tam drugg operacje
prébkowania

4 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenie w nastepujgcych Q-parametrach:

z danych w cyklu i bezpiecznej odlegtosci z kolumny SET_UP E\

Numer parametru Znaczenie

Q156 Wartos¢ rzeczywista zmierzona
dtugos¢

Q157 Wartosc¢ rzeczywista potozenie 0$
srodkowa

Q166 Odchylenie od zmierzonej dtugosci

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.10 POMIAR MOSTKA ZEWNATRZ (cykl 426, DIN/ISO: G426)

Parametry cyklu

426

&

398

» 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):

wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie):
wspoirzedna drugiego punktu probkowania na osi
gtdbwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspétrzedna drugiego punktu probkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

0$ pomiaru Q272: o$ ptaszczyzny obrobki, na ktorej
ma by¢ przeprowadzony pomiar:

1: 0s$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomochicza = 0$ pomiaru

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspoétrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Zadana dtugos¢ Q311: wartos¢ zadana mierzonej
dtugosci. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Najwiekszy wymiar Q288: najwieksza
dopuszczalna dtugosé. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza
dopuszczalna dtugosé. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Protokot pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokot pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokét pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR426.TXT standardowo w
folderze TNC:\.

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac program z
NC-start

Q288
Q311
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 D
Q266 Do i
SET_UP(TCHPROBE.TP)

i @ +Q320

NC-wiersze
5 TCH PROBE 426 POMIAR MOSTEK

ZEWN

Q263=+50 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. OSI
Q265=+50 ;2. PUNKT 1. OSI
Q266=+85 ;2. PUNKT 2. OSI

Q272=2  ;0S POMIARU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP

Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q311=45 ;ZADANA DLUGOSC

Q288=45 ;NAJWIEKSZY WYMIAR

Q289=44.95NAJMNIEJSZY WYMIAR

Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP JESLI BLAD
Q330=0 ;NARZEDZIE
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POMIAR MOSTKA ZEWNATRZ (cykl 426, DIN/ISO: G426) 15.10

> PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwac¢ przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o
btedach:
0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach
1: przerwac przebieg programu, wydawac
komunikat o btedach

» Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz "Monitorowanie narzedzia",
strona 374). Zakres wprowadzenia 0 do 32767,9,
alternatywnie nazwa narzedzia z maksymalnie 16
znakami
0: monitorowanie nie aktywne
>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015 399



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.11 POMIAR WSPOLRZEDNEJ (cykl 427, DIN/ISO: G427)

15.11 POMIAR WSPOLRZEDNEJ (cykl 427,
DIN/ISO: G427)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 427 ustala wspétrzedng w wybieralnej osi
i odktada te wartos¢ w parametrze systemowym. Jesli operator
zdefiniuje odpowiednie wartoéci tolerancji w cyklu, to TNC
przeprowadza poréwnanie wartoci zadanych i rzeczywistych oraz
odktada odchylenia w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)
do punktu prébkowania 1. TNC przesuwa przy tym uktad
pomiarowy o bezpieczny odstep w kierunku przeciwnym do
okreslonego kierunku przemieszczenia

2 Potem TNC pozycjonuje sonde na ptaszczyznie obrébki
na wprowadzony punkt pomiarowy 1 mierzy tam wartos¢
rzeczywistg na wybranej osi

3 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje ustalong wspétrzedng w
nastepujgcym Q-parametrze:

Numer parametru Znaczenie

Q160 Zmierzona wspotrzedna

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.
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POMIAR WSPOLRZEDNEJ (cykl 427, DIN/ISO: G427) 15.11

Parametry cyklu

427

b [

» 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):

wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna srodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

0s$ pomiaru (1...3: 1=0$ gtéwna) Q272:

0$ ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma byc¢
przeprowadzony pomiar:

1: 08 gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy = 0$ pomiaru

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek,

w ktérym sonda ma zblizy¢ sie do obrabianego
przedmiotu:

-1: kierunek przemieszczenia negatywny

+1: kierunek przemieszczenia pozytywny

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspoirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Protoké6t pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokdt pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokoét pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR427.TXT standardowo w
folderze TNC:\.

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

Najwiekszy wymiar Q288: najwieksza
dopuszczalna warto$¢ pomiaru. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza
dopuszczalna wartos¢ pomiaru. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
Q272=2

Q264 &
D) -
X
Q263 Q272=1
+
z A ﬁ
Q272=3 Q267
0261 ﬂ Q260
<
N\ |
X
Q272=1
NC-wiersze
5 TCH PROBE 427 POMIAR
WSPOLRZEDNA

Q263=+35 ;1. PUNKT 1. OSI
Q264=+45 ;1. PUNKT 2. OSI
Q261=+5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q272=3 ;0S POMIARU

Q267=-1 ;KIERUNEK
PRZEMIESZCZENIA

Q260=+20 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q288=5.1 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
Q289=4.95 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR
Q309=0 ;PGM-STOP JESLI BLAD
Q330=0 ;NARZEDZIE
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.11 POMIAR WSPOLRZEDNEJ (cykl 427, DIN/ISO: G427)

» PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwaé przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1. przerwaé przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach

» Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz "Monitorowanie narzedzia",
strona 374). Zakres wprowadzenia 0 do 32767,9,
alternatywnie nazwa narzedzia z maksymalnie 16
znakami
0: monitorowanie nie aktywne
>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T
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POMIAR OKREGU Z ODWIERTAMI (cykl 430, DIN/ISO: G430) 15.12

15.12 POMIAR OKREGU Z ODWIERTAMI
(cykl 430, DIN/ISO: G430)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 430 ustala punkt srodkowy i Srednice vi
okregu odwiertow poprzez pomiar trzech odwiertéw. Jesli operator

zdefiniuje odpowiednie wartoéci tolerancji w cyklu, to TNC
przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz % @

zapamietuje to odchylenie w parametrach systemowych. 7 g
1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartosé M
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz ’

"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288) do
zapisanego punktu srodkowego pierwszego odwiertu

@5
©

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie ha wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysoko$¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie drugi punkt sSrodkowy odwiertu

5 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosé
i pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy trzeciego
odwiertu

6 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong
wysoko$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
prébkowanie trzeci punkt srodkowy odwiertu

7 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysoko$¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek o$
pomochnicza

Q153 Wartos¢ rzeczywista srednica okregu
odwiertow

Q161 Odchylenie srodek 0$ gtéwna

Q162 Odchylenie srodek 0o$ pomocnicza

Q163 Odchylenie srednica okregu odwiertow

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Cykl 430 przeprowadza tylko nadzorowanie
pekniecia, a nie automatyczng korekcje narzedzia.

E> Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.12 POMIAR OKREGU Z ODWIERTAMI (cykl 430, DIN/ISO: G430)

Parametry cyklu

>

404

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutny): $rodek
okregu odwiertéw (wartos¢ zadana) na osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Srodek 2-giej osi Q274 (absolutny): Srodek okregu
odwiertéw (warto$¢ zadana) na osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Srednica zadana Q262: zapisac¢ $rednice okregu
odwiertéw. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999

Kat 1. odwiertu Q291 (absolutny): kat
wspétrzednych biegunowych pierwszego srodka
odwiertu na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia -360,0000 do 360,0000

Kat 2. odwiertu Q292 (absolutny): kat
wspétrzednych biegunowych drugiego srodka
odwiertu na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia -360,0000 do 360,0000

Kat 3. odwiertu Q293 (absolutny): kat
wspotrzednych biegunowych trzeciego srodka
odwiertu na ptaszczyznie obrébki. Zakres
wprowadzenia -360,0000 do 360,0000

Wysokos¢ pomiaru w osi sondy Q261 (absolutna):
wspotrzedna $rodka kulki (=punkt dotkniecia) w osi
sondy pomiarowej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (absolutna):
wspoirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Najwiekszy wymiar Q288: najwieksza
dopuszczalna $rednica okregu odwiertow. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza
dopuszczalna Srednica okregu odwiertow. Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Wartosc tolerancji srodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie potozenia na osi gtdwnej
ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Wartos¢ tolerancji srodek 2-giej osi Q280:
dozwolone odchylenie potozenia na osi pomocnhiczej
ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia 0 do
99999,9999

Q2 74+Q280

YA
N
%
e B S| &
N[ N[ N
ag|g| o
X
0273¢0279
|
Q260
7@4 asei i f
X

NC-wiersze
5 TCH PROBE 430 X POMIAR OKREG

ODWIERTOW

Q273=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2. OSI
Q262=80 ;ZADANA SREDNICA
Q291=+0 ;KAT 1. ODWIERTU
Q291=+90 ;KAT 2. ODWIERTU
Q293=+180;KAT 3. ODWIERTU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q260=+10 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q288=80.1 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
Q289=79.9 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR
Q279=0.15 ;TOLERANCJA 1.

SRODKA
Q280=0.15 ;TOLERANCJA 2.
SRODKA
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0  ;PGM-STOP JESLI BLAD
Q330=0 ;NARZEDZIE
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POMIAR OKREGU Z ODWIERTAMI (cykl 430, DIN/ISO: G430) 15.12

> Protoké6t pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokot pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru
1: generowac protokét pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR430.TXT standardowo w
folderze TNC:\.
2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac program z
NC-start

» PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac komunikat o
btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: przerwacé przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach

» Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz "Monitorowanie narzedzia",
strona 374). Zakres wprowadzenia 0 do 32767,9,
alternatywnie nazwa narzedzia z maksymalnie 16
znakami
0: monitorowanie nie aktywne
>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.13 POMIAR PLASZCZYZNA (cykl 431, DIN/ISO: G431)

15.13 POMIAR PLASZCZYZNA (cykl 431,
DIN/ISO: G431)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 431 ustala kat ptaszczyzny poprzez AN
pomiar trzech punktéw i zapamietuje te wartosci w parametrach
systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania (patrz
"Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego", strona 288)
do zaprogramowanego punktu prébkowania 1 i mierzy tam
pierwszy punkt ptaszczyzny. TNC przesuwa przy tym sonde B
pomiarowg o odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do X
kierunku prébkowania

2 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosé,
potem na ptaszczyznie obrdbki do punktu pomiaru 2 i mierzy
tam wartos$¢ rzeczywistg drugiego punktu ptaszczyznowego

Z A /'*X

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysoko$¢,
potem na ptaszczyznie obrdbki do punktu pomiaru 3 i mierzy
tam warto$¢ rzeczywistg trzeciego punktu ptaszczyznowego

4 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje ustalone wartosci kgta w
nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q158 Kat projekcji osi A

Q159 Kat projekcji osi B

Q170 Kat przestrzenny A

Q171 Kat przestrzenny B

Q172 Kat przestrzenny C

Q173 do Q175 Wartosci pomiaru w osi sondy
pomiarowej (pierwszy do trzeciego
pomiaru)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Zeby TNC moglo obliczy¢ wartosci kata, nie mogag te
trzy punkty pomiarowe leze¢ na jednej proste;.

W parametrach Q170 — Q172 zostajg zapamigtane
katy przestrzenne, konieczne dla funkcji Nachylenie
ptaszczyzny obrébki. Poprzez pierwsze dwa punkty
pomiarowe okreslamy ustawienie osi gtdwnej przy
nachyleniu ptaszczyzny obrébki.

Trzeci punkt pomiarowy okre$la kierunek osi
narzedzia. Zdefiniowac trzeci punkt pomiaru w
kierunku dodatniej osi Y, aby 0$ narzedzia lezata
wiasciwie w prawoskretnym uktadzie wspotrzednych.
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POMIAR PLASZCZYZNA (cykl 431, DIN/ISO: G431) 15.13

Parametry cyklu

431

£

» 1. punkt pomiaru 1. osi Q263 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> 1. punkt pomiaru 2. osi Q264 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

» 1. punkt pomiaru 3. osi Q294 (absolutnie):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania
na osi sondy pomiarowej. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> 2. punkt pomiaru 1. osi Q265 (absolutnie):
wspétrzedna drugiego punktu probkowania na osi
gtébwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

> 2. punkt pomiaru 2. osi Q266 (absolutnie):
wspétrzedna drugiego punktu probkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu
15.13 POMIAR PLASZCZYZNA (cykl 431, DIN/ISO: G431)

408

v

2. punkt pomiaru 3. osi Q295 (absolutnie):
wspoirzedna drugiego punktu probkowania na
osi sondy pomiarowej. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

3. punkt pomiaru 1. osi Q296 (absolutnie):
wspétrzedna trzeciego punktu prébkowania na osi
gtébwnej ptaszczyzny obrobki. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

3. punkt pomiaru 2. osi Q297 (absolutnie):
wspéirzedna trzeciego punktu prébkowania na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

3. punkt pomiaru 3. osi Q298 (absolutnie):
wspotrzedna trzeciego punktu prébkowania na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrébki . Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Bezpieczna wysokos¢ Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (absolutna):
wspéirzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem). Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Protoko6t pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
generowac protokdt pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokét pomiaru: TNC zachowuje
plik protokotu TCHPR431.TXT standardowo w
folderze TNC:\.

2: przerwac przebieg programu i wyswietli¢ protokét
pomiaru na ekranie TNC. Kontynuowac¢ program z
NC-start

z A

Q295

SET_UP
(TCHPROBE.TP)

Q298 ' ,
Q294

+
Q320
ﬂ Q260

ﬁ

@

NC-wiersze

5 TCH PROBE 431 POMIAR
PLASZCZYZNA

Q263=+20
Q264=+20
Q294=-10
Q265=+50
Q266=+80
Q295=+0
Q266=+90
Q297=+35
Q298=+12
Q320=0
Q260=+5

Q281=1

;1. PUNKT 1. OSI
;1. PUNKT 2. OSI
;1. PUNKT 3. OSI
;2. PUNKT 1. OSI
;2. PUNKT 2. OSI
;2. PUNKT 3. OSI
;3. PUNKT 1. OSI
;3. PUNKT 2. OSI
;3. PUNKT 3. OSI

=y

;BEZPIECZNY ODSTEP

;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

;PROTOKOL POMIARU
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Przykiady programowania 15.14

15.14 Przyklady programowania

Przyktad: pomiar prostokatnego czopu i dodatkowa
obrébka

Przebieg programu

= Obrobka zgrubna prostokatnego czopu z
naddatkiem 0,5

= Pomiar prostokgtnego czopu

= Obrobka na gotowo prostokgtnego czopu przy
uwzglednieniu wartosci pomiaru
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Przykiady programowania 15.14

Przyktad: wymierzenie kieszeni prostokatnej,
protokotowanie wynikéw pomiaréw

50 -20

AN
o1
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Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne
16.1 Podstawy

16.1 Podstawy
Przeglad

Przy wykonywaniu cykli uktadu impulsowego nie
moga by¢ aktywne cykle 8 ODBICIE LUSTRZANE,

cykl 11 WSPOL.SKALOWANIA i cykl 26 WSPOL..
SKALOWANIA OSI.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

TNC musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.
<

TNC oddaje do dyspozycji cykl dla nastepujgcych szczegdlnych

zastosowan:

Cykl Softkey Strona
3 POMIAR s rn 415
cykl pomiarowy dla generowania @

cykli producenta
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16.2 POMIAR (cykl 3)

Przebieg cyklu

Cykl sondy pomiarowej 3 ustala w wybieralnym kierunku
prébkowania dowolng pozycje na przedmiocie. W przeciwienstwie
do innych cykli pomiarowych, mozna w cyklu 3 wprowadzi¢
bezposrednio droge pomiaru ABST i posuw pomiaru F. Takze
powrét po ustaleniu wartosci pomiaru nastepuje o wprowadzalng
warto$¢ MB.

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie od aktualnej pozycji z
zadanym posuwem w okreslonym kierunku prébkowania.
Kierunek prébkowania nalezy okresli¢ w cyklu poprzez kat
biegunowy

2 Po uchwyceniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa
zatrzymuje sie. Wspétrzedne punktu srodkowego gtéwki sondy
X,Y, Z TNC zapamietuje w trzech nastepujgcych po sobie
Q-parametrach. TNC nie przeprowadza korekcji dtugosci i
promienia. Numer pierwszego parametru wyniku definiujemy w
cyklu

3 Na koniec TNC przemieszcza sonde impulsowg o te warto$¢ w
kierunku odwrotnym do kierunku prébkowania powrotnie, ktérg
zdefiniowano w parametrze MB

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

3 okresla producent maszyn lub producent
3B oprogramowania, cykl 3 nalezy uzywac¢ w obrebie
specjalnych cykléw sondy pomiarowej.

? Doktadny sposéb funkcjonowania cyklu sondy

Dziatajgce w innych cyklach pomiarowych dane
|:> uktadu pomiarowego DIST (maksymalny dystans do

punktu prébkowania) i F (posuw prébkowania) nie

dziatajg w cyklu sondy pomiarowe;j 3.

Prosze uwzglednic¢, iz TNC zapisuje zasadniczo

zawsze 4 nastepujgce po sobie parametry Q.

Jesli TNC nie mogto ustali¢ waznego punktu

probkowania, to program zostaje dalej

odpracowywany bez komunikatu o btedach. W tym

przypadku TNC przypisuje 4. parametrowi wyniku

wartos¢ -1, tak iz mozna samodzielnie przeprowadzi¢

odpowiednie korygowanie btedu.

TNC odsuwa sonde maksymalnie na odcinek

drogi powrotu MB , jednakze nie poza punkt startu

pomiaru. Dlatego tez przy powrocie nie moze doj$¢

do kolizji.

Przy pomocy funkcji FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6

mozna okresli¢, czy cykl ma zadziata¢ na wejscie

sondy X12 lub X13.
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Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne
16.2 POMIAR (cykl 3)

Parametry cyklu

3 Pﬂfj[

416

>

Nr parametru dla wyniku: zapisa¢ numer
parametru Q, ktéremu TNC ma przypisa¢ wartosé
pierwszej wspétrzednej (X) Wartosci Y i Z znajdujg
sie w bezposrednio nastepujgcych parametrach Q.
Zakres wprowadzenia 0 do 1999

0§ probkowania: zapisaé¢ o$, w ktorej kierunku
ma by¢ dokonywane probkowanie, klawiszem ENT
potwierdzi¢. Zakres wprowadzenia X, Y lub Z

Kat probkowania: kgt w odniesieniu do
zdefiniowanej osi prébkowania, w ktérej sonda ma
sie przemieszczac, klawiszem ENT potwierdzié.
Zakres wprowadzenia -180.0000 do 180.0000

Maksymalny zakres pomiaru: zapisa¢ droge
przemieszczenia, jak daleko sonda ma przejechaé
od punktu startu, klawiszem ENT potwierdzic.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Posuw pomiaru: zapisa¢ posuw pomiaru w mm/min.

Zakres wprowadzenia 0 do 3000.000

Maksymalna droga powrotu: odcinek
przemieszczenia w kierunku przeciwnym do
kierunku prébkowania, po odchyleniu trzpienia
sondy. TNC przemieszcza sonde maksymalnie

do punktu startu, tak iz nie moze doj$¢ do kolizji.
Zakres wprowadzenia 0 do 99999.9999

Uktad odniesienia? (0=RECZ/1=REF): okresli¢, czy
kierunek prébkowania oraz wynik pomiaru majg
odnosic sie do aktualnego uktadu wspétrzednych
(RZECZ, moze by¢ przesuniety lub obrécony) lub do
uktadu wspotrzednych maszyny (REF):

0: w aktualnym uktadzie prébkowac i wynik pomiaru
w RZECZ-systemie zapisa¢

1: w statym uktadzie maszynowym REF probkowaé
i wynik pomiaru w REF-systemie zapisaé

Tryb btedow (0=0OFF/1=0N): okresli¢, czy TNC ma
wydawac¢ komunikat o btedach na poczatku cyklu w
przypadku wychylonego trzpienia czy tez nie. Jesli
wybrano tryb 1, to TNC zapisuje w 4. parametrze
wyniku warto$¢ -1 oraz odpracowuje dalej cykl:

0: wydawa¢ komunikat o btedach

1: nie wydawa¢ komunikatu o btedach

NC-wiersze
4 TCH PROBE 3.0 POMIAR
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X KAT: +15

7 TCH PROBE 3.3 ODST +10 F100 MB1
UKLAD ODNIESIENIA:O

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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POMIAR 3D (cykl 4)

16.3 POMIAR 3D (cykl 4)

Przebieg cyklu

E> Cykl 4 jest cyklem pomocniczym, ktéry mozna

wykorzystywac dla przemieszczen probkowania z
dowolnym uktadem pomiarowym (TS, TT lub TL).
TNC nie udostepnia zadnego cyklu, przy pomocy
ktérego mozna kalibrowa¢ sonde TS w dowolnym
kierunku prébkowania.

Cykl sondy pomiarowej 4 ustala w definiowalnym przy pomocy
wektora kierunku prébkowania dowolng pozycje na przedmiocie.
W przeciwienstwie do innych cykli pomiarowych, mozna w

cyklu 4 wprowadzi¢ bezposrednio droge pomiaru i posuw przy
prébkowaniu. Takze powrét po ustaleniu wartosci pomiaru
nastepuje o wprowadzalng wartos¢.

1

TNC przemieszcza sonde od aktualnej pozycji z zadanym
posuwem w okreslonym kierunku probkowania. Kierunek
prébkowania nalezy okresli¢ przy pomocy wektora (wartosci
deltaw X, YiZ) w cyklu

Po uchwyceniu pozycji przez TNC, przemieszczenie
prébkowania zostaje zatrzymane przez TNC. Wspotrzedne
punktéw probkowania X, Y, Z TNC zapamietuje w trzech
nastepujgcych po sobie Q-parametrach. Numer pierwszego
parametru definiujemy w cyklu. Jezeli uzywamy uktadu
impulsowego TS, to wynik prébkowania jest korygowany o
wykalibrowany offset wspoétosiowosci.

TNC wykonuje nastepnie pozycjonowanie w kierunku
przeciwnym do kierunku prébkowania. Dystans przemieszczenia
definiujemy w parametrze MB, przy tym ruch wykonywany jest
maksymalnie do pozycji startu

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

TNC odsuwa sonde maksymalnie na odcinek
E> drogi powrotu MB , jednakze nie poza punkt startu
pomiaru. Dlatego tez przy powrocie nie moze dojs¢
do kolizji.
Przy pozycjonowaniu wstepnym zwrdci¢ uwage,
aby TNC przemieszczato srodek kulki kalibrujgcej
nieskorygowany na zdefiniowang pozycje!
Prosze uwzglednic¢, iz TNC zapisuje zasadniczo
zawsze 4 nastepujgce po sobie parametry Q. Jesli
TNC nie mogto ustali¢ waznego punktu probkowania,
to 4. parametr wynikowy otrzymuje wartos¢ -1.
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Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne
16.3 POMIAR 3D (cykl 4)

Parametry cyklu

418

>

Nr parametru dla wyniku: zapisa¢ numer
parametru Q, ktéremu TNC ma przypisa¢ wartosé
pierwszej wspétrzednej (X) Wartosci Y i Z znajdujg
sie w bezposrednio nastepujgcych parametrach Q.
Zakres wprowadzenia 0 do 1999

Wzgledna droga pomiarowa w X: cze$¢ X wektora
kierunku, w ktérym sonda ma sie przemieszczacé.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Wzgledna droga pomiarowa w Y: czes$¢ Y wektora
kierunku, w ktérym sonda ma sie przemieszczad.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Wzgledna droga pomiarowa w Z: czes¢ Z wektora
kierunku, w ktérym sonda ma sie przemieszczaé.
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

Maksymalny zakres pomiaru: zapisa¢ odcinek
przemieszczenia, na jaki sonda pomiarowa ma
przemiesci¢ sie od punktu startu wzdtuz wektora
kierunkowego. Zakres wprowadzenia -99999,9999
do 99999,9999

Posuw pomiaru: zapisa¢ posuw pomiaru w mm/min.

Zakres wprowadzenia 0 do 3000,000

Maksymalna droga powrotu: odcinek
przemieszczenia w kierunku przeciwnym do
kierunku prébkowania, po odchyleniu trzpienia
sondy. Zakres wprowadzenia 0 do 99999,9999
Uktad odniesienia? (0=RZECZ/1=REF): okreslic¢,
czy wynik sondy ma by¢ zachowany w uktadzie
wspotrzednych zapisu (RZECZ) czy tez odnosnie
uktadu wspotrzednych maszyny (REF):

0: wynik pomiaru zachowa¢ w RZECZ-uktadzie
1: wynik pomiaru w REF-uktadzie zachowaé

NC-wiersze
4 TCH PROBE 4.0 POMIAR 3D
5 TCH PROBE 4.1 Q1
6 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 1Y-1 1Z-1

7 TCH PROBE 4.3 ABST+45 F100 MB50
UKLAD BAZOWY:0
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Kalibrowanie impulsowej sondy pomiarowej

16.4  Kalibrowanie impulsowej sondy
pomiarowej

Aby okresli¢ doktadnie rzeczywisty punkt przetgczenia sondy
pomiarowej 3D, nalezy kalibrowa¢ sonde, w przeciwnym razie TNC
nie moze okresli¢ doktadnych wynikéw pomiaru.

E> Sonde pomiarowg nalezy kalibrowaé zawsze przy:
® uruchamianiu

ztamaniu trzpienia sondy

zmianie trzpienia sondy

Zmianie posuwu prébkowania

wystgpieniu niedociagtosci, na przyktad przez

rozgrzanie maszyny

B zmianie aktywnej osi narzedzia

TNC przejmuje wartosci kalibrowania dla aktywnego
uktadu impulsowego bezposrednio po operaciji
kalibrowania. Zaktualizowane dane narzedzi dziatajg
natychmiast, ponowne wywotanie narzedzia nie jest
konieczne.

Przy kalibrowaniu TNC ustala ,uzyteczng” dtugos¢ trzpienia sondy i
Luzyteczny” promien kulistej koncéwki sondy. Dla kalibrowania 3D-
sondy pomiarowej zamocowujemy pierscieh nastawczy lub czop o
znanej wysokosci i znanym promieniu na stole maszyny.
TNC dysponuje cyklami kalibrowania dla kalibrowania dtugosci oraz
kalibrowania promienia:
» Softkey FUNKCJA PROBKOWANIA wybraé.

T » Pokaza¢ cykle kalibrowania: TS KALIBR nacisngc.

KALIBROW.

47 » Wybrac cykl kalibrowania

Cykle kalibrowania TNC

Softkey Funkcja Strona
as1 Kalibrowa¢ dtugos¢ 423
0y

a5z Okreslenie promienia oraz 425

przesuniecia wspoétosiowosci przy

pomocy pierscienia kalibrujgcego

253 Okreslenie promienia oraz 427
22 przesuniecia wspotosiowosci

przy pomocy czopu lub trzpienia
kalibrujgcego

ase Okreslenie promienia oraz 421
ﬁ A przesunigcia wspotosiowosci przy
pomocy kulki kalibrujgcej
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Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne
16.5 Wyswietlenie wartosci kalibrowania

16.5 Wyswietlenie wartosci kalibrowania

TNC zapisuje do pamieci w tabeli narzedzi uzyteczng dtugosc i
uzyteczny promieh sondy. Przesuniecie wspdtosiowosci sondy
TNC zapisuje w tabeli sondy, w kolumnach CAL_OF1 (0$ gtéwna)

i CAL_OF2 (0$ pomocnicza). Aby wyswietli¢ zapisane w pamieci
wartosci, nalezy nacisngc¢ softkey Tabela sondy.

Podczas operacji kalibrowania zostaje utworzony automatycznie
protokét pomiaru. Protokét ten nosi nazwe TCHPRAUTO.html.
Miejsce zachowania tego pliku jest to samo jak miejsce zachowania
pliku wyjsciowego. Protokdt pomiaru moze by¢ wyswietlany na
sterowaniu przy pomocy przegladarki. Jezeli w jednym programie \
zostaje wykorzystywanych kilka cykli dla kalibrowania sondy L Y e
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajdujg sie pod T 0T T e e
TCHPRAUTO.html. Jesli odpracowujemy cykl sondy pomiarowej

w trybie pracy Obstuga Manualna, to TNC zachowuje ten protokét

pomiaru w pamieci pod nazwg TCHPRMAN.html. Miejsce

zachowania tego pliku to folder TNC: \ *.

Qsaycja tabeli BYrest programu
) Praca recznah Edycja tabeli

1 s

cALOF2 | cALANG | F FUAX o1sT SET_ui| M

Prosze zwréci¢ uwage na wiasciwy aktywny numer

|:> narzedzia, jesli uzywamy sondy pomiarowej,
niezaleznie od tego, czy chcemy odpracowywac cykl
sondy pomiarowej w trybie automatycznym czy tez w
trybie Obstuga manualna .

H Dalsze informacje na temat tabeli uktadu
pomiarowego znajdujg sie w instrukcji obstugi
Programowanie cykili.
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TS KALIBROWANIE (cykl 460, DIN/ISO: G460) 16.6

16.6 TS KALIBROWANIE (cykl 460, DIN/
ISO: G460)

Przy pomocy cyklu 460 mozna przetgczajgcg sonde pomiarowg
3D automatycznie kalibrowa¢ nna doktadnej kulce kalibrujgce;j.
Mozliwe jest tylko kalibrowanie promienia, albo przeprowadzenie
kalibrowania promienia i dlugo$ci.

Podczas operaciji kalibrowania zostaje utworzony automatycznie
protokét pomiaru. Protokét ten nosi nazwe TCHPRAUTO.html.
Miejsce zachowania tego pliku jest to samo jak miejsce zachowania
pliku wyjSciowego. Protokdt pomiaru moze by¢ wyswietlany na
sterowaniu przy pomocy przegladarki. Jezeli w jednym programie
zostaje wykorzystywanych kilka cykli dla kalibrowania sondy
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajdujg sie pod
TCHPRAUTO.html.

1 Zamocowac¢ gtowke kalibrujgca, zwréci¢ uwage na odstepy dla
unikniecia kolizji

2 Pozycjonowac¢ uktad pomiarowy na osi sondy nad kulkg
kalibrujgca i na ptaszczyznie obrébki w poblizu centrum kulki

3 Pierwsze przemieszczenie w cyklu nastepuje w ujemnym
kierunku osi uktadu impulsowego

4 Nastepnie cykl okresla dokfadnie srodek kulki na osi ukfadu
impulsowego

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane

ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.
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Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne
16.6 TS KALIBROWANIE (cykl 460, DIN/ISO: G460)

Uzyteczna dtugos¢ sondy pomiarowej odnosi

E> sie zawsze do punktu odniesienia narzedzia. Z
reguty producent maszyn wyznacza punkt bazowy
narzedzia na nosku wrzeciona.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Tak pozycjonowa¢ wstepnie ukfad impulsowy w
programie, iz znajdzie sie on w przyblizeniu nad
Srodkiem kulki.

Podczas operaciji kalibrowania zostaje utworzony
automatycznie protokét pomiaru. Protokét ten nosi
nazwe TCHPRAUTO.html.

ase > Doktadny promien kulki pomiarowej Q407: NC-wiersze

:O: o zapisas’: do.k’radny promien uzywa_nej kulki 5 TCH PROBE 460 TS KALIBROWAC
kalibrujgcej. Zakres wprowadzenia 0,0001 do ;
99,9999 Q407=12.5 ;PROMIEN KULKI

> Bezpieczna wysokos$¢ Q320 (przyrostowo): Q320=0  ;BEZPIECZNA

dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i WYSOKOSC
kulkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie Q301=1 :PRZEJAZD NA
do SET_UP w tabeli uktadéw pomiarowych. Zakres B.WYSOKOSC
wprowadzenia 0 do 99999,9999

Q423=4  ;LICZBA ZABIEGOW
> Przejazd na bezpiecznag wysokos¢ Q301: okreslic, PROBKOWANIA

jak L{kiad pomiarowy ma'przemiefszczac': sie Q380=+0 ;KAT BAZOWY
pomiedzy punktami pomiarowymi:

0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na Q433=0  ;KALIBROWANIE
wysokosé pomiaru DLUGOSCI
1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na Q434=-2.5 ;PUNKT ODNIESIENIA

bezpieczng wysokosé
> Liczba zabiegow probkowania na ptaszczyznie

(4/3) Q423: liczba punktéw pomiarowych na
Srednicy. Zakres wprowadzenia 0 do 8

> Kat bazowy Q380 (absolutny): kat bazowy (obrot
od podstawy) dla okreslenia punktéw pomiarowych
w uzywanym uktadzie wspotrzednych obrabianego
przedmiotu. Definiowanie kata bazowego moze
znacznie zwiekszy¢ zakres pomiaru osi. Zakres
wprowadzenia 0 do 360,0000

> Kalibrowanie dtugosci (0/1) Q433: okreslic, czy
TNC ma po kalibrowaniu promienia takze kalibrowac
dtugos¢ sondy pomiarowe;j:
0: nie kalibrowac¢ dtugosci sondy pomiarowej
1: kalibrowa¢ dtugos¢ sondy

» Punkt odniesienia dla dtugosci Q434 (absolutny):
wspoétrzedna srodka kulki kalibrujgcej. Definicja
konieczna tylko, jesli kalibrowanie dtugosci ma
by¢ przeprowadzone. Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999
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TS KALIBROWANIE DLUGOSCI
(cykl 461, DIN/ISO: G461)

16.7 TS KALIBROWANIE DLUGOSCI
(cykl 461, DIN/ISO: G461)

Przebieg cyklu

Zanim rozpoczniemy cykl kalibrowania, nalezy tak wyznaczy¢
punkt odniesienia w osi wrzeciona, iz na stole maszynowym Z=0
oraz uktad pomiarowy wypozycjoowaé wstepnie nad pierscieniem
kalibrujgcym.

Podczas operacji kalibrowania zostaje utworzony automatycznie

protokét pomiaru. Protokét ten nosi nazwe TCHPRAUTO.html.

Miejsce zachowania tego pliku jest to samo jak miejsce zachowania

pliku wyjsciowego. Protokdt pomiaru moze by¢ wyswietlany na

sterowaniu przy pomocy przegladarki. Jezeli w jednym programie
zostaje wykorzystywanych kilka cykli dla kalibrowania sondy
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajdujg sie pod

TCHPRAUTO.html.

1 TNC orientuje uktad pomiarowy pod katem CAL_ANG z tabeli
uktadéw pomiarowych (tylko jesli uktad jest orientowalny)

2 TNC dokonuje probkowania z aktualnej pozycji w ujemnym
kierunku osi wrzeciona z posuwem prébkowania (kolumna F z
tabeli uktadéw pomiarowych)

3 Nastepnie TNC pozycjonuje uktad impulsowy z posuwem
szybkim (kolumna FMAX z tabeli uktadéw pomiarowych) z
powrotem na pozycje startu
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Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne

16.7 TS KALIBROWANIE DLUGOSCI
(cykl 461, DIN/ISO: G461)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

funkciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane

g Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Uzyteczna dtugosé sondy pomiarowej odnosi

E> sie zawsze do punktu odniesienia narzedzia. Z
reguty producent maszyn wyznacza punkt bazowy
narzedzia na nosku wrzeciona.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Podczas operacji kalibrowania zostaje utworzony

automatycznie protokét pomiaru. Protokét ten nosi
nazwe TCHPRAUTO.html.

- » Punkt odniesienia Q434 (absolutnie): baza dla
szgz‘z, dtugosci (np. wysokos¢ pierscienia nastawczego).
Zakres wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

4

NC-wiersze

5 TCH PROBE 461 TS DLUGOSC
KALIBROWAC

Q434=+5 ;PUNKT ODNIESIENIA
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TS PROMIEN WEWN.KALIBROWAC (cykl 462, DIN/ISO: G462) 16.8

16.8 TS PROMIEN WEWN.KALIBROWAC
(cykl 462, DIN/ISO: G462)

Przebieg cyklu

Zanim rozpoczniemy cykl kalibrowania, nalezy wypozycjonowac
wstepnie uktad pomiarowy po $rodku pierscienia kalibrujgcego na
wymaganej wysokosci pomiarowej.

Przy kalibrowaniu promienia kulki sondy TNC wykonuje
automatyczng rutyne probkowania. W pierwszym przej$ciu TNC
okresla srodek pierscienia kalibrujgcego lub czopu (pomiar
zgrubsza) i pozycjonuje sonde w centrum. Nastepnie we wtasciwej
operacji kalibrowania (pomiar doktadny) okreslany jest promien
kulki probkowania. Jesli mozliwy jest pomiar rewersyjny z danym
uktadem, to w dalszym przejsciu okre$lane jest przesuniecie
wspotosiowosci.

Podczas operaciji kalibrowania zostaje utworzony automatycznie
protokot pomiaru. Protokét ten nosi nazwe TCHPRAUTO.html.
Miejsce zachowania tego pliku jest to samo jak miejsce zachowania
pliku wyjsciowego. Protokdt pomiaru moze by¢ wyswietlany na
sterowaniu przy pomocy przegladarki. Jezeli w jednym programie
zostaje wykorzystywanych kilka cykli dla kalibrowania sondy
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajdujg sie pod
TCHPRAUTO.html.

Orientacje ukfadu pomiarowego okresla rutyna kalibrowania:

®  Orientacja niemozliwa lub orientacja tylko w jednym kierunku
mozliwa: TNC wykonuje pomiar w przyblizeniu oraz pomiar
doktadny i okresla uzyteczny promien kulki sondy (kolumna R w
tool.t)

® Orientacja mozliwa w dwdch kierunkach (np. kablowe uktady
impulsowe firmy HEIDENHAIN): TNC wykonuje pomiar
zgrubsza i pomiar doktadny, obraca sonde o 180° i wykonuje
cztery dalsze rutyny prébkowania. Poprzez pomiar rewersyjny
zostaje okreslone dodatkowo do promienia, przesuniecie srodka
(CAL_OF w tchprobe.tp).

® Dowolna orientacja mozliwa (np. uktady pomiarowe na
podczerwieni firmy HEIDENHAIN): rutyna prébkowania: patrz
,Orientacja w dwdch kierunkach mozliwa”
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Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne
16.8 TS PROMIEN WEWN.KALIBROWAC (cykl 462, DIN/ISO: G462)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Mozna okresli¢ przesuniecie wspétosiowosci tylko
przy pomocy odpowiedniego uktadu pomiarowego.

Podczas operacji kalibrowania zostaje utworzony
automatycznie protokét pomiaru. Protokét ten nosi
nazwe TCHPRAUTO.html.

Aby okresli¢ przesuniecie wspétosiowosci gtowki
? sondy, TNC musi by¢ przygotowane przez
3B producenta maszyn.. Prosze uwzgledni¢ informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!
Wiasciwosé, czy lub jak mozna orientowacé ukfad
pomiarowy, jest w przypadku uktadéw firmy
HEIDENHAIN juz zdefiniowana z gory. Te parametry

sg konfigurowane przez producenta maszyn.

asz » PROMIEN PIERSCIENIA Q407: $rednica pierscienia
nastawczego. Zakres wprowadzenia 0 do 99,9999

» ODSTEP BEZP. Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do
SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> LICZBA ZABIEGOW PROBKOWANIA Q407
(absolutnie): liczba punktéw pomiarowych na
Srednicy. Zakres wprowadzenia 0 do 8
> KAT BAZOWY Q380 (absolutny): kat pomiedzy osig
gtébwng ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
prébkowania. Zakres wprowadzenia 0 do 360,0000 NC-wiersze

5 TCH PROBE 462 TS KALIBROWANIE
W PIERSCIENIU

Q407=+5 ;PROMIEN PIERSCIENIA

Q320=+0 ;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q423=+8 ;LICZBA ZABIEGOW
PROBKOWANIA

Q380=+0 ;KAT BAZOWY
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TS PROMIEN ZEWN.KALIBROWAC (cykl 463, DIN/ISO: G463) 16.9

16.9 TS PROMIEN ZEWN.KALIBROWAC
(cykl 463, DIN/ISO: G463)

Przebieg cyklu

Zanim rozpoczniemy cykl kalibrowania, nalezy wypozycjonowac
wstepnie uktad pomiarowy po $rodku nad trzpieniem kalibrujgcym.
Pozycjonowaé uktad impulsowy w osi sondy na okoto odstep
bezpieczenstwa (warto$¢ z tabeli uktadow pomiarowych + warto$¢
z cyklu) nad trzpieniem kalibrujgcym.

Przy kalibrowaniu promienia kulki sondy TNC wykonuje
automatyczng rutyne probkowania. W pierwszym przej$ciu TNC
okresla srodek pierscienia kalibrujgcego lub czopu (pomiar
zgrubsza) i pozycjonuje sonde w centrum. Nastepnie we wtasciwej
operacji kalibrowania (pomiar doktadny) okreslany jest promien
kulki probkowania. Jesli mozliwy jest pomiar rewersyjny z danym
uktadem, to w dalszym przejSciu okre$lane jest przesuniecie
wspotosiowosci.

Podczas operaciji kalibrowania zostaje utworzony automatycznie
protokot pomiaru. Protokét ten nosi nazwe TCHPRAUTO.html.
Miejsce zachowania tego pliku jest to samo jak miejsce zachowania
pliku wyjsciowego. Protokdt pomiaru moze by¢ wyswietlany na
sterowaniu przy pomocy przegladarki. Jezeli w jednym programie
zostaje wykorzystywanych kilka cykli dla kalibrowania sondy
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajdujg sie pod
TCHPRAUTO.html.

Orientacje ukfadu pomiarowego okresla rutyna kalibrowania:

®  Orientacja niemozliwa lub orientacja tylko w jednym kierunku
mozliwa: TNC wykonuje pomiar w przyblizeniu oraz pomiar
doktadny i okresla uzyteczny promien kulki sondy (kolumna R w
tool.t)

® Orientacja mozliwa w dwdch kierunkach (np. kablowe uktady
impulsowe firmy HEIDENHAIN): TNC wykonuje pomiar
zgrubsza i pomiar doktadny, obraca sonde o 180° i wykonuje
cztery dalsze rutyny prébkowania. Poprzez pomiar rewersyjny
zostaje okreslone dodatkowo do promienia, przesunigecie $rodka
(CAL_OF w tchprobe.tp).

® Dowolna orientacja mozliwa (np. uktady pomiarowe na
podczerwieni firmy HEIDENHAIN): rutyna prébkowania: patrz
,Orientacja w dwdch kierunkach mozliwa”
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Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne
16.9 TS PROMIEN ZEWN.KALIBROWAC (cykl 463, DIN/ISO: G463)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy
pomiarowe;.

Mozna okresli¢ przesuniecie wspétosiowosci tylko
przy pomocy odpowiedniego uktadu pomiarowego.

Podczas operacji kalibrowania zostaje utworzony
automatycznie protokét pomiaru. Protokét ten nosi
nazwe TCHPRAUTO.html.

Aby okresli¢ przesuniecie wspétosiowosci gtowki
sondy, TNC musi by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.. Prosze uwzgledni¢ informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Wiasciwosé, czy lub jak mozna orientowacé ukfad
pomiarowy, jest w przypadku uktadéw firmy
HEIDENHAIN juz zdefiniowana z gory. Te parametry
sg konfigurowane przez producenta maszyn.

‘-4

a53 » PROMIEN CZOPU Q407: srednica pierscienia
% nastawczego. Zakres wprowadzenia 0 do 99,9999

» ODSTEP BEZP. Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i kulkg
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do
SET_UP (tabela uktadéw impulsowych). Zakres
wprowadzenia 0 do 99999,9999

> PRZEJAZD NA B.WYSOKOSC Q301: okresli¢, jak
uktad pomiarowy ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:
0: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na
wysokos$¢é pomiaru
1: pomiedzy punktami pomiarowymi przejazd na

. > NC-wiersze
bezpieczng wysokosé
> LICZBA ZABIEGOW PROBKOWANIA Q407 3 TCH PROBE 463 TS KALIBROWANIE
. . ) . NA CZOPIE
(absolutnie): liczba punktéw pomiarowych na
$rednicy. Zakres wprowadzenia 0 do 8 Q407=+5 ;PROMIEN CZOPU
> KAT BAZOWY Q380 (absolutny): kat pomiedzy osig Q320=+0 ;BEZPIECZNA
gtéwng ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem WYSOKOSC
probkowania. Zakres wprowadzenia 0 do 360,0000 Q301=+1 ;PRZEJAZD NA
B.WYSOKOSC
Q423=+8 ;LICZBA ZABIEGOW
PROBKOWANIA

Q380=+0 ;KAT BAZOWY
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi
17.1 Podstawy

171 Podstawy
Przeglad

Przy wykonywaniu cykli uktadu impulsowego nie
' moga by¢ aktywne cykle 8 ODBICIE LUSTRZANE,
o cykl 11 WSPOL.SKALOWANIA i cykl 26 WSPOL.
SKALOWANIA OSI.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

producenta maszyn do uzywania sondy pomiarowe;j
TT.

W przeciwnym wypadku nie znajdujg sie w
dyspozycji operatora na maszynie wszystkie tu
opisane cykle i funkcje. Nalezy zapoznac sie z
instrukcjg obstugi maszyny!

? Maszyna i TNC muszg byé przygotowane przez
N

Cykle sondy pomiarowej sg dostepne tylko wraz

z opcjg software #17 Touch Probe Function . Jesli
stosowane sg uktady pomiarowe HEIDENHAIN, to ta
opcja jest dostepna automatycznie.

Przy pomocy nastolnych uktadéw pomiarowych i cykli pomiarowych

dla narzedzi TNC mozna dokonywac¢ automatycznego pomiaru

narzedzia: wartosci korekcji dla dlugosci i promienia zostajg

zapisywane przez TNC w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T

i automatycznie uwzgledniane w obliczeniach przy korncu cyklu

probkowania. Nastepujace rodzaje pomiaru znajdujg sie do

dyspozyciji:

= Pomiar narzedzia przy nieobracajgcym (niepracujgcym)
narzedziu

® Pomiar narzedzia przy obracajgcym sie narzedziu

= Pomiar pojedynczych ostrzy
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Podstawy 17.1

Cykle dla pomiaru narzedzia programujemy w trybie pracy
Programowanie uzywajgc klawisza TOUCH PROBE. Nastepujgce
cykle znajdujg sie do dyspozycji:

Cykl Nowy Stary Strona
format format
TT kalibrowaé, cykle 30 i 480 ase @ 436
g g
cAL. & cAL. &
Bezkablowy TT 449 kalibrowaé, cykl 484 ag4 437
d
Pomiar dtugo$ci narzedzia, cykle 31 i 481 as1 a1 439
Pomiar promienia narzedzia, cykle 32 i 482 agz az 441
) )
Pomiar dtugosci i promienia narzedzia, cykle 33 i 483 CEm a3 443

Cykle pomiarowe pracuja tylko przy aktywnej
|:> centralnej pamieci narzedzi TOOL.T.

Zanim rozpoczniemy prace z cyklami pomiarowymi,

nalezy zapisac wszystkie konieczne dla pomiaru

dane w centralnej pamieci narzedzi i wywotac

przeznaczone do pomiaru narzedzie przy pomocy

TOOL CALL .

Réznice pomiedzy cyklami 31 do 33 i 481 do 483

Zakres funkcji i przebieg cyklu sg absolutnie identyczne. Miedzy

cyklami 31 do 33 i 481 do 483 istniejg tylko dwie nastepujgce

réznice:

m Cykle 481 do 483 znajdujg sie w G481 do G483 takze w DIN/
ISO do dyspozyciji

B Zamiast dowolnie wybieralnego parametru dla statusu pomiaru
nowe cykle uzywajg statego parametru Q199
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi
17.1 Podstawy

Ustawienie parametréw maszynowych

wymiarowania, sprawdzi¢ wszystkie parametry
maszynowe, zdefiniowane pod ProbeSettings >
CfgToolMeasurement oraz CfgTTRoundStylus .

TNC uzywa dla pomiaru z zatrzymanym wrzecionem
posuwu probkowania z parametru maszynowego
probingFeed.

E> Przed rozpoczeciem pracy z cyklami

Przy pomiarze z obracajgcym sie narzedziem, TNC oblicza
predkos¢ obrotowg wrzeciona i posuw probkowania automatycznie.

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona zostaje obliczona w nastepujgcy

sposob:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r * 0,0063) z

n: Predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min]

maxPeriphSpeedMeas: Maksymalnie dopuszczalna predko$é
obiegowa [m/min]

r: Aktywny promieh narzedzia [mm]

Posuw prébkowania obliczany jest z:

v = tolerancja pomiaru * n z

v: Posuw prébkowania [mm/min]

Tolerancja pomiaru: Tolerancja pomiaru [mm], w zaleznosci
od maxPeriphSpeedMeas

n: Predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min]
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Podstawy 17.1

Przy pomocy probingFeedCalc operator nastawia obliczanie
posuwu probkowania:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Tolerancja pomiaru pozostaje stata — niezaleznie od promienia
narzedzia. W przypadku bardzo duzych narzedzi, posuw
prébkowania redukuje sie do zera. Ten efekt pojawia sie

tym szybciej, im mniejszg wybiera sie predkos¢ obiegowg
(maxPeriphSpeedMeas) i dopuszczalng tolerancje
(measureTolerance1) .

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Tolerancja pomiaru zmienia sie ze zwigkszajgcym sie promieniem
narzedzia. To zapewnia nawet w przypadku duzych promieni
narzedzia wystarczajgcy posuw probkowania. TNC zmienia
tolerancje pomiaru zgodnie z nastepujaca tabela:

Promien narzedzia Tolerancja pomiaru
do 30 mm measureTolerance1
30 do 60 mm 2 « measureTolerance1
60 do 90 mm 3 » measureTolerance1
90 do 120 mm 4 « measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Posuw prébkowania pozostaje staty, btad pomiaru rosnie
jednakzeliniowo ze zwiekszajgcym sie promieniem narzedzia:

Tolerancja pomiaru = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) z

r: Aktywny promieh narzedzia [mm]
measureTolerance1: Maksymalnie dopuszczalny btad
pomiaru
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi
17.1 Podstawy

Zapisy w tabeli narzedzi TOOL.T

Skrét Zapisy Dialog

CuT llos¢ ostrzy narzedzia (maks. 20 ostrzy) Liczba ostrzy?

LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla Tolerancja na zuzycie: dtugosc?
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartosé
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie
(statusL). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla Tolerancja na zuzycie:
rozpoznania zuzycia. Je$li wprowadzona warto$é promien?
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

R2TOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R2 Tolerancja na zuzycie: promien
dla rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ 2?
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

DIRECT. Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajgcym Kierunek skrawania (M3 = -)?
sie narzedziu

R_OFFS Pomiar dtugosci: przesuniecie narzedzia pomiedzy Przesuniecie narzedzia po
srodkiem Stylusa i sSrodkiem narzedzia. Nastawienie promieniu?
wstepne: brak zapisanej wartosci (przesuniecie = promien
narzedzia)

L_OFFS Pomiar promienia: dodatkowe przemieszczenie narzedzia Przesuniecie narzedzia
do offsetToolAxis pomiedzy gorng krawedzig trzpienia i dtugos¢?
dolng krawedzie narzedzia. Ustawienie wstepne: 0

LBREAK Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla Tolerancja na pekniecie:
rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona wartos¢ dtugosc ?
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie
(statusL). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R Tolerancja na pekniecie:
dla rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona wartos¢ promien?
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: od 0 do 0,9999 mm

434
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Przyklady zapisu dla uzywanych zwykle typéw narzedzi

Typ narzedzia
Wiertto

CuT
— (bez funkgciji)

TT:R_OFFS

0 (przesuniecie nie
konieczne, poniewaz
ma zosta¢ zmierzony
wierzchotek wiertta)

Podstawy 17.1

TT:L_OFFS

Frez trzpieniowy o
Srednicy < 19 mm

4 (4 ostrza)

0 (przesuniecie nie jest
konieczne, poniewaz
Srednica narzedzia jest
mniejsza niz $rednica
talerza TT)

0 (dodatkowe przesuniecie
przy pomiarze promienia
nie jest konieczne.
przesuniecie z
offsetToolAxis zostaje
wykorzystywane)

Frez trzpieniowy o
Srednicy >19 mm

4 (4 ostrza)

R (przesuniecie jest
konieczne, poniewaz
Srednica narzedzia jest
wieksza niz $rednica
talerza TT)

0 (dodatkowe przesuniecie
przy pomiarze promienia
nie jest konieczne.
przesuniecie z
offsetToolAxis zostaje
wykorzystywane)

Frez ksztaltowy o
Srednicy np. 10 mm

4 (4 ostrza)

0 (przesuniecie nie jest
konieczne, poniewaz
ma zostac¢ zmierzony
potudniowy biegun kuli)
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi
17.2 TT kalibrowa¢ (cykl 30 lub 480, DIN/ISO: G480 opcja #17)

17.2  TT kalibrowaé (cykl 30 lub 480, DIN/
ISO: G480 opcja #17)

Przebieg cyklu

TT kalibruje przy pomocy cyklu pomiarowego TCH PROBE 30
lub TCH PROBE 480 (patrz "Réznice pomiedzy cyklami 31 do
331481 do 483", strona 431). Operacja kalibrowania przebiega
automatycznie. TNC ustala takze automatycznie przesuniecie
wspotosiowosci narzedzia kalibrujgcego. W tym celu TNC obraca
wrzeciono po dokonaniu potowy cyklu kalibrowania o 180°.

Jako narzedzia kalibrujgcego operator uzywa doktadnie
cylindrycznej czesci, np. sworznia cylindrowego. TNC zapisuje
wartosci kalibrowania do pamieci i uwzglednia je przy nastepnych
pomiarach narzedzi.

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Sposob funkcjonowania cyklu kalibrowania
zalezny jest od parametru maszynowego
CfgToolMeasurement. Prosze zwrdci¢ uwage na
instrukcje obstugi maszyny.

Zanim operator zacznie kalibrowaé, musi zapisa¢
dokfadny promien i doktadng dtugos$¢ narzedzia
kalibrujgcego w tabeli narzedzi TOOL.T

W parametrach maszynowych centerPos > [0] do
[2] musi zostaé okreslone potozenie TT w przetrzeni
roboczej maszyny.

Jesli dokonujemy zmiany parametru maszynowego
centerPos > [0] do [2], to nalezy na nowo
kalibrowac.

Parametry cyklu

@ > Bezpieczna wysokos$¢: wprowadzi¢ pozycje osi
o wrzeciona, na ktérej wykluczona jest kolizja z
= obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
oo B Bezpieczna wysokos$é odnosi sie do aktywnego

Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokosc jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej
gornej krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje
narzedzie kalibrujgce automatycznie nad talerzem
(strefa ochronna z safetyDistStylus) Zakres
wprowadzenia -99999,9999 do 99999,9999

punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.

NC-wiersze stary format
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBROWAC
8 TCH PROBE 30.1 WYSOKOSC:+90

NC-wiersze nowy format
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBROWAC

Q260=+100;BEZPIECZNA
WYSOKOSC
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Bezprzewodowy TT 449 kalibrowac (cykl 484, DIN/ISO: G484) 17.3

17.3 Bezprzewodowy TT 449 kalibrowa¢
(cykl 484, DIN/ISO: G484)

Zasadniczo

Przy pomocy cyklu 484 kalibrujemy nastolny ukfad pomiarowy, na
przyktad bezkablowy nastolny uktad pomiarowy na podczerwieni

TT 449. Operacja kalibrowania przebiega w zalezno$ci od zapisu
parametréw w petni automatycznie lub pétautomatycznie.

= Potautomatycznie - ze stop przed rozpoczeciem cyklu:
wymagane jest od technologa manualne przemieszczenie
narzedzianad TT

= Automatycznie - bez stop przed rozpoczeciem cyklu: zanim
zastosujemy cykl 484 nalezy przemies$ci¢ narzedzie nad TT

Przebieg cyklu

Dla kalibrowania nastolnego uktadu pomiarowego nalezy
programowac cykl pomiarowy TCH PROBE 484. W parametrze
zapisu Q536 mozna nastawic, czy cykl ma by¢ wykonywany
potautomatycznie czy tez w petni automatycznie.
Pétautomatycznie - ze stop przed rozpoczeciem cyklu

» Zamontowanie narzedzia kalibrujgcego

Definiowanie cyklu kalibrowania i start

TNC przerywa cykl kalibrowania

TNC otwiera dialog w nowym oknie

Technolog otrzymuje instrukcje pozycjonowania narzedzia
kalibrujgcego manualnie nad srodkiem uktadu pomiarowego.
Prosze zwréci¢ uwage, zeby narzedzie kalibrujgce znajdowato
sie nad powierzchnig pomiaru elementu probkowania

v vyYvyy

Automatycznie - ze stop przed rozpoczeciem cyklu
» Zamontowanie narzedzia kalibrujgcego

» Pozycjonowac narzedzie kalibrujgce nad srodkiem ukfadu
pomiarowego. Prosze zwrdci¢ uwage, zeby narzedzie
kalibrujgce znajdowato sie nad powierzchnig pomiaru elementu
prébkowania

» Definiowanie cyklu kalibrowania i start

» Cykl kalibrowania przebiega bez stop. Operacja kalibrowania
rozpoczyna sie od aktualnej pozycji, na ktérej znajduje sie
narzedzie

Narzedzie kalibrujgce:

Jako narzedzia kalibrujgcego operator uzywa doktadnie
cylindrycznej czesci, np. sworznia cylindrowego. Zapisa¢ doktadny
promien i doktadng dtugos¢ narzedzia kalibrujgcego do tabeli
narzedzi TOOL.T. Po operaciji kalibrowania TNC zapisuje wartosci
kalibrowania do pamieci i uwzglednia je przy nastepnych pomiarach
narzedzi. Narzedzie kalibrujgce powinno mie¢ srednice wiekszg od
15 mm a ok. 50 mm powinno wystawaé z uchwytu mocujgcego.

TNC 320 | Podrecznik obstugi dlauzytkownika programowanie cykli | 5/2015

437



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi
17.3 Bezprzewodowy TT 449 kalibrowa¢ (cykl 484, DIN/ISO: G484)

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Aby unikng¢ kolizji, nalezy narzedzie przy Q536=1,
° wypozycjonowac wstepnie przed wywotaniem cyklu!

TNC ustala przy operac;ji kalibrowania takze
przesuniecie wspoétosiowosci narzedzia
kalibrujacego. W tym celu TNC obraca wrzeciono po
dokonaniu potowy cyklu kalibrowania o 180°.

Sposoéb funkcjonowania cyklu kalibrowania
E> zalezny jest od parametru maszynowego

CfgToolMeasurement. Prosze zwrocic uwage na

informacje zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Narzedzie kalibrujgce powinno mie¢ srednice
wiekszg od 15 mm a ok. 50 mm powinno wystawac
z uchwytu mocujgcego. Jesli uzywamy trzpienia
cylindra z tymi wymiarami, to powstaje jedynie
zagiecie wynoszace 0.1 ym na 1 N sity prébkowania.
Przy stosowaniu narzedzia kalibrujgcego,
posiadajacego mniejszg Srednice i/lub wystajgcego
bardzo z uchwytu mocujgcego, to moze doj$¢ do
znacznych niedokfadno$ci.

Zanim operator zacznie kalibrowac¢, musi zapisaé
doktadny promien i doktadng dtugos¢ narzedzia
kalibrujacego w tabeli narzedzi TOOL.T

Jesli potozenie TT na stole zostanie zmienione, to
nalezy na nowo kalibrowac.

Parametry cyklu

Stop przed wykonaniem Q536: okresli¢, czy przed rozpoczeciem
cyklu ma nastgpi¢ stop, lub czy chcemy wykona¢ cykl bez stop
automatycznie:

0: ze stop przed rozpoczeciem cyklu. W dialogu wymagane jest

od technologa manualne przemieszczenie narzedzia nad nastolny
uktad pomiarowy. Kiedy zostanie osiggnieta przyblizona pozycja nad
nastolnym uktadem pomiarowym, to mozna kontynuowac obrdbke z
NC-start lub z softkey ANULUJ przerwac

1: bez stop przed rozpoczeciem cyklu. TNC rozpoczyna operacje
kalibrowania od aktualnej pozycji. Nalezy przemie$ci¢ przed cyklem
484 narzedzie nad nastolny uktad pomiarowy.

NC-wiersze
6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 484 TT KALIBROWAC

Q536=+0 ;STOP PRZED
WYKONANIEM
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Pomiar ditugosci narzedzia (cykl 31 lub 481, DIN/ISO: G481) 17.4

17.4 Pomiar dlugosci narzedzia (cykl 31
lub 481, DIN/ISO: G481)

Przebieg cyklu

Dla pomiaru dtugosci narzedzia programujemy cykl pomiaru TCH
PROBE 31 lub TCH PROBE 480 (patrz "R6znice pomiedzy cyklami
31 do 33481 do 483"). Poprzez parametry wprowadzenia mozna
dlugos¢ narzedzia okreslac na trzy rozne sposoby:

® Jesli Srednica narzedzia jest wieksza od srednicy powierzchni
pomiaru TT, to dokonujemy pomiaru przy obracajgcym sie
narzedziu

= Jesli Srednica narzedzia jest mniejsza od powierzchni pomiaru
TT lub jesli okreslamy dtugosé wiertet albo frezéw ksztattowych,
to dokonujemy pomiaru przy nie obracajgcym sie narzedziu.

m Jesli srednica narzedzia jest wieksza niz Srednica powierzchni
pomiaru TT, to przeprowadzamy pomiar pojedynczych ostrzy z
nie obracajgcym sie narzedziem

Przebieg pomiaru ,,Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu”

Dla ustalenia najdtuzszego ostrza, mierzone narzedzie zostaje
przesuniete do punktu srodkowego sondy pomiarowej i nastepnie
obracajgce sie narzedzie zostaje dosuniete do powierzchni
pomiaru TT. To przesuniecie programujemy w tabeli narzedzi pod
,przesuniecie narzedzia”: promien (TT: R_OFFS).

Przebieg pomiaru ,,Pomiar przy nie obracajgcym sie
narzedziu” (np. dla wiertet)

Przeznaczone do pomiaru narzedzie zostaje przesuniete po
Srodku nad powierzchnig pomiaru. Nastepnie dosuwa sie ono
przy nie obracajgcym sie wrzecionie do powierzchni pomiaru TT.
To przesuniecie programujemy w tabeli narzedzi: promien (TT:
R_OFFS) w tabeli narzedzi z "0".

Przebieg pomiaru ,,Pomiar pojedynczych ostrzy”

TNC pozycjonuje przeznaczone do pomiaru narzedzie z boku
gtéwki sondy. Powierzchnia czotowa narzedzia znajduje sie

przy tym ponizej gérnej krawedzi gtéwki sondy, jak to okreslono

w offsetToolAxis . W tabeli narzedzi mozna pod przesuniecie
narzedzia: dlugos¢ (TT: L_OFFS) okresli¢ dodatkowe przesuniecie.
TNC dokonuje prébkowania z obracajgcym sie narzedziem
radialnie, aby okre$li¢ kat startu dla pomiaru pojedynczych

ostrzy. Nastepnie dokonuje ono pomiaru dtugosci wszystkich
ostrzy poprzez zmiane orientacji wrzeciona. Dla tego pomiaru
programujemy POMIAR OSTRZY w CYKL TCH PROBE 31 = 1.

Prosze uwzglednié przy programowaniu!

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi,
E> nalezy wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong

dtugosé, liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego

narzedzia do tabeli narzedzi TOOL.T.

Pomiar pojedyhczych ostrzy mozna przeprowadzic¢

dla narzedzi z 20 ostrzami wigcznie .
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi
17.4 Pomiar dlugosci narzedzia (cykl 31 lub 481, DIN/ISO: G481)

Parametry cyklu

31

481

440

> Narzedzie zmierzy¢=0 / sprawdzi¢=1: okresli¢,

czy narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub
czy chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie.
Przy pierwszym pomiarze TNC nadpisuje dtugos¢
narzedzia L w centralnej pamieci narzedzi
TOOL.T i wyznacza wartos¢ delta DL=0. Jesli
sprawdzamy narzedzie, to zmierzona dtugosc¢
zostaje porownywana z dtugos$ciag narzedzia L z
TOOL.T. TNC oblicza odchylenie z odpowiednim
znakiem liczby i zapisuje je jako wartos¢ delta DL
w TOOL.T. Dodatkowo znajduje sie to odchylenie
rowniez w Q-parametrze Q115 do dyspozycji.
Jesli wartosc¢ delta jest wieksza niz dopuszczalna
tolerancja na zuzycie lub pekniecie dla dtugosci
narzedzia, to TNC blokuje to narzedzie (stan L w
TOOL.T).

Nr parametru dla wyniku?: numer parametru, w
ktérym TNC zachowuje status pomiaru:

0,0: narzedzie w obrebie tolerancji

1,0: narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczona)

2,0: narzedzie jest ztamane (LBREAK przekroczona)
Jesli nie chcemy przetwarzaé wyniku pomiaru w
programie, pytanie dialogowe klawiszem NO ENT
potwierdzi¢

Bezpieczna wysokos$¢: wprowadzi¢ pozycje osi
wrzeciona, na ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokosc jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej
gornej krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje
narzedzie automatycznie nad talerzem (strefa
ochronna z safetyDistStylus) Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Pomiar ostrzy O=nie / 1=tak: okresli¢, czy ma
zostac¢ przeprowadzony pomiar pojedynczych ostrzy
narzedzia (maksymalnie mozna zmierzy¢ 20 ostrzy)

Pierwszy pomiar z obracajacym sie
narzedziem, stary format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 31.0 DLUGOSC
NARZEDZIA

8 TCH PROBE 31.1 SPRAWDZIC: 0
9 TCH PROBE 31.2 WYSOKOSC:+120

10 TCH PROBE 31.3 POMIAR OSTRZY:
0

Sprawdzanie z pomiarem
pojedynczych ostrzy, status w Q5
zapisa¢ do pamieci, stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DLUGOSC
NARZEDZIA

8 TCH PROBE 31.1 SPRAWDZIC: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 WYSOKOSC:+120
10 TCH PROBE 31.3 POMIAR OSTRZY:
1
NC-wiersze; nowy format
6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 DLUGOSC
NARZEDZIA

Q340=1  ;SPRAWDZIC

Q260=+100;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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Pomiar promienia narzedzia (cykl 32 lub 482, DIN/ISO: G482) 17.5

17.5 Pomiar promienia narzedzia (cykl 32
lub 482, DIN/ISO: G482)

Przebieg cyklu

Dla pomiaru promienia narzedzia programujemy cykl pomiaru

TCH PROBE 32 lub TCH PROBE 482 (patrz "R6znice pomiedzy

cyklami 31 do 33 i 481 do 483", strona 431). Poprzez parametry

wprowadzenia mozna promien narzedzia okreslac na trzy rézne

sposoby:

= Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu

®  Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu i nastepnie wymiarzanie
pojedynczych ostrzy

TNC pozycjonuje przeznaczone do pomiaru narzedzie z boku

gtéwki sondy. Powierzchnia czotowa freza znajduje sie przy

tym ponizej gérnej krawedzi gtéwki sondy, jak to okreslono w

offsetToolAxis . TNC dokonuje prébkowania przy obracajgcym sie

narzedziu radialnie. Jesli dodatkowo ma zosta¢ przeprowadzony

pomiar pojedynczych ostrzy, to promienie wszystkich ostrzy zostajg

zZmierzone przy pomocy orientacji wrzeciona.

Prosze uwzgledni¢ przy programowaniu!

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi,

E> nalezy wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong
dtugosé, liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego
narzedzia do tabeli narzedzi TOOL.T.

Narzedzia w formie cylindra z diamentowg
powierzchnig mozna mierzy¢ przy nie obracajgcym
sie wrzecionie. W tym celu nalezy w tabeli narzedzi
zdefiniowac liczbe ostrzy CUT z 0 i dopasowac
parametr maszynowy CfgToolMeasurement . Prosze
zwroci¢ uwage na informacje zawarte w instrukcji
obstugi maszyny.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi
17.5 Pomiar promienia narzedzia (cykl 32 lub 482, DIN/ISO: G482)

Parametry cyklu

=

&

482

442

> Narzedzie zmierzy¢=0 / sprawdzi¢=1: okresli¢,

czy narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub
czy chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie.
Przy pierwszym pomiarze TNC nadpisuje promieh
narzedzia L w centralnej pamieci narzedzi
TOOL.T i wyznacza wartos¢ delta DR=0. Jesli
sprawdzamy narzedzie, to zmierzony promien
zostaje poréwnywany z promieniem narzedzia R z
TOOL.T. TNC oblicza odchylenie z odpowiednim
znakiem liczby i zapisuje je jako wartos¢ delta DR
w TOOL.T. Dodatkowo znajduje sie to odchylenie
rowniez w Q-parametrze Q116 do dyspozycji.
Jesli wartosc¢ delta jest wieksza niz dopuszczalna
tolerancja na zuzycie lub peknigecie dla promienia
narzedzia, to TNC blokuje to narzedzie (stan L w
TOOL.T).

Nr parametru dla wyniku?: numer parametru, w
ktérym TNC zachowuje status pomiaru:

0,0: narzedzie w obrebie tolerancji

1,0: narzedzie jest zuzyte (RTOL przekroczona)

2,0: narzedzie jest ztamane (RBREAK przekroczona)
Jesli nie chcemy przetwarzaé wyniku pomiaru w
programie, pytanie dialogowe klawiszem NO ENT
potwierdzi¢

Bezpieczna wysokos$¢: wprowadzi¢ pozycje osi
wrzeciona, na ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokosc jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej
gornej krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje
narzedzie automatycznie nad talerzem (strefa
ochronna z safetyDistStylus) Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Pomiar ostrzy O=nie / 1=tak: okresli¢, czy ma
zostac¢ przeprowadzony pomiar pojedynczych ostrzy
narzedzia czy tez nie (maksymalnie mozna zmierzy¢
20 ostrzy)

Pierwszy pomiar z obracajacym sie
narzedziem, stary format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 32,0 PROMIEN
NARZEDZIA

8 TCH PROBE 32.1 SPRAWDZIC: 0
9 TCH PROBE 32.2 WYSOKOSC:+120

10 TCH PROBE 32.3 POMIAR OSTRZY:
0

Sprawdzanie z pomiarem
pojedynczych ostrzy, status w Q5
zapisa¢ do pamieci, stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32,0 PROMIEN
NARZEDZIA

8 TCH PROBE 32.1 SPRAWDZIC: 1 Q5
9 TCH PROBE 32.2 WYSOKOSC:+120

10 TCH PROBE 32.3 POMIAR OSTRZY:
1

NC-wiersze; nowy format
6 TOOL CALL 122

7 TCH PROBE 482 PROMIEN
NARZEDZIA

Q340=1  ;SPRAWDZIC

Q260=+100;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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Kompletny pomiar narzedzia (cykl 33 lub 483, DIN/ISO: G483) 17.6

17.6  Kompletny pomiar narzedzia (cykl 33
lub 483, DIN/ISO: G483)

Przebieg cyklu

Dla pomiaru kompletnego narzedzia (dtlugo$¢ i promien)

programujemy cykl pomiaru TCH PROBE 33 lub TCH PROBE

483 (patrz "Rdznice pomiedzy cyklami 31 do 33 i 481 do 483",

strona 431). Ten cykl przeznaczony jest szczegdlnie dla pierwszego

pomiaru narzedzi, poniewaz — w poréwnaniu z pojedynczym

pomiarem diugosci i promienia — znacznie zostaje zaoszczedzony

czas. Poprzez parametry wprowadzenia mozna dokonaé pomiaru

narzedzia na dwa rézne sposoby:

= Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu

®  Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu i nastepnie wymierzanie
pojedynczych ostrzy

TNC dokonuje pomiaru narzedzia wedtug scisle programowanej

kolejnosci. Najpierw dokonuje sie pomiaru promienia narzedzia

i nastepnie dtugosci narzedzia. Przebieg pomiaru odpowiada

przebiegom z cyklu 31 32 jaki .

Prosze uwzglednié¢ przy programowaniu!

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi,

E> nalezy wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong
dlugosé, liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego
narzedzia do tabeli narzedzi TOOL.T.

Narzedzia w formie cylindra z diamentowg
powierzchnig mozna mierzy¢ przy nie obracajgcym
sie wrzecionie. W tym celu nalezy w tabeli narzedzi
zdefiniowac¢ liczbe ostrzy CUT z 0 i dopasowac
parametr maszynowy CfgToolMeasurement . Prosze
zwréci¢ uwage na informacje zawarte w instrukcji
obstugi maszyny.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi
17.6 Kompletny pomiar narzedzia (cykl 33 lub 483, DIN/ISO: G483)

Parametry cyklu

a3

EQ

I &l

483

)
I &l

444

> Narzedzie zmierzy¢=0 / sprawdzi¢=1: okresli¢,

czy narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub
czy chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie.
Przy pierwszym pomiarze TNC nadpisuje promien
narzedzia R i dtugo$¢ narzedzia L w centralnej
pamieci narzedzi TOOL.T i wyznacza wartosé

delta DR i DL=0. Jesli sprawdzamy narzedzie, to
zmierzone dane narzedzia zostajg porownywane

z danymi z TOOL.T. TNC oblicza odchylenie z
odpowiednim znakiem liczby i zapisuje je jako
wartos$¢ delta DR i DL w TOOL.T. Dodatkowo do
dyspozycji znajdujg sie odchylenia takze w Q-
parametrach Q115 i Q116. Jesli jedna wartos¢ delta
jest wieksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie
lub pekniecie dla dlugosci narzedzia, to TNC blokuje
to narzedzie (stan L w TOOL.T).

Nr parametru dla wyniku?: numer parametru, w
ktérym TNC zachowuje status pomiaru:

0,0: narzedzie w obrebie tolerancji

1,0: narzedzie jest zuzyte (LTOL lub/i RTOL
przekroczona)

2,0: narzedzie jest ztamane (LBREAK lub/i RBREAK
przekroczona) Jesli nie chcemy przetwarzac
wyniku pomiaru w programie, to pytanie dialogowe
klawiszem NO ENT potwierdzi¢

Bezpieczna wysokos$¢: wprowadzi¢ pozycje osi
wrzeciona, na ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokosc jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej
gornej krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje
narzedzie automatycznie nad talerzem (strefa
ochronna z safetyDistStylus) Zakres wprowadzenia
-99999,9999 do 99999,9999

Pomiar ostrzy O=nie / 1=tak: okresli¢, czy ma
zostac¢ przeprowadzony pomiar pojedynczych ostrzy
narzedzia czy tez nie (maksymalnie mozna zmierzy¢
20 ostrzy)

Pierwszy pomiar z obracajacym sie
narzedziem, stary format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 33.0 POMIAR NARZEDZIA
8 TCH PROBE 33.1 SPRAWDZIC: 0

9 TCH PROBE 33.2 WYSOKOSC:+120

10 TCH PROBE 33.3 POMIAR OSTRZY:
0

Sprawdzanie z pomiarem
pojedynczych ostrzy, status w Q5
zapisa¢ do pamieci, stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 POMIAR NARZEDZIA

8 TCH PROBE 33.1 SPRAWDZIC: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 WYSOKOSC:+120

10 11'CH PROBE 33.3 POMIAR OSTRZY:
NC-wiersze; nowy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 POMIAR NARZEDZIA

Q340=1  ;SPRAWDZIC

Q260=+100;BEZPIECZNA
WYSOKOSC

Q341=1  ;POMIAR OSTRZY
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Tabele przegladowe: cykle

18.1 Tabela przegladowa

18.1 Tabela przegladowa
Cykle obrébkowe
Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL- Strona
cyklu aktywny aktywny
7 Przesuniecie punktu zerowego L] 241
8 Odbicie lustrzane (] 248
9 Czas zatrzymania = 265
10 Obrot (] 250
11 Wspétczynnik skalowania L] 252
12 Wywotanie programu (] 266
13 orientacja wrzeciona (] 268
14 Definicja konturu | 176
19 Nachylenie ptaszczyzny obrobki [ 255
20 Dane konturu SL 11 (] 180
21 Wiercenie wstepne SL Il u 182
22 Rozwiercanie doktadne otworu SL I u 184
23 Obroébka na gotowo gtebokosé SL I n 188
24 Obrébka na gotowo bok SL I n 190
25 Trajektoria konturu [ 193
270 Dane trajektorii konturu [ 195
26 Wspotczynnik wymiarowy specyficzny dla osi [ 253
27 Ostona cylindra u 209
28 Ostona cylindra frezowanie rowkoéw wpustowych [ 212
29 Ostona cylindra mostek n 215
39 Ostona cylindra kontur zewnetrzny n 218
32 Tolerancja [ 269
200 Wiercenie [ 63
201 Rozwiercanie doktadne otworu [ 65
202 Wytaczanie [ 67
203 wiercenie uniwersalne [ 70
204 Pogtebianie wsteczne [ 73
205 wiercenie gtebokich otworéw uniwersalne [ 77
206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym, nowe u 93
207 Gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego, nowe n 95
208 frezowanie po linii Srubowej na gotowo [ 81
209 Gwintowanie z famaniem wiéra [ 98
220 wzory punktowe na okregu (] 165
221 wzory punktowe na liniach (] 168
225 Grawerowanie ] 272
446
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Tabela przeglagdowa 18.1

Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL- Strona
cyklu aktywny aktywny

232 frezowanie ptaszczyzn u 276
233 Frezowanie planowe (wybieralny kierunek frezowania, uwzgledni¢ [ 153

Scianki boczne)

240 Centrowanie n 61
241 Wiercenie gtebokie dziatowe [ 84
247 Wyznaczy¢ punkt odniesienia | 247
251 Kieszen prostokgtna obrébka petna n 127
252 Kieszen okragta obrdbka petna [ 131
253 Frezowanie rowkéw [ 136
254 okragty rowek u 140
256 Czop prostokatny obrébka petna n 145
257 Czop okragty obrébka petna [ 149
262 Frezowanie gwintéw [ 104
263 frezowanie gwintéw wpuszczanych u 107
264 frezowanie odwiertéw z gwintem u 111
265 helix-frezowanie gwintéw po linii Srubowej n 115
267 Frezowanie gwintéw zewnetrznych [ 119
275 Rowek konturu trochoidalny u 196
Cykle sondy pomiarowej

Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL- Strona
cyklu aktywny aktywny

0 Ptaszczyzna odniesienia = 376
1 Punkt odniesienia biegunowo (] 377
3 Pomiar n 415
4 Pomiar 3D [ 417
30 kalibrowanie TT | 436
31 Pomiar/sprawdzanie dtugosci narzedzia [ 439
32 Pomiar/sprawdzanie promienia narzedzia [ 441
33 Pomiar/sprawdzanie dlugosci i promienia narzedzia L] 443
400 Obroét podstawowy przez dwa punkty [ 294
401 Obroét podstawowy przez dwa odwierty = 297
402 Obroét podstawowy przez dwa czopy [ 300
403 Kompensowanie ukosnego potozenia przy pomocy osi obrotu [ 303
404 Nastawienie obrotu od podstawy L] 306
405 Kompensowanie ukosnego potozenia przy pomocy osi C [ 307
408 Wyznaczenie punktu odniesienia srodek rowka wpustowego (FCL [ 318

3-funkcja)

409 Wyznaczenie punktu odniesienia srodek mostka (FCL 3-funkcja) [ 322
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Tabele przegladowe: cykle

18.1 Tabela przegladowa

Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL- Strona
cyklu aktywny aktywny

410 Wyznaczenie punktu odniesienia prostokat wewnatrz (] 325
411 Wyznaczenie punktu odniesienia prostokat zewnatrz [ 329
412 Wyznaczenie punktu odniesienia okrgg wewnagtrz (odwiert) L] 333
413 Wyznaczenie punktu odniesienia okrgg zewnatrz (czop) (] 338
414 Wyznaczenie punktu odniesienia naroze zewnatrz [ 343
415 Wyznaczenie punktu odniesienia naroze wewnatrz [ 348
416 Wyznaczanie punktu odniesienia okrgg odwiertow-$rodek ] 353
417 Wyznaczanie punktu odniesienia o$ sondy pomiarowej ] 357
418 Wyznaczanie punktu odniesienia $rodek czterech odwiertow (] 359
419 Wyznaczanie punktu odniesienia pojedyhcza, wybieralna o$ [ 363
420 Pomiar przedmiotu kat [ 378
421 Pomiar przedmiotu okrag wewnatrz (odwiert) [ 381
422 Pomiar przedmiotu okrag zewnatrz (czop) (] 384
423 Pomiar przedmiotu prostokat wewnatrz [ 387
424 Pomiar przedmiotu prostokat zewnatrz [ 391
425 Pomiar przedmiotu szerokos$¢ wewnatrz (rowek) ] 394
426 Pomiar przedmiotu szerokos¢ zewnatrz (mostek) | 397
427 Pomiar przedmiotu pojedyncza, wybieralna o$ [ 400
430 Pomiar przedmiotu okreg odwiertow = 403
431 Pomiar przedmiotu ptaszczyzna [ 403
460 Kalibrowanie sondy pomiarowe;j [ 421
461 Kalibrowanie dtugosci sondy pomiarowe;j [ 423
462 Kalibrowanie promienia sondy pomiarowej wewnatrz | 425
463 Kalibrowanie promienia sondy pomiarowej zewnatrz [ 427
480 kalibrowanie TT [ 436
481 Pomiar/sprawdzanie dtugosci narzedzia ] 439
482 Pomiar/sprawdzanie promienia narzedzia [ 441
483 Pomiar/sprawdzanie dtugosci i promienia narzedzia = 443
484 kalibrowanie TT ] 437
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN

pomagajg w zredukowaniu czaséw dodatkowych oraz
wspomagajg utrzymanie wymiaréw wytwarzanych przedmiotow.

Sondy pomiarowe przedmiotowe

TS 220 kablowa transmisja sygnatu
TS 440, TS 444 transmisja na podczerwieni
TS 640, TS 740 transmisja na podczerwieni

e ustawi¢ obrabiane przedmioty

e Wyznaczy¢ punkty odniesienia
e Pomiar obrabianych przedmiotow

Uklady pomiarowe narzedzia

TT 140 kablowe przesytanie sygnatu
TT 449 transmisja na podczerwieni
TL bezdotykowe systemy laserowe

e Pomiar narzedzi
* Monitorowanie zuzycia
* Rejestrowanie ztamania narzedzia
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