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Podstawowe zagadnienia | O niniejszej instrukcji

1.1 O niniejszej instrukciji

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Prosze uwzglednia¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa w
niniejszym skrypcie oraz w dokumentacji producenta obrabiarki!

Wskazowki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami
moggcymi wystgpic¢ w trakcie pracy z oprogramowaniem na
obrabiarkach a takze pomagajg ich unika¢. Sg one klasyfikowane
wedtug stopnia zagrozenia i podzielone sg na nastepujgce grupy:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli
instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie
prowadzi pewnie do wypadkéw $miertelnych lub ciezkich
obrazen ciata.

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

A UWAGA

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

WSKAZOWKA

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

Priorytet informacji w obrebie wskazéwek bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa zawierajg
nastepujgce cztery segmenty:

B Sfowo sygnatowe pokazuje poziom zagrozenia
® Rodzaji zrédto zagrozenia

= Nastepstwa lekcewazenia zagrozenia, np. "W nastepnych
zabiegach obrébkowych istnieje zagrozenie kolizji*

B Zapobieganie — srodki zazegnania niebezpieczenstwa
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Wskazowki informacyjne

Prosze zapoznac sie z wskazoéwkami informacyjnymi w niniejszej
instrukcji, aby w petni wykorzysta¢ oprogramowanie.

W niniejszej instrukcji znajdujg sie nastepujgce wskazowki
informacyjne:

Symbol informacji oznacza podpowiedz.

Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce
informacje.

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

@ Symbol ksigzki oznacza odsytacz.

Odsytacz wskazuje na link do zewnetrznych dokumentacji,
np. dokumentacji producenta obrabiarki lub innego
dostawcy.

Wymagane sg zmiany lub stwierdzono btad?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022
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1.2 Typ sterowania, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje programowania,
ktore dostepne sg w sterowaniach, poczynajgc od nastepujgcych
numerow software NC.

Typ sterowania NC-software-Nr
TNC 620 817600-17
TNC 620 E 817601-17

TNC 620 Stanowisko programowania 817605-17

Litera E odznacza wersje eksportowg sterowania. Ponizsze opcje
software nie sg dostepne lub dostepne tylko w ograniczonym
zakresie w wersji eksportowey:

®  Advanced Function Set 2 (opcja #9) ograniczona do interpolaciji
4-osiowej
® KinematicsComp (opcja #52)

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
sterowania przy pomocy parametréow technicznych do danej
maszyny. Dlatego tez opisane sg w tej instrukcji obstugi funkcje,
niedostepne niekiedy na kazdym sterowaniu.

Funkcje sterowania, ktore nie znajdujg sie w dyspozycji na
wszystkich obrabiarkach to na przyktad:

® Pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferuja kursy
programowania dla sterowan HEIDENHAIN. Aby intensywnie
zapoznac sie z funkcjami sterowania, zalecane jest wziecie udziatu
w takich kursach.

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika:

Wszystkie funkcje cykli, nie zwigzane z cyklami obrébki, sg
opisane w instrukcji Programowanie cykli pomiarowych
dla detalu i narzedzia . Jesli konieczna jest ta instrukcja
obstugi, to prosze zwrdcic sie do firmy HEIDENHAIN.

ID instrukcji obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli
pomiarowych dla detalu i narzedzia: 1303431-xx

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika:

Wszystkie funkcje sterowania, nie zwigzane z cyklami,
opisane sg w instrukgji obstugi dla uzytkownika TNC 620 .
Jesli konieczna jest ta instrukcja obstugi, to prosze zwrocic
sie do firmy HEIDENHAIN.

ID instrukcji obstugi dla uzytkownika Programowanie
dialogowe: 1096883-xx

ID instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/
ISO: 1096887-xx

ID instrukcji obstugi Konfigurowanie, testowanie i
odpracowywanie programow NC: 1263172-xx.
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Opcje software

TNC 620 dysponuje rozmaitymi opcjami software, ktére moga
by¢ aktywowane pojedynczo przez producenta obrabiarek. Opcje

zawierajg przestawione ponizej funkcje:

Additional Axis (opcja #0 i opcja #1)

Dodatkowa o$

Advanced Function Set 1 (opcja #8)

Rozszerzone funkcje grupa 1

Advanced Function Set 2 (opcja #9)

Rozszerzone funkcje grupa 2
Konieczne zezwolenie na eksport

Touch Probe Functions (opcja #17)

Funkcje sondy pomiarowej

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Dodatkowe obwody regulacji 112

Obrdbka na stole obrotowym:

m  Kontury na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
B Posuw w mm/min

Transformacje wspotrzednych:

Nachylenia ptaszczyzny obrobki

Interpolacja:

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki

3D-obrobka:
= 3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

B Zmiana potozenia gtowicy odchylnej za pomocg elektronicznego
kotka podczas przebiegu programuy;
pozycja wierzchotka narzedzia pozostaje niezmieniona (TCPM = Tool
Center Point Management)

m Utrzymywac narzedzie prostopadle do konturu

m  Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku narzedzia
B Manualne przemieszczenie w aktywnym uktadzie osi narzedzia
Interpolacja:

Prosta w > 4 osiach (eksport wymaga zezwolenia)

Cykle sondy pomiarowe;j:

. Kompensowanie ukosnego potozenia narzedzia w trybie
automatycznym

Okreslenie punktu odniesienia w trybie pracy Praca reczna
Naznaczenie punktu bazowego w trybie automatycznym
Automatyczny pomiar przedmiotéw

Automatyczny pomiar narzedzie

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty COM

Advanced Programming Features (opcja #19)

Rozszerzone funkcje programowania
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Programowanie dowolnego konturu FK:

Programowanie dowolnego konturu w dialogu tekstem otwartym firmy
HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych
zgodnie z wymogami NC przedmiotéw
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Advanced Programming Features (opcja #19)

Cykle obrébki:

m gtebokie wiercenie, rozwiercanie doktadnego otworu, wytaczanie,
pogtebianie, centrowanie

frezowanie gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

frezowanie prostokgtnych i okragtych wybran i czopow
frezowanie metodg wierszowania rownych i ukosnych powierzchni
frezowanie prostych i okrggtych rowkéw

Wzory punktowe na kole i liniach

trajektoria konturu, wybranie konturu, rowek konturu trochoidalny
Grawerowanie

Cykle producenta (specjalne cykle zaimplementowane przez
producenta maszyn) moga zostac rowniez zintegrowane

Advanced Graphic Features (opcja #20)

Rozszerzone funkcje grafiki Grafika testowa i obrébkowa:
B widok z gory
B Przedstawienie w trzech ptaszczyznach
® 3D-prezentacja

Advanced Function Set 3 (opcja #21)

Rozszerzone funkcje grupa 3 Korekta narzedzia:

M120: kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99
wierszy w przdd (LOOK AHEAD)

3D-obrébka:

M118: wigczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu
programu

CAD Import (opcja #42)

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

Graficzny wybdr wycinkéw konturu z programoéw w dialogowym
jezyku programowania

KinematicsOpt (opcja #48)

Optymalizowanie kinematyki maszyny Aktywng kinematyke zapisac¢/odtworzy¢
B Sprawdzi¢ aktywna kinematyke.

® Optymalizowa¢ aktywng kinematyke

OPC UA NC serwer 1 do 6 (opcje #56 bis #61)

Standaryzowany interfejs Serwer OPC UA NC udostepnia standaryzowany interfejs (OPC UA) dla
zewnetrznego dostepu do danych i funkgji sterowania

Przy pomocy tych opcji software moze by¢ utworzonych do szesciu
réwnolegle dziatajgcych potgczen Client
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Extended Tool Management (opcja #93)

Rozszerzone zarzadzanie narzedzia- Rozszerzenie zarzadzania narzedziami oparte na jezyku Python

mi ®  Specyficzna dla programu bgdz dostosowana do sytuacji palet
kolejnos¢ eksploatacji wszystkich narzedzi

m Lista rozmieszczania wszystkich narzedzi specyficzna dla programu

badz palety
Remote Desktop Manager (opcja #133)
Sterowanie zdalne zewnetrznych B Windows na oddzielnym komputerze
jednostek komputerowych = Zintegrowane w interfejs sterowania

Cross Talk Compensation — CTC (opcja #141)

Kompensacja sprzegania osi B QOkreslanie dynamicznie uwarunkowanych odchylen pozycji poprzez
przyspieszenia osi

= Kompensacja TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opcja #142)

Adaptacyjne regulowanie pozycji B Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od potozenia osi w
przestrzeni roboczej

= Dopasowanie parametréw regulacji w zaleznosci od szybkosci lub
przyspieszenia osi
Load Adaptive Control — LAC (opcja #143)

Adaptacyjne regulowanie obcigzenia B Automatyczne okreslanie wymiaréw przedmiotow oraz sit tarcia
® Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od aktualnej masy

obrabianego detalu
Active Chatter Control — ACC (opcja #145)

Aktywne ttumienie toskotu W petni automatyczna funkcja dla unikania toskotu podczas obrobki

Machine Vibration Control - MVC (opcja #146)

Ttumienie wibracji maszyn Ttumienie wibracji maszyny dla ulepszenia jakosci powierzchni
obrabianego detalu poprzez funkcje

B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (opcja #152)

Optymalizowanie modelu CAD Konwersowanie i optymalizacja modeli CAD
= Mocowadta
® QObrabiany detal
= Gotowy detal

Batch Process Manager (opcja #154)

Batch Process Manager Planowanie zlecen produkcyjnych

Component Monitoring (opcja #155)

Monitorowanie komponentéw bez Monitorowanie skonfigurowanych komponentéw obrabiarki na przecigze-
zewnetrznych czujnikow nie
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Opc. Contour Milling (opcja #167)

Zoptymalizowane cykle konturu Cykle do wytwarzania dowolnych wybrac¢ i wysepek metodg frezowania
przecinkowego

Dalsze dostepne opcje

HEIDENHAIN oferuje dalsze rozmaite rozszerzenia
hardware i opcje software, ktére mogg by¢ konfigurowane
i implementowane wytacznie przez producenta obrabiarek.
Do nich zalicza sie np. Funkcjonalne Zabezpieczenie FS

Dalsze informacje dostepne sg w dokumentacji producenta
obrabiarek lub w prospekcie Opcje i akcesoria.

ID: 827222-xx

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika VTC
Wszystkie funkcje oprogramowania dla systemu kamery
VT 121 sg opisane w Instrukcja obstugi dla uzytkownika
VTC . Jesli konieczna jest ta instrukcja obstugi dla
uzytkownika, to prosze zwrdcic sie do firmy HEIDENHAIN.

ID: 1322445-xx

Stopien modyfikacji (funkcje upgrade)

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

o Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie wowczas
wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych kosztow
zakupu tych funkciji.

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

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

Sterowanie odpowiada klasie A zgodnie z europejska norma
EN 55022 i jest przewidziane do eksploatacji szczegodlnie w centrach
przemystowych.
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Wskazowka dotyczaca przepisow prawnych

Wskazéwka dotyczaca przepisow prawnych

Software sterowania zawiera oprogramowanie Open Source, ktérego
wykorzystywanie podlega specjalnym warunkom uzytkowania.
Niniejsze warunki uzytkowania obowigzujg priorytetowo.

Dalsze informacje znajduja sie w sterowaniu pod:

» nacisng¢ klawisz MOD aby otworzy¢ dialog Ustawienia i
informacija .

» W dialogu wybrac Zapis liczby klucza .

> Softkey WSKAZOWKI LICENCYJNE nacisna¢ lub alternatywnie
bezposrednio w dialogu Ustawienia i informacja, Ogélna
informacja — Informacja o licencji wybrac

Software sterowania zawiera dodatkowo binarne biblioteki OPC
UA software firmy Softing Industrial Automation GmbH. Dla
nich obowigzujg dodatkowo i priorytetowo warunki uzytkowania
uzgodnione miedzy HEIDENHAIN i firma Softing Industrial
Automation GmbH.

Przy uzytkowaniu serwera OPC UA NC lub serwera DNC, mozna
wptywac na sposob dziatania sterowania. Nalezy upewnic sie przed
produktywnym uzytkowaniem tych interfejséw, czy sterowanie moze
by¢ w dalszym ciggu eksploatowane bez zaktécen funkcjonalnosci
badz spadku wydajnosci. Przeprowadzenie testu systemowego

lezy w sferze odpowiedzialnosci producenta oprogramowania,
wykorzystujgcego te interfejsy komunikacyjne.
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Opcjonalne parametry

HEIDENHAIN pracuje nieprzerwanie nad ulepszaniem pakietu cykli,

dlatego tez z kazdym nowym oprogramowaniem udostepniane

sg takze nowe parametry Q dla cykli. Te nowe parametry Q

sg parametrami opcjonalnymi, czesciowo byty one jeszcze

niedostepne w starszych wersjach oprogramowania. W cyklu

znajdujg sie one zawsze przy koncu definicji cyklu. Jakie opcjonalne

parametry Q zostaty dodane w tej wersji oprogramowania, mozna

znalez¢ w przegladzie "Nowe i zmienione funkcje cykli software

81760x-17 ". Technolog sam moze zadecydowac, czy zdefiniuje

opcjonalne parametry Q czy tez skasuje klawiszem NO ENT.

Mozna przejgc¢ takze okreslong wartos¢ standardowg. Jesli

jeden z parametrow Q zostat omytkowo usuniety, albo chcemy

po aktualizacji oprogramowania rozszerzy¢ cykle istniejgcych

programow NC , to mozna réwniez w pézniejszym czasie dotgczy¢

opcjonalne parametry Q do cykli. Sposob postepowania w tym

przypadku opisany jest ponizej.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

> Wywotanie definicji cyklu

» Nacisngc¢ klawisz ze strzatkg w prawo, az nowe parametry Q
zostang wyswietlone

> Przejecie wpisanej wartosci standardowej
lub
> Zapisac wartos¢
> Jesli ma by¢ przejety nowy parametr Q, to nalezy wyjs¢ z menu
kliknieciem na klawisz ze strzatkg w prawo lub END
» Jesli nowy parametr Q nie ma byc¢ przejety, to nalezy nacisng¢
klawisz NO ENT
Kompatybilnosé
Programy NC, utworzone na starszych modelach sterowan
ksztattowych HEIDENHAIN (od TNC 150 B), mozna odpracowywac
w wiekszosci przypadkéw poczgwszy od nowego pokolenia
oprogramowania TNC 620 . Nawet jezeli nowe, opcjonalne
parametry ("Opcjonalne parametry") zostaty dotgczone do
dostepnych cykli, to z reguty mozna odpracowywac bez przeszkod
istniejgce programy NC . Jest to mozliwe poprzez zdeponowang
warto$¢ domysing (default). Jesli program NC ma by¢ odpracowany
na starszym modelu sterowania w odwrotnej kolejnosci, zapisany
na nowej wersji oprogramowania, to mozna odpowiedni opcjonalny
parametr Q klawisz NO ENT usung¢ z definicji cyklu. W ten sposob
otrzymujemy odpowiednio odwrotnie kompatybilny program NC.
Jesli bloki NC zawierajg nieodpowiednie elementy, to zostajg one
oznaczone przez sterowanie przy otwarciu pliku jako bloki ERROR.
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Nowe i zmienione funkcje cykli software 81760x-17

Przeglad nowych i zmienionych funkcji software

Dalsze informacje do poprzednich wersji software sg
opisane w dodatkowej dokumentacji Przeglad nowych
i zmienionych funkcji software . Jesli konieczna

jest ta dokumentacja, to prosze zwrdcic sie do firmy
HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

Nowe funkcje cykli 81762x-17

Cykl 1416 PROBKOWANIE PUNKT PRZECIECIA (ISO: G1416)

Przy pomocy tego cyklu okreslasz punkt przeciecia dwoch
krawedzi. Cykl ten wymaga czterech punktow prébkowania, po
dwie pozycje na kazdej krawedzi. Mozesz uzywac tego cyklu na
trzech ptaszczyznach obiektow XY, XZ i YZ .

Cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Przy pomocy tego cyklu okreslasz srodek i szerokosc¢ rowka
badz mostka. Sterowanie dokonuje probkowania na dwaoch
przeciwlegtych punktach pomiaru. Zarowno dla rowka jak i dla
mostka mozesz okresli¢ takze rotacje.

Cykl 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)
Przy pomocy tego cyklu okreslasz pojedynczg pozycje przy
uzyciu trzpienia w ksztafcie L. Dzieki takiej formie trzpienia
sterowanie moze wykonywac probkowanie scinek.

Cykl 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)

Przy pomocy tego cyklu okreslasz srodek i szerokosc rowka badz
mostka przy uzyciu trzpienia w ksztatcie L. Dzieki takiej formie
trzpienia sterowanie moze wykonywac probkowanie scinek.
Sterowanie dokonuje prébkowania na dwoch przeciwlegtych
punktach pomiaru.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia
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Zmienione funkcje cykli 81762x-17

32

Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (ISO: G277, opcja #167) monitoruje
uszkodzenia konturu na dnie spowodowane czubkiem narzedzia.
Ten czubek narzedzia wynika z promienia R, promienia na
wierzchotku narzedzia R_TIP i kata wierzchotkowego T-ANGLE.

Dalsze informacje: 'Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (opcja #167) ",
Strona 350

Nastepujgce cykle uwzgledniajg funkcje dodatkowe M109 i M110:
Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (ISO: G122, opcja #19)

Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA (ISO: G123, opcja #19)

Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU (ISO: G124, opcja #19)

Cykl 25 KONTUR OTWARTY (ISO: G125, opcja #19)

Cykl 275 ROWEK KONT. FR. JED. (ISO: G275, opcja #19)

Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (ISO: G276, opcja #19)

Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (ISO: G274, opcja #167)

Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (ISO: G277, opcja #167)

Dalsze informacje: "Cykle: wybranie konturu', Strona 265

Dalsze informacje: "Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu’,
Strona 315

Protokot cykli 451 POMIAR KINEMATYKI (ISO: G451) i 452
KOMPENSACJA PRESET (ISO: G452, opcja #48) zawiera
diagramy ze zmierzonymi i zoptymalizowanymi btedami
pojedynczych pozycji pomiarowych.

W cyklu 453 KINEMATYKA SIATKA (ISO: G453, opcja #48)
mozesz uzywac trybu Q406=0 rowniez bez opcji software #52
KinematicsComp.

Cykl 460 TS KALIBROWANIE NA KULI (ISO: G460) okresla
promien, w razie potrzeby dtugosc, przesuniecie srodka i kat
wrzeciona trzpienia pomiarowego w ksztatcie litery L

Cykle 444 PROBKOWANIE 3D (ISO: G444) i 14xx obstuguja
probkowanie przy uzyciu trzpienia pomiarowego w ksztatcie L.
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2.1 Wstep

Petny zakres funkcji sterowania jest dostepny wytgcznie
przy uzyciu osi narzedzia Z, np. definiowanie szablonéw
wzorcowych PATTERN DEF.

Mozliwe jest takze stosowanie osi narzedzi narzedzi Xi'Y
jednakze z ograniczeniami i po uprzednim przygotowaniu
oraz ich konfiguracji przez producenta obrabiarki.

Powtarzajace sie czesto rodzaje obrobki, ktére obejmuja kilka
etapdw obrébki, s3 wprowadzone do pamieci sterowania w postaci
cykli. Takze przeliczenia wspotrzednych i niektére funkcje specjalne
sg oddane do dyspozycji w postaci cykli. Wiekszos¢ cykli obrébki
wykorzystuje parametry Q jako parametry przejsciowe.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle przeprowadzajg bardzo kompleksowe zabiegi obrébkowe.
Niebezpieczenstwo kolizji!

> Przed wykonaniem nalezy przeprowadzic test programu .

Jezeli w przypadku cykli z numerami wiekszymi niz 200
uzywamy posredniego przypisania parametrow (np. Q210
= Q1), to zmiana przypisanego parametru (np. Q1) nie
dziata po definicji cyklu. Nalezy w takich przypadkach
zdefiniowa¢ parametr cyklu (np. Q210) bezposrednio.

Jesli w cyklach obrébki z numerami wiekszymi od 200
definiujemy parametr posuwu, to mozna poprzez softkey
zamiast wartosci liczbowej réwniez przyporzadkowac w
TOOL CALL-bloku zdefiniowany posuw (softkey FAUTO). W
zaleznosci od danego cyklu i od funkcji parametru posuwu,
do dyspozycji znajdujg sie alternatywnie posuwy FMAX
(posuw szybki), FZ (posuw na zgb) i FU (posuw na obrot).
Nalezy uwzgledni¢, iz zmiana posuwu FAUTO po definicji
cyklu nie posiada zadnego oddziatywania, poniewaz
sterowanie przy przetwarzaniu definicji cyklu przypisuje
wewnetrznie posuw z bloku TOOL CALL.

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

Przeglad cykli obrébkowych

» Nacisng¢ klawisz CYCL DEF
Softkey Grupa cykli Strona
SRR Cykle dla wiercenia gtebokiego, rozwiercania otworu, 66
GHINT wytaczania i pogtebiania
SRR Cykle dla gwintowania, nacinania gwintow i frezowania 120
GuINT gwintow
KIEszenTe Cykle do frezowania wybran, czopéw, kanatkéw i 162
. frezowania ptaszczyzn
e Cykle dla przeliczania wspotrzednych, przy pomocy ktorych 226
PRZELTCZ. dowolne kontury zostajg przesuniete, obrocone, odbite w
lustrze, powiekszone lub pomniejszone
< SL-cykle (Subcontur-List), przy pomocy ktérych obrabiane 268
eYKLE sg bardziej skomplikowane kontury rownolegle do konturu
gtéwnego, sktadajgce sie z kilku naktadajgcych sie na
siebie czesciowych konturéw, jak i cykle do obrobki
powierzchni bocznej cylindra oraz do frezowania wirowego
ey Cykle do wytwarzania wzoréw (szablonéw) punktowych, 248
WZORZEC np. okrag z odwiertami lub powierzchnia z odwiertami,
DataMatrix-Code
Cykle specjalne Czas przebywania, Wywotanie programu, 422

SPECJALNE

CYKLE

Orientacja wrzeciona, Grawerowanie, Tolerancja, Okreslenie
zatadunku,

@ > W razie potrzeby mozna przetgczy¢ na
specyficzne maszynowe cykle obrébki.

Takie cykle obrébki integruje producent
obrabiarek.
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Przeglad cykli uktadu pomiarowego

TOUCH
PROBE

Softkey

ROTACJA

» Klawisz TOUCH PROBE nacisngc

Grupa cykli

Cykle dla automatycznego rejestrowania i kompensowania
ukosnego potozenia obrabianego przedmiotu

Strona

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych
dla detalu i narzedzia

PKT.ODN.

Cykle dla automatycznego wyznaczania punktu odniesienia

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych
dla detalu i narzedzia

POMIAR

Cykle dla automatycznej kontroli obrabianego detalu

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych
dla detalu i narzedzia

SPECJALNE
CYKLE

Cykle specjalne

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych
dla detalu i narzedzia

TS
KALIBROW.
Az

Kalibrowanie czujnika pomiarowego

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych
dla detalu i narzedzia

KINEMATYKA

Cykle dla automatycznego pomiaru kinematyki

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych
dla detalu i narzedzia

TT CYKLE

[>]

36

Cykle dla automatycznego wymierzania narzedzia (zostaje
aktywowany przez producenta obrabiarek)

W razie koniecznosci przetgczac dalej na
odpowiednie cykle sondy dopasowane do
maszyny, takie cykle moze zintegrowac producent
obrabiarek
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3.1 Praca z cyklami obrébki

Specyficzne cykle dopasowane do obrabiarki (opcja #19)

Prosze uwzgledni¢ odpowiedni opis funkcji w instrukgcji
obstugi maszyny.

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

= Cykle 300 do 399
adaptowane do obrabiarki cykle, ktére nalezy definiowac za
pomocg klawisza CYCL DEF .

= Cykle 500 do 599

adaptowane do obrabiarki cykle sondy dotykowej, ktdre nalezy
definiowaé za pomocg klawisza TOUCH PROBE .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle HEIDENHAIN, cykle producenta obrabiarek i funkcje
innych dostawcow wykorzystujg zmienne. Dodatkowo mozesz
programowac zmienne w programach NC . W przypadku
odchylenia od zalecanych zakreséw zmiennych moze dojsé

do naktadania sie na siebie i tym samym do niepozgdanego
zachowania. Podczas obrébki istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

> Nalezy stosowac tylko zalecane przez HEIDENHAIN zakresy
zmiennych
» Nie uzywac zajetych z géry zmiennych

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

> Sprawdzenie przebiegu i wykonania programu przy pomocy
symulacji

Dalsze informacje: "Wywotanie cykli", Strona 41

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext
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Definiowanie cyklu przy pomocy softkeys

Prosze postgpi¢ nastepujaco:
oL » Nacisng¢ klawisz CYCL DEF
> Pasek softkey pokazuje rozne grupy cykli.

» Wybrac¢ pozgdang grupe cykli, np. cykle wiercenia

> Wybraé cykl, np. cykl 262 FREZOWANIE GWINTU ol

2.7 Sterowanie otwiera dialog i odpytuje wszystkie
konieczne wartosci. Jednoczesnie sterowanie
wyswietla na prawej potowie ekranu grafike. o ot s AL I
Przewidziane do zapisu parametry sg “ ” H H H ‘I H et |
podswietlone jasnym ttem.
» Podac¢ wymagane parametry
> Kazdy zapis nalezy potwierdzi¢ klawiszem ENT

> Sterowanie zamyka dialog po wprowadzeniu
wszystkich koniecznych danych.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji

\4

W cyklach HEIDENHAIN mozesz programowac zmienne jako
wartosci wejsciowe. Jesli przy zastosowaniu zmiennych sg
wykorzystywane nie wytgcznie zalecane zakresy wartosci cyklu,,
to moze to prowadzi¢ do kolizji.

> Nalezy stosowac wytgcznie zalecane przez HEIDENHAIN
zakresy wprowadzenia
> Uwzgledni¢ dokumentacje HEIDENHAIN

» Sprawdzi¢ przebieg programu przy pomocy symulacji
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Definiowanie cyklu przy pomocy funkcji GOTO (IDZ DO)
Prosze postgpi¢ nastepujaco:
oL » Nacisng¢ klawisz CYCL DEF
> Pasek softkey pokazuje rézne grupy cykli.

Nacisngc¢ klawisz GOTO
Sterowanie pokazuje w oknie wyskakujgcym
przeglad cykli.
> Nalezy wybra¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg

pozadany cykl |

lub
» podacé numer cyklu
> Za kazdym razem klawiszem ENT potwierdzi¢

> Sterowanie otwiera dialog cyklu jak uprzednio
opisano.
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Wywotanie cykli
Warunki

Przed wywotaniem cyklu nalezy programowac w kazdym przypadku:

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

= Wywotanie narzedzia
m Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/M4)
m  Definicja cyklu (CYCL DEF)

Prosze zwrdci¢ uwage na dalsze warunki, ktore zostaty
przegladowa przedstawione w ponizszych opisach cykli i
tablicach przegladowych.

Nastepujgce cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie NC. Te
cykle nie moga i nie powinny by¢ wywotywane:
Cykl 9 PRZERWA CZASOWA

Cykl 12 PGM CALL

Cykl 13 ORIENTACJA WRZEC.

Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU

Cykl 20 DANE KONTURU

Cykl 32 TOLERANCJA

Cykl 220 SZABLON KOLOWY

Cykl 221 SZABLON LINIOWY

Cykl 224 MUSTER DATAMATRIX CODE
Cykl 238 POMIAR STANU MASZYNY
Cykl 239 ZALADUNEK OKRESLIC

Cykl 271 OCM DANE KONTURU

Cykl 1271 OCM PROSTOKAT

Cykl 1272 OCM OKRAG

Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK
Cykl 1278 OCM WIELOKAT

Cykl 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT
Cykl 1282 OCM LIMIT OKRAG

Cykle dla przeliczania wspotrzednych
Cykle sondy pomiarowej

Wszystkie pozostate cykle mozna wywotac przy pomocy opisanych
ponizej funkcji.

Wywotanie cyklu z CYCL CALL

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

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Klawisz CYCL CALL nacisngc¢

‘4::\/&5 ‘ » Softkey CYCL CALL M nacisng¢

W » W razie koniecznosci podac¢ funkcje dodatkowg M
(np. M3, aby wigczy¢ wrzeciono)
» Klawiszem END zakonczy¢ dialog
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Wywotanie cyklu z CYCL CALL PAT

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

Dalsze informacje: "Definiowanie szablonéw PATTERN DEF",
Strona 52

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe |ub Programowanie DIN/ISO.

Wywotanie cyklu z CYCL CALL POS
Funkcja CYCL CALL POS wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl

obrobki jeden raz. Punktem startu cyklu jest pozycja, zdefiniowana w

CYCL CALL POS-wierszu.
Sterowanie najezdza podang w bloku CYCL CALL POS pozycje z

log

ikg pozycjonowania:

Jesli aktualna pozycja narzedzia na osi narzedzi jest wieksza
niz gérna krawedz obrabianego przedmiotu (Q203), to
sterowanie pozycjonuje najpierw na ptaszczyznie obrébki na
zaprogramowang pozycje i nastepnie na osi narzedzia

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

Wskazowka dotyczgce programowania i obstugi

® W bloku CYCL CALL POS nalezy programowac zawsze
trzy osie wspotrzednych. Poprzez wspotrzedng na osi
narzedzia mozna w fatwy sposob zmienic¢ pozycje
startu. Dziata ona jak dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego.

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

B Sterowanie najezdza na pozycje, zdefiniowang w bloku
CYCL CALL POS zasadniczo z nieaktywng korekcja
promienia (RO).

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

42
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Wywotanie cyklu z M99/M89

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

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

Aby anulowac¢ dziatanie M89 , nalezy:
> Programowanie M99 w bloku pozycjonowania
> Sterowanie najezdza ostatni punkt startu.
lub
> Definiowanie nowego cyklu obréobki z CYCL DEF .

Sterowanie nie obstuguje M89 w kombinacji z
programowaniem FK!
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Wywotanie cyklu z SEL CYCLE
Z SEL CYCLE mozna wykorzystywa¢ dowolny program NC jako cykl

obraébki.
Prosze postgpi¢ nastepujgco:
» Klawisz PGM CALLnacisng¢
‘ » Softkey WYBOR CYKLU nacisngé

s ‘ » Softkey PLIK WYBRAC nacisng¢
HYERAC » Wybrac program NC
Wywotac program NC jako cykl

» Klawisz CYCL CALL nacisng¢
» Softkey wywotania cyklu nacisngc
lub

» programowac M99

Wskazowka dotyczgce programowania i obstugi

B Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym
folderze jak plik wywotujgcy, to mozna dodac tylko
nazwe pliku bez sciezki. W tym celu dostepny jest
w oknie wyboru softkey PLIK WYBRAC klawisz
NAZ.PLIKU PRZEJMUJ .

m Jesliz SEL CYCLE wybrany program NC jest
odpracowywany, to wykonanie programu w trybie
pojedynczymi blokami nastepuje bez stop po kazdym
bloku NC . Réwniez w trybie przebiegu programu
automatycznie jest widoczny tylko jako jeden blok NC .

m CYCL CALL PAT i CYCL CALL POS wykorzystuja logike
wypozycjonowania zanim cykl zostanie wykonany.
Odnosnie logiki wypozycjonowania SEL CYCLE i cykl 12
PGM CALL zachowuja sie tak samo: w przypadku wzoru
punktow nastepuje obliczenie najezdzanej bezpiecznej
wysokosci przez maksimum z pozycji Z przy starcie
szablonu i wszystkich pozycji Z we wzorze punktéw. Dla
CYCL CALL POS nie nastepuje pozycjonowanie wstepne
w kierunku osi narzedzia. Pozycjonowanie wstepne
w obrebie wywotywanego pliku nalezy programowac
samodzielnie.
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3.2 Warunki dla zastosowania cykli w

programie
Przeglad
Niektore cykle wykorzystujg zawsze regularnie identyczne parametry P T =

cyklu, np. bezpieczng wysokos¢ Q200, ktére to nalezy podawac przy
kazdym definiowaniu cyklu. Poprzez funkcje GLOBAL DEF dostepna
jest mozliwos¢ centralnego definiowania tych parametrow cyklu

na poczatku programu, tak iz dziatajg one globalnie dla wszystkich
uzywanych w programie NC cykli obrobki. W odpowiednim cyklu
obrobki robi sie tylko odnosnik do wartosci, zdefiniowanej na
poczatku programui.

Nastepujgce funkcje GLOBAL DEF sg dostepne:

t
—

DECLARE H CONTOUR sEL
GoNTOUR oeF conTouR | xonTun v oer || paremn

Softkey Wzorce obrobkowe Strona
100 GLOBAL DEF OGOLNIE 47
T Definicja ogdlnie obowigzujgcych parametréw cykli
105 GLOBAL DEF WIERCENIE 48
rercente Definicja specjalnych parametréw cykli wiercenia
110 GLOBAL DEF FREZOWANIE WYBRANIA 49
e Definicja specjalnych parametréw cykli frezowania kieszeni
111 GLOBAL DEF FREZOWANIE KONTURU 50
e Definicja specjalnych parametréw frezowania konturu
125 GLOBAL DEF POZYCJONOANIE 50
T Definicja zachowania przy pozycjonowaniu dla CYCL CALL
PAT
120 GLOBAL DEF PROBKOWANIE 51
i Definicja specjalnych parametréw cykli sondy dotykowe;
GLOBAL DEF zapis
Prosze postgpi¢ nastepujaco: [EaFszFesanen = s Bzoszancvarse
> Klawisz Programowanie nacisng¢ 1 o sroaroncreizen
spec > Nacisngc¢ klawisz SPEC FCT
WART . ZAD. » Softkey WART.ZAD. PROGRAMU nacisngc
GLOBAL > Softkey GLOBAL DEF nacisnaé
100 » Wybierz pozgdang funkcje GLOBAL DEF, np. U
naciénij softkey GLOBAL DEF OGOLNIE

> Wpisac konieczne definicje
> Za kazdym razem potwierdzi¢ klawiszem ENT
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Wykorzystywanie danych GLOBAL DEF
Jesli na poczatku programu zapisano odpowiednie funkcje

" aPrcgramuwanie ﬁ
Gl Programowanie

GLOBAL DEF, to mozna przy definiowaniu dowolnego cyklu obrobki
odwotywac sie to tych globalnie obowigzujgcych wartosci. o seom o ooz
Prosze postgpi¢ przy tym w nastepujgcy sposob: [N

> » Nacisnaé klawisz PROGRAMOWAC

oraL » Nacisng¢ klawisz CYCL DEF | [ =

l |
KIESZENTE > Wybra¢ pozadang grupe cykli, np. wybrania / I : —
. czopy / cykle rowkéw (kanatkow) o =
257 » Wybrac¢ pozgdany cykl, np. CZOP PROSTOKATNY
@ > Jesli dostepne sg do niego globalne parametry, to
sterowanie wyswietla softkey WARTOSCI .
[ wartosor | » Nacisng¢ softkey WARTOSCI
‘ > Sterowanie zapisuje stowo PREDEF (w

j.angielskim: zdefiniowany wstepnie) do definicji
cyklu. W ten sposob przeprowadzono powigzanie
z odpowiednim GLOBAL DEF-parametrem, ktory
zdefiniowano na poczatku programu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli zmienia sie pdzniej ustawienia programowe z GLOBAL

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

samym moze zmienic sie catkowicie przebieg obrobki. Uwaga

niebezpieczenstwo kolizji!

» GLOBAL DEF stosowac docelowo. Przed wykonaniem nalezy
przeprowadzi¢ test programu.

> W cyklach obrobki nalezy podac statg wartosc, wowczas
GLOBAL DEF nie zmienia wartosci
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Ogodlnie obowiazujace dane

Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli obrébki 2xx oraz cykli
sondy 451, 452

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Posuw, z ktérym sterowanie przemieszcza narzedzie w obrebie
cyklu.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FMAX, FAUTO
Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Posuw, z ktorym sterowanie pozycjonuje narzedzie z powrotem.
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FMAX, FAUTO

Przyktad
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Globalne dane dla obrébki wierceniem

Parametry obowigzujg dla cykli wiercenia, gwintowania i frezowania
gwintéw 200 do 209, 240, 2411262 do 267.

Rysunek pomocniczy Parametry

Q256 Powrét przy tamaniu wiéra?

Wartosc, o ktorg sterowanie wysuwa narzedzie przy famaniu widra
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0.1...99999.9999

Q210 Przerwa czasowa ha gorze ?

Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na bezpiecz-
nej wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez sterowanie z
odwiertu dla usuniecia widrow.

Dane wejsciowe: 0...3600.0000
Q211 Przerwa czasowa na dnie ?

Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000

Przyktad

Y
(o]
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Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami
wybrania

Parametry obowigzujg dla cykli 208, 232, 233, 251 do 258, 262 do
264,267,272, 273, 275, 277

Rysunek pomocniczy Parametry

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?
Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.
Dane wejsciowe: 0.1...1999

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspothieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1

Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?

Rodzaj sposobu pogtebiania:

0: pogtebianie prostopadte. Niezaleznie od zdefiniowanego w tabeli
narzedzia kata wejscia w materiat ANGLE sterowanie wcina prosto-
padle

1: pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi musi zosta¢ zdefinio-
wany dla aktywnego narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0.
W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o btedach

2: wcinanie ruchem wahadtowym W tablicy narzedzi musi zostac
zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kgt pogtebiania ANGLE
nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o
btedach. Dtugosc¢ wychylenia przy ruchu wahadtowym zalezy od
kata zagtebienia, jako wartos¢ minimalng sterowanie wykorzystuje
podwojng Srednice narzedzia

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Przyktad
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Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami
konturu

Parametry obowigzujg dla cykli 20, 24, 25, 27 do 29, 39, 276

Rysunek pomocniczy Parametry

Q2 Wspolczynnik zachodzenia ?
Q2 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.
Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999

Q6 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i powierzchnia
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ?

Wysokos¢, na ktorej nie moze dojsc¢ do kolizji z obrabianym
detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu). Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q9 Kierunek obrotu ? CW = -1

Kierunek obrébki dla kieszeni (wybrania)

B Q9 =-1 ruch przeciwbiezny dla wybrania i wysepki
= Q9 = +1 ruch wspothiezny dla wybrania i wysepki
Dane wejsciowe: -1, 0, +1

Przyktad

Globalne dane dla zachowania przy pozycjonowaniu

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Q345 Wybor wysokosci pozycjon. (0/1)

Powrdt w osi narzedzia przy koncu etapu obrébki: odsuniecie na 2.
bezpieczng wysokos¢ lub na pozycje poczatku unit.

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad

A

0 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022



Wykorzystywanie cykli obrébkowych | Warunki dla zastosowania cykli w programie

Globalne dane dla funkcji probkowania

Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli sondy 4xx i 14xx jak i dla
cykli 271,1271,1272, 1273, 1278

Rysunek pomocniczy Parametry

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad
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3.3 Definiowanie szablonow PATTERN DEF

Zastosowanie

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> PATTERN DEF stosowac wytgcznie z osig narzedzia Z .

Nastepujgce wzorce obrobkowe znajdujg sie do dyspozycji:

Softkey Wzorce obrébkowe Strona
PUNKT PUNKT 54
. Definiowanie do 9 dowolnych
pozycji obrobki
| _mm | RZAD 55

i

Definiowanie pojedynczego
rzedu, prostego lub skreconego
wonzee | WZORZEC 56
Definiowanie pojedynczego
szablonu, prostego, skreconego
lub znieksztatconego

RAMKA o8
@ Definiowanie pojedynczej ramki,

prostej, skreconej lub znieksztat-
conej

Kot0 OKREG 60
Definiowanie kota petnego
werxoea | Wycinek kota 61
Definiowanie wycinka kota
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PATTERN DEF zapisa¢
Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Nacisnaé klawisz PROGRAMOWAC

3 o]

spec » Nacisngc¢ klawisz SPEC FCT
KONTUR/ - » Softkey KONTUR/- PUNKT OBR. nacisng¢
PATTERN > SOftkey PATTERN DEF nacisnaé

DEF

AzaD » Woybra¢ wymagany szablon obrobki, np. softkey
pojedynczego rzedu nacisng¢

» Whpisac konieczne definicje

» Zakazdym razem potwierdzi¢ klawiszem ENT

Zastosowanie PATTERN DEF

Kiedy tylko zostanie wprowadzona definicja szablonu, mozna jg
wywotac poprzez funkcje CYCL CALL PAT .
Dalsze informacje: "Wywotanie cykli", Strona 41

Sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrobki na
zdefiniowanych przez obstugujacego szablonach obrébki.

Wskazowka dotyczgce programowania i obstugi

B Wzorzec obrobki pozostaje tak dtugo aktywny, az
zostanie zdefiniowany nowy albo zostanie wybrana
poprzez funkcje SEL PATTERN tablica punktéw.

B Sterowanie odsuwa narzedzie pomiedzy punktami
startu z powrotem na bezpieczng wysokosc¢. Jako
bezpieczng wysokos¢ sterowanie wykorzystuje albo
pozycje osi narzedzia przy wywotaniu cyklu albo
wartosc¢ z parametru cyklu Q204, w zaleznosci od tego,
ktéra wartosc jest wieksza.

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

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

Wskazowka dotyczace obstugi

B Przy pomocy funkcji szukania bloku mozna wybrac
punkt, z ktérego mozna rozpoczynac lub kontynuowac
obrébke
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowanie programu
NC
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Definiowanie pojedynczych pozycji obrébki

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi: e

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

B POS1 musi by¢ programowana ze wspotrzednymi

bezwzglednymi. POS2 do POS9 moze byc¢
programowana bezwzglednie badz przyrostowo. _ I

= Jedli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie ) —
zdefiniowana nieréwna 0, to ta wartos¢ dziata
dodatkowo do wartosci powierzchni obrabianego detalu

Q203, zdefiniowanej w cyklu obrobki. SR e

51:1 v 'r,‘.
o\

Rysunek pomocniczy Parametry
POS1: X-wspt. pozycji obrébki
Podac¢ wspodtrzedng X absolutnie.
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999
POS1: Y-wspt. pozycji obrébki
Podac wspotrzedng Y absolutnie.
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

POS1: Wspét.powierz.obrab.przedmiotu

Podac absolutng wspotrzedna Z, z ktérej ma rozpoczgc¢ sie obrob-
ka.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

POS2: X-wspt. pozycji obrébki

Podac wspotrzedng X absolutnie bgdz inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

POS2: Y-wspt. pozycji obrébki

Podac¢ wspodtrzedng Y absolutnie bgdz inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

POS2: Wspét.powierz.obrab.przedmiotu
Podac wspotrzedng Z absolutnie bgdz inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad
11 PATTERN DEF ~
POS1( X+25 Y+33.5 Z+0 ) -
POS2( X+151Y+6.5 Z+0)
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Definiowanie pojedynczego rzedu

Wskazowka dotyczgce programowania i obstugi - [ : 7

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

Rysunek pomocniczy

Przyktad
11 PATTERN DEF ~

ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )

Spokrewnione tematy

Parametry

Punkt startu X

Wspotrzedna punktu startu rzedu w osi X. Wartos¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: -99999.9999999...+99999.9999999

Punkt startu Y

Wspotrzedna punktu startu rzedu w osi Y. Wartos¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: -99999.9999999...+99999.9999999

Odlegtos¢ pozycji obrébki

Odlegtos¢ (inkrementalnie) pomiedzy pozycjami obrébki. Podac
wartos¢ pozytywna lub negatywnag

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Liczba zabiegéw obrébkowych
Ogdlna liczba pozycji obrobki
Dane wejsciowe: 0...999

Potoz.po obrocie catego wzorca

Kat obrotu wokot wprowadzonego punktu startu. Os odniesienia:
0$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narzedzia Z).
Podac wartos¢ absolutng i pozytywna lub negatywng

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu
Podac¢ absolutng wspotrzedng Z, z ktérej ma rozpoczg¢ sie obrobka
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

® Cykl 221 SZABLON LINIOWY (DIN/ISO G221)
Dalsze informacje: "Cykl 221 SZABLON LINIOWY (opcja #19)",

Strona 253
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Definiowanie pojedynczego wzoru

LA

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi: L e

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

wzorca.
® Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie L@

zdefiniowana nierdowna 0, to ta wartos¢ dziata
dodatkowo do wartosci powierzchni obrabianego detalu
Q203, zdefiniowanej w cyklu obrobki.

Rysunek pomocniczy Parametry

Punkt startu X
Absolutny wspdtrzedna punktu startu wzoru na osi X
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Punkt startu Y

Absolutna wspotrzedna punktu startu wzoru na osi Y

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Odlegtos¢ pozycji obrébki X

Odlegtos¢ (przyrostowo) pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku X.
Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Odlegtos¢ pozycji obrobki Y

Odlegtos¢ (przyrostowo) pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku Y.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Liczba kolumn

Ogolna liczba kolumn szablonu

Dane wejsciowe: 0...999

Liczba wierszy
Ogdlna liczba wierszy szablonu
Dane wejsciowe: 0...999

Potoz.po obrocie catego wzorca

Kat obrotu, o ktory zostaje obrécony caty szablon w zapisanym
punkcie startu. Os odniesienia: 0$ gtdwna aktywnej ptaszczyzny
obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Poda¢ wartos¢ absolutng i
pozytywng lub negatywng

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Potozenie po obrocie osi gtéwnej

Kat obrotu, o ktory zostaje przemieszczona wytgcznie os gtowna
ptaszczyzny obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu.
Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
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Rysunek pomocniczy Parametry

Pot.po obrocie osi pomocniczej

Kat obrotu, o ktdry zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ pomoc-
nicza ptaszczyzny obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu
startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatyw-
na

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu

Podac absolutng wspotrzedng Z, z ktérej ma rozpoczaé sie obrob-
ka.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad

Spokrewnione tematy

m Cykl 221 SZABLON LINIOWY (DIN/ISO G221)

Dalsze informacje: "Cykl 2271 SZABLON LINIOWY (opcja #19)",
Strona 253
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Definiowanie pojedynczej ramki

Pzaca IgCZNa @ngramuwame
& e

L\

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Punkt startu X
Wspotrzedna bezwzgledna punktu poczgtkowego ramki na osi X
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Punkt startu Y

Wspotrzedna bezwzgledna punktu poczgtkowego ramki na osi Y
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Odlegtos¢ pozycji obrébki X

Odlegtos¢ (przyrostowo) pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku X.
Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Odlegtos¢ pozycji obrobki Y

Odlegtos¢ (przyrostowo) pomiedzy pozycjami obrébki w kierunku Y.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Liczba kolumn

Ogolna liczba kolumn szablonu

Dane wejsciowe: 0...999

Liczba wierszy
Ogdlna liczba wierszy szablonu
Dane wejsciowe: 0...999

Potoz.po obrocie catego wzorca

Kat obrotu, o ktory zostaje obrécony caty szablon w zapisanym
punkcie startu. Os odniesienia: 0$ gtdwna aktywnej ptaszczyzny
obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Poda¢ wartos¢ absolutng i
pozytywng lub negatywng

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Potozenie po obrocie osi gtéwnej

Kat obrotu, o ktory zostaje przemieszczona wytgcznie os gtowna
ptaszczyzny obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu.
Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
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Rysunek pomocniczy

Parametry

Przyktad

Pot.po obrocie osi pomocniczej

Kat obrotu, o ktdry zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ pomoc-
nicza ptaszczyzny obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu
startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatyw-
na.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu
Podac absolutng wspoétrzedng Z, z ktérej ma rozpocza¢ sie obrobka
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999
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Definiowanie kota petnego

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi: - [P

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

LA

Rysunek pomocniczy Parametry

Srodek okregu odwiertow X
Wspotrzedna bezwzgledna srodka okregu na osi X
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Srodek okregu odwiertéow Y
Wspotrzedna bezwzgledna srodka okregu na osi Y
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Srednica okregu odwiertow
Srednica okregu odwiertow
Dane wejsciowe: 0...999999999

Kat startu

Kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. Os odniesienia: 0s gtowna
aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa
do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
Liczba zabiegow obrébkowych
Ogolna liczba pozycji obrobki na okregu
Dane wejsciowe: 0...999

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu

Podac¢ absolutng wspotrzedng Z, z ktérej ma rozpoczg¢ sie obrob-
ka.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999
Przyktad
11 PATTERN DEF ~
CIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0 )

Spokrewnione tematy
= Cykl 220 SZABLON KOLOWY (DIN/ISO G220)

Dalsze informacje: "Cykl 220 SZABLON KOLOWY (opcja #19)",
Strona 250
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Definiowanie wycinka kota

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi: e

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

:‘A i =
o\

Rysunek pomocniczy

Przyktad
11 PATTERN DEF ~

Parametry

Srodek okregu odwiertow X
Wspotrzedna bezwzgledna srodka okregu na osi X
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Srodek okregu odwiertéow Y
Wspotrzedna bezwzgledna srodka okregu na osi Y
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Srednica okregu odwiertow
Srednica okregu odwiertow
Dane wejsciowe: 0...999999999

Kat startu

Kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. Os odniesienia: 0s gtowna
aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa
do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Krok kata/Kat koncowy

Inkrementalny kgt biegunowy pomiedzy dwoma pozycjami obrob-
ki. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatyw-
na. Alternatywnie moze by¢ podawany kat koncowy (przetgczy¢ z
softkey )

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Liczba zabiegéw obrébkowych
Ogodlna liczba pozycji obrobki na okregu
Dane wejsciowe: 0...999

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu
Podac wspotrzedng Z, z ktorej ma rozpoczgc sie obrébka.
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )

Spokrewnione tematy

m Cykl 220 SZABLON KOLOWY (DIN/ISO G220)
Dalsze informacje: "Cykl 220 SZABLON KOLOWY (opcja #19)",

Strona 250
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3.4 Tablice punktéw z cyklami

Zastosowanie z cyklami

Uzywajgc tablicy punktow mozna wykonac jeden lub kilka cykli po
kolei na nieregularnym szablonie punktow.

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

Spokrewnione tematy

m Zawartos¢ tabeli punktow, skrywanie pojedynczych punktow

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wywotanie cyklu w potaczeniu z tabelami punktow

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

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

» Klawisz CYCL CALL nacisngc
‘ evoLE ‘ » Softkey CYCL CALL PAT nacisng¢
PAT » Wpisac posuw
lub

» softkey F MAX nacisng¢

> Ztym posuwem sterowanie przejezdza miedzy
punktami.

> Bez wpisu: przemieszczenie z ostatnio
zaprogramowanym posuwem.

» W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje dodatkowg
M

» Klawiszem END potwierdzi¢

Sterowanie odsuwa narzedzie pomiedzy punktami startu z
powrotem na bezpieczng wysokosc¢. Jako bezpieczng wysokosé
sterowanie wykorzystuje albo wspodtrzedng osi wrzeciona przy
wywotaniu cyklu albo wartos¢ z parametru cyklu Q204, w zaleznosci
od tego, ktéra wartosc¢ jest wieksza.

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

Jezeli przy pozycjonowaniu wstepnym w osi wrzeciona chcemy
dokonac¢ przemieszczenia ze zredukowanym posuwem, to prosze
korzystac z funkcji dodatkowej M103.
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Sposob dziatania tabeli punktéw z SL-cyklami i cyklem 12

Sterowanie interpretuje punkty jako dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego.

Sposob dziatania tabeli punktéw z cyklami 200 do 208 i 262 do
267

Sterowanie interpretuje punkty ptaszczyzny obrobki jako
wspotrzedne punktu srodkowego odwiertu. Jesli chcemy
wykorzysta¢ zdefiniowang w tabeli punktow wspoétrzedng w osi
wrzeciona jako wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gorng
obrabianego detalu (Q203) zdefiniowaé z wartoscig 0.

Sposob dziatania tabeli punktéw z cyklami 251 do 254

Sterowanie interpretuje punkty ptaszczyzny obrébki jako
wspotrzedne punktu startu cyklu. Jesli chcemy wykorzystac
zdefiniowang w tabeli punktow wspdétrzedng w osi wrzeciona jako
wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gorng obrabianego
detalu (Q203) zdefiniowac z wartoscig 0.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli w tabeli punktéw programowana jest bezpieczna
wysokos¢ dla dowolnych punktow, to sterowanie ignoruje dla
wszystkich punktow 2. bezpieczny odstep cyklu obrobki! Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

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

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

®  Sterowanie odpracowuje z CYCL CALL PAT tabele
punktow, ktéra byta ostatnio zdefiniowana. Nawet jesli
tabela punktéw byta definiowana w pakietowanym z
CALL PGM programie NC .
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4.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie udostepnia nastepujgce cykle dla najrézniejszych
zabiegow obrébki wierceniem :

Softkey Cykl Strona
‘ Cykl 200 WIERCENIE 67
oz 2l

®  Prosty odwiert

B Wprowadzenie czasu przerwy u gory i u dotu

m Referencja gtebokosci do wyboru

Cykl 201 ROZWIERCANIE (opcja #19) 71
® Rozwiercanie odwiertu

= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu

‘ Cykl 202 WYTACZANIE (opcja #19) 73

201

3

db | ® Wytaczanie odwiertu
B Wprowadzenie posuwu powrotu
= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
= Wprowadzenie wyjscia z materiatu
208 Cykl 203 UNIWERSL WIERC. (opcja #19) 78
) ‘ ® Degresja - odwiert z malejgcym wcieciem w materiat
B Wprowadzenie czasu przerwy u gory i u dotu
= Wprowadzenie famania wiora
= Referencja gtebokosci do wyboru
@b ‘ Cykl 204 WSTECZNE POGLEB. (opcja #19) 84

B Wytworzenie wgtebienia na spodniej stronie obrabianego detalu
= Wprowadzenie czasu przerwy
B Wprowadzenie wyjscia z materiatu
205 Hl‘ Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19) 88
® Degresja - odwiert z malejgcym wcieciem w materiat
= Wprowadzenie tamania wiora
Wprowadzenie pograzonego punktu startu
Wprowadzenie dystansu postojowego
Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. (opcja #19) 26
‘ B Frezowanie odwiertu

= Wprowadzenie wywierconej wstepnie srednicy

B Ruch wspdtbiezny bgdz przeciwbiezny do wyboru

241 Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19) 107
‘ = Wiercenie wierttem lufowym do gtebokich otworéw

B Punkt startu pograzony
® Kijerunek obrotu i obroty przy wejsciu i wyjsciu z odwiertu do wyboru
= Wprowadzenie gtebokosci przebywania w czasie przerwy

Cykl 240 NAKIELKOWANIE (opcja #19) 112
‘ = Wiercenie centrowania

= Whpisanie srednicy lub gtebokosci centrowania

= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
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4.2 Cykl 200 WIERCENIE

Programowanie ISO
G200

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu mozna wytwarzac proste odwierty. W tym cyklu
moze by¢ wybierana referencja gtebokosci.

Przebieg cyklu

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

2 Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwsze;
gtebokosci wciecia

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

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

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

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

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Wskazowki odnosnie programowania

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

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

= Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Jesli wiercenie by¢ wykonywane bez tamania wiora, to
nalezy zdefiniowac¢ w parametrze Q202 wiekszg wartosc
niz gtebokos¢ Q201 plus obliczona gtebokos¢ z kata
wierzchotkowego. Przy tym mozna podac takze znacznie
wiekszg wartosc.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Ay \

|

Q206

q

©)

Q210
Q200 Q204

Q203

Q202
Q201

=

Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

J7a\\
N\

<Y

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno odwiertu. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

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

m  gtebokosc wciecia i gtebokos¢ sg sobie réwne

m gtebokos¢ wciecia jest wieksza niz gtebokose

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q210 Przerwa czasowa na gorze ?

Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na bezpiecz-
nej wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez sterowanie z
odwiertu dla usuniecia wiorow.

Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu odniesienia. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojs¢é do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?
Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q395 Referencja srednicy (0/1)?

Opcje wyboru, czy zapisana gtebokos¢ ma odnosic sie do wierz-
chotka narzedzia czy tez do cylindrycznej czesci narzedzia. Jezeli
sterowanie ma odnosi¢ gtebokos¢ do cylindrycznej czesci narze-

dzia, to nalezy zdefiniowac¢ kat wierzchotkowy narzedzia w kolum-
nie T- ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.

0 = gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka narzedzia
1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci narzedzia
Dane wejsciowe: 0, 1
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4.3 Cykl 201 ROZWIERCANIE (opcja #19)

Programowanie ISO
G201

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu mozna wytwarza¢ pasowania w prosty sposob.
W cyklu moze by¢ okreslony opcjonalnie czas przerwy u dotu.

Przebieg cyklu

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

2 Narzedzie rozwierca z wprowadzonym posuwem F do
zaprogramowanej gtebokosci

3 Narzedzie przebywa na dnie odwiertu, jesli to zostato
wprowadzone

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

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugos¢ LU
narzedzia. Jesli wartosc¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazéwki odnosnie programowania

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

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek pracy
(obrébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to sterowanie nie
wykonuje tego cyklu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno odwiertu. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy rozwiercaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?
Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z odwiertu w mm/min.
Jesli podawane jest Q208 = 0, to obowigzuje posuw rozwiercania.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu odniesienia. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze dojs$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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4.4 Cykl 202 WYTACZANIE (opcja #19)

Programowanie ISO
G202

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

Przy pomocy cyklu mozna wytaczac odwierty. W cyklu moze by¢
okreslony opcjonalnie czas przerwy u dotu.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na 0si wrzeciona z posuwem
szybkim FMAX na bezpieczny odstep Q200 nad Q203
WSPOLRZEDNE POWIERZ.

2 Narzedzie wykonuje wiercenie z posuwem wiercenia na
gtebokos¢ Q201

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

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

5 JesliQ214 KIER. ODJ. OD MATER. jest okreslony, to sterowanie
odsuwa narzedzie w podanym kierunku o ODST. BEZP. Z BOKU
Q357

6 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie z posuwem
powrotu Q208 na bezpieczny odstep Q200

7 Sterowanie pozycjonuje narzedzie ponownie na srodek odwiertu

8 Sterowanie odtwarza ponownie status wrzeciona z poczatku
cyklu

9 Jesli wskazane sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX
z powrotem na 2. bezpieczny odstep 2. bezpieczny odstep
Q204 dziata dopiero, kiedy jest on programowany o wartosci
wiekszej niz bezpieczny odstep Q200. Jesli Q214=0 to nastepuje
odsuniecie przy sciance odwiertu
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

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

» Nalezy sprawdzi¢ pozycje wierzchotka ostrza narzedzia,
jesli programowana jest orientacja wrzeciona pod kgtem,
podawanym w Q336 (np. w trybie pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.). Przy tym Zzadna transformacja nie
moze by¢ aktywna.

> Tak wybrac¢ kat, aby wierzchotek ostrza narzedzia lezat
réwnolegle do kierunku wyjscia z materiatu

> Tak wybrac¢ kierunek wyjscia z materiatu Q214 , aby narzedzie
odsuneto sie od brzegu odwiertu

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jezeli zostanie aktywowana M136 , to narzedzie nie przemieszcza
sie po obrobce na zaprogramowany bezpieczny odstep. Obrot
wrzeciona zatrzymuije sie na dnie odwiertu i tym samym
zatrzymuje sie posuw. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji, poniewaz
nie nastepuje ruch powrotny!

> Funkcje M136 nalezy dezaktywowac przed cyklem z M137 .

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Po wykonaniu obrobki sterowanie pozycjonuje narzedzie
ponownie na punkt startu na ptaszczyznie obrobki. Tym samym
mozna nastepnie przyrostowo dalej pozycjonowac.

m Jesli przed wywotaniem cyklu funkcje M7 i M8 byty aktywne, to
sterowanie odtwarza ten stan ponownie przy koncu cyklu.
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m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

= JesliQ214 KIER. ODJ. OD MATER. nie jest rowny O, to dziata
Q357 ODST. BEZP. Z BOKU.

Wskazéwki odnos$nie programowania

m  Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg promienia RO .

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

Rysunek pomocniczy
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Cykle: wiercenie | Cykl 202 WYTACZANIE (opcja #19)

Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

>

=y

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno odwiertu. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wytaczaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?
Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z odwiertu w mm/min.
Jesli podajemy Q208=0, to obowigzuje posuw wciecia na gteboko-
sc¢.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojsé do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q214 Kier.odjazdu od mat.(0/1/2/3/4)?

Okresli¢ kierunek, w ktérym sterowanie wysuwa narzedzie z
materiatu na dnie odwiertu (po orientacji wrzeciona)

0: nie wysuwac narzedzia z materiatu

1: wysungc¢ narzedzie w kierunku ujemnym osi gtéwne;j

2: wysunac narzedzie w kierunku ujemnym osi pomocniczej
3: wysungc narzedzie w kierunku dodatnim osi gtownej

4: wysungc¢ narzedzie w kierunku dodatnim osi pomocniczej
Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

Q336 Kat dla orientacji wrzeciona?

Kat, pod ktérym sterowanie pozycjonuje narzedzie przed wyjsciem
z materiatu. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360
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Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?

Odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i Sciankg odwiertu. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dziata tylko, jesli Q214 KIER. ODJ. OD MATER. nie jest réwny 0.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

b
=
N
<
x
[
Q.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022 77



Cykle: wiercenie | Cykl 203 UNIWERSL WIERC. (opcja #19)

4.5 Cykl 203 UNIWERSL WIERC. (opcja #19)

Programowanie ISO
G203

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu mozna wytwarza¢ odwierty z malejgcym
odcinkiem wejscia w materiat. W cyklu moze by¢ okreslony
opcjonalnie czas przerwy u dotu. Ten cykl moze by¢ wykonywany z
tamaniem lub bez tamania widra.

Przebieg cyklu
Zachowanie bez tamania wiéra, bez zdejmowania materiatu:

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi wrzeciona na biegu
szybkim FMAX na podang BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 nad
powierzchnig detalu

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

3 Nastepnie sterowanie wysuwa narzedzie z odwiertu, na
BEZPIECZNA WYSOKOSCQ200

4 Teraz sterowanie wchodzi na posuwie szybkim ponownie w
odwiert i wierci ponownie o wartos¢ GLEBOKOSC DOSUWU
Q202 w WARTOSC POSUWU WGL. Q206

5 Przy pracy bez tamania wiora TNC odsuwa narzedzie po
kazdym wcieciu z POSUW RUCHU POWROTN. Q208 z odwiertu
na BEZPIECZNA WYSOKOSCQ200 i odczekuje tam w razie
koniecznos$ci PRZER. CZAS.NA GORZE Q210 .

6 Ta operacja jest tak czesto powtarzana, az zostanie osiggnieta
GLEBOKOSC Q201 .

7 Kiedy GLEBOKOSC Q201 zostanie osiggnieta, sterowanie
wysuwa narzedzie z FMAX z odwiertu na BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200 lub na 2-GA BEZPIECZNA WYS.. 2-GA
BEZPIECZNA WYS. Q204 dziata dopiero, kiedy zostanie
on zaprogramowany o wartosci wiekszej niz BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200
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Zachowanie z tamaniem wiora, bez zdejmowania materiatu:

1

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

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

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

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

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

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

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

Operacje 2 do 7 sg tak dtugo powtarzane, az zostanie osiggnieta
GLEBOKOSC Q201

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

Zachowanie z tamaniem wiodra, ze zdejmowaniem materiatu:

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi wrzeciona na biegu
szybkim FMAX na podang BEZPIECZNA WYSOKO0SCQ200 nad
powierzchnig detalu

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

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

Teraz nastepuje ponownie wciecie o wartos¢ GLEBOKOSC
DOSUWU Q202 minus WART. ZMNIEJ. DOSUWU Q212 w
WARTOSC POSUWU WGL. Q206. Stale malejgca roznica z
aktualizowanej wartosci GLEBOKOSC DOSUWU Q202 minus

WART. ZMNIEJ. DOSUWU Q212, nie moze by¢ mniejsza niz MIN.

GLEBOK. DOSUWU Q205 (przyktad: Q202=5,Q212=1, Q213=4,
Q205= 3: pierwsza gtebokos¢ wciecia w materiat wynosi 5 mm,
druga gtebokos¢ wciecia wynosi 5 -1 =4 mm, trzecia gtebokos¢
wciecia wynosi 4 - 1 = 3 mm, czwarta gtebokos¢ wciecia wynosi
takze 3 mm)

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022

79



Cykle: wiercenie | Cykl 203 UNIWERSL WIERC. (opcja #19)

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

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

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

9 Jesli podano sterowanie czeka PRZERWA CZAS. DNIE Q211

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

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

= Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mnigjsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazéwki odnos$nie programowania

B Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg promienia RO .

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

Rysunek pomocniczy
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Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

7\
\

xy

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno odwiertu. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci wciecia.
Sterowanie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
jezeli:
m  gtebokos¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie réwne
m  gtebokos¢ wciecia jest wieksza niz gtebokose

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q210 Przerwa czasowa na gorze ?

Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na bezpiecz-
nej wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez sterowanie z
odwiertu dla usuniecia wiorow.

Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojs¢é do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?

Wartos¢, o ktorg sterowanie redukuje Q202 GLEBOKOSC DOSUWU
po kazdym wcieciu w materiat. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q213 Liczba laman wiora przed wycof.?

Liczba taman widra zanim sterowanie ma wysungc narzedzie

z odwiertu dla usuniecia wiérow. Dla tamania wiora sterowanie
odsuwa kazdorazowo narzedzie o wartos¢ odcinka powrotnego
Q256 .

Dane wejsciowe: 0...99999
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Rysunek pomocniczy
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Cykle: wiercenie | Cykl 203 UNIWERSL WIERC. (opcja #19)

Parametry

Q205 Min. glebokosc dosuwu ?

Jesli Q212 WART. ZMNIEJ. DOSUWU nie jest rowna 0, to stero-
wanie ogranicza wciecie do tej wartosci. Z tego wzgledu gteboko-
$¢ wciecia w materiat nie moze by¢ mniejsza niz Q205 . Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?
Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z odwiertu w mm/min.
Jesli podano Q208=0, to sterowanie wysuwa narzedzie z posuwem
Q206 .

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q256 Powrét przy tamaniu wiéra?

Wartosc, o ktorg sterowanie wysuwa narzedzie przy tamaniu widra
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie PREDEF

Q395 Referencja srednicy (0/1)?

Opcje wyboru, czy zapisana gtebokos¢ ma odnosi¢ sie do wierz-
chotka narzedzia czy tez do cylindrycznej czesci narzedzia. Jezeli
sterowanie ma odnosi¢ gtebokos¢ do cylindrycznej czesci narze-
dzia, to nalezy zdefiniowac kat wierzchotkowy narzedzia w kolum-
nie T- ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.

0 = gtebokosc¢ w odniesieniu do wierzchotka narzedzia
1 = gtebokos$¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci narzedzia
Dane wejsciowe: 0, 1
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Cykle: wiercenie | Cykl 203 UNIWERSL WIERC. (opcja #19)

Przyktad
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4.6 Cykl 204 WSTECZNE POGLEB. (opcja #19)

Cykle: wiercenie | Cykl 204 WSTECZNE POGLEB. (opcja #19)

Programowanie ISO
G204

Za

stosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

o Ten cykl pracuje tylko z tak zwanymi wytaczadtami

wstecznymi.

Przy pomocy tego cyklu wytwarza sie pogtebienia, ktore znajdujg sie

na dolnej stronie obrabianego detalu.

Przebieg cyklu

1

84

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

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

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

Sterowanie przemieszcza teraz narzedzie ponownie na srodek
odwiertu. Sterowanie witgcza wrzeciono i jesli zachodzi potrzeba
chtodziwo oraz przemieszcza narzedzie z posuwem pogtebiania
na zadang gtebokos¢ pogtebiania

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

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczny
odstep

Sterowanie pozycjonuje narzedzie ponownie na srodek odwiertu
Sterowanie odtwarza ponownie status wrzeciona z poczatku
cyklu

Jesli wskazane sterowanie przemieszcza narzedzie na

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

7Y

I =

=y
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Cykle: wiercenie | Cykl 204 WSTECZNE POGLEB. (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

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

» Nalezy sprawdzi¢ pozycje wierzchotka ostrza narzedzia,
jesli programowana jest orientacja wrzeciona pod katem,
podawanym w Q336 (np. w trybie pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.). Przy tym Zzadna transformacja nie
moze by¢ aktywna.

> Tak wybrac kat, aby wierzchotek ostrza narzedzia lezat
rownolegle do kierunku wyjscia z materiatu

> Tak wybrac kierunek wyjscia z materiatu Q214 , aby narzedzie
odsuneto sie od brzegu odwiertu

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Po wykonaniu obrobki sterowanie pozycjonuje narzedzie
ponownie na punkt startu na ptaszczyznie obrobki. Tym samym
mozna nastepnie przyrostowo dalej pozycjonowac.

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

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

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugos¢ LU
narzedzia. Jesli jest ona mniejsza niz GLEBOK. POGLEBIANIA
Q249 , to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

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

Wskazéwki odnosnie programowania

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

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek pracy
przy pogtebianiu. Uwaga: dodatni znak liczby pogtebia w kierunku
dodatniej osi wrzeciona.
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Cykle: wiercenie | Cykl 204 WSTECZNE POGLEB. (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
zA .. Q200 Bezpieczna odleglosc?
Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
‘ obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
5 T Q204 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q200
i Q249 Glebokosc poglebiania?
a0 / ‘ Q208 Odstep dolna krawedz obrabianego detalu — dno pogtebienia.
e \ - Dodatni znak liczby wytwarza pogtebienie w dodatnim kierunku osi
QZOO@{U X wrzeciona. Warto$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Grubosc materialu?
Wysokos¢ obrabianego detalu. Wprowadzi¢ wartosc¢ przyrostowo.
Dane wejsciowe: 0.0001...99999.9999

Q251 Rozmiar mimosrodu?

Wymiar mimosrodu wytaczadta. Zaczerpna¢ z karty danych narze-
dzia. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0.0001...99999.9999

Q252 Wys.ustawienia krawedzi skraw.?

Odstep dolna krawedz wytaczadta — gtowne ostrze. Zaczerpnac z
karty danych narzedzia. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w materiat
obrabianego detalu lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w
mm/ min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q254 Predkosc posuwu poglebiania?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q255 Przerwa czasowa w sekundach ?

Czas przebywania w sekundach na dnie pogtebienia

Dane wejsciowe: 0...99999

L.
<Y

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojsé do kolizji. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Cykle: wiercenie | Cykl 204 WSTECZNE POGLEB. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q214 Kier.odjazdu od mat.(0/1/2/3/4)?

Okresli¢ kierunek, w ktorym sterowanie ma przesung¢ narzedzie o
wymiar mimosrodu (po orientacji wrzeciona). Wprowadzenie 0 nie
jest dozwolone.

1: wysunac¢ narzedzie w kierunku ujemnym osi gtownej

2: wysunac narzedzie w kierunku ujemnym osi pomocniczej
3: wysungc narzedzie w kierunku dodatnim osi gtéwnej

4: wysungc¢ narzedzie w kierunku dodatnim osi pomocniczej
Dane wejsciowe: 1, 2, 3, 4

Q336 Kat dla orientacji wrzeciona?

Kat, pod ktérym sterowanie pozycjonuje narzedzie przed wcieciem
w materiat i przed wyjsciem z odwiertu. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360

v
=
N
<
3
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Cykle: wiercenie | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19)

4.7 Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW.
(opcja #19)

Programowanie ISO
G205

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu mozna wytwarza¢ odwierty z malejgcym
odcinkiem wejscia w materiat. Ten cykl moze by¢ wykonywany z
tamaniem lub bez tamania widra. Po osiggnieciu wartosci gtebokosci
wciecia wykonywane jest usuwanie wiorow. Jesli wykonano
uprzednio wiercenie wstepne, to mozna podac pogrgzony punkt
startu. W cyklu moze by¢ okreslony opcjonalnie czas przebywania
(przerwy) na dnie odwiertu. Ten czas przebywania stuzy do
optymalnego odsuwania narzedzia na dnie odwiertu.

Dalsze informacje: "Usuwanie wiorow i tamanie wiora", Strona 94
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Cykle: wiercenie | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19)

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia z FMAX
na podang wartos¢ BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 nad
WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203.

2 Jesliw Q379 zostanie zaprogramowany pogrgzony punkt startu,
to sterowanie przemieszcza z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. na
odstep bezpieczny nad pogrgzonym punktem startu.

3 Narzedzie wierci z posuwem Q206 WARTOSC POSUWU WGL. do
osiggniecia gtebokosci wciecia.

4  Jesli zdefiniowano tamanie widra, to sterowanie odsuwa
narzedzia o wartos¢ powrotu Q256 .

5 Po osiggnieciu gtebokosci wciecia sterowanie odsuwa narzedzia

w 0si narzedzia z posuwem powrotu Q208 na bezpieczny odstep.

Bezpieczny odstep jest nad WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203.

6 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z Q373 POSUW PO
USUWANIU na podany dystans zatrzymania nad ostatnio
osiggnietg gtebokos¢ wciecia.

7 Narzedzie wierci z posuwem Q206 do osiggniecia nastepnej
gtebokosci wciecia. Jesli zdefiniowany jest zdejmowany materiat
Q212, to gtebokos¢ wciecia zmniejsza sie z kazdym wejsciem w
materiat o ilo$¢ zdejmowanego materiatu.

8 Sterowanie powtarza te operacje (2 do 7), az zostanie osiggnieta
gtebokosc¢ odwiertu.

9 Jesli zostat podany czas przebywania, to narzedzie pozostaje
na dnie odwiertu do wyjscia z materiatu. Nastepnie sterowanie
przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na odstep
bezpieczny bgdz na 2. bezpieczny odstep. 2. bezpieczny odstep
Q204 dziata dopiero, kiedy jest on programowany o wartosci
wiekszej niz bezpieczny odstep Q200.

o Po usunieciu widra gtebokosc¢ nastepnego tamania widra
odnosi sie do ostatniej gtebokosci wciecia w materiat.

Przyktad:
® Q202 GLEBOKOSC DOSUWU = 10 mm
= Q257 GLEB. LAMANIA WIORA = 4 mm

Sterowanie wykonuje tamanie wiéroéw przy 4 mm i 8
mm. Przy 10 mm przeprowadza usuwanie wiorow.
Nastepne tamanie widréw jest przy 14 mmi 18 mm itd.
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Cykle: wiercenie | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Ten cykl nie jest odpowiedni dla bardzo dtugich wiertet.
Dla szczegolnie dtugich wiertet nalezy stosowac cykl 241
WIERC.GL.JEDNOKOL..

Wskazéwki odnos$nie programowania

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

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

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

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

® Jesli Q257 GLEB. LAMANIA WIORA jest wiekszy niz Q202
GLEBOKOSC DOSUWU , to tamanie wiodra nie jest wykonywane.
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Cykle: wiercenie | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

24 - Q200 Bezpieczna odleglosc?

@QZOG Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnia
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
200 | [ 0204 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
TR %05 Q201 Glebokosc ?
N // 7 Odstep powierzchnia detalu — dno odwiertu (zaleznie od parametru
QCZ% 2 Q395 REFERENCJA GLEB.). Wartos¢ dziata inkrementalnie.
GO ? Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci wciecia.
Sterowanie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢

jezeli:

m  gtebokosc wciecia i gtebokos¢ sg sobie réwne
m gtebokos¢ wciecia jest wieksza niz gtebokose
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-

go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?
Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem

(mocowaniem), na ktérym nie moze dojsé do kolizji. Wartos$¢ dziata

inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?

Wartosc, o ktorg sterowanie zmnigjsza gtebokos¢ wciecia Q202 .
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q205 Min. glebokosc dosuwu ?

Jesli Q212 WART. ZMNIEJ. DOSUWU nie jest rowna 0, to stero-
wanie ogranicza wciecie do tej wartosci. Z tego wzgledu gteboko-
$¢ wciecia w materiat nie moze by¢ mniejsza niz Q205 . Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Cykle: wiercenie | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19)

Parametry

Q258 Odstep wyprzedzenia u gory?

Bezpieczny odstep, na ktory przemieszczane jest narzedzie po
pierwszym usuwaniu wiérow z posuwem Q373 POSUW PO
USUWANIU ponownie nad pierwszg gtebokos¢ wciecia. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q259 Odstep wyprzedzenia u dotu?

Bezpieczny odstep, na ktory przemieszczane jest narzedzie po
pierwszym usuwaniu wiorow z posuwem Q373 POSUW PO
USUWANIU ponownie nad ostatnig gtebokos¢ wciecia. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q257 Gteb.wiercenia do tamania wiéra?

Wymiar, po ktérym sterowanie przeprowadza tamanie wiodra. Ta
operacja powtarza sie, az zostanie osiggniety Q201 GLEBOKOSC .
Jesli Q257 jest réwne 0, to sterowanie nie wykonuje famania wiora.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q256 Powrét przy tamaniu wiéra?

Wartosc, o ktorg sterowanie wysuwa narzedzie przy tamaniu widra
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie PREDEF

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?
Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q379 Punkt startu gtebiej?

Jesli wykonano uprzednio wiercenie pilotowe, to mozna definio-
wac pogragzony punkt startu. Punkt ten odnosi sie inkrementalnie
do Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ.. Sterowanie przemieszcza

sie 7 Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. o wartos¢ Q200 BEZPIECZNA
WYSOKOSC nad pogrgzonym punktem startu. Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Definiuje predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy pozycjono-
waniu Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC na Q379 PUNKT STARTU
(nierowny 0). Zapis w mm/min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu po obrobce w mm/min.
Jesli podano Q208=0, to sterowanie wysuwa narzedzie z posuwem
Q206 .

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Cykle: wiercenie | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q395 Referencja srednicy (0/1)?

Opcje wyboru, czy zapisana gtebokos¢ ma odnosic sie do wierz-
chotka narzedzia czy tez do cylindrycznej czesci narzedzia. Jezeli
sterowanie ma odnosi¢ gtebokos¢ do cylindrycznej czesci narze-
dzia, to nalezy zdefiniowac¢ kat wierzchotkowy narzedzia w kolum-
nie T- ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.

0 = gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka narzedzia

1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci narzedzia
Dane wejsciowe: 0, 1

Q373 Posuw najaz. po usunieciu wioéra?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie na dystans
zatrzymania po usuwaniu wiéra

0: przemieszczenie z FMAX
>0: posuw w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999 alternatywnie FAUTO, FMAX, FU, FZ

o
=
N
<
3
[
[=}

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022 93



Cykle: wiercenie | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19)

Usuwanie wiorow i tamanie widra

Usuwanie widrow

Usuwanie wioréw jest zalezne od parametru cyklu Q202
GLEBOKOSC DOSUWU.

Sterowanie przeprowadza usuwanie widra po osiggnieciu wartosci
podanej w parametrze cyklu Q202. To oznacza, sterowanie
przemieszcza narzedzie zawsze, niezaleznie od pogragzonego punktu
startu Q379 na wysokos$¢ powrotu. Wynika ona z Q200 BEZPIECZNA
WYSOKOSC + Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ.

Przyktad:

; Wywotanie narzedzia (promien narzedzia 3)

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Najazd pozycji wiercenia, wigczenie wrzeciona
; Wywotanie cyklu

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu

O
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Cykle: wiercenie | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. (opcja #19)

tamanie widra

tamanie wiorow jest zalezne od parametru cyklu Q257 GLEB.
LAMANIA WIORA.

Sterowanie przeprowadza usuwanie tamania po osiggnieciu
wartosci podanej w parametrze Q257. To oznacza sterowanie
odsuwa narzedzie o zdefiniowang wartos¢ parametru Q256
POW.PRZY LAMAN.WIORA. Po osiggnieciu wartosci GLEBOKOSC
DOSUWU wykonywane jest usuwanie wiorow. Ta kompletna
operacja powtarza sie tak dtugo, az zostanie osiggnieta wartosc
Q201 GLEBOKOSC.

Przyktad:

; Wywotanie narzedzia (promien narzedzia 3)

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Najazd pozycji wiercenia, wigczenie wrzeciona
; Wywotanie cyklu

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu
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Cykle: wiercenie | Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. (opcja #19)

4.8 Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW.
(opcja #19)

Programowanie ISO
G208

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu moga byc¢ frezowane odwierty. W cyklu
moze by¢ okreslona opcjonalnie wywiercona wstepnie srednica.
Poza tym mozesz programowac tolerancje dla srednicy zadane;j.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0Si wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podany bezpieczny odstep Q200 nad
powierzchnig obrabianego detalu

2 Sterowanie przejezdza na pierwszym torze helix przy
uwzglednieniu zachodzenia toréw Q370 po potokregu. Pétokrag
rozpoczyna sie od srodka odwiertu.

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

4 Kiedy zostanie osiggnieta gtebokosc¢ wiercenia, to sterowanie
wykonuje jeszcze raz koto petne, aby usungc pozostawiony przy
zagtebianiu materiat

5 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie ponownie na srodek
odwiertu i na bezpieczny odstep Q200

6 Ta operacja powtarza sie tak dtugo, az zostanie osiggnieta
zadana srednica (boczne wciecie oblicza sterowanie)

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

Jesli programujesz zachodzenie torow z Q370=0, to
sterowanie stosuje przy pierwszym torze helix mozliwe
duze zachodzenie torow. W ten sposob sterowanie stara
sie zapobiec siadaniu narzedzia na powierzchni. Wszystkie
dalsze tory sg rozmieszczone réwnomiernie.
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Cykle: wiercenie | Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. (opcja #19)

Tolerancje

Sterowanie udostepnia mozliwos¢ okreslenia w parametrze Q335
SREDNICA NOMINALNA wartosci toleranciji.

Mozna definiowac¢ nastepujgce tolerancje:

Tolerancja Przyktad Gotowy wymiar
Rozmiary 10+0.01-0.015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

Uruchomi¢ definiowanie cyklu

» Zdefiniowac¢ parametry cyklu

> Softkey ZAPISAC TEKST wybrac

> Podac¢ wymiar zadany fgcznie z tolerancja

v

6 = Wykonywanie obrobki nastepuje po srodku tolerancji.
= Jesli zostanie zaprogramowana niewtasciwa
tolerancja, to sterowanie zakoriczy odpracowywanie z
komunikatem o btedach.
® Nalezy uwzgledni¢ pisownie matg i duzg literg przy
podawaniu tolerancji.
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Cykle: wiercenie | Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla narzedzia i obrabianego detalu

Jesli zostanie wybrane zbyt duze wciecie, to istnieje zagrozenie
ztamania narzedzia i uszkodzenia detalu!

> Nalezy podac w tablicy narzedzi TOOL.T w kolumnie ANGLE
maksymalnie mozliwy kat wciecia i promien narozny DR2
narzedzia.

> Sterowanie oblicza wéwczas automatycznie maksymalnie
dozwolone wciecie i w razie potrzeby zmienia wprowadzong
wartosc.

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Jesli zostata wprowadzona srednica odwiertu réwna srednicy
narzedzia, to sterowanie wierci bez interpolacji linii srubowej,
bezposrednio na zadang gtebokosc.

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

B Przy obliczeniu wspodtczynnika natozenia torow uwzgledniany jest
takze promien naroza DR2 aktualnego narzedzia.

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

B Za pomocg wartosci RCUTS cykl monitoruje nie tngce przez
srodek narzedzia i zapobiega m.in. czofowemu nasadzaniu sie
narzedzia. Sterowanie przerywa w razie koniecznosci obrébke
komunikatem o btedach.

Wskazéwki odnosnie programowania

B Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg promienia RO .

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

98 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022



Cykle: wiercenie | Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy
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Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno odwiertu. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wierceniu po linii Srubo-
wej w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q334 Dosuw na linie srubowa ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete po linii
srubowej (= 360°). Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojsé do kolizji. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q335 Srednica nominalna?

Srednica odwiertu. Jesli zostata wprowadzona zadana $rednica
odwiertu rowna srednicy narzedzia, to sterowanie wierci bez inter-
polacji linii Srubowej, bezposrednio na zadang gtebokos¢. Warto-
$¢ dziata absolutnie. W razie koniecznosci mozna zaprogramowac
tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 97

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q342 Wywiercona wstepnie $rednica?

Podac¢ wymiar wywierconej wstepnie srednicy. Wartosc dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Cykle: wiercenie | Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspdtbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?
Za pomocag zachodzenia toréw sterowanie okresla boczny dosuw
K.

0: Sterowanie wybiera dla pierwszego toru helix mozliwie duze
zachodzenie toréw. W ten sposéb sterowanie stara sie zapobiec
siadaniu narzedzia na powierzchni. Wszystkie dalsze tory sg
rozmieszczone rownomiernie.

>0: Sterowanie mnozy ten faktor z aktywnym promieniem narze-
dzia. Wynika z tego boczny dosuw k.

Dane wejsciowe: 0.1...1999 alternatywnie PREDEF
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

4.9 Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL.
(opcja #19)

Programowanie ISO
G241

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. moga by¢
wytwarzane odwierty wierttem lufowym do gtebokich otwordw.
Podanie pogrgzonego punktu startu jest mozliwe. Sterowanie
wykonuje przejazd na gtebokos¢ wiercenia z M3 . Mozesz definiowac
kierunek rotacji a takze obroty przy wejsciu i wyjsciu z odwiertu.
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Przebieg cyklu

1

102

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi wrzeciona na posuwie
szybkim FMAX na podang BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 nad
WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203

W zaleznosci od sytuacji pozycjonowania sterowania

wigcza obroty wrzeciona albo na wartosci BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200 albo na okreslonej wartosci na powierzchnig
wspotrzednych

Dalsze informacje: "Zachowanie pozycjonowania przy pracy z
Q379", Strona 108

Sterowanie wykonuje ruch dosuwowy w zaleznosci od definicji
Q426 KIER.OBR. WRZEC. z prawoskretnym, lewoskretnym bgdz
nieruchomym wrzecionem

Narzedzie wierci z M3 i Q206 WARTOSC POSUWU WGL. na
gtebokosc¢ wiercenia Q201 badz gtebokos¢ przerywania Q435
albo na gtebokosc¢ wciecia w materiat Q202:
= Jesli okreslono Q435 GLEBOKOSC PRZEBYW. , to sterowanie
redukuje posuw po osiggnieciu tej gtebokosci przerywania
0 Q401 WSPOLCZYNNIK POSUWU i przebywa tam o czas
przerwy Q211 PRZERWA CZAS. DNIE

® Jesli wprowadzono niewielkg wartos¢ gtebokosci wciecia w
materiat, to sterowanie wierci do tej gtebokosci. Gtebokos¢
wciecia zmniejsza sie z kazdym wejsciem w materiat 0 Q212
WART. ZMNIEJ. DOSUWU

Na dnie wierconego otworu narzedzie z pracujgcym wrzecionem

przebywa - jesli wprowadzono - do momentu wycofania

narzedzia

Po osiggnieciu tej pozycji przez sterowanie, wytacza sie

chtodziwo. Po czym zmieniajg sie obroty na wartosg,

zdefiniowang w Q427 OBROTY WEJ/WYJ. a takze zmienia sie

niekiedy kierunek rotacji z Q426 .

Sterowanie pozycjonuje narzedzie z Q208 POSUW RUCHU
POWROTN. na pozycje powrotu.

Dalsze informacje: "Zachowanie pozycjonowania przy pracy z
Q379", Strona 108

Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokos¢, sterowanie
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokos¢
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mnigjsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazéwki odnosnie programowania

B Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg promienia RO .

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek pracy
(obrébki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to sterowanie nie
wykonuje tego cyklu.
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
- m - Q200 Bezpieczna odleglosc?
A | @OM Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — Q203 WSPOLRZEDNE
= POWIERZ.. Wartos¢ dziata inkrementalnie.
@208 "~ a0 || 0zos Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q203
AL Z Q201 Glebokosc ?
Q379 2~4494— / Q201 . s s
Q2067 "/ Odstep Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ. - dno odwiertu. Wartos¢
o dziata inkrementalnie.
R - Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?
Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchni obrabianego detalu odnosnie aktywnego
punktu odniesienia. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojsé do kolizji. Wartos$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q379 Punkt startu gtebiej?

Jesli wykonano uprzednio wiercenie pilotowe, to mozna definio-
wac pogrgzony punkt startu. Punkt ten odnosi sie inkrementalnie
do Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ.. Sterowanie przemieszcza

sie 7 Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. o wartos¢ Q200 BEZPIECZNA
WYSOKOSC nad pogrgzonym punktem startu. Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Definiuje predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy ponownym
najezdzie na Q201 GLEBOKOSC po Q256 POW.PRZY LAMAN.WIO-
RA. Poza tym posuw ten dziata, jesli narzedzie jest pozycjonowane
na Q379 PUNKT STARTU (nierowny Q). Zapis w mm/min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu z odwiertu w mm/min.
Jesli zostanie podany Q208=0, to sterowanie wysuwa wowczas
narzedzie z Q206 WARTOSC POSUWU WGL. .

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q426 Kier.obr wtacz./wytacz. (3/4/5)?

Kierunek obrotu, w ktorym narzedzie ma sie obracac przy wejsciu
do odwiertu i przy wyjsciu z odwiertu.

3: wrzeciono obracac¢ z M3

4: wrzeciono obracac¢ z M4

5: przemieszczenie z nieobracajgcym sie wrzecionem
Dane wejsciowe: 3, 4, 5

Q427 Obroty wrzeciona wej./wyj.?

Obroty przy wejsciu, z ktérymi narzedzie powinno wchodzi¢ do
odwiertu i przy wyjsciu z odwiertu.

Dane wejsciowe: 1...99999

Q428 Predkosc¢ obr.wrzec.wiercenie?
Obroty, z ktérymi narzedzie ma wiercic.
Dane wejsciowe: 0...99999

Q429 M-funk. chtodziwo ON?

>=0: funkcja dodatkowa M dla wigczania chtodziwa. Sterowanie
wigcza chtodziwo, kiedy narzedzie osiggnie bezpieczny odstep
Q200 nad punktem startu Q379 .

"..." Sciezka dla makro uzytkownika, ktore jest wykonywane zamia-
st funkcji M. Wszystkie instrukcje w makro uzytkownika sg wykony-
wane automatycznie.

Dalsze informacje: "Makro uzytkownika', Strona 107

Dane wejsciowe: 0...999

Q430 M-funk. chtodziwo OFF?

>=0: funkcja dodatkowa M dla wytgczenia chtodziwa. Sterowa-
nie wytgcza chtodziwo, jesli narzedzie znajduje sie w odwiercie na
Q201 GLEBOKOSC .

"..." Sciezka dla makro uzytkownika, ktére jest wykonywane zamia-
st funkcji M. Wszystkie instrukcje w makro uzytkownika sg wykony-
wane automatycznie.

Dalsze informacje: "Makro uzytkownika', Strona 107
Dane wejsciowe: 0...999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022 105



Rysunek pomocniczy

106

Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Parametry

Q435 Gtebokos¢ przebywania?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej narzedzie ma przebywac.
Funkcja nie jest aktywna przy zapisie 0 (nastawienie standardowe).
Zastosowanie: przy wytwarzaniu odwiertow przelotowych, niekté-
re narzedzia wymagajg krotkiego czasu przerwy przed wyjsciem od
dna odwiertu, aby odtransportowac wiory w gore. Wartos¢ zdefinio-
wac¢ mniejszg niz Q201 GLEBOKOSC . Wartos¢ dziata inkremental-
nie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q401 Wspoétczynnik posuwu w %?
Wspotczynnik, o ktory sterowanie redukuje posuw po osiggnieciu
Q435 GLEBOKOSC PRZEBYW. .

Dane wejsciowe: 0.0001...100

Q202 Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Q201
GLEBOKOSC nie musi by¢ wielokrotnoscig Q202 . Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?

Wartosc, o ktorg sterowanie redukuje Q202 GLEBOKOSC DOSUWU
po kazdym wcieciu w materiat. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q205 Min. glebokosc dosuwu ?

Jesli Q212 WART. ZMNIEJ. DOSUWU nie jest rowna 0, to stero-
wanie ogranicza wciecie do tej wartosci. Z tego wzgledu gteboko-
$¢ wciecia w materiat nie moze by¢ mniejsza niz Q205 . Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Przyktad

Makro uzytkownika zawiera sekwencje kilku instrukcji. Za pomocg
makro mozesz definiowac kilka funkcji NC, wykonywanych przez
sterowanie. Jako uzytkownik generujesz makra w postaci programu
NC.

Sposoéb funkcjonowania makro odpowiada dziataniu wywotanego
programu NC, np. z funkcjg PGM CALL. Definiujesz makro jako
program NC z typem pliku *.h bgdz *.i .

HEIDENHAIN zaleca stosowanie parametrow QL w makro.
Parametry QL dziatajg wytgcznie lokalnie w programie NC. Jesli
uzywasz w makro innych rodzajéw zmiennych, to dokonywane
zmiany oddziatywujg ewentualnie na wywotujacy program NC.
Aby dokona¢ wyraznych zmian w wywotujgcym programie NC,
nalezy uzy¢ parametrow Q bgdz QS o numerach 1200 do 1399.
W obrebie makro mozesz odczytywac wartosci parametrow
cyklu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Przyktad makro uzytkownika chtodziwo

; odczytac stan chtodziwa

; odpytanie stanu chtodziwa, jesli chtodziwo aktywne, skok do
LBL Start

; wigczy¢ chtodziwo

Zachowanie pozycjonowania przy pracy z Q379

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

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

Poczatek wiercenia

Parametr PUNKT STARTU Q379 uwzglednia przy tym
WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 i parametr BEZPIECZNA
WYSOKOSC Q200 Jaka zaleznos¢ istnieje miedzy tymi parametrami
i jak obliczana jest pozycja startu, uwidacznia nastepujacy przykfad:
PUNKT STARTU Q379=0

®  Sterowanie witgcza wrzeciono na BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200
nad WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 .

PUNKT STARTU Q379>0

Poczatek wiercenia znajduje sie na okreslonej wartosci nad
zagtebionym punktem startu Q379. Ta wartosc obliczana jest
w nastepujgcy sposob: 0,2 x Q379 jesli wynik obliczenia jest
wiekszy od Q200, to ta wartos¢ pozostaje zawsze rowna Q200.
Przyktad:

WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 =0

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 =2

PUNKT STARTU Q379 =2

Poczatek wiercenia obliczany jest nastepujgco:

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

W ponizszej tabeli przedstawione sg rézne przyktady, jak
obliczany jest poczgtek wiercenia:

—
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Poczatek wiercenia z zagtebionym punktem startu

Q200 Q379 Q203 Pozycja, na ktorg Wspétczynnik 0,2 * Q379 Poczatek wiercenia
pozycjonuje sie
wstepnie z FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, dlatego | -23
tez stosowana jest wartosc¢ 2.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, -98
dlatego tez stosowana jest
wartosc 2.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*%5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
dlatego tez stosowana jest
wartosé 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*%5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022 109



Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

Usuwanie wioréw

Takze ten punkt, w ktérym sterowanie przeprowadza usuwanie
widra odgrywa decydujgcg role przy pracy z wydtuzonymi
narzedziami. Pozycja powrotu przy usuwaniu wiéra nie musi leze¢
na pozycji poczatku wiercenia. Zdefiniowana pozycja dla usuwania
widéra moze zapewni¢, iz wiertto pozostaje w prowadzeniu.

PUNKT STARTU Q379=0

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

PUNKT STARTU Q379>0

110

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

Przyktad:

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

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

W ponizszej tabeli przedstawione sg rézne przyktady, jak
obliczana jest pozycja dla usuwania wiéra (pozycja wycofania):
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Cykle: wiercenie | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. (opcja #19)

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

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

dlatego tez stosowana jest
wartosé 20.)
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Cykle: wiercenie | Cykl 240 NAKIELKOWANIE (opcja #19)

4.10 Cykl 240 NAKIELKOWANIE (opcja #19)

Programowanie ISO
G240

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 240 NAKIELKOWANIE mogg by¢ wytwarzane
nakietkowania dla odwiertow. Dostepna jest mozliwos¢ podania
srednicy nakietkowania badz gtebokosci nakietkowania. Do wyboru
moze by¢ okreslony opcjonalnie czas przerwy u dotu. Ten czas
przebywania stuzy do optymalnego odsuwania narzedzia na dnie
odwiertu. Jesli wykonano uprzednio wiercenie pilotowe, to mozna
podac pograzony punkt startu.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX od
aktualnej pozycji na ptaszczyznie obrobki na punkt startu.

2 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX
na osi narzedzia na bezpieczny odstep Q200 nad powierzchnig
obrabianego detalu Q203.

3 Jeslidefiniujesz Q342 WYW.WSTEP. SREDNICA nieréwny 0, to
sterowanie oblicza z tej wartosci a takze z kata wierzchotkowego
narzedzia T-ANGLE pograzony punkt startu. Sterowanie
pozycjonuje narzedzie z PREDK. POS. ZAGLEB. Q253 na
pograzony punkt startu.

4 Narzedzie centruje z zaprogramowanym posuwem dosuwu
na gtebokosc¢ Q206 do podanej srednicy centrowania, bgdz na
podang gtebokos¢ centrowania.

5 Jesli czas przebywania Q211 jest zdefiniowany, to narzedzie
pozostaje na dnie centrowania.

6 Nastepnie narzedzie przemieszcza z FMAX na bezpieczny odstep
lub na 2. odstep bezpieczny. 2. bezpieczny odstep Q204 dziata
dopiero, kiedy jest on programowany o wartosci wiekszej niz
bezpieczny odstep Q200.
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Cykle: wiercenie | Cykl 240 NAKIELKOWANIE (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli jest ona mniejsza niz gtebokos¢ obrobki, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazowki odnosnie programowania
B Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg promienia RO .

®  Znak liczby parametru cyklu Q344 (srednica), lub Q201
(gtebokosc) okresla kierunek pracy. Jesli zaprogramowana jest
srednica lub gtebokosé = 0, to sterowanie nie wykonuje tego
cyklu.
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Cykle: wiercenie | Cykl 240 NAKIELKOWANIE (opcja #19)

Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q343 Wybor srednica/gtebokosc (1/0)

Wybor, czy nalezy nakietkowac na wprowadzong gtebokos¢ czy
tez na srednice. Jezeli sterowanie ma centrowac¢ na wprowadzo-
na srednice, to nalezy zdefiniowac kat wierzchotkowy narzedzia w
kolumnie T-ANGLE tablicy narzedzi TOOL.T.

0: centrowanie na podang gtebokos¢
1: centrowanie na podang srednice
Dane wejsciowe: 0, 1

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno nakietkowania
(wierzchotek stozka nakietkowania) Dziata tylko, jesli zdefiniowano
Q343=0. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q344 Srednica pogtebiania
Srednica nakietkowania. Dziata tylko, jesli zdefiniowano Q343=1.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy nakietkowaniu w mm/
min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?
Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojsé do kolizji. Wartos$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q342 Wywiercona wstepnie Srednica?

0: brak odwiertu

>0: Srednica wywierconego wstepnie odwiertu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Cykle: wiercenie | Cykl 240 NAKIELKOWANIE (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie pogrgzonego
punktu startu. Predkos¢ przemieszczenia w mm/min.

Dziata tylko, jesli Q342 WYW.WSTEP. SREDNICA nie jest réwny 0.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Cykle: wiercenie | Przyktady programowania

4.11 Przyklady programowania

Przykiad: cykle wiercenia

100
90

10 20 80 90100

; Definicja detalu

; Wywotanie narzedzia (promien narzedzia 3)
; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Definicja cyklu

; Dosung¢ narzedzie do odwiertu 1, wigczy¢ wrzeciono
; Wywotanie cyklu

; Najazd odwiertu 2, wywotanie cyklu

; Najazd odwiertu 3, wywotanie cyklu

; Najazd odwiertu 4, wywotanie cyklu

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu

—
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Cykle: wiercenie | Przyktady programowania

Przykiad: cykle w potaczeniu z PATTERN DEF

Wspotrzedne odwiertu zachowane sg w definicji wzoru PATTERN
DEF POS. Wspdtrzedne odwiertu sg wywotywane przez sterowanie z
CYCL CALL PAT.

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

Przebieg programu
Centrowanie (promien narzedzia 4)

GLOBAL DEF 125 POZYCJONOWANIE: przy pomocy tej funkgji
sterowanie pozycjonuje przy CYCL CALL PAT miedzy punktami
na 2. bezpieczng wysokosc¢. Funkcja ta dziata do M30.

Wiercenie (promien narzedzia 2,4)
Gwintowanie (promien narzedzia 3)

Dalsze informacje: "Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow’,
Strona 119

; Wywotanie narzedzia nakietek (promien 4)

; Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokosc

; Wywotanie cyklu w potaczeniu z szablonem punktow

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Wywotanie narzedzia wiertto (promien 2,4)
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Cykle: wiercenie | Przyktady programowania

; Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokosc

; Wywotanie cyklu w potaczeniu z szablonem punktow
; Wyjscie narzedzia z materiatu
; Wywotanie narzedzia gwintownik (promien 3)

; Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokosc

; Wywotanie cyklu w potaczeniu z szablonem punktow

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu

—
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Podstawy

5.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle dla
najrozniejszych rodzajow obrébki gwintowaniem:

Softkey Cykl Strona
205 Cykl 206 GWINTOWANIE 121
-z

® 7 uchwytem wyréwnawczym
= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu

207 AT Cykl 207 GWINTOWANIE GS 124
- 2l ® Bez uchwytu wyréwnawczego

= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
209 AT Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA (opcja #19) 128

m  Bez uchwytu wyréwnawczego
B Whpisanie famania wiora

262 Cykl 262 FREZ. WEWN. GWINTU (opcja #19) 136
@ B Frezowanie gwintu w nawiercony wstepnie materiat
263 Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. (opcja #19) 140
ﬂ m Frezowanie gwintu w nawiercony wstepnie materiat
® Wytwarzanie fazki pogrgzonej
264 Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. (opcja #19) 145
| @ | = Wiercenie w petny materiat
®  Frezowanie gwintu
285 Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX (opcja #19) 150
@ m Frezowanie gwintu w petny materiat
207 Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. (opcja #19) 154
B Frezowanie gwintu zewnetrznego

= Wytwarzanie fazki pograzonej
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Cykl 206 GWINTOWANIE

5.2 Cykl 206 GWINTOWANIE

Programowanie ISO
G206

Zastosowanie

Sterowanie nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami
roboczymi z uchwytem wyréwnawczym dtugosci.

Przebieg cyklu

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

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokosc¢
wiercenia

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

4 Na bezpiecznej wysokosci kierunek obrotu wrzeciona zostaje
ponownie odwrécony

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

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

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

= W cyklu 206 sterowanie oblicza skok gwintu na podstawie
programowanych obrotéw i zdefiniowanego w cyklu posuwu.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli jest ona mniejsza niz GLEBOKOSC GWINTU
Q201 , to sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Wskazowki odnosnie programowania

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

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

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

B Uzywajgc parametru maszynowego
CfgThreadSpindle (nr 113600) definiujesz nastepujgce wartosci:

= sourceOverride (nr 113603):
FeedPotentiometer (Default) (regulacja obrotéw nie
jest aktywna), sterowanie dopasowuje obroty nastepnie
odpowiednio do
SpindlePotentiometer (regulowanie posuwu nie jest
aktywne)

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

m thrdPreSwitch (nr 113602): wrzeciono jest zatrzymywane w
tym czasie przed osiggnieciem dna gwintu
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Wartos¢ orientacyjna: 4x skok gwintu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q201 Gtebokos$¢ gwintu?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem gwintu.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy gwintowaniu
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?

Wprowadzi¢ wartos¢ pomiedzy 0 i 0,5 sekundy, aby nie dopusci¢ do
zaklinowania sie narzedzia przy powrocie.
Dane wejsciowe: 0...3600.0000 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze dojs$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

0
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Okresli¢ posuw: F=S xp

F: Posuw mm/min)

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

Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Jesli podczas gwintowania zostanie nacisniety klawisz NC-stop , to
sterowanie pokazuje softkey, przy pomocy ktérego mozna wysungé
narzedzie z materiatu.
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5.3 Cykl 207 GWINTOWANIE GS

Programowanie ISO
G207

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Maszyna i sterowanie muszg byc¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

Sterowanie nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami
roboczymi bez uchwytu wyréwnawczego.

Przebieg cyklu

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

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
wiercenia

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

4 Na bezpiecznej wysokosci sterowanie zatrzymuje wrzeciono

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

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr
201003) nastawi¢, czy sterowanie ma wydawac komunikat
o btedach przy podaniu dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie
(off)
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® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Jesli przed tym cyklem programowane sg M3 (bgdz
M4) , to wrzeciono obraca sie po zakoriczeniu cyklu (z
zaprogramowanymi w TOOL-CALL-bloku obrotami).

= Jesli przed tym cyklem nie sg programowane M3 (bgdZ M4), to
wrzeciono zatrzymuije sie po zakonczeniu cyklu. Przed nastepng
obrobka nalezy ponownie wigczy¢ wrzeciono z M3 (bgdz M4).

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

= Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli jest ona mniejsza niz GLEBOKOSC GWINTU
Q201 , to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

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

Wskazéwki odnosnie programowania

B Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg promienia RO .

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

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

®  Uzywajgc parametru maszynowego
CfgThreadSpindle (nr 113600) definiujesz nastepujgce wartosci:

® sourceOverride (nr 113603): potencjometr wrzeciona
(regulowanie posuwu nie jest aktywne) i FeedPotentiometer
(regulowanie obrotow nie jest aktywne), (sterowanie
dopasowuje odpowiednio predkosé obrotowa)

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

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

® limitSpindleSpeed (nr 113604): ograniczenie obrotdw
wrzeciona
True: dla niewielkich gtebokosci gwintu obroty wrzeciona s3
tak ograniczone, iz wrzeciono pracuje ok. 1/3 czasu ze statg
predkoscia.
False: bez ograniczenia
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q201 Gtebokos¢ gwintu?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem gwintu.
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Skok gwintu ?

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
+ = gwint prawoskretny

- = gwint lewoskretny

Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspdtrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

1
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Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu
programu

Wysuniecie narzedzia z materiatu w trybie pozycjonowanie z
recznym wprowadzaniem danych

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

| » Dla przerwania nacinania gwintu klawisz NC stop
L_l nacisngc

» Nacisng¢ softkey dla wysuniecia z materiatu

o > NC start nacisngc

> Narzedzie przemieszcza sie z powrotem z
odwiertu na punkt startu obrobki. Wrzeciono
zatrzymuje sie automatycznie. Sterowanie wydaje
meldunek.

Wysuniecie z materiatu w trybie wykonania programu automa-
tycznie, blokami

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

— > Dla przerwania programu nacisng¢ klawisz

T.Ql NC stop
o > Softkey RECZNE PRZEMIESZCZENIE nacisngc
PR » Odsuniecie narzedzia w aktywnej osi wrzeciona
Sogue » Dla kontynuowania programu, softkey

URUCHOM. NAJAZD POZYCJI

7 » Nastepnie NC start nacisngc

Sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie na
pozycje przed NC-stop.

f
A\

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy wyjsciu z materiatu przemieszcza sie narzedzie

zamiast np. w dodatnim kierunku w kierunku ujemnym, to istnieje

zagrozenie kolizji.

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

> Prosze upewnic sie, w jakim kierunku narzedzie wysuwane jest
z odwiertu
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5.4 Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA
(opcja #19)

Programowanie ISO
G209

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z
wyregulowanym wrzecionem.

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

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na
posuwie szybkim FMAX na zadang bezpieczng wysokos¢ nad
powierzchnig obrabianego przedmiotu i przeprowadza tam
orientacje wrzeciona

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

3 Nastepnie kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie

odwrocony i dokonuje sie przejazdu na nastepng gtebokosc
dosuwu

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

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

6 Na bezpiecznej wysokosci sterowanie zatrzymuje wrzeciono

Przy gwintowaniu wrzeciono i 0$ narzedzia sg ze sobg
synchronizowane. Synchronizacja moze nastepowac przy
stojgcym wrzecionie.

128 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022



Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Jesli przed tym cyklem programowane sg M3 (bgdz
M4) , to wrzeciono obraca sie po zakoriczeniu cyklu (z
zaprogramowanymi w TOOL-CALL-bloku obrotami).

= Jesli przed tym cyklem nie sg programowane M3 (bgdZ M4), to
wrzeciono zatrzymuije sie po zakonczeniu cyklu. Przed nastepng
obrobka nalezy ponownie wigczy¢ wrzeciono z M3 (bgdz M4).

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

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli jest ona mniejsza niz GLEBOKOSC GWINTU
Q201 to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

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

Wskazéwki odnosnie programowania

B Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg promienia RO .

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

m Jesli poprzez parametr cyklu Q403 zdefiniowano wspotczynnik
predkosci obrotowej dla szybkiego powrotu, to sterowanie
ogranicza predkosc¢ obrotowg do maksymalnej predkosci
obrotowej aktywnego stopnia przektadni.
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Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

B Uzywajgc parametru maszynowego
CfgThreadSpindle (nr 113600) definiujesz nastepujace wartosci:

= sourceOverride (nr 113603):
FeedPotentiometer (Default) (regulacja obrotéw nie
jest aktywna), sterowanie dopasowuje obroty nastepnie
odpowiednio do
SpindlePotentiometer (regulowanie posuwu nie jest
aktywne)

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

= thrdPreSwitch (nr 113602): wrzeciono jest zatrzymywane w
tym czasie przed osiggnieciem dna gwintu
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

A \

0203 Q200 @

Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q201 Gtebokos¢ gwintu?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem gwintu.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Skok gwintu ?

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
+ = gwint prawoskretny

- = gwint lewoskretny

Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q257 Gteb.wiercenia do tamania wiéra?

Wymiar, po ktorym sterowanie przeprowadza tamanie widra. Ta
operacja powtarza sie, az zostanie osiggniety Q201 GLEBOKOSC .
Jesli Q257 jest réwne 0, to sterowanie nie wykonuje tamania wiora.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q256 Powrot przy tamaniu wiéra?

Sterowanie mnozy skok Q239 przez wprowadzong wartos¢ i
odsuwa narzedzie przy tamaniu widra o wyliczong wartos¢. Jesli
bedzie podany Q256 = 0, to sterowanie wychodzi kompletnie z
odwiertu dla usuwania wiéra (na bezpieczny odstep).

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q336 Kat dla orientacji wrzeciona?

Kat, pod ktorym sterowanie pozycjonuje narzedzie przed zabie-
giem nacinania gwintu. W ten sposéb mozna dokona¢ ponownego
nacinania lub poprawek. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q403 Wspt. zmiany obr. dla powrotu?

Wspotczynnik, o ktory sterowanie zwieksza obroty wrzeciona i
tym samym posuw powrotu przy wyjsciu z odwiertu. Zwiekszenie
maksymalnie na maksymalne obroty aktywnego stopnia przektadni

Dane wejsciowe: 0.0001...10

-
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Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu
programu

Wysuniecie narzedzia z materiatu w trybie pozycjonowanie z
recznym wprowadzaniem danych

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

| » Dla przerwania nacinania gwintu klawisz NC stop
L_l nacisngc

» Nacisng¢ softkey dla wysuniecia z materiatu

> NC start nacisngc

> Narzedzie przemieszcza sie z powrotem z
odwiertu na punkt startu obrobki. Wrzeciono
zatrzymuje sie automatycznie. Sterowanie wydaje
meldunek.

Wysuniecie z materiatu w trybie wykonania programu automa-
tycznie, blokami

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

— > Dla przerwania programu nacisng¢ klawisz

T.Ql NC stop
o > Softkey RECZNE PRZEMIESZCZENIE nacisngc
PR » Odsuniecie narzedzia w aktywnej osi wrzeciona
Sogue » Dla kontynuowania programu, softkey

URUCHOM. NAJAZD POZYCJI

» Nastepnie NC start nacisngc

> Sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie na
pozycje przed NC-stop.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

=

Jesli przy wyjsciu z materiatu przemieszcza sie narzedzie

zamiast np. w dodatnim kierunku w kierunku ujemnym, to istnieje

zagrozenie kolizji.

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

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

Warunki

m QObrabiarka jest wyposazona w chtodzenie wewnetrzne wrzeciona
(ciecz chtodzaco-smarujgca przynajmniej 30 bardw, cisnienie
powietrza min. 6 bardow)

®  Poniewaz przy frezowaniu gwintow powstajg z reguty
odksztatcenia na profilu gwintu, konieczne sg korekty zwigzane
ze specyfikg narzedzi, ktérg to mozna zaczerpngc¢ z katalogu
narzedzi lub uzyskaé od producenta narzedzi (korekcja nastepuje
przy TOOL CALL poprzez promien delta DR).

m Jesli uzywasz thgcego lewostronnie narzedzia (M4) , to nalezy
uwzglednic, iz kierunek frezowania w Q351 jest odwrotny.

= 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 (obrobki)
prawoskretny + +1(RL) 7+

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

lewoskretny - +1(RL) Z-

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

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

lewoskretny - +1(RL) 7+

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli programuje sie dane wciecia na gtebokos¢ z roznymi
znakami liczby, to moze dojs¢ do kolizji.

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

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

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> W przypadku ztamania narzedzia zatrzymac przebieg
programu

> Przejs¢ do trybu pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

> Najpierw przemieszczac narzedzie ruchem linearnym w
kierunku srodka odwiertu

> Narzedzie wysung¢ z materiatu w kierunku osi narzedzia

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

B Sterowanie odnosi zaprogramowany posuw przy
frezowaniu gwintéw do krawedzi ostrza narzedzia.
Poniewaz sterowanie wyswietla posuw w odniesieniu
do toru punktu srodkowego, wyswietlona wartosc nie
jest zgodna z zaprogramowang wartoscia.
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5.6 Cykl 262 FREZ.WEWN. GWINTU
(opcja #19)

Programowanie ISO
G262

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu moga byc¢ frezowane gwinty w nawiercony
materiat.

Przebieg cyklu

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

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

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii
srubowej helix do nominalnej srednicy gwintu. Przy tym zostaje
przeprowadzone jeszcze przed najazdem po linii sSrubowej (helix)
przemieszczenie wyrbwnawcze w 0si narzedzia, aby rozpoczac z
toru gwintu na zaprogramowanym poziomie startu

4 W zaleznosci od parametru Dodatkowa obrobka, 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 sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokose

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykl frezowania gwintu przeprowadza przed ruchem najazdowym
przemieszczenie wyréwnawcze w 0si harzedzia. Rozmiar tego
przemieszczenia wyrownujgcego wynosi maksymalnie potowe
skoku gwintu. Moze dojsc¢ do kolizji.

> Zwroci¢ uwage na dostatecznie duzo miejsca w odwiercie

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

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

Wskazéwki odnosnie programowania

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

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek pracy
(obrabki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to sterowanie nie
wykonuje tego cyklu.

m Jesli programowana jest gtebokos¢ gwintu = 0, to sterowanie nie
wykonuje cyklu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y Q335 Srednica nominalna?
Nominalna srednica gwintu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q239 Skok gwintu ?

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
+ = gwint prawoskretny

- = gwint lewoskretny

Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem gwintu.
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Liczba przejs¢ dodatkowych?

Liczba zwojow gwintu, o ktdrg narzedzie zostaje przesuniete:
0 = linia srubowa na gtebokos¢ gwintu

1 = ciggfa linia srubowa na catej dtugosci gwintu

>1 = = kilka toréw Helix z dosuwami i odsunieciami narzedzia,
pomiedzy nimi sterowanie przesuwa narzedzie o wartos¢ Q355
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1 razy SkOk

Dane wejsciowe: 0...99999

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w materiat
obrabianego detalu lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w
mm/ min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspothiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspdtbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Cykl 262 FREZ.WEWN. GWINTU (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q512 Posuw najazdu?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy dosuwie w mm/min. W
przypadku niewielkich srednic gwintéw mozna poprzez zredukowa-
nie posuwu najazdu zmniejszy¢ zagrozenie ztamania narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. (opcja #19)

5.7 Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB.
(opcja #19)

Programowanie ISO
G263

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu moga byc¢ frezowane gwinty w nawiercony
materiat. Oprécz tego moze by¢ wytwarzana pogrgzona fazka.

Przebieg cyklu

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

Pogtebianie

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

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

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza sie, w zaleznosci od ilosci
miejsca ze srodka lub z bocznym pozycjonowaniem wstepnym
do s$rednicy rdzenia i wykonuje ruch okrezny

Pogtebianie czotowo

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

6 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka
poprzez potokrag na wartosc¢ przesuniecia czotowego i wykonuje
ruch okrezny z posuwem pogtebiania

7 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po
potkolu do srodka odwiertu

Frezowanie gwintow

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

9 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem helix do
nominalnej srednicy gwintu i frezuje gwint przy pomocy 360°-
ruchu po linii sSrubowej

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

11 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu

szybkim na bezpieczng wysokosc¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokosc
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

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

1 Gfebokos¢ gwintu
2 Gtfebokos¢ zagtebienia
3 Gtebokos¢ czotowo

Wskazéwki odnosnie programowania

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

® Jesli nastawiany jest jeden z parametrow gtebokoscina 0, to
sterowanie nie wypetni tego kroku obraobki.

= Jezeli chcemy czotowo zagtebiac, to prosze zdefiniowac
parametr Gtebokos¢ pogtebiania z 0.

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Q335 Srednica nominalna?
Nominalna srednica gwintu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q239 Skok gwintu ?
Q356 _ a9 Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
@ Q204

| + = gwint prawoskretny

Q253 - = gwint lewoskretny

Q200

Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

u‘m Q201 Gtebokos¢ gwintu?
Q203
X

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem gwintu.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

4 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q356 Gtebokos¢ pogtebienia?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu i wierzchotek ostrza
narzedzia. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w materiat

obrabianego detalu lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w
mm/ min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspothiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspdtbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Iz

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?

Odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i sciankg odwiertu. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu i wierzchotek ostrza
narzedzia przy czotowym pogtebianiu. Wartos¢ dziata inkremental-
nie.

—@y - Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?

Odstep, o jaki sterowanie przesuwa srodek narzedzia ze srodka.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q254 Predkosc posuwu poglebiania?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q512 Posuw najazdu?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy dosuwie w mm/min. W
przypadku niewielkich srednic gwintow mozna poprzez zredukowa-
nie posuwu najazdu zmniejszy¢ zagrozenie ztamania narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q358

Y x
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Przyktad

—
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. (opcja #19)

5.8 Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW.
(opcja #19)

Programowanie ISO
G264

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu moze by¢ wykonywane wiercenie w petny
materiat, pogtebianie a nastepnie frezowanie gwintu.

Przebieg cyklu

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

Wiercenie

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem wgtebnym do
pierwszej gtebokosci dosuwu

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

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

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

Pogtebianie czotowo

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

7 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka
poprzez potokrag na wartos¢ przesuniecia czotowego i wykonuje
ruch okrezny z posuwem pogtebiania

8 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po
potkolu do srodka odwiertu

Frezowanie gwintow

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

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

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

12 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokos¢
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

(off)

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Znak liczby parametréw cykli gtebokos¢ gwintu, gtebokosé
pogtebiania lub gtebokos¢ czotowo okresla kierunek pracy.
Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug nastepujacej kolejnosci:

1 Gfebokos¢ gwintu
2 Gtfebokos¢ zagtebienia
3 Gtebokos¢ czotowo

Wskazéwki odnosnie programowania

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

= Jesli nastawiany jest jeden z parametréw gtebokosci na 0, to
sterowanie nie wypetni tego kroku obrobki.

Prosze zaprogramowac gtebokos¢ gwintu przynajmniej
0 jedng trzecig skoku gwintu mniejszg niz gtebokos¢
wiercenia.
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
Y Q335 Srednica nominalna?

Nominalna srednica gwintu
Q207 Dane wejsciowe: 0...99999.9999

(e Q239 Skok gwintu ?

[ ) Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
1 + = gwint prawoskretny

- = gwint lewoskretny
Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Q335

xV

o1

| 929 Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

%94 Q356 Gtebokos¢ wiercenia ?
zy Odstep powierzchnia obrabianego detalu i dno odwiertu. Wartos¢
57

i Q203 dziata inkrementalnie.
ﬁ% Q201 ¥ " Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
A »

4 o Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w materiat
obrabianego detalu lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w
mm/ min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspothiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspdtbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

z |

0200 Q204

= Q201 Gtebokos¢ gwintu?
%% 0239 Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem gwintu.

Iz

Q202 Maksymalna gteboko$¢ dosuwu?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Q201
GLEBOKOSC nie musi by¢ wielokrotnoscig Q202 . Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

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

m  gtebokos¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie rowne

® gtebokos¢ wciecia jest wieksza niz gtebokos¢

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q258 Odstep wyprzedzenia u goéry?

Bezpieczny odstep, na ktory przemieszczane jest narzedzie po
pierwszym usuwaniu wiérow z posuwem Q373 POSUW PO
USUWANIU ponownie nad pierwszg gtebokos¢ wciecia. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q257 Gteb.wiercenia do tamania wiéra?

Wymiar, po ktérym sterowanie przeprowadza tamanie widra. Ta
operacja powtarza sie, az zostanie osiggniety Q201 GLEBOKOSC .
Jesli Q257 jest réwne 0, to sterowanie nie wykonuje tamania widra.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q256 Powrét przy tamaniu wiéra?

Wartosc, o ktorg sterowanie wysuwa narzedzie przy tamaniu widra
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie PREDEF

Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu i wierzchotek ostrza
narzedzia przy czotowym pogtebianiu. Wartos¢ dziata inkremental-
nie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?

Odstep, o jaki sterowanie przesuwa srodek narzedzia ze srodka.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?

predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q512 Posuw najazdu?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy dosuwie w mm/min. W
przypadku niewielkich srednic gwintéw mozna poprzez zredukowa-
nie posuwu najazdu zmniejszy¢ zagrozenie ztamania narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

-
=
N
<
=3
o
o
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX (opcja #19)

5.9 Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX (opcja #19)

Programowanie ISO
G265

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu moga by¢ frezowane gwinty w petny
materiat. Oprocz tego mozliwe jest do wyboru przed lub po obrobce
gwintu wytwarzanie pogtebienia.

Przebieg cyklu

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

Pogtebianie czotowo

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

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka
poprzez potokrag na wartos¢ przesuniecia czotowego i wykonuje
ruch okrezny z posuwem pogtebiania

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po
potkolu do srodka odwiertu

Frezowanie gwintow

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

6 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po lini
srubowej helix do nominalnej sSrednicy gwintu

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

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

9 Przy koricu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokosc¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokosc
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

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

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

® Znak liczby parametréw cykli gtebokosé gwintu, gtebokosé
czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony
wedtug nastepujacej kolejnosci:
1 Gfebokos¢ gwintu
2 Gtebokosc¢ czotowo

Wskazéwki odnosnie programowania

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

® Jesli nastawiany jest jeden z parametrow gtebokosci na 0, to
sterowanie nie wypetni tego kroku obraobki.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022 151



Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

= Q335 Srednica nominalna?
~ Q239 Nominalna srednica gwintu
N Dane wejsciowe: 0...99999.9999

ozoo@ Q204 Q239 Skok gwintu ?
Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
Q201
l Q203

+ = gwint prawoskretny
- = gwint lewoskretny

X Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999
Q201 Gtebokos¢ gwintu?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem gwintu.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w materiat

obrabianego detalu lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w
mm/ min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF
m Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu i wierzchotek ostrza
narzedzia przy czotowym pogtebianiu. Wartos¢ dziata inkremental-

z i S5
|:> @0359 e L
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?

] ! Odstep, o jaki sterowanie przesuwa srodek narzedzia ze srodka.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

— Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q360 Oper. pogteb. (przed/po:0/1)?
wykonanie fazki

0 = przed obrdbkg gwintu

1 = po obrébce gwintu

Dane wejsciowe: 0, 1

Q358

©

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze dojs$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q254 Predkosc posuwu poglebiania?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?

predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

o
3
N
<
X
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o
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. (opcja #19)

5.10 Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN.
(opcja #19)

Programowanie ISO
G267

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu moga by¢ frezowane gwinty zewnetrzne.
Oprocz tego moze by¢ wytwarzana pogrgzona fazka.

Przebieg cyklu

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

Pogtebianie czotowo

2 Sterowanie dosuwa narzedzie do punktu startu dla czotowego
pogtebiania, poczynajgc od srodka czopu na osi gtowne;j
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 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka
poprzez potokrag na wartosc¢ przesuniecia czotowego i wykonuje
ruch okrezny z posuwem pogtebiania

5 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po
potkolu do punktu startu

Frezowanie gwintow

6 Sterowanie 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, ktora
wynika ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtorzen do wykonania

8 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii
srubowej helix do nominalnej srednicy gwintu

9 W zaleznosci od parametru dodatkowej obrobki, narzedzie
frezuje gwint jednym, kilkoma ruchami z przestawieniami lub
ruchem ciggtym po linii Srubowej

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

11 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu
szybkim na bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na
2-gg bezpieczng wysokos¢
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Konieczne przesuniecie dla pogtebiania na stronie czotowej
powinno zostac¢ wczesniej ustalone. Nalezy podac¢ wartosc¢ od
srodka czopu do srodka narzedzia (nieskorygowana wartosc).

® Znak liczby parametrow cykli gtebokos¢ gwintu, gtebokos¢
czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony
wedtug nastepujacej kolejnosci:
1 Gtebokos¢ gwintu
2 Gtebokos¢ czotowo

Wskazéwki odnosnie programowania

®  Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu (Srodek
czopu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg promienia RO .

= Jesli nastawiany jest jeden z parametréw gtebokosci na 0, to
sterowanie nie wypetni tego kroku obrobki.
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Parametry cyklu

Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy

Parametry

Y

Q355=0 Q355 =1

156

Q355 > 1

Q335 Srednica nominalna?
Nominalna srednica gwintu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q239 Skok gwintu ?

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
+ = gwint prawoskretny

- = gwint lewoskretny

Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem gwintu.
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Liczba przejs¢ dodatkowych?

Liczba zwojow gwintu, o ktérg narzedzie zostaje przesuniete:
0 = linia srubowa na gtebokos¢ gwintu

1 = ciggfa linia srubowa na catej dtugosci gwintu

>1 = = kilka toréw Helix z dosuwami i odsunieciami narzedzia,
pomiedzy nimi sterowanie przesuwa narzedzie o wartos¢ Q355
razy skok.

Dane wejsciowe: 0...99999

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wcieciu w materiat
obrabianego detalu lub przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w
mm/ min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspothiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspdtbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow | Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu i wierzchotek ostrza
narzedzia przy czotowym pogtebianiu. Wartos¢ dziata inkremental-
nie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?

Odstep, o jaki sterowanie przesuwa srodek narzedzia ze srodka.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojsé do kolizji. Wartos$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q254 Predkosc posuwu poglebiania?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q512 Posuw najazdu?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy dosuwie w mm/min. W
przypadku niewielkich srednic gwintdéw mozna poprzez zredukowa-
nie posuwu najazdu zmniejszy¢ zagrozenie ztamania narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO
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Przyktad

—
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; Definicja detalu

; Wywotanie narzedzia, nawiertak (do nakietkdw)

; Narzedzie przemiesci¢ na bezpieczng wysokosc
(programowac F z wartoscig), sterowanie pozycjonuje po
kazdym cyklu na bezpieczng wysokosc

; Definicja cyklu Centrowanie

; Wyjscie narzedzia z materiatu
; Wywotanie narzedzia, wiertto

; Przemiesci¢ narzedzie na bezpieczng wysokos¢ (F
zaprogramowac z wartosciag)

; Definicja cyklu Wiercenie
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Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintéw | Przyktady programowania

; Wyjscie narzedzia z materiatu
; Wywotanie narzedzia, gwintownik
; Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokose

; Definicja cyklu Gwintowanie

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu

—
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Podstawy

6.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie udostepnia nastepujgce cykle dla obrébki wybran,
czopow i rowkow:

Softkey Cykl Strona
251 Cykl 257 KIESZEN PROSTOKATNA (opcja #19) 163
o a = Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej

B Strategia wciecia w materiat po linii Srubowej, ruchem wahadtowym lub
prostopadte wejscie w materiat

25 Cykl 252 WYBRANIE KOLOWE (opcja #19) 171
e = Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajacej
m  Strategia wciecia w materiat po linii Srubowej lub prostopadte wejscie w
materiat
253 Cykl 253 FREZOWANIE KANALKA (opcja #19) 178
) = m Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
® Strategia wciecia w materiat ruchem wahadtowym lub prostopadte wejscie
w materiat

Cykl 254 KANALEK KOLOWY (opcja #19) 185
®  Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
m  Strategia wciecia w materiat ruchem wahadtowym lub prostopadte wejscie

w materiat
256 Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY (opcja #19) 192
77| = Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
B Pozycja najazdu do wyboru
257 Cykl 257 CZOP OKRAGLY (opcja #19) 198
Wz O = Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajacej

= Wprowadzenie kata startu
m  Spiralne wejscie w materiat wychodzac ze Srednicy obrabianego detalu

258 Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ. (opcja #19) 203
\Z.18) ® Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
B Spiralne wejscie w materiat wychodzgc ze srednicy obrabianego detalu
233 Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE (opcja #19) 210
@ = Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajacej

B Strategia frezowania i kierunek frezowania do wyboru
B Wprowadzenie Scianek bocznych
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA

(opcja #19)

6.2 Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA
(opcja #19)

Programowanie ISO
G251

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 251 mozna dokonywac petnej obrobki wybrania
prostokatnego. W zaleznosci od parametrow cyklu dostepne sg
nastepujgce alternatywy obrobki:

®  Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca dna,
obrobka wykanczajgca boku

tylko obrébka zgrubna

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

Tylko obrébka na gotowo boku

Przebieg cyklu
Obrébka zgrubna

1 Narzedzie wcina sie na srodku wybrania w materiat obrabianego
detalu i przesuwa sie na pierwszg gtebokos¢ wciecia. Strategie
wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru Q366 .

2 Sterowanie obrabia wybranie od wewnatrz na zewnatrz
przy uwzglednieniu wspétczynnika natozenia toréw (Q370) i
naddatkow na obrébke wykanczajgca (Q368 i Q369)

3 Przy koricu operacji usuwania materiatu sterowanie odsuwa
narzedzie tangencjalnie od $cianki wybrania, przemieszcza
na odstep bezpieczenstwa nad aktualng gtebokos$¢ wciecia.
Stamtad na posuwie szybkim z powrotem na srodek wybrania

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
frezowania

Obrobka wykanczajaca

5 Oile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajacg, to
sterowanie wchodzi w materiat i dosuwa do konturu. Ruch
najazdu nastepuje przy tym z promieniem, aby umozliwi¢ ptynny
ruch najazdowy. Sterowanie obrabia najpierw na gotowo Scianki
wybrania, jezeli wprowadzono w kilku wcieciach.

6 Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno wybrania od
wewnatrz do zewnatrz. Dno wybrania zostaje przy tym najechane
tangencjalnie
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA
(opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrébki 2 (tylko obrobka
na gotowo), to nastepuje pozycjonowanie wstepne na
pierwszg gtebokos¢ wciecia + bezpieczny odstep na biegu
szybkim. Podczas pozycjonowania na biegu szybkim istnieje
niebezpieczenstwo kolizji.

> Uprzednio wykonac¢ obrébke zgrubna

> Zapewnic, aby sterowanie mogto wypozycjonowac wstepnie
narzedzie na posuwie szybkim, bez kolidowania z obrabianym
detalem

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie.
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

®  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli
narzedzi dtugosc ostrzy LCUTS, jesli dlugosc ostrza jest mnigjsza
niz podana w cyklu gtebokos¢ wciecia w materiat Q202.

®  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koricu z powrotem na
odstep bezpieczny, jesli podano to na 2.odstep bezpieczny.

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

® Cykl 251 uwzglednia szerokos¢ ostrza RCUTS z tabeli narzedzi.

Dalsze informacje: "Strategia wciecia w materiat Q366 z RCUTS",
Strona 170
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA
(opcja #19)

Wskazowki odnosnie programowania

B Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac
sie prostopadle w materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna
zdefiniowac¢ kata zagtebienia.

= Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na
ptaszczyznie obrobki z korekcjg promienia RO. Uwzglednic
parametr Q367 (potozenie).

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

® Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy
przemieszczeniu nie zostanie zakleszczone przez zeskrawane
wiory.

= Nalezy uwzglednic, jesli Q224 potozenie przy rotacji nie jest
réwne 0, to nalezy definiowa¢ wymiary detalu dostatecznie duze.
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA

Parametry cyklu

(opcja #19)

Rysunek pomocniczy

Parametry

£+Q367=0
.

Q367=1

166

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrobka wykarnczajgca
Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368, Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q218 Dtugosc pierwszego boku ?

Dtugos¢ wybrania (kieszeni), réwnolegle do osi gtownej ptaszczy-
zny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?
Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q220 Promien naroza ?

Promien naroza kieszeni. Jesli wprowadzono 0, to sterowanie
ustawia promien naroza réwny promieniowi narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgca na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktory zostaje obrécona cata obrobka. Centrum obrotu lezy
na pozycji, na ktorej znajduje sie narzedzie przy wywotaniu cyklu.
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q367 Potozenie kieszeni (0/1/2/3/4)?

Potozenie wybrania w odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek kieszeni

1: pozycja narzedzia = lewy dolny rog

2: pozycja narzedzia = prawy dolny rég

3: pozycja narzedzia = prawy gorny rég

4: pozycja narzedzia = lewy gorny rég

Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA
(opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Y Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrobka ruchem wspothieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

AR
\ 7
x Y

Q201 Glebokosc ?

@0206 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno kieszeni. Wartos¢
) dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 {} Q202 Glebokosc dosuwu ?
llozm Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wprowa-

dzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na dno
w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrobce wykanczajgce;.

Q338=0: obrébka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Z |

xYy
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA

(opcja #19)

Rysunek pomocniczy

Parametry

168

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?
Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.
Dane wejsciowe: 0.0001...1.41 alternatywnie PREDEF

Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?

Rodzaj sposobu pogtebiania:

0: pogtebianie prostopadte. Niezaleznie od zdefiniowanego w tabeli
narzedzia kata wejscia w materiat ANGLE sterowanie wcina prosto-
padle

1: pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi musi zosta¢ zdefinio-
wany dla aktywnego narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0.
W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o btedach. Jesli
konieczne nalezy zdefiniowa¢ wartosé szerokosci ostrza RCUTS w
tabeli narzedzi

2: wcinanie ruchem wahadtowym W tablicy narzedzi musi zosta¢
zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat pogtebiania ANGLE
nierowny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o
btedach. Dtugos$¢ wychylenia przy ruchu wahadtowym zalezy od
kagta wciecia, jako wartos¢ minimalng sterowanie wykorzystuje
podwdjng $rednice narzedzia. Jesli konieczne nalezy zdefiniowac
wartosc¢ szerokosci ostrza RCUTS w tabeli narzedzi

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL DEF
Dane wejsciowe: 0, 1, 2 alternatywnie PREDEF

Dalsze informacje: "Strategia wciecia w materiat Q366 z RCUTS",
Strona 170
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopow / frezowanie rowkoéw | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA
(opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykanczajgcej
bokéw i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q439 Baza posuwu (0-3)?
Okresli¢, do czego odnosi sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego narzedzia

1: posuw odnosi sie tylko przy wykanczaniu boku do ostrza narze-
dzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykanczaniu dna
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3

Przyktad
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA
(opcja #19)

Strategia wcigcia w materiat Q366 z RCUTS

Wciecie w materiat po linii helix Q366 = 1
RCUTS >0

m  Sterowanie przelicza szerokos$¢ ostrza RCUTS przy obliczaniu
toru helix. Im wieksza RCUTS, tym mniejszy jest tor helix.

= Formuta obliczania promienia helix:
Helixradius=Rgorr— RCUTS
Reorr: Promien narzedzia R + naddatek promienia narzedzia DR

m Jesli tor helix nie jest do zrealizowania ze wzgledu na brak
miejsca, to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

RCUTS = 0 lub niezdefiniowana
B Monitorowanie bgdz modyfikowanie toru helix nie nastepuje.

Wciecie w materiat ruchem wahadtowym Q366 = 2
RCUTS >0
m  Sterowanie przejezdza kompletny dystans ruchu wahadtowego.

® Jesli tor ruchu wahadtowego nie jest do zrealizowania ze
wzgledu na brak miejsca, to sterowanie wydaje komunikat o
btedach.

RCUTS = 0 lub niezdefiniowany
m  Sterowanie przejezdza potowe dystansu ruchu wahadtowego.
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6.3 Cykl 252 WYBRANIE KOLOWE (opcja #19)

Programowanie ISO
G252

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 252 mozna obrabia¢ wybranie okragte.
W zaleznosci od parametrow cyklu dostepne sg nastepujgce
alternatywy obroébki:

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

Tylko obrébka zgrubna

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

Tylko obrébka na gotowo boku

Przebieg cyklu
Obrébka zgrubna

1

Sterowanie pozycjonuje najpierw narzedzie na posuwie szybkim
na bezpieczng wysokos¢ Q200 nad obrabianym detalem

Narzedzie wchodzi w materiat na srodku wybrania na wartosc
wciecia na gtebokosc¢. Strategie wejscia w materiat okreslamy
przy pomocy parametru Q366 .

Sterowanie obrabia wybranie od wewnatrz na zewnatrz

przy uwzglednieniu wspdtczynnika natozenia toréw (Q370) i
naddatkéw na obrébke wykanczajgca (Q368 1 Q369)

Przy koncu operacji usuwania materiatu sterowanie odsuwa
narzedzie tangencjalnie od Scianki wybrania, przemieszcza na
odstep bezpieczenstwa Q200 , podnosi narzedzie na posuwie
szybkim 0 Q200 i stamtad z powrotem na posuwie szybkim na
srodek wybrania

Kroki od 2 do 4 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢ wybrania. Przy tym uwzgledniany
jest naddatek na obrobke wykariczajgcg Q369

Jesli zaprogramowano tylko obrobke wykanczajacag (Q215=1)
narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie o bezpieczny odstep
Q200 od scianki wybrania, wznosi sie na biegu szybkim w osi
narzedzia na 2. bezpieczng wysokos¢ Q204 i powraca na biegu
szybkim na srodek wybrania
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Obrobka wykanczajaca

1 O ile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajgcg, to
sterowanie obrabia na gotowo najpierw scianki wybrania, jesli
wprowadzono kilkoma wcieciami.

2 Sterowanie ustawia narzedzie w osi narzedzia na pozycje, ktéra
oddalona jest o naddatek na wykariczanie Q368 i 0 bezpieczny
odstep Q200 od scianki wybrania

3 Sterowanie obrabia wybranie od wewnatrz na zewnatrz na
Srednice Q223

4 Nastepnie sterowanie ustawia narzedzie w osi narzedzia na
pozycje, ktéra oddalona jest o naddatek na wykariczanie Q368 i o
bezpieczny odstep Q200 od scianki wybrania i powtarza operacje
wykanczania scianki wybrania na nowej gtebokosci

5 Sterowanie powtarza te operacje tak dtugo, az zaprogramowana
Srednica zostanie wykonana

6 Po wykonaniu srednicy Q223 , sterowanie przemieszcza
narzedzie z powrotem tangencjalnie o naddatek wykanczania
Q368 plus bezpieczny odstep Q200 na ptaszczyznie obrobki,
WZznosi sie na posuwie szybkim w osi narzedzia na bezpieczny
odstep Q200 a nastepnie na srodek wybrania

7 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie w osi narzedzia
na gtebokos¢ Q201 i obrabia na gotowo dno wybrania od
wewnatrz do zewnatrz. Dno wybrania zostaje przy tym najechane
tangencjalnie.

8 Sterowanie powtarza te operacje, az zostang osiggniete
gtebokosci Q201 plus Q369

9 Na koniec narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie o bezpieczny
odstep Q200 od Scianki wybrania, wznosi sie na biegu szybkim w
osi narzedzia na bezpieczng wysokos¢ Q200 i powraca na biegu
szybkim na srodek wybrania

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obroébki 2 (tylko obrébka
na gotowo), to nastepuje pozycjonowanie wstepne na
pierwszg gtebokos¢ wciecia + bezpieczny odstep na biegu
szybkim. Podczas pozycjonowania na biegu szybkim istnigje
niebezpieczenstwo kolizji.

» Uprzednio wykonac obrobke zgrubng

> Zapewnic, aby sterowanie mogto wypozycjonowac wstepnie
narzedzie na posuwie szybkim, bez kolidowania z obrabianym
detalem

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie.
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

®  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli
narzedzi dtugosc ostrzy LCUTS, jesli dlugosc ostrza jest mniejsza
niz podana w cyklu gtebokos¢ wciecia w materiat Q202.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugos¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mnigjsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

m Cykl 252 uwzglednia szerokos$¢ ostrza RCUTS z tabeli narzedzi.

Dalsze informacje: "Strategia wciecia w materiat Q366 z RCUTS",
Strona 177

Wskazéwki odnosnie programowania

B Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac
sie prostopadle w materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna
zdefiniowac kata zagtebienia.

= Wypozycjonowaé wstepnie narzedzie na pozycje startu (Srodek
okregu) na ptaszczyznie obrobki z korekcjg promienia RO.

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

m Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy
przemieszczeniu nie zostanie zakleszczone przez zeskrawane
wiory.

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

m Jesli przy wcieciu w materiat z helix wewnetrznie obliczona
Srednica helix jest mniejsza niz podwaojna srednica narzedzia,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach. Jesli uzywane
jest narzedzie tngce przez srodek, to mozna wytgczyc¢ to
monitorowanie przy pomocy parametru maszynowego
suppressPlungeErr (nr 207006) .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

YA

O
Q223

Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca
Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368, Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q223 Srednica okregu?
Srednica obrobionej na gotowo kieszeni
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

i\
\ 2

x VY

Q206

<Joom

4 |

Q338

Q202
Q201

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgca na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartosc¢ z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspotbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno kieszeni. Wartosc¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

<y

174

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wprowa-
dzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrobke wykanczajgca dla gtebokosci. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na dno
w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Rysunek pomocniczy

rq

Q200

Q368

Q204

Q203

Q369

S

<y

Parametry

Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrébce wykanczajgce;.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw k. Zachodzenie jest
traktowane jako maksymalne zachodzenie. Aby unikng¢ sytuacji,
kiedy na narozach pozostaje reszta materiatu, moze nastepowac
redukowanie zachodzenia.

Dane wejsciowe: 0.1...1999 alternatywnie PREDEF

Q366 Strategia zagtebiania (0/1)?

Rodzaj sposobu pogtebiania:

0: pogtebianie prostopadte. W tablicy narzedzi musi zosta¢ zdefi-
niowany dla aktywnego narzedzia kat wciecia ANGLE wynoszgcy 0

lub 90. W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o bteda-
ch

1: pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi musi zosta¢ zdefinio-
wany dla aktywnego narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0.
W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o btedach. Jesli
konieczne nalezy zdefiniowac wartos¢ szerokosci ostrza RCUTS w
tabeli narzedzi

Dane wejsciowe: 0, 1 alternatywnie PREDEF

Dalsze informacje: "Strategia wciecia w materiat Q366 z RCUTS",
Strona 177
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykanczajgcej
bokéw i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q439 Baza posuwu (0-3)?
Okresli¢, do czego odnosi sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego narzedzia

1: posuw odnosi sie tylko przy wykanczaniu boku do ostrza narze-
dzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykanczaniu dna
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3

v
=
N
<
3
[
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—
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Strategia wcigcia w materiat Q366 z RCUTS

Postepowanie z RCUTS
Weciecie w materiat po linii helix Q366=1:
RCUTS >0

m  Sterowanie przelicza szerokos$¢ ostrza RCUTS przy obliczaniu
toru helix. Im wieksza RCUTS, tym mniejszy jest tor helix.

B Formuta obliczania promienia helix:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: Promien narzedzia R + naddatek promienia narzedzia DR

= Jesli tor helix nie jest do zrealizowania ze wzgledu na brak
miejsca, to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

RCUTS = 0 lub niezdefiniowany
= suppressPlungeErr=on (nr 201006)

Jesli z braku miejsca tor helix nie jest mozliwy do zrealizowania,

to sterowanie redukuje wowczas tor helix.
= suppressPlungeErr=off (nr 201006)

Jesli promien helix nie jest do zrealizowania ze wzgledu na brak
miejsca, to sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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6.4 Cykl 253 FREZOWANIE KANALKA
(opcja #19)

Programowanie ISO
G253

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 253 mozna dokonywac petnej obrobki rowka.
W zaleznosci od parametrow cyklu dostepne sg nastepujgce
alternatywy obroébki:

®  Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca dna,
obrobka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

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

Tylko obrébka na gotowo boku

Przebieg cyklu
Obrébka zgrubna

1 Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym poczynajgc
od lewego punktu srodkowego rowka ze zdefiniowanym w tabeli
narzedzi kgtem pogtebienia na pierwszg gtebokos¢ wciecia.
Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru
Q366 .

2 Sterowanie skrawa rowek od wewnatrz do zewnatrz przy
uwzglednieniu naddatkéw na obrébke wykanczajgcg (Q368 i
Q369)

3 Sterowanie odsuwa narzedzie o bezpieczny odstep Q200 .

Jesli szerokos¢ rowka odpowiada srednicy frezu, to sterowanie
wysuwa narzedzie z powrotem po kazdym wcieciu z rowka

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokosc¢ rowka

Obrobka wykanczajaca

5 Oile zdefiniowano naddatek na obrobke wykarnczajaca przy
obrobce wstepnej, to sterowanie obrabia na gotowo najpierw
scianki rowka, jesli wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianka
rowka zostaje przy tym najechana tangencjalnie w lewym okregu
rowka

6 Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno rowka od wewnatrz
do zewnatrz.
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli potozenie rowka zdefiniowano nieréwnym O, to sterowanie

pozycjonuje narzedzie tylko w osi narzedzia na 2. bezpieczny

odstep. To oznacza, ze pozycja przy koncu cyklu nie musi by¢

zgodna z pozycjg na poczatku cyklu! Uwaga niebezpieczenstwo

kolizji!

» Nie nalezy programowac po cyklu zadnych wymiarow
inkrementalnych

> Nalezy zaprogramowac po cyklu absolutng pozycje w
wszystkich osiach gtéwnych

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie.
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

®  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli
narzedzi dtugosc ostrzy LCUTS, jesli dlugosc ostrza jest mnigjsza
niz podana w cyklu gtebokos$¢ wciecia w materiat Q202.

m Jesli szerokosc rowka jest wieksza niz podwajna srednica
narzedzia, to sterowanie skrawa rowek odpowiednio od
wewnatrz do zewnatrz. To znaczy mozna rowniez przy uzyciu
matych narzedzi frezowa¢ dowolne rowki.

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

B Za pomocg wartosci RCUTS cykl monitoruje nie tngce przez
srodek narzedzia i zapobiega m.in. czofowemu nasadzaniu sie
narzedzia. Sterowanie przerywa w razie koniecznosci obrébke
komunikatem o btedach.
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Wskazowki odnosnie programowania

B Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac
sie prostopadle w materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna
zdefiniowad kata zagtebienia.

= Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na
ptaszczyznie obrobki z korekcjg promienia RO. Uwzglednic
parametr Q367 (potozenie).

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

® Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy

przemieszczeniu nie zostanie zakleszczone przez zeskrawane
wiory.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrobka wykarnczajgca
Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368, Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q218 Dtugosc rowka?

Podac potozenie rowka. Jest ono rownolegte do osi gtownej ptasz-
czyzny obrobki.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q219 Szerokos¢ rowka?

Podac szerokosc rowka, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczy-
zny roboczej. Jesli szerokosc¢ rowka odpowiada srednicy narzedzia,
to sterowanie frezuje dtugi otwor.

Maksymalna szerokos¢ rowka przy obrébce zgrubnej: podwdjna
Srednica narzedzia

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgca na ptaszczyznie obrobki.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q374 Kat obrotu ?

Kat, o ktory zostaje obrécony caty rowek. Centrum obrotu lezy
na pozycji, na ktorej znajduje sie narzedzie przy wywotaniu cyklu.
Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q367 Potozenie rowka (0/1/2/3/4)?

Potozenie figury w odniesieniu do pozycji narzedzia przy wywotaniu
cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek figury

1: pozycja narzedzia = lewy koniec figury

2: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu figury
3: pozycja narzedzia = centrum prawego okregu figury
4: pozycja narzedzia = prawy koniec figury

Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Rysunek pomocniczy
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(opcja #19)

Parametry

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrobka ruchem wspothieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno rowka. Wartosé
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wprowa-
dzi¢ wartosc¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartosc dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na dno
w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrobce wykanczajgce;.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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(opcja #19)

Rysunek pomocniczy

Parametry
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Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?

Rodzaj sposobu pogtebiania:

0 = pogtebianie prostopadte. Kat wciecia ANGLE w tablicy narzedzi
nie jest rozpatrywany.

1, 2 = wciecie ruchem wahadtowym. W tablicy narzedzi musi
zostac zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat pogtebia-

nia ANGLE nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach.

Alternatywnie PREDEF
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q385 Posuw obroébki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykanczajgcej
bokéw i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q439 Baza posuwu (0-3)?
Okresli¢, do czego odnosi sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego narzedzia

1: posuw odnosi sie tylko przy wykanczaniu boku do ostrza narze-
dzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykanczaniu dna
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3
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Przyktad

—
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6.5 Cykl 254 KANALEK KOLOWY (opcja #19)

Programowanie ISO
G254

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 254 mozna dokonywac petnej obrobki okrggtego
rowka. W zaleznosci od parametrow cyklu dostepne sg nastepujgce
alternatywy obroébki:

®  Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca dna,
obrobka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

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

Tylko obrébka na gotowo boku

Przebieg cyklu
Obrébka zgrubna

1 Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym na srodku
rowka ze zdefiniowanym w tabeli narzedzi katem zagtebienia
na pierwszg gtebokos¢ weciecia. Strategie wejscia w materiat
okreslamy przy pomocy parametru Q366 .

2 Sterowanie skrawa rowek od wewnatrz do zewnatrz przy
uwzglednieniu naddatkéw na obrébke wykanczajgcg (Q368 i
Q369)

3 Sterowanie odsuwa narzedzie o bezpieczny odstep Q200 .

Jesli szerokos¢ rowka odpowiada srednicy frezu, to sterowanie
wysuwa narzedzie z powrotem po kazdym wcieciu z rowka

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokosc¢ rowka

Obrobka wykanczajaca

5 Oile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajaca, to
sterowanie obrabia na gotowo najpierw Scianki rowka, jesli
wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianka rowka zostaje przy
tym najechana tangencjalnie

6 Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno rowka od wewnatrz
do zewnatrz
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli potozenie rowka zdefiniowano nieréwnym O, to sterowanie

pozycjonuje narzedzie tylko w osi narzedzia na 2. bezpieczny

odstep. To oznacza, ze pozycja przy koncu cyklu nie musi by¢

zgodna z pozycjg na poczatku cyklu! Uwaga niebezpieczenstwo

kolizji!

> Nie nalezy programowac po cyklu zadnych wymiarow
inkrementalnych

> Nalezy zaprogramowac po cyklu absolutng pozycje w
wszystkich osiach gtéwnych

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wywotujemy cykl z zakresem obrobki 2 (tylko obrébka
na gotowo), to nastepuje pozycjonowanie wstepne na
pierwszg gtebokos$¢ wciecia + bezpieczny odstep na biegu
szybkim. Podczas pozycjonowania na biegu szybkim istnieje
niebezpieczenstwo kolizji.

» Uprzednio wykonac¢ obrobke zgrubng

> Zapewnic, aby sterowanie mogto wypozycjonowac wstepnie
narzedzie na posuwie szybkim, bez kolidowania z obrabianym
detalem

Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie.
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

m  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli
narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc ostrza jest mniegjsza
niz podana w cyklu gtebokos$¢ wciecia w materiat Q202.

m  Jesli szerokos¢ rowka jest wieksza niz podwajna srednica
narzedzia, to sterowanie skrawa rowek odpowiednio od
wewnatrz do zewnatrz. To znaczy mozna rowniez przy uzyciu
matych narzedzi frezowac¢ dowolne rowki.
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m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

® Za pomocg wartosci RCUTS cykl monitoruje nie tngce przez
srodek narzedzia i zapobiega m.in. czofowemu nasadzaniu sie
narzedzia. Sterowanie przerywa w razie koniecznosci obrobke
komunikatem o btedach.

Wskazéwki odnos$nie programowania

®  Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac
sie prostopadle w materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna
zdefiniowac¢ kata zagtebienia.

= Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na
ptaszczyznie obrobki z korekcjg promienia RO. Uwzglednic
parametr Q367 (potozenie).

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

m Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy
przemieszczeniu nie zostanie zakleszczone przez zeskrawane
wiory.

m Jesli uzywa sie cyklu 254 w potgczeniu z cyklem 221, to
potozenie rowka 0 nie jest dozwolone.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca
Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368, Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q219 Szerokos¢ rowka?

Podac¢ szerokos¢ rowka, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczy-
zny roboczej. Jesli szerokos¢ rowka odpowiada srednicy narzedzia,
to sterowanie frezuje dtugi otwor.

Maksymalna szerokosc¢ rowka przy obrobce zgrubnej: podwojna
Srednica narzedzia

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q375 Kolo podzialowe-srednica ?

Zapisac srednice wycinka kota.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q367 Baza dla dtug.rowka (0/1/2/3)?

Potozenie rowka w odniesieniu do pozycji narzedzia przy wywota-
niu cyklu:

0: pozycja narzedzia nie zostaje uwzgledniona. Potozenie rowka
wynika z wprowadzonego srodka wycinka kota i kata startu

1: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu rowka. Kat startu
Q376 odnosi sie do tej pozycji. 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 pozycji. Wprowadzony srodek wycinka kota
nie zostaje uwzgledniony.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3

Q216 Srodek w 1-szej osi ?

Srodek wycinka kota w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki Dziata
tylko, jesli Q367 = 0. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q216 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki.
Dziata tylko, jesli Q367 = 0. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

188 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022



Cykle: frezowanie wybrar / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 254 KANALEK KOLOWY (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q376 Kat startu ?

Wprowadzi¢ kat biegunowy punktu startu. Wartos¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q248 Kat rozwarcia rowka ?

Wprowadzi¢ kat rozwarcia rowka. Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: 0...360

Q378 Katowy przyrost-krok ?

Kat, o ktéry zostaje obrécony caty rowek. Srodek obrotu lezy na
srodku wycinka kota. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q377 Liczba powtorzen?

Liczba zabiegdw obrobkowych na wycinku kota
Dane wejsciowe: 1...99999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartosc z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspothieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

‘0206 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno rowka. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wprowa-
dzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrobke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338
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Rysunek pomocniczy
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Parametry

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na dno
w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrébce wykanczajgce;.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnia
obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktérym nie moze dojsé do kolizji. Wartos$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?

Rodzaj sposobu pogtebiania:

0: pogtebianie prostopadte. Kat wciecia ANGLE w tablicy narzedzi
nie jest rozpatrywany.

1, 2: wciecie ruchem wahadtowym. W tablicy narzedzi musi byc¢

zdefiniowany kat wciecia dla aktywnego narzedzia ANGLE nierow-
ny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o btedach

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartosc¢ z bloku GLOBAL DEF
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykanczajgcej
bokoéw i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q439 Baza posuwu (0-3)?
Okresli¢, do czego odnosi sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego narzedzia

1: posuw odnosi sie tylko przy wykanczaniu boku do ostrza narze-
dzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykanczaniu dna
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3

Przyktad
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6.6 Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY (opcja #19)

Programowanie ISO
G256

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 256 mozna dokonywac obrobki czopu
prostokatnego. Jesli wymiary detalu sg wieksze niz maksymalnie
mozliwe boczne wciecie, to sterowanie przeprowadza kilka
bocznych wcie¢ az do osiggniecia przewidzianego wymiaru
koricowego.

Przebieg cyklu

1 Narzedzie przemieszcza sie z pozycji startu cyklu (Srodek czopu)
do pozycji startu obrobki czopu. Pozycje startu okreslamy przy
pomocy parametru Q437. Pozycja ustawienia standardowego
(Q437=0) lezy 2 mm z prawej obok pétwyrobu czopu

2 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej bezpiecznej wysokosci,
to sterowanie przemieszcza sie na posuwie szybkim FMAX na
bezpieczny odstep i stad z posuwem wciecia na gtebokosc¢ na
pierwszg gtebokosc wciecia

3 Nastepnie narzedzia przemieszcza sie tangencjalnie do konturu
czopu i frezuje potem po obwodzie

4 Jesli wymiar gotowy nie moze by¢ osiggniety jednym przejsciem
po obwodzie, to sterowanie wcina narzedziem od aktualnej
gtebokosci bocznie i frezuje ponownie po obwodzie. Sterowanie
uwzglednia przy tym wymiary detalu, wymiar gotowy i dozwolone
boczne wciecie. Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggniety
zdefiniowany gotowy wymiar. Jesli punkt startu uplasowano nie
z boku lecz na narozu (Q437 nieréwne 0), to sterowanie frezuje
spiralnie od punktu startu do wewnatrz az zostanie osiggniety
gotowy

5 Jesli dalsze wciecia na gtebokosci sg konieczne, to narzedzie
przemieszcza sie tangencjalnie od konturu z powrotem do
punktu startu obrobki czopu

6 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na nastepng
gtebokosc¢ weciecia i obrabia czop na tej gtebokosci

7 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
czopu

8 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu wytgcznie na
0si narzedzia na zdefiniowang w cyklu bezpieczng wysokosé.
Pozycja koncowa nie jest zgodna z pozycjg startu
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miejsce dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to
istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> W zaleznosci od pozycji najazdu Q439 sterowanie wymaga
dostatecznego miejsca dla najazdu

» Obok czopu nalezy pozostawi¢ dostatecznie duzo miejsca dla
ruchu najazdowego

» Minimalnie Srednica narzedzia + 2mm

> Sterowanie pozycjonuje narzedzie przy koncu z powrotem
na bezpieczny odstep, jesli podano to na drugi bezpieczny

odstep. Pozycja koncowa narzedzia po wykonaniu cyklu nie
jest zgodna z pozycjg startu.

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie.
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

m  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli
narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc ostrza jest mniegjsza
niz podana w cyklu gtebokos$¢ wciecia w materiat Q202.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mnigjsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazéwki odnosnie programowania

B Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na
ptaszczyznie obrobki z korekcjg promienia RO. Uwzglednic
parametr Q367 (potozenie).

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek pracy
(obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to sterowanie nie
wykonuje tego cyklu.
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopéw / frezowanie rowkoéw | Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

— Q219 —=
e— Q425 —=

Q424
YA Q218
i
Q207! | ( 2, N
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= kK\ © :
= T |
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®

Q368
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Parametry

Q218 Dtugosc pierwszego boku ?

Dtugosc czopu, réownolegle do osi gtownej ptaszczyzny obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q424 Wymiary potwyrobu dtug.boku 1?

Dtugosc detalu czopu, rownolegle do osi gtownej ptaszczyzny
obrébki. Wymiar pétwyrobu dtugosé boku 1 zapisac wiekszg
niz1. dtugos¢ boku . Sterowanie wykonuje kilka bocznych wciec,
jesli réznica pomiedzy wymiarem detalu 1 i wymiarem gotowym
1 jest wieksza niz dozwolone wciecie boczne (promien narzedzia
razy natozenie torow Q370). Sterowanie oblicza zawsze state
boczne wciecie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?

Dtugosc czopu, réownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny obrob-
ki. Wymiar detalu dtugos¢ boku 2 zapisac wiekszg niz 2. dtugo-
$¢ boku . Sterowanie wykonuije kilka bocznych wcieg, jesli roznica
pomiedzy wymiarem detalu 2 i wymiarem gotowym 2 jest wieksza
niz dozwolone wciecie boczne (promien narzedzia razy natozenie
toréw Q370). Sterowanie oblicza zawsze state boczne wciecie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q425 Wymiary potwyrobu dtug.boku 2?

Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny obrob-
Ki

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q220 Promien / fazka (+/-)?

Podac¢ wartos¢ dla elementu formy promien lub fazka. Przy
wprowadzeniu dodatniej wartosci sterowanie wytwarza zaokrg-
glenie na kazdym narozu. Zapisana wartos¢ odpowiada przy tym
promieniowi. Jesli podawana jest ujemna wartos¢, to wszystkie
naroza konturu zostajg opatrzone fazkg, przy tym zapisana wartos¢
odpowiada dtugosci fazki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrébki,
pozostawiany przez sterowanie przy skrawaniu. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktory zostaje obrocona cata obrébka. Centrum obrotu lezy
na pozycji, na ktorej znajduje sie narzedzie przy wywotaniu cyklu.
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

v v Q367 Potozenie czopu (0/1/2/3/4)?

Potozenie czopu odniesieniu do pozycji narzedzia przy wywotaniu
£Q367=0 cyklu:

o - | & el 0: pozycja narzedzia = $rodek czopu

1: pozycja narzedzia = lewy dolny rég

SRS Qs67=4 2: pozycja narzedzia = prawy dolny rog

3: pozycja narzedzia = prawy gorny rog

@ % | @ X 4: pozycja narzedzia = lewy gorny rog

Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

<
<

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
Y Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

p— Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
@.—-‘—*-—4«-\ uwzgledniany:
|
|
)

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL DEF
5| 0351=-1 ' (Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspothieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu. Wartosc
Q206 dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Q201 Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wprowa-
dzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Z Dane wejéciowe: 0...99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na dno
w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FMAX, FU,
FZ
Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

7\

=<V

B
o
zi N4

Q200 Q204

Q203
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopéw / frezowanie rowkoéw | Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?
Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.
Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999 alternatywnie PREDEF

Q437 Pozycja najazdu (0...4)?

Okresli¢ strategie najazdu narzedzia:

0: z prawej od czopu (ustawienie bazowe)

1: lewe dolne naroze

2: prawe dolne naroze

3: prawe gorne naroze

4: lewe gorne naroze

Jesli przy najezdzie z ustawieniem Q437=0 powstajg znaki najazdu
na powierzchni czopu, to nalezy wybrac¢ inng pozycje najazdu.
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3, 4

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?

Okreslic¢ zakres obrébki:

0: obrdbka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca
Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek wykarczania (Q368, Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrobke wykanczajgca dla gtebokosci. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obréobka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrébce wykanczajgce;.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykanczajgcej
bokoéw i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Przyktad
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | Cykl 257 CZOP OKRAGLY (opcja #19)

6.7 Cykl 257 CZOP OKRAGLY (opcja #19)

Programowanie ISO
G257

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 257 mozna dokonywac obrobki czopu okrggtego.
Sterowanie wytwarza czop okragty spiralnym wcieciem wychodzgc
ze srednicy detalu.

Przebieg cyklu

1 Jesli narzedzie znajduje sie ponizej 2. bezpiecznego odstepu, to
sterowanie odsuwa narzedzie na 2. bezpieczny odstep

2 Narzedzie przemieszcza sie ze srodka czopu na pozycje startu

obrébki czopu. Pozycje startu okreslamy poprzez kat biegunowy
w odniesieniu do srodka czopu z parametrem Q376

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie na posuwie szybkim
FMAX na bezpieczng wysokos¢ Q200 i stad z posuwem wciecia
na gtebokos¢ na pierwszg gtebokos¢ weiecia

4 Nastepnie sterowanie wytwarza czop okragty spiralnym
wcieciem przy uwzglednieniu wspotczynnika natozenia torow

5 Sterowanie odsuwa narzedzie po tangencjalnej trajektorii 0 2 mm
od konturu

6 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢ w materiat, to nowe wciecie na
gtebokos¢ nastepuje od punktu najblizej lezgcego do odsuniecia

7 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
czopu

8 Przy koricu cyklu narzedzie wznosi sie — po tangencjalnym
odjezdzie — na osi narzedzia na zdefiniowang w cyklu, 2.
bezpieczng wysokosc¢. Pozycja koncowa nie jest zgodna z
pozycjg startu
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 257 CZOP OKRAGLY (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

(off)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miejsce dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to
istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Sprawdzi¢ przebieg przy pomocy symulacji graficzne;j.

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie.
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

m  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli
narzedzi dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc ostrza jest mniegjsza
niz podana w cyklu gtebokos$¢ wciecia w materiat Q202.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mnigjsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazéwki odnosnie programowania

= Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na
ptaszczyznie obrébki (Srodek czopu) z korekejg promienia RO.

B Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek pracy
(obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to sterowanie nie
wykonuje tego cyklu.
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopéw / frezowanie rowkéw | Cykl 257 CZOP OKRAGLY (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

YA Q223 Srednica czesci gotowej ?
Srednica obrobionego na gotowo czopu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q222 Srednica polwyrobu ?

Srednica detalu Zapisa¢ $rednice potwyrobu wiekszg od $rednicy
gotowego przedmiotu. Sterowanie wykonuije kilka bocznych wcieg,
jesli réznica pomiedzy srednica detalu i Srednicg gotowego przed-
miotu jest wieksza niz dozwolone wciecie boczne (promien narze-
Q368 dzia razy nakfadanie trajektorii Q370). Sterowanie oblicza zawsze
state boczne wciecie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgca na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Y Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartosc¢ z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspotbieznym)

A
\ 27
x ¥

@ ) ? Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF
Q201 Glebokosc ?
% Q206 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu. Wartos¢
Zi v dziata inkrementalnie.
0200 Q204 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q203

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wprowa-
Z dzi¢ wartosc¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

X Dane wejéciowe: 0...99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na dno
w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FMAX, FU,
Fz

Q201
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 257 CZOP OKRAGLY (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?
Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.
Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999 alternatywnie PREDEF

Q376 Kat startu ?

Kat biegunowy w odniesieniu do punktu srodkowego czopu, z
ktérego narzedzie najezdza czop.
Dane wejsciowe: -1...+359

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrébki:

0: obrdbka zgrubna i wykanczajgca
1. : tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajaca
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrobke wykanczajgca dla gtebokosci. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrébce wykanczajgce;.

Q338=0: obrébka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykanczajacej
bokow i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Przyktad

N
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.

(opcja #19)

6.8 Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.
(opcja #19)

Programowanie ISO
G258

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 258 mozna wytwarzac regularny wielobok
za pomocg obrobki zewnetrznej. Operacja frezowania nastepuje
spiralnym wcieciem wychodzac ze srednicy potwyrobu.

Przebieg cyklu

1 Jesli narzedzie znajduje sie na poczatku obrobki ponizej
2. bezpiecznego odstepu, to sterowanie odsuwa narzedzie na 2.
bezpieczny odstep

2 Wychodzac ze srodka czopu sterowanie przemieszcza narzedzie
na pozycje startu obrobki czopu. Pozycja startu zalezna jest
miedzy innymi od Srednicy detalu oraz potozenia rotacyjnego
czopu. Kat rotacji okreslamy przy pomocy parametru Q224

3 Narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX na
bezpieczng wysokosc¢ Q200 i stad z posuwem wciecia na
gtebokos¢ na pierwsza gtebokos¢ wceiecia

4 Nastepnie sterowanie wytwarza czop wieloboczny spiralnym
wcieciem przy uwzglednieniu wspotczynnika natozenia torow

5 Sterowanie przemieszcza narzedzie po tangencjalnej trajektorii
od zewnatrz do wewnatrz

6 Narzedzie wznosi sie w kierunku osi wrzeciona na biegu szybkim
na 2. bezpieczng wysokosc

7 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢ w materiat, to sterowanie
pozycjonuje narzedzie ponownie w punkcie startu obrobki czopu i
wcina narzedziem na gtebokos¢

8 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokosc
czopu

9 Przy koricu cyklu nastepuje najpierw tangencjalne
przemieszczenie odjazdu Nastepnie sterowanie przemieszcza
narzedzie w osi narzedzia na 2. bezpieczng wysokosc
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.
(opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie wykonuje w tym cyklu automatycznie ruch najazdowy

Jesli migjsce dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to

moze dojs¢ do kolizji.

> Okreslic z Q224, pod jakim kgtem ma by¢ wytwarzane
pierwsze naroze czopu wielokgtnego; zakres wprowadzenia:
-360° do +360°

» W zaleznosci od potozenia obrotowego Q224 obok czopu
musi by¢ dostepne jeszcze nastepujgce miejsce dodatkowe:
minimalna srednica narzedzia +2 mm

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie pozycjonuje narzedzie przy koncu z powrotem na
bezpieczny odstep, jesli podano to na drugi bezpieczny odstep.
Pozycja koncowa narzedzia po cyklu nie musi by¢ zgodna z
pozycja startu. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Sprawdzi¢ przemieszczenia obrabiarki
> W symulacji skontrolowac¢ pozycje koricowg narzedzia po
wykonaniu cyklu

> Po cyklu programowac absolutne wspotrzedne (nie
inkrementalne)

Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie.
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

®  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli
narzedzi dtugosc ostrzy LCUTS, jesli dlugosc¢ ostrza jest mniejsza
niz podana w cyklu gtebokos$¢ wciecia w materiat Q202.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugos¢ LU
narzedzia. Jesli wartosc¢ LU jest mnigejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.
(opcja #19)

Wskazowki odnosnie programowania

® Przed startem cyklu nalezy wypozycjonowac wstepnie narzedzie
na ptaszczyznie obrobki. Prosze przemieszczac w tym celu
narzedzie z korekcjg promienia RO na srodek czopu.

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek pracy
(obrébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to sterowanie nie
wykonuije tego cyklu.
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

/_—\

X

. 2

206

(opcja #19)

Parametry

Q573 Okrag wewnetrzny / obwéd (0/1)?

Nalezy wpisac, czy wymiarowanie Q571 ma odnosi¢ sie do
wewnetrznego okregu czy tez do obwodu:

0: wymiarowanie odnosi sie do okregu wewnetrznego
1. wymiarowanie odnosi sie do obwodu
Dane wejsciowe: 0, 1

Q571 Srednica okregu referencyjnego?

Podac srednice okregu referencyjnego. Czy podana tu srednica
odnosi sie do obwodu czy tez do okregu wewnetrznego podajemy
w parametrze Q573 . W razie koniecznosci mozna zaprogramowac
tolerancje.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q222 Srednica polwyrobu ?

Podaé érednice detalu. Srednica detalu musi by¢ wieksza niz
srednica okregu referencyjnego. Sterowanie wykonuije kilka
bocznych wcieg, jesli roznica pomiedzy srednicg detalu i Srednica
gotowego przedmiotu jest wieksza niz dozwolone wciecie boczne
(promien narzedzia razy naktadanie trajektorii Q370). Sterowanie
oblicza zawsze state boczne wciecie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q572 Liczba narozy?

Podac liczbe narozy czopu wielokgtnego. Sterowanie rozmieszcza
zawsze regularnie naroza na czopie.

Dane wejsciowe: 3...30

Q224 Kat obrotu ?

Okresli¢, pod jakim kgtem ma by¢ wytwarzane pierwsze naroze
czopu wielokatnego.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q220 Promien / fazka (+/-)?

Podac¢ wartos¢ dla elementu formy promien lub fazka. Przy
wprowadzeniu dodatniej wartosci sterowanie wytwarza zaokrag-
glenie na kazdym narozu. Zapisana wartos¢ odpowiada przy tym
promieniowi. Jesli podawana jest ujemna wartos¢, to wszystkie
naroza konturu zostajg opatrzone fazkg, przy tym zapisana wartos¢
odpowiada dtugosci fazki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrobke wykanczajgca na ptaszczyznie obrobki. Jesli
zostanie tu podana wartos¢ ujemna, to sterowanie pozycjonuje
narzedzie po obrébce zgrubnej ponownie na srednice poza sredni-
cg detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.
(opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry
YA Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1
_____ T Rodzaj obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje

gm——— - Q uwzgledniany:
(f/ \\:\ +1 = frezowanie wspotbiezne
© )/ -1 = frezowanie przeciwbiezne
x ;:,’2? PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL DEF
\\_—_-_—_-_/,/ (Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrobka ruchem wspothieznym)
- Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF
Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu. Wartos¢
Q206 dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Q201 Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wprowa-
dzi¢ wartosc¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Ay Dane wejéciowe: 0...99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na dno
w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FMAX, FU,
Fz
Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.
Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999 alternatywnie PREDEF

i\
\

x Y

g
4 \ N

Q200 Q204

Q203 U=
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.
(opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrébki:

0: obrobka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca
Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368, Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrobce wykanczajace;.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykanczajgcej
bokow i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.
(opcja #19)

Przyktad
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

6.9 Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

Programowanie ISO
G233

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 233 mozna frezowac réwng powierzchnie
kilkoma wcieciami i przy uwzglednieniu naddatku na obrébke
wykanczajgca. Dodatkowo mozna w cyklu definiowac takze scianki
boczne, ktore zostajg uwzgledniane przy obrobce powierzchni
planowej. W cyklu dostepne sg rézne strategie obrobki:

= Strategia Q389=0: obrobka meandrowa, boczny dosuw poza
obrabiang powierzchnig

®  Strategia Q389=1: obrobka meandrowa, boczne wciecie na
krawedzi obrabianej powierzchni

m  Strategia Q389=2: obrobka wierszami z wybiegiem, boczne
wciecie przy powrocie na biegu szybkim

= Strategia Q389=3: obrébka wierszami bez wybiegu, boczne
wciecie przy powrocie na biegu szybkim

B Strategia Q389=4: obrdbka spiralnie z zewnatrz do wewnatrz

Spokrewnione tematy

= Cykl 232 FREZOWANIE PLANOWE

Dalsze informacje: "Cykl 232 FREZOW.PLANOWE (opcja #19)",
Strona 438
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

Strategie Q389=0 oraz Q389 =1

Strategie Q389=01iQ389=1 rdznig sie wybiegiem przy frezowaniu
planowym. Dla Q389=0 punkt koricowy lezy poza powierzchnig,
dla Q389=1 na krawedzi powierzchni. Sterowanie oblicza punkt
koncowy 2 z dtugosci bocznej i bocznej bezpiecznej odlegtosci. W
przypadku strategii Q389=0 sterowanie przemieszcza narzedzie
dodatkowo o promien narzedzia poza powierzchnie planowa.

Przebieg cyklu

1 Sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z
aktualnej pozycji na ptaszczyznie obrobki do punktu startu
punkt startu na ptaszczyznie obrobki lezy z przesunieciem o
promien narzedzia i boczny bezpieczny odstep obok obrabianego
detalu.

2 Nastepnie sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim
FMAX w osi wrzeciona na bezpieczny odstep.

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania
Q207 na osi wrzeciona na obliczong przez sterowanie pierwszg
gtebokosc¢ wciecia.

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie z
zaprogramowanym posuwem frezowania do punktu koncowego

5 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie z
posuwem pozycjonowania wstepnego diagonalnie do punktu
startu nastepnego wiersza. Sterowanie oblicza dyslokacje
z zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia i
maksymalnego wspoétczynnika zachodzenia torow ksztattowych
oraz bocznej bezpiecznej odlegtosci.

6 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z posuwem
frezowania w kierunku przeciwnym z powrotem.

7 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona.

8 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim
FMAX z powrotem do punktu startu

9 Jesli koniecznych jest kilka wciec, to sterowanie przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na 0si wrzeciona na
nastepng gtebokos¢ wciecia.

10 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo.

11 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z
powrotem na 2. bezpieczny odstep.
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

Strategie Q389=2 oraz Q389 =3

Strategie Q389=2 i1 Q389=3 rdznig sie wybiegiem przy frezowaniu
planowym. Dla Q389=2 punkt koricowy lezy poza powierzchnig,
dla Q389=3 na krawedzi powierzchni. Sterowanie oblicza punkt
koncowy 2 z dtugosci bocznej i bocznej bezpiecznej odlegtosci. W
przypadku strategii Q389=2 sterowanie przemieszcza narzedzie
dodatkowo o promien narzedzia poza powierzchnie planowa.

Przebieg cyklu

1

Sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z
aktualnej pozycji na ptaszczyznie obrobki do punktu startu

punkt startu na ptaszczyznie obrobki lezy z przesunieciem o
promien narzedzia i boczny bezpieczny odstep obok obrabianego
detalu.

Nastepnie sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim
FMAX w osi wrzeciona na bezpieczny odstep.

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania
Q207 na osi wrzeciona na obliczong przez sterowanie pierwszg
gtebokosc¢ wciecia.

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania Q207 do punktu koncowego

Sterownik przemieszcza narzedzie na 0si wrzeciona na
bezpieczng wysokos¢ nad aktualng gtebokos¢ wciecia oraz z
FMAXbezposrednio z powrotem do punktu startu nastepnego
wiersza. Sterownik oblicza dyslokacje z zaprogramowane;
szerokosci, promienia narzedzia, maksymalnego wspoétczynnika
zachodzenia torow Q370 i bocznego bezpiecznego odstepu
Q357.

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokosc¢
wciecia i potem ponownie w kierunku punktu koncowego

Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Na koncu ostatniego toru sterowanie
pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z powrotem do
punktu startu

Jesli koniecznych jest kilka wcie¢, to sterowanie przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na 0si wrzeciona na
nastepng gtebokos¢ wciecia.

Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany
naddatek na obrébke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo.

10 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z
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powrotem na 2. bezpieczny odstep.
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

Strategie Q389=2 oraz Q389 =3- z bocznym limitowaniem

Jesli programujesz boczne ograniczenie, to sterowanie nie moze
ewentualnie wykona¢ dosuwu poza konturem. W tym przypadku
przebieg cyklu jest nastepujacy:

1 Sterownik przemieszcza narzedzie z FMAX na pozycje startowa
wciecia na ptaszczyznie obrobki. Pozycja ta lezy z dyslokacjg o
promien narzedzia i 0 boczny odstep bezpieczenstwa Q357 obok
obrabianego detalu.

2 Narzedzie przemieszcza sie z posuwem szybkim FMAX na
osi narzedzia na bezpieczny odstep Q200 a nastepnie z Q207
POSUW FREZOWANIA na pierwszg gtebokos¢ wciecia w materiat
Q202.

3 Sterownik przemieszcza narzedzie po torze kotowym na punkt
startu

4 Narzedzie przemieszcza sie z programowanym posuwem Q207
na punkt koricowy 2 i opuszcza kontur po torze kotowym.

5 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie z Q253
PREDK. POS. ZAGLEB. na pozycje najazdu nastepnego toru
ksztattowego.

6 Kroki od 3 do 5 powtarzajg sie, az kompletna powierzchnia
zostanie sfrezowana.

7 Jesli zaprogramowanych jest kilka gtebokosci wciecia w materiat,
to sterowanie przemieszcza narzedzie przy koncu ostatniego
toru na bezpieczny odstep Q200 i pozycjonuje na ptaszczyznie
obrébki na nastepng pozycje startowa.

8 Przy ostatnim wcieciu sterowanie frezuje Q369 NADDATEK NA
DNIE z Q385 POSUW OBR.WYKAN..

9 Przy koricu ostatniego toru sterowanie pozycjonuje narzedzie
na 2.bezpieczny odstep Q204 a nastepnie na ostatnig
zaprogramowang przed cyklem pozycje.

0 ® Tory kotowe przy najezdzie i odjezdzie sg zalezne od
Q220 PROMIEN NAROZA .

m Sterownik oblicza dyslokacje z zaprogramowanej
szerokosci, promienia narzedzia, maksymalnego
wspotczynnika zachodzenia torow Q370 i bocznego
bezpiecznego odstepu Q357.
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

Strategia Q389=4
Przebieg cyklu

1 Sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z
aktualnej pozycji na ptaszczyznie obrobki do punktu startu
punkt startu na ptaszczyznie obrobki lezy z przesunieciem o
promien narzedzia i boczny bezpieczny odstep obok obrabianego
detalu.

2 Nastepnie sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim
FMAX w osi wrzeciona na bezpieczny odstep.

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania
Q207 na osi wrzeciona na obliczong przez sterowanie pierwsza
gtebokos¢ wciecia.

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
Posuw frezowania ruchem tangencjalnym do punktu
poczatkowego toru frezowania.

5 Sterowanie obrabia powierzchnie planowg z posuwem
frezowania z zewnatrz do wewnatrz z coraz krétszymi torami
frezowania. Poprzez state boczne wciecie narzedzie jest stale w
ruchu wcinania.

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Na korcu ostatniego toru sterowanie
pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z powrotem do
punktu startu

7 Jesli koniecznych jest kilka wciec, to sterowanie przemieszcza
narzedzie z posuwem pozycjonowania na 0si wrzeciona na
nastepng gtebokos¢ wciecia.

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo.

9 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z
powrotem na 2. bezpieczny odstep.

Limit

Przy pomocy limitéw mozna dokonac¢ ograniczenia w obrébce
powierzchni planowej, aby na przyktad uwzgledni¢ scianki boczne
lub stopnie przy obrébce. Zdefiniowana przy pomocy limitowania
scianka boczna zostaje obrabiana na wymiar, wynikajgcy z punktu
startu i dtugosci bocznych powierzchni planowej. Przy obréobce

zgrubnej sterowanie uwzglednia naddatek z boku - przy obrébce
wykanczajgcej naddatek dla pozycjonowania wstepnego narzedzia.
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE

(opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

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

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie.
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

m  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli
narzedzi dtugosc ostrzy LCUTS, jesli dlugosc ostrza jest mniejsza
niz podana w cyklu gtebokos$¢ wciecia w materiat Q202.

m Cykl 233 monitoruje wpis dtugosci narzedzia badz ostrza LCUTS
w tablicy narzedzi. Jesli dtugosc¢ narzedzia bgdz ostrzy nie jest
wystarczajgca dla obrébki wykanczajgcej, to sterowanie dzieli
obrobke na kilka zabiegéw obréobkowych.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli jest ona mniejsza niz gtebokos¢ obrobki, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazéwki odnosnie programowania

B Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na
ptaszczyznie obrobki z korekcejg promienia RO. Prosze zwrdcic
uwage na kierunek obraébki.

= Jesli Q227 PKT.STARTU 3CIEJ OSl oraz Q386 PUNKT
KONCOWY 3. OSI sg podane takie same, to sterowanie nie
wykonuije tego cyklu (gtebokosé = 0 zaprogramowana).

m Jedli definiowane jest Q370 ZACHODZENIE TOROW >1, to juz od
pierwszego toru obrobki zostaje uwzgledniany zaprogramowany
wspotczynnik zachodzenia.

m Jesli limit (Q347, Q348 lub Q349) jest zaprogramowany w
kierunku obrobki Q350 , to cykl wydtuza kontur w kierunku
wciecia o promien naroza Q220. Podana ptaszczyzna jest
kompletnie obrabiana.

Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. tak zapisac, aby nie mogto
dojsc¢ do kolizji z detalem lub mocowadtami.
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykarnczajgca
Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368, Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q389 Strategia obrébki (0-4)?
Okresli¢, jak sterowanie ma obrabia¢ powierzchnie:

0: obrabia¢ meandrowo, boczny dosuw z posuwem pozycjonowa-
nia poza obrabiang powierzchnig

1: obrabia¢ meandrowo, boczny dosuw z posuwem frezowania na
krawedzi obrabianej powierzchni

2: obrabia¢ wierszami, powrét i boczny dosuw z posuwem pozycjo-
nowania poza obrabiang powierzchnig

3: obrabia¢ wierszami, powrot i boczny dosuw z posuwem pozycjo-
nowania na krawedzi obrabianej powierzchni

4. obrabiac¢ spiralnie, rownomierny dosuw od zewnatrz do
wewngtrz

Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

Q350 Kierunek frezowania?

0s ptaszczyzny obrobki, wedtug ktérej ma by¢ justowany uktad
obrobki:

1: 0$ gtowna = kierunek obrébki

2: 0$ pomocnicza = kierunek obrébki

Dane wejsciowe: 1, 2

Q218 Dtugos¢ pierwszego boku ?

Dtugos¢ obrabianej powierzchni w osi gtownej ptaszczyzny obrobki,
w odniesieniu do punktu startu 1. osi. Wartosc¢ dziata inkremental-
nie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?

diugos¢ obrabianej powierzchni na osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Poprzez znak liczby mozna okresli¢ kierunek pierwszego

wciecia poprzecznego odnosnie PKT.STARTU 2GIEJ OSI. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q227 Punkt startu w 3-ciej osi ?

Wspotrzedna powierzchni obrabianego detalu, wychodzgc z ktoérej
zA majg zostac obliczone dosuwy wciecia. Wartos¢ dziata absolutnie.

ozt Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q200 Q202
Q27 Q386 Punkt koincowy 3-ciej osi?

} Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej ma by¢ frezowana
powierzchnia. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Wartos¢, z ktorg nalezy wykonac ostatni dosuw wciecia. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q202 Maksymalna gtebokos¢ dosuwu?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wprowa-
dzi¢ wartosc¢ wiekszg od 0 i inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Maksymalny boczny dosuw wciecia k. Sterowanie tak oblicza
rzeczywisty boczny dosuw z 2. dtugosci boku (Q219) i Promien
narz., iz realizowany jest staty boczny dosuw wciecia.

Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999

vi ) az07 ™ Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
I o ] Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

— e ———— Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu ostatniego
& > dosuwu w mm/min

Q357 Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie pozycji startu
i przy przemieszczeniu do nastepnego wiersza w mm/min, jesli
przemieszczasz w materiale diagonalnie (Q389=1), to sterowanie
wykonuje ten dosuw poprzeczny z posuwem frezowania Q207.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q369

Iz
\Z
=Y
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Q219
]
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE

Rysunek pomocniczy

(opcja #19)

Parametry

Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?
Parametr Q357 wptywa na nastepujgce sytuacje:

Najazd pierwszej glebokosci wciecia: Q357 to boczny odstep
narzedzia od detalu.

Obrébka zgrubna ze strategiami frezowania Q389=0-3: Obrabia-
na powierzchnia zostaje powiekszona w Q350 KIERUNEK FREZO-
WANIA o wartos¢ z Q357 , o ile nie nastawiono ograniczenia w tym
kierunku.

Wykanczanie boku: tory zostajg wydtuzone 0 Q357 w Q350
KIERUNEK FREZOWANIA .

Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q347 1.limit?

Wybrac¢ bok obrabianego przedmiotu, z ktérego powierzchnia
planowa zostaje ograniczona s$cianka (nie jest mozliwe przy obrob-
ce spiralngj). W zaleznosci od potozenia scianki bocznej sterowanie
ogranicza obrobke powierzchni planowej do odpowiedniej wspot-
rzednej punktu startu lub dtugosci bocznej:

0: bez ograniczenia

-1: ograniczenie w ujemnej osi gtownej

+1: ograniczenie w dodatniej osi gtownej

-2: ograniczenie w ujemnej 0si pomocniczej
+2: ograniczenie w dodatniej osi pomocniczej
Dane wejsciowe: -2, -1, 0, +1, +2

Q348 2.limit?
Patrz parametr 1. limit Q347
Dane wejsciowe: -2, -1,0, +1, +2

Q349 3.limit?
Patrz parametr 1. limit Q347
Dane wejsciowe: -2,-1,0, +1, +2

Q220 Promien naroza ?
Promien dla naroza na limitach (Q347 - Q349)
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkéw | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE

(opcja #19)

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrébce wykanczajace).

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem
Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q367 Potoz.powierz. (-1/0/1/2/3/4)?
Potozenie powierzchni w odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:

-1: pozycja narzedzia = aktualna pozycja
0: pozycja narzedzia = Srodek czopu

1: pozycja narzedzia = lewy dolny rég

2: pozycja narzedzia = prawy dolny rég
3: pozycja narzedzia = prawy gorny rog
4: pozycja narzedzia = lewy gorny rog
Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)

Przyktad

N
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Cykle: frezowanie wybrarn / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Przyktady programowania

6.10 Przyktady programowania

Przyktad: frezowanie wybrania, czopu i rowka

| I X z
50 100 -40 -30 -20
; Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/obrébka
wykanczajgca
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Przyktady programowania

; Wywotanie cyklu wybranie okragte

; Wywotanie narzedzia frez do rowkéw wpuszczanych

N
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Cykle: frezowanie wybran / frezowanie czopow / frezowanie rowkow | Przyktady programowania

; Wywotanie cyklu rowki

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Podstawy

7.1 Podstawy

Przeglad

Przy pomocy funkcji przeliczania wspotrzednych sterowanie
moze wykonac raz zaprogramowany kontur w réznych miejscach
obrabianego detalu ze zmienionym potozeniem i wielkoscig.
Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle przeliczania

wspotrzednych:
Softkey Cykl Strona
E Cykl 7 PUNKT BAZOWYPUNKT BAZOWY 227
m Przesuwanie konturéw bezposrednio w programie NC
®  Albo przesuwanie konturéw przy uzyciu tablic punktéw zerowych
2ot Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE 230
@@B = QOdbicie lustrzane konturéw
1 Cykl 10 OBROT 232
Q = QObracanie konturéw na ptaszczyznie obrobki
T Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI 234
@ B Zmnigjszanie lub powiekszanie konturéw
%5 oo Cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA 235
@ B Poosiowe zmniejszanie lub powiekszanie konturéw
18 g Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8) 236
m  Przeprowadzenie operacji obrobki przy nachylonym uktadzie
wspotrzednych.
B Dla obrabiarek z gtowicami nachylnymi i/lub stotami obrotowymi
247 Cykl 247 USTAWIENIE PKT.BAZ 243
B Wyznaczenie punktu odniesienia podczas przebiegu programu

Skutecznos¢ dziatania przeliczania wspotrzednych

Poczatek dziatania: przeliczanie wspotrzednych zadziata od jego
definicji — to znaczy nie zostaje wywotane. Dziata ono tak dtugo, az
zostanie wycofane lub na nowo zdefiniowane.

Zresetowac przeliczanie wspétrzednych:

= Na nowo zdefiniowac¢ cykl z wartosciami dla funkcjonowania
podstawowego, np.wspotczynnik skalowania 1.0

= Wykona¢ funkcje dodatkowe M2, M30 lub blok NC END PGM (te
funkcje M sg zalezne od parametréw maszynowych)

= Wybor nowego programu NC
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 7 PUNKT BAZOWYPUNKT BAZOWY

7.2 Cykl 7 PUNKT BAZOWYPUNKT BAZOWY

Programowanie ISO
G54

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Przy pomocy przesuniecia punktu zerowego mozna powtarzac
przejscia obrobkowe w dowolnych migjscach przedmiotu. W obrebie
programu NC mozna zaprogramowac punkty zerowe bezposrednio
w definicji cyklu a takze wywotywac je z tabeli punktéw zerowych.

Tablice punktéw zerowych nalezy stosowac:
B Przy czestym uzyciu tych samych przesunie¢ punktow zerowych

= Przy powtarzajgcych sie zabiegach obrobkowych na réznych
pozycjach detalu

B Przy powtarzajgcych sie przejsciach obrobkowych przy réznych
pozycjach detalu

Po zdefiniowaniu cyklu Przesuniecie punktu zerowego wszystkie
wprowadzane dane o wspotrzednych odnoszg sie do nowego
punktu zerowego. Przesuniecie w kazdej osi sterowanie pokazuje
w dodatkowym odczycie statusu. Wprowadzenie osi obrotu jest tu
takze dozwolone.

Resetowanie

B Przesuniecie do wspotrzednych X=0; Y=0 itd. programowac
poprzez ponowne definiowanie cyklu

B 7 tabeli punktéw zerowych wywotac przesuniecie do
wspotrzednych X=0; Y=0 etc

Odczyt statusu

W dodatkowym odczycie statusu TRANS wyswietlane sg
nastepujace dane:

B WspoOtrzedne z przesuniecia punktu zerowego

= Nazwa i Sciezka aktywnej tabeli punktow zerowych

B Aktywny numer punktu zerowego w tablicach punktéw zerowych
|

Komentarz ze szpalty DOC aktywnego numeru punktu zerowego
zerowych

Spokrewnione tematy
® Przesuniecie punktu zerowego poprzez TRANS DATUM

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL .

® (Os gtdbwna, 0$ pomocnicza i 0$ narzedzia dziatajg w ukfadzie
wspotrzednych W-CS bgdz WPL-CS . Osie obrotu i osie
réwnolegte dziatajg w M-CS.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022

227



Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 7 PUNKT BAZOWYPUNKT BAZOWY

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

= Przy pomocy parametru maszynowego
CfgDisplayCoordSys (nr 127501) producent obrabiarki okresla,
w jakim ukfadzie wspotrzednych wskazanie statusu pokazuje
aktywne przesuniecie punktu zerowego.

Dodatkowo przy przesunieciu punktu zerowego przy uzyciu tablic
punktéw zerowych:

m  Punkty zerowe tablicy punktow zerowych odnoszg sie zawsze i
wylacznie do aktualnego punktu odniesienia.

® Jezeli stosujemy przesuniecia punktow zerowych przy pomocy
tabeli punktéw zerowych, to prosze korzystac z funkcji SEL
TABLE, dla aktywowania zgdanej tabeli punktéw zerowych z
programu NC.

m Jesli pracujemy bez SEL TABLE , to nalezy aktywowac
pozgdang tabele punktéw zerowych przed testem programu
lub przebiegiem programu (to obowigzuje takze dla grafiki
programowania):

m Wybrac¢ zagdang tabele dla testu programu w rodzaju pracy
Test programu korzystajgc z menedzera plikéw: tabela
otrzymuje status S

®  Wybra¢ wymagang tabele dla przebiegu programu w trybach
pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz. korzystajgc z menedzera plikow:
tabela otrzymuje status M

B Wartosci wspotrzednych z tabeli punktow zerowych dziatajg
wytacznie w postaci wartosci absolutnych.
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 7 PUNKT BAZOWYPUNKT BAZOWY

Parametry cyklu

Przesuniecie punktu zerowego bez tablicy punktow zerowych

Rysunek pomocniczy Parametry

Przesuniecie ?

Whpisac¢ wspotrzedne nowego punktu zerowego. Zapisane absolut-
ne wartosci odnoszg sie do punktu zerowego obrabianego detalu,
okreslonego poprzez wyznaczanie punktu odniesienia. Wartosci
inkrementalne odnoszg sie zawsze do ostatnio obowigzujgcego
punktu zerowego - ten moze by¢ juz przesuniety. Mozliwych do 6
osi NC wigcznie.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad

Przesuniecie punktu zerowego przy uzyciu tablicy punktow

zerowych

Rysunek pomocniczy Parametry
Przesuniecie ?
Podac¢ numer punktu zerowego z tablicy punktéw zerowych lub
parametr Q. Jesli wprowadzisz parametr Q, to sterowanie aktywuje
numer punktu zerowego, ktéry znajduje sie w tym parametrze Q.
Dane wejsciowe: 0...9999

Przyktad
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

7.3 Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

Programowanie ISO
G28

Zastosowanie

Sterowanie moze wypetniac¢ obrobke na ptaszczyznie obrébki z
odbiciem lustrzanym.

Odbicie lustrzane dziata od jego zdefiniowania w programie NC.
Dziata ono takze w trybie pracy Pozycjonow. z recznym
wprowadz.. Sterowanie pokazuje w dodatkowym odczycie stanu
aktywne osie odbicia lustrzanego.

m Jeslitylko jedna 0$ ma by¢ poddana odbiciu lustrzanemu,
zmienia sie kierunek obiegu narzedzia, nie obowigzuje to w 2
cyklach SL

m Jesli dwie osie zostajg poddane odbiciu lustrzanemu, kierunek Y
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
zerowym

B Punkt zerowy lezy poza konturem: element przesuwa sie
dodatkowo;

Resetowanie
Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE ponownie programowac z NO ENT .

Spokrewnione tematy
m QOdbicie lustrzane z TRANS MIRROR

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

o Jesli praca wykonywana jest w nachylonym systemie
z cyklem 8, to zalecany jest nastepujgcy sposéb
postepowania:
B Programowac najpierw ruch nachylenia i wywotac
nastepnie cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE !
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Odbicie lustrzane w osiach ?

Tu nalezy podac osie, ktore majg by¢ poddane odbiciu lustrzane-
mu. Odbicie lustrzane mozna wykonac dla wszystkich osi — tgcznie
z osiami obrotu — za wyjatkiem osi wrzeciona i przynaleznej do

niej osi pomocniczej. Dozwolone jest wprowadzenie maksymalnie
trzech osi NC.

Dane wejsciowe: X, Y, Z, U, V,W,A B, C

Przyktad
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 10 OBROT

7.4 Cykl 10 OBROT

Programowanie ISO
G73

Zastosowanie

W programie NC sterowanie moze obracac¢ uktad wspotrzednych na z|
ptaszczyznie obrobki wokot aktywnego punktu zerowego.
ROTACJA dziata od jej zdefiniowania w programie NC. Dziata

ona takze w trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz..
Sterowanie pokazuje w dodatkowym odczycie statusu aktywny kat
rotacji.

0s odniesienia dla kata obrotu:

® X/Y-ptaszczyzna X-0$

m Y/Z-ptaszczyzna Y-0$

B Z/X-ptaszczyzna Z-0$

Resetowanie
Cykl 10 OBROT programowac ponownie z katem obrotu 0°.
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 10 OBROT

Spokrewnione tematy
m Rotacja z TRANS ROTATION

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

®  Sterowanie anuluje aktywng korekcje promienia poprzez
zdefiniowanie cyklu 10 . Ewentualnie ponownie programowac
korekcje promienia.

m Po zdefiniowaniu cyklu 10, prosze przesung¢ obydwie osie
ptaszczyzny obrébki, aby aktywowac obrét.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y Kat obrotu?

Whprowadzi¢ kat obrotu w stopniach (°). Poda¢ warto$¢ absolutnie
bagdz inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Przyktad
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI

7.5 Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI

Programowanie ISO
G72

Zastosowanie

Sterowanie moze w obrebie programu NC powiekszac lub
zmniejszac kontury. W ten sposob mozna np. uwzgledniac
wspotczynniki kurczenia i nadwymiarowosci.

Wspotczynnik skalowania dziata od jego definicji w programie NC.
Dziata ona takze w trybie pracy Pozycjonow. z recznym
wprowadz.. Sterowanie pokazuje aktywny wspétczynnik wymiarowy
w dodatkowym odczycie statusu.

Wspotczynnik wymiarowy dziata:

B na wszystkich trzech osiach wspotrzednych jednoczesnie
= na dane o wymiarach w cyklach

Warunek

Przed powiekszeniem lub zmniejszeniem punkt zerowych powinien
zostac przesuniety na naroze lub krawedz.

Powiekszy¢: SCL wiekszy niz 1 do 99,999 999
Zmniejszy¢: SCL mniejszy od 1 do 0,000 001

Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrobki
FUNCTION MODE MILL.

Resetowanie

Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI programowac ponownie z wartoscig
1.

Spokrewnione tematy

m Skalowanie z TRANS SCALE

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Parametry cyklu

Z |

Rysunek pomocniczy Parametry

Y Y Wspétczynnik skali ?

promienie przez SCL.

Podac¢ faktor SCL (angl.: scaling). Sterowanie mnozy wspétrzedne i

Dane wejsciowe: 0.000001...99.999999
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA

7.6  Cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA

Programowanie ISO
Syntaktyka NC dostepna tylko w Klartext.

Zastosowanie

Uzywajac cyklu 26 mozna uwzglednia¢ wspotczynniki skurczania i
nadwymiarowosci pooSiowo.

Faktor skalowania dziata od jego definicji w programie NC. Dziata
ona takze w trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz..

Sterowanie pokazuje aktywny wspotczynnik wymiarowy w
dodatkowym odczycie statusu.

Resetowanie

Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI programowac ponownie z wartoscig
1 dla odpowiedniegj osi.

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

®  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
SKALI.

Wskazéwki odnosnie programowania

= (Osie wspotrzednych z pozycjami dla torow kotowych nie wolno
wydtuzac lub speczac przy pomocy réznych co do wartosci
wspotczynnikow.,

B Dla kazdej osi wspotrzednych mozna wprowadzi¢ wtasny,
specyficzny dla danej osi wspotczynnik wymiarowy.

® Dodatkowo mozliwe jest programowanie wspotrzednych jednego
centrum dla wszystkich wspotczynnikow wymiarowych.

Parametry cyklu

17\
N\ Z

xV

Rysunek pomocniczy Parametry

YA 0Os i faktor?

20

Wybrac o$ (osie) wspotrzednych z softkey. Podac faktor(y) poosio-
wego wydtuzenia lub skrocenia.

Dane wejsciowe: 0.000001...99.999999

Przyktad
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Wspétrzedne centrum rozciaganie?
Centrum specyficznego dla osi rozciggania lub skrocenia
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

235



Cykle: przeksztatcenia wspotrzednych | Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8)

7.7  Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8)

Programowanie ISO
G80

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

o Zamiast cyklu 19 HEIDENHAIN zaleca programowanie

bardziej wydajnych funkcji PLANE.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Iub Programowanie DIN/ISO.

W cyklu 19 definiujemy potozenie ptaszczyzny obrobki — to
znaczy potozenie osi narzedzi w odniesieniu do statego uktadu
wspotrzednych maszyny — poprzez wprowadzenie katow
nachylenia. Mozna okresli¢ potozenie ptaszczyzny obrébki dwoma
sposobami:

Bezposrednio wprowadzi¢ potozenie osi wahan

Opisac potozenie ptaszczyzny obrébki poprzez dokonanie do
trzech obrotéw wigcznie (kat przestrzenny) statego uktadu
wspotrzednych maszyny.

Wprowadzana kat przestrzenny otrzymuje sie w ten sposob,
ze wyznacza sie przejscie (ciecie) na pochylonej ptaszczyznie
obrobki i spoglada od strony osi, o ktorg chcemy pochylic.
Przy pomocy dwoch katdw przestrzennych jest jednoznacznie
zdefiniowane dowolne potozenie narzedzia w przestrzeni

o Prosze zwrdci¢ uwage, ze potozenie pochylonego uktadu

wspotrzednych i tym samym ruchy przemieszczania w
pochylonym uktadzie wspotrzednych od tego zalezg, jak
opisujemy pochylong ptaszczyzne.

Jezeli programowane jest potozenie ptaszczyzny roboczej przez
kat przestrzenny, to sterowanie oblicza automatycznie niezbedne
dla tego potozenia kata osi wahan i odktada je w parametrach

Q120 (A-08) do Q122 (C-03). Jezeli mozliwe sg dwa rozwigzania, to
sterowanie wybiera— wychodzac z potozenia zerowego osi obrotu —

krotszg droge.
Kolejnosc¢ obrotow dla obliczania potozenia ptaszczyzny jest

okreslona: najpierw sterowanie obraca A-0s, potem B-0s i na koniec

C-0s.
Cykl 19 dziata od jego definicji w programie NC. Jak tylko zostanie

przemieszczona jedna z osi w pochylonym uktadzie, dziata korekcja

dla tej osi. Jesli korekcja powinna zostac¢ wyliczona we wszystkich
osiach, to muszg zostac przemieszczone wszystkie osie.

Jesli funkcje Nachylenie w przebiegu programu ustawiono w
trybie pracy Tryb manualny na aktywna , to zapisana w tym menu

wartos¢ kata zostaje nadpisana przez cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA .
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Cykle: przeksztatcenia wspotrzednych | Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8)

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ w trybie obrobki FUNCTION MODE
MILL .

m Jesli ten cykl zostanie wykonany z kinematyka san gtowicy do
planowania, to cykl ten moze by¢ takze uzywany w trybie pracy
FUNCTION MODE TURN .

m Pochylenie ptaszczyzny obrobki nastepuje zawsze wokot
aktywnego punktu zerowego.

= Jesli stosowany jest cykl 19 przy aktywnym M120, to sterowanie
anuluje korekcje promienia i tym samym takze automatycznie
funkcje M120 .

Wskazéwki odnos$nie programowania

m Tak programowac obrobke, jakby odbywata sie ona na nie
pochylonej ptaszczyznie.

= Jesli cykl ten jest wywotywany dla innych katow, to obrébka nie
musi byc¢ resetowana.

6 Poniewaz nie zaprogramowane wartosci osi obrotu zostajg
interpretowane zasadniczo zawsze jako niezmienione
wartosci, nalezy zdefiniowac zawsze wszystkie trzy katy
przestrzenne, nawet jesli jeden z nich lub kilka sg rowne 0.

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® Producent maszyn okresla, czy programowane katy zostajg
interpretowane przez sterowanie jako wspotrzedne osi
obrotowych (katy osi) lub jako komponenty kgtowe ukosnej
ptaszczyzny (katy przestrzenne).

= Przy pomocy parametru maszynowego
CfgDisplayCoordSys (nr 127501) producent obrabiarki okresla,
w jakim uktadzie wspotrzednych wskazanie statusu pokazuje
aktywne przesuniecie punktu zerowego.
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Osie obrotowe i katy obrotu ?

Podac 0s obrotu z przynaleznym katem obrotu. Nalezy programo-
wac osie obrotu A, B i C poprzez softkeys .

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Jesli sterowanie pozycjonuje osie obrotu automatycznie, to mozna
wprowadzi¢ jeszcze nastepujgce parametry

Rysunek pomocniczy Parametry

Posuw? F=

Predkos¢ przemieszczenia osi obrotu przy pozycjonowaniu
automatycznym

Dane wejsciowe: 0...300000

Bezpieczna odleglosc?

Sterowanie tak pozycjonuje gtowice obrotowg, ze pozycja, ktora
wynika z przedtuzenia narzedzia o bezpieczny odstep, nie zmienia
sie wzgledem obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...999999999

Resetowanie

Aby anulowac¢ katy pochylenia, nalezy ponownie zdefiniowac cykl
19 PLASZCZ.ROBOCZA . Wprowadzic¢ dla wszystkich osi obrotu 0°.
Nastepnie jeszcze raz zdefiniowac cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA .

A pytanie dialogu klawiszem NO ENT potwierdzi¢. W ten sposéb
funkcja staje sie nieaktywna.

Pozycjonowanie osi obrotu

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek okresla, czy cykl 19 pozycjonuje
automatycznie osie obrotu lub czy osie obrotu muszg byc¢
pozycjonowane odrecznie w programie NC .
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8)

Pozycjonowanie osi obrotu manualnie

Jesli cykl 19 nie pozycjonuje automatycznie osi obrotu, to prosze
pozycjonowac te osie obrotu w oddzielnym bloku L po definicji cyklu.

Jesli pracujemy z katami 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-wartosc¢ osiowa).

Nalezy uzywac¢ przy manualnym pozycjonowaniu
zasadniczo zawsze zapisanych w parametrach Q120 do
Q122 pozycji osi obrotu!

Prosze unikac¢ funkcji takich jak M94 (redukowanie kata),
aby zapobiec powstawaniu niezgodnosci pomiedzy
pozycjami rzeczywistymi i zadanymi osi obrotu w
przypadku wielokrotnego wywotywania.

Przyktad

; Definiowanie kata przestrzennego dla obliczenia korekcji

; Pozycjonowac osie obrotu z wartosciami, obliczonymi przez
cykl 19

; Aktywacja korekty osi wrzeciona

; Aktywacja korekty ptaszczyzny obrobki

Pozycjonowanie osi obrotu automatycznie
Jesli cykl 19 pozycjonuje automatycznie osie obrotu, to obowigzuje:

B Sterowanie moze pozycjonowac automatycznie jedynie osie
regulowane

Do definicji cyklu nalezy wprowadzi¢ oprocz katéw nachylenia
dodatkowo bezpieczny odstep i posuw, z ktérym zostang
pozycjonowane osie

Uzywac tylko nastawionych wczesniej narzedzi (petna dtugosé
narzedzia musi by¢ zdefiniowana)

Przy operacji pochylania pozycja ostrza narzedzia w odniesieniu
do przedmiotu pozostaje prawie niezmieniona.

Sterowanie wykonuje operacje pochylania z ostatnio
zaprogramowanym posuwem (maksymalnie osiggalny
posuw zalezy do kompleksowosci gtowicy nachylnej lub stotu
nachylnego)
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8)

Przyktad

; Kat dla obliczenia korekgji, posuwu i odstepu

; Aktywacja korekty osi wrzeciona

; Aktywacja korekty ptaszczyzny obrobki

Wyswietlenie potozenia w uktadzie pochylonym

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 definicji cyklu,
to znaczy w danym przypadku ze wspotrzednymi ostatnio przed
cyklem 19 zaprogramowanej pozyciji.

Monitorowanie przestrzeni roboczej

Sterowanie sprawdza w nachylonym uktadzie wspodtrzednych
tylko te osie na wytgczniki krancowe, ktore sg przemieszczane.
Ewentualnie sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Pozycjonowanie w pochylonym uktadzie

Przy pomocy funkcji dodatkowej M130 mozna w nachylonym
uktadzie najechac¢ pozycje, ktére odnoszg sie do niepochylonego
uktadu wspotrzednych.

Mozna dokonywac réwniez pozycjonowania z blokami prostych,
odnoszgcymi sie do uktadu wspdtrzednych maszyny (bloki NC z M91
lub M92), nawet przy nachylonej ptaszczyznie obrébki. Ograniczenia:

B Pozycjonowanie nastepuje bez korekgji dtugosci
®  Pozycjonowanie nastepuje bez korekcji geometrii maszyny
B Korekcja promienia narzedzia nie jest dozwolona

N
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8)

Kombinowanie z innymi cyklami przeliczania
wspoéirzednych

Przy kombinowaniu cykli przeliczania wspotrzednych nalezy
zwroci¢ uwage na to, ze pochylanie ptaszczyzny obrobki nastepuje
zawsze wokét aktywnego punktu zerowego. Mozna przeprowadzic¢

przesuniecie punktu zerowego przed aktywowaniem cyklu 19 :
wtedy przesuniety zostaje ,staty uktad wspotrzednych maszyny “.

Jesli punkt zerowy bedzie przesuniety po aktywowaniu cyklu 19, to
tym samym przesuwany jest ,nachylony uktad wspoétrzednych®.

Wazne: prosze postepowac przy wycofywaniu cykli w odwrotnej
kolejnosci jak przy definiowaniu:

1 Aktywacja przesuniecia punktu zerowego

2 Ptaszczyzne robocza nachyli¢ aktywowac

3 Aktywacja obrotu

Obrobka przedmiotu
1 Reset obrotu

2 Ptaszczyzne robocza nachyli¢ zresetowac
3 Reset przesuniecia punktu zerowego
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Cykle: przeksztatcenia wspotrzednych | Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA (opcja #8)

Przewodnik dla eksploatacji z cyklem 19 Ptaszczyzna
robocza (ptaszczyzna obrobki)

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

» Utworzy¢ program NC

» Zamocowac obrabiany detal

» Okresli¢ punkt odniesienia

» Start programu NC

Utworzenie programu NC:

Wywotac¢ zdefiniowane narzedzie

Swobodne przemieszczenie osi wrzeciona

Pozycjonowanie osi obrotu

W danym przypadku aktywowac przesuniecie punktu zerowego
Zdefiniowac cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA

Przemiesci¢ wszystkie osie (X, Y, Z), aby aktywowac korekcje
Jesli wskazane definiowac cykl 19 z innymi katami

Zresetowac cykl 19, programowac dla wszystkich osi obrotu 0°
Ponownie zdefiniowa¢ cykl 19 dla dezaktywowania ptaszczyzny
obrobki

» W danym przypadku zresetowac przesuniecie punktu zerowego
» W danym przypadku osie obrotu do 0°-potozenia pozycjonowac

VvV vV VvV vV vV vV VY

Dostepna jest mozliwos¢ okreslenia punktu odniesienia:
®  Manualnie dotykiem

m 7 wysterowaniem sondg dotykowg 3D HEIDENHAIN

®  Automatycznie sondg dotykowg 3D HEIDENHAIN

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowanie programéw NC
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Cykle: przeksztatcenia wspétrzednych | Cykl 247 USTAWIENIE PKT.BAZ

7.8 Cykl 247 USTAWIENIE PKT.BAZ

Programowanie ISO
G247

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 247 USTAWIENIE PKT.BAZ mozna aktywowac
zdefiniowany w tabeli punktéw odniesienia punkt jako nowy punkt
odniesienia.

Po definicji cyklu wszystkie wprowadzone dane o wspotrzednych
i przesuniecia punktéw zerowych (absolutne i inkrementalne)
odnoszg sie do nowego punktu odniesienia.

Wskazanie statusu

W odczycie statusu sterowanie pokazuje aktywny numer punktu
odniesienia za symbolem punktu odniesienia.

Spokrewnione tematy
B Aktywacja punktu odniesienia

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

m Kopiowanie punktu odniesienia

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

m Korygowanie punktu odniesienia
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

® Ustawienie i aktywacja punktow odniesienia

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL .

B Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli punktow
odniesienia sterowanie resetuje przesuniecie punktu zerowego,
odbicie lustrzane, rotacje, wspotczynnik skalowania i poosiowy
wspotczynnik skalowania.

= Jesli aktywujemy numer punktu odniesienia O (wiersz 0),
to aktywujemy punkt odniesienia, ktory zostat uprzednio
wyznaczony w trybie pracy Praca reczna badz Elektroniczne
kotko reczne .

m  Cykl 247 dziata takze w trybie pracy Test programu.
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Cykle: przeksztatcenia wspoétrzednych | Cykl 247 USTAWIENIE PKT.BAZ

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Numer dla punktu bazowego?

Podac¢ numer pozgdanego punktu odniesienia z tabeli punktow
odniesienia. Alternatywnie mozne takze poprzez softkey WYBOR
bezposrednio z tablicy punktéw odniesienia.

Dane wejsciowe: 0...65535

Przyktad
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Cykle: przeksztatcenia wspotrzednych | Przykiady programowania

7.9 Przyktady programowania

Przyktad: cykle przeliczania wspoétrzednych
Przebieg programu

B Przeliczenia wspotrzednych w programie gtéwnym
m  Obrébka w podprogramie
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; Wywotanie narzedzia

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Przesuniecie punktu zerowego do centrum
; Wywota¢ obrébke frezowaniem

; Postawic¢ znacznik dla powtdrzenia czesci programu

; Wywota¢ obrébke frezowaniem

; Odskok do LBL 10; tgcznie szesc¢ razy

; Reset przesuniecia punktu zerowego
; Odsuniecie narzedzia z materiatu

; Koniec programu

; Podprogram 1

: Okreslenie obrobki frezowaniem
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8.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji trzy cykle, przy pomocy ktorych
mozna wytwarzac¢ bezposrednio wzory punktowe:

Softkey Cykl Strona
220 Cykl 220 SZABLON KOLOWY (opcja #19) 250
= Definiowanie wzorow okrggtych
m Koto petne lub wycinek kota
B Whpisanie kata startu i kata korcowego
221 Cykl 2271 SZABLON LINIOWY (opcja #19) 253
m Definiowanie wzorow liniowych
= Wprowadzenie kgta obrotu

Cykl 224 MUSTER DATAMATRIX CODE (opcja #19) 257
B Przeksztatcenie tekstow na wzor punktowy DataMatrix-Code
® Whpisanie dtugosci i wielkosci
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Nastepujgce cykle mogg by¢ kombinowane z cyklami wzoréw

punktowych:

200 WIERCENIE

Cykl 220

Cykl 221

Cykl 224
v

201 ROZWIERCANIE

v

202 WYTACZANIE

203 UNIWERSL WIERC.

204 WSTECZNE POGLEB.

205 WIERCENIE GLEB.UNIW.

206 GWINTOWANIE

207 GWINTOWANIE GS

208 SPIRALNE FREZ. OTW.

209 GWINTOW. LAM. WIORA

240 NAKIELKOWANIE

251 KIESZEN PROSTOKATNA

252 WYBRANIE KOLOWE

253 FREZOWANIE KANALKA

NN N AN N N N ENENEN EN EN RN EN

254 KANALEK KOLOWY

256 CZOP PROSTOKATNY

257 CZOP OKRAGLY

262 FREZ.WEWN. GWINTU

263 FREZ.GWIN.Z POGLEB.

264 FREZ.GWINTOW ODW.

265 FREZ.ODW.PO HELIX

267 FREZOW. GWINTU ZEWN.

NIENENIENIENENEN

o Jesli nalezy wytwarzac nieregularne wzory punktowe, to
prosze uzywac tabeli punktow z CYCL CALL PAT .

Funkcja PATTERN DEF udostepnia dalsze regularne wzory

punktowe .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika

Programowanie dialogowe |ub Programowanie DIN/ISO.
Dalsze informacje: "Definiowanie szablonéw PATTERN DEF’,

Strona 52
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Cykle: definicje wzoréw | Cykl 220 SZABLON KOLOWY (opcja #19)

8.2 Cykl 220 SZABLON KOLOWY (opcja #19)

Programowanie ISO
G220

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu definiowane sg wzory punktowe jako koto
petne lub wycinek kota. Stuzy on jako wzor punktow dla uprzednio

zdefiniowanego cyklu obrébki.

Spokrewnione tematy
® Definiowanie kota petnego z PATTERN DEF

Dalsze informacje: "Definiowanie kota petnego", Strona 60

= Definiowanie wycinka kota z PATTERN DEF

Dalsze informacje: "Definiowanie wycinka kota", Strona 61

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim od
aktualnej pozycji do punktu startu pierwszej obrobki.

Kolejnosc¢:

= Najazd na 2. bezpieczng wysokos¢ (0$ wrzeciona)
® najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki
B Przemieszczenie na bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig

obrabianego detalu (0$ wrzeciona)

2 0Od tej pozycji sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl

obrébki

3 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie ruchem po
prostej lub ruchem kotowymna punkt startu nastepnej obrébki.
Narzedzie znajduje sie przy tym w bezpiecznym odstepie (lub 2.

bezpiecznym odstepie)

4 Taoperacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obrobki

zostang wykonane

Jesli cykl wykonywany jest pojedynczymi blokami , to
sterowanie zatrzymuije sie miedzy punktami wzoru.

Wskazowki

® Cykl 220 jest DEF-aktywny. Dodatkowo cykl 220 wywotuje
automatycznie ostatnio definiowany cykl obrébki.
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Wskazowki odnosnie programowania

m Jeslijeden z cykli obrobki 200 do 209 i 251 do 267 jest
kombinowany z cyklem 220 lub z cyklem 221 , to zadziataja:
bezpieczna wysokosc¢, powierzchnia obrabianego detalu i 2
odstep bezpieczny bezpieczna wysokos¢ z cyklu 220 badz 221.
To obowigzuje w obrebie programu NC tak dtugo, az
odpowiednie parametry zostang nadpisane.

Przyktad: jesli w programie NC cykl 200 jest zdefiniowany z
Q203=0 a nastepnie programowany jest cykl 220 z Q203=-5,

to w nastepnych wywotaniach CYCL CALL i M99stosowany

jest Q203=-5. Cykle 220 i 221 nadpisujg nazwane powyzej
parametry CALL-aktywnych cykli obrébki (jesli w obydwu cyklach
wystepuja te same parametry wejsciowe).

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
Yi Q216 Srodek w 1-szej osi ?
N=Q1 _h Punkt srodkowy wycinka kota w osi gtéwnej ptaszczyzny obrdbki.
Q '0247}71 Wartos¢ dziata absolutnie.
/ . '\ Q246 \‘ S .
244 X X0N\Q245 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q217 { \,\ \.
! Q216 Srodek w 2-szej osi ?
\\\ '/' Punkt srodkowy wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczyzny
A ~ obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.
N4 X Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q216

Q244 Kolo podzialowe-srednica ?
Srednica wycinka kota
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q245 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtéwnag ptaszczyzny obrobki i punktem startu
pierwszej obrobki na wycinku kota. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q246 Kat koncowy ?

Kat pomiedzy osig gtéwng ptaszczyzny obrobki i punktem startu
ostatniej obrébki na wycinku kota (nie obowigzuje dla kota petne-

go); wprowadzi¢ kat koricowy nie rowny katowi startu; jesli wprowa-

dzono kat koncowy wiekszym niz kat startu, to obrobka w ruchu

przeciwnym do RWZ, w innych przypadkach zgodnie z RWZ. Warto-

S¢ dziata absolutnie.
Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q247 Katowy przyrost-krok ?
Kat pomiedzy dwoma obrobkami na wycinku kofa; jesli krok kata

jest rowny zeru, to sterowanie oblicza krok kata z kata startu, kata
koncowego i liczby operacji obrobki; jesli wprowadzono krok kata to
sterowanie nie uwzglednia kata koncowego; znak liczby kroku kata
okresla kierunek obrébki (= = zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)

Wartos$¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q241 Liczba powtorzen?
Liczba zabiegow obrobkowych na wycinku kota
Dane wejsciowe: 1...99999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022

251



Cykle: definicje wzoréw | Cykl 220 SZABLON KOLOWY (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspdtrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresili¢, jak narzedzie ma sie przemieszcza¢ miedzy zabiegami
obrébkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki na odstep
bezpieczny

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki na 2. bezpieczng
wysokose
Dane wejsciowe: 0, 1

Q200 Q204
Q203

Q365 Rodzaj przem.? prosta=0/okr=1

Okresli¢, przy pomocy jakiej funkcji toru ksztattowego narzedzie ma
sie przemieszczac miedzy zabiegami obrébkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki po prostej

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki na srednicy
wycinka kota

Dane wejsciowe: 0, 1
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52 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022



Cykle: definicje wzoréw | Cykl 221 SZABLON LINIOWY (opcja #19)

8.3 Cykl 221 SZABLON LINIOWY (opcja #19)

Programowanie ISO
G221

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu definiowane sg wzory punktowe w postaci
linii. Stuzy on jako wzor punktow dla uprzednio zdefiniowanego cyklu
obrobki.

Spokrewnione tematy
m Definiowanie pojedynczego rzedu z PATTERN DEF

Dalsze informacje: 'Definiowanie pojedynczego rzedu', Strona 55
= Definiowanie pojedynczego wzoru z PATTERN DEF

Dalsze informacje: "Definiowanie pojedynczego wzoru',
Strona 56

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej
pozycji do punktu startu pierwszej obrobki
Kolejnos¢:
® Najazd na 2. bezpieczng wysokosé (0$ wrzeciona)
B najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki
® Przemieszczenie na bezpieczng wysokos¢ nad powierzchniag

obrabianego detalu (0$ wrzeciona)

2 0d tej pozycji sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrobki

3 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w kierunku
ujemnym osi gtéwnej do punktu startu nastepnej obrobki.
Narzedzie znajduje sie przy tym w bezpiecznym odstepie (lub 2.
bezpiecznym odstepie)

4 Taoperacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie zabiegi

obrobkowe pierwszego wiersza zostang wykonane. Narzedzie
znajduje sie na ostatnim punkcie pierwszego wiersza

5 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie do ostatniego
punktu drugiego wiersza i wykonuje tam obrobke

6 Stad sterowanie pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi
gtownej do punktu startu nastepnej obrobki

7 Taoperacja (6) powtarza sie, az wszystkie powtérzenia obrébki
drugiego wiersza zostang wykonane

8 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie do
punktu startu nastepnego wiersza

9 Ruchem wahadtowym zostajg odpracowane wszystkie dalsze
wiersze

Jesli cykl wykonywany jest pojedynczymi blokami , to
sterowanie zatrzymuije sie miedzy punktami wzoru.
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Wskazowki

= Cykl 221 jest DEF-aktywny. Dodatkowo cykl 221 wywotuje
automatycznie ostatnio definiowany cykl obrébki.

Wskazéwki odnos$nie programowania

m Jesli kombinujesz jeden z cykli obrébki 200 do 209 bgdz 251 do
267 z cyklem 221, to dziatajg bezpieczny odstep, powierzchni
detalu, 2. bezpieczny odstep i potozenie rotacyjne z cyklu 221.

m Jesli uzywa sie cyklu 254 w potgczeniu z cyklem 221, to
potozenie rowka 0 nie jest dozwolone.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q225 Punkt startu 1-szej osi ?

Wspotrzedna punktu startu na osi gtownej ptaszczyzny obrobki.
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Punkt startu 2-giej osi ?

Wspotrzedna punktu startu w osi pomocniczej ptaszczyzny obréb-
ki. Wartos¢ dziata absolutnie.

X Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q237 Odstep w 1-szej osi ?

Odstep pojedynczych punktow w wierszu. Wartosc dziata inkre-
mentalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q238 Odstep w 2-giej osi ?

Odstep wierszy od siebie. Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q242 Liczba kolumn ?

Liczba zabiegdw obrobkowych w wierszu

Dane wejsciowe: 0...99999

Q243 Liczba wierszy ?
Liczba wierszy
Dane wejsciowe: 0...99999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktdry zostaje obrécony caty uktad wzoru. Srodek obrotu lezy
w punkcie startu. Wartosc dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak narzedzie ma sie przemieszczac¢ miedzy zabiegami
obrobkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki na odstep
bezpieczny

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrébki na 2. bezpieczna
wysokosé

Dane wejsciowe: 0, 1
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8.4 Cykl 224 MUSTER DATAMATRIX CODE
(opcja #19)

Programowanie ISO
G224

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 224 MUSTER DATAMATRIX CODE teksty moga
byc¢ przeksztatcane na tzw. kod DataMatrix. Stuzy on jako wzor
punktéw dla uprzednio zdefiniowanego cyklu obrébki.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej
pozycji do zaprogramowanego punktu startu. Ten znajduje sie w )
lewym dolnym narozu. ®
Kolejnosc: :
® Najazd drugiej bezpiecznej wysokosci (0$ wrzeciona) :
® najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki :
® Przemieszczenie na BEZPIECZNA WYSOKOSC nad .

powierzchnig detalu (0$ wrzeciona) O

2 Nastepnie sterowanie przesuwa narzedzie w dodatnim kierunku
osi pomocniczej do pierwszego punktu startu 1 pierwszego X
wiersza

3 0d tej pozycji sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrobki

4 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w dodatnim
kierunku osi gtéwnej na drugi punkt startu 2 nastepnej obrobki.
Narzedzie znajduje sie przy tym na 1. bezpiecznym odstepie

5 Ta operacja powtarza sie, az wszystkie zabiegi obrébkowe

pierwszego wiersza zostang wykonane. Narzedzie znajduje sie na
ostatnim punkcie 3 pierwszego wiersza

6 Nastepnie sterowanie przesuwa narzedzie w ujemnym kierunku
osi gtéwnej i osi pomocniczej do pierwszego punktu startu 4
nastepnego wiersza

7 W tym potozeniu wykonywana jest obrébka

8 Te operacje powtarzajg sie, az kod DataMatrix zostanie
zrealizowany (przedstawiony). Obrobka zostaje zakoriczona w
dolnym prawym narozu 5

9 Na koniec sterowanie najezdza zaprogramowany drugi odstep
bezpieczny
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli jeden z cykli obrébki bedzie kombinowany z cyklem 224 , to

dziatajg Odstep bezpieczenstwa, powierzchnia wspotrzednych

i 2.0dstep bezpieczny z cyklu 224. Uwaga niebezpieczeristwo

kolizji!

> Sprawdzi¢ przebieg przy pomocy symulacji graficznej

» Program NC lub fragment programu ostroznie przetestowaé w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedyniczy blok

m Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

B Cykl 224 jest DEF-aktywny. Dodatkowo cykl 224 wywotuje
automatycznie ostatnio definiowany cykl obrébki.

B Znak specjalny % sterowanie wykorzystuje dla specjalnych
funkcji. Jesli chcesz zachowac ten znak w DataMatrix-Code, to
nalezy go podac podwajnie w tekscie, np. %%.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q225 Punkt startu 1-szej osi ?

Wspotrzedna w lewym dolnym narozu kodu w osi gtéwnej. Wartosc
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Punkt startu 2-giej osi ?

Wspotrzedna w lewym dolnym narozu kodu w osi pomocnicze;.
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

QS501 Wprowadzenie tekstu?

Przewidziany do zrealizowania tekst w cudzystowiu. Przypisanie
zmiennych mozliwe.

Dalsze informacje: "Wyswietlanie tekstow zmiennych w kodzie
DataMatrix", Strona 260

Dane wejsciowe: max. 255 znakow

Q458 Wielk.komérki/wielk.wzoru (1/2)?

Okresli¢, jak DataMatrix-Code zostanie opisany w Q459 :
1: odstep komorek

2: wielkos¢ wzoru

Dane wejsciowe: 1, 2

Q459 Wielko$¢ wzorca?

Definiowanie odstepu komarek lub wielkosci wzoru:

Jesli Q458=1: odstep miedzy pierwszg i drugg komarka (wycho-
dzac ze srodka komadrek)

Jesli Q458=2: odstep miedzy pierwszg i ostatnig komorkg (wycho-
dzac ze srodka komorek)

Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktdry zostaje obrécony caty uktad wzoru. Srodek obrotu lezy
w punkcie startu. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

-
=
N
<
=3
o
o

Wyswietlanie tekstow zmiennych w kodzie DataMatrix

Oprocz statych znakéw mozesz wyprowadzac okreslone zmienne
jako kod DataMatrix. Podawanie zmiennej rozpoczyna sie ze znaku

R

Nastepujgce zmienne teksty mozesz stosowac w cyklu 224 MUSTER
DATAMATRIX CODE :

® Dataigodzina
® Nazwa i Sciezka programu NC
m  Stany licznika

N
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Cykle: definicje wzoréw | Cykl 224 MUSTER DATAMATRIX CODE (opcja #19)

Data i godzina

Mozesz przeksztatcac¢ aktualng date, aktualng godzine badz
aktualny tydzien kalendarzowy na kod DataMatrix. Nalezy podac¢
w tym celu w parametrze cyklu QS501 wartos¢ %time<x> . <x>
definiuje format, np. 08 dla DD.MM.RRRR.

Nalezy uwzgledni¢, iz przy zapisie formatow daty 1 do 9
nalezy podawac przewodnie 0, np. %Time08.

Istniejg nastepujgce mozliwosci:

Zapis Format

%time00 DD.MM.RRRR hh:mm:ss
%time01 D.MM.RRRR h:mm:ss
%time02 D.MM.RRRR h:mm
%time03 D.MM.RRRR h:mm
%time04 RRRR-MM-DD- hh:mm:ss
%time05 RRRR-MM-DD- hh:mm
%time06 RRRR- MM-DD h:mm
%time07 RR-MM-DD h:mm
%time08 DD.MM.RRRR

%time09 D.MM.RRRR

%time10 D.MM.RR

%time11 RRRR- MM-DD
%time12 RR- MM-DD

%time13 hh:mm:ss

%time 14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Tydzien kalendarzowy
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Cykle: definicje wzoréw | Cykl 224 MUSTER DATAMATRIX CODE (opcja #19)

Nazwa i $ciezka programu NC

Mozesz przeksztatca¢ nazwe lub sciezke aktywnego programu NC
badz wywotanego programu NC na kod DataMarix. Nalezy podac¢
w tym celu w parametrze cyklu QS501 wartos¢ %main<x> lub
%prog<x> .

Istniejg nastepujgce mozliwosci:

Zapis Znaczenie Przyktad

%main0 Kompletna sciezka pliku aktyw- ~ TNC:\MILL.h
nego programu NC

%main1 Sciezka foldera aktywnego TNC:\
programu NC

%main2 Nazwa aktywnego MILL
programu NC

%main3 Typ pliku aktywnego .H
programu NC

%prog0 Kompletna sciezka pliku TNC:\HOUSE.h

wywotanego programu NC

%prog1 Sciezka foldera wywotanego TNC:\
programu NC

%prog2 Nazwa wywotanego HOUSE
programu NC

%prog3 Typ pliku wywotanego .H
programu NC

Stany licznika

Mozesz przeksztatci¢ aktualny stan licznika na kod DataMarix.
Sterowanie pokazuje aktualny stan licznika w menu MOD.

Nalezy poda¢ w tym celu w parametrze cyklu QS501 wartosc
%count<x>.

Przy pomocy liczby za %count okreslasz, ile miejsc zawiera kod
DataMatrix. Maksymalnie mozliwych jest dziewie¢ miejsc.

Przyktad:

® Programowanie: %count9
m  Aktualny stan licznika:3

= Wynik: 000000003
Wskazowki dotyczace obstugi

= W trybie pracy Test programu sterowanie dokonuje symuluje
tylko ten stan licznika, ktéry jest definiowany bezposrednio
w programie NC. Stan licznika z w menu MOD pozostaje
nieuwzgledniony.

= W trybach pracy POJEDYN. BLOK i KOL.BLOK. sterowanie
uwzglednia stan licznika z menu MOD.
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Cykle: definicje wzoréw | Przyktady programowania

8.5 Przykitady programowania

Przyklad: okregi otworow
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Cykle: definicje wzoréw | Przyktady programowania

; Przemieszczenie narzedzia

; Koniec programu

N
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Cykle: wybranie konturu | SL-cykle

9.1 SL-cykle

Ogolne informacje

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajgce sie z 12 konturow czesciowych (wybrania lub wysepki).
Kontury czesciowe prosze wprowadzac jako podprogramy. Z listy
konturéw czesciowych (numery podprogramow), ktore zostang
podane w cyklu 14 GEOMETRIA KONTURU , sterowanie oblicza caty
kontur.

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

B Pamie¢ 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
obrobkowe. Ze wzgledow bezpieczenstwa nalezy
przeprowadzi¢ przed odpracowywaniem w kazdym
przypadku czyli graficzny test programu ! W ten prosty
sposob mozna stwierdzic, czy wygenerowany przez
sterowanie zabieg obrobkowy prawidtowo przebiega.

= Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w

podprogramie konturu, to nalezy przypisywac je lub
oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

Wiasciwosci podprogramow
® Zamkniete kontury bez przemieszczen najazdu i odjazdu

= Transformacje wspotrzednych sg dozwolone — jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie elementow sktadowych konturéw, to
dziatajg one takze w nastepnych podprogramach, nie musza by¢
resetowane po wywotaniu cyklu

m Sterowanie rozpoznaje wybranie, jesli kontur obwodzi sie
od wewnatrz, np. zarysowanie konturu zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara z korekcjg promienia RR

®  Sterowanie rozpoznaje wysepke, jesli kontur obwodzi sie od
zewnatrz, np. zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara z korekcjg promienia RL

® Podprogramy nie mogg zawiera¢ zadnych wspotrzednych w osi
wrzeciona

m Nalezy programowac w pierwszym bloku NC podprogramu
zawsze obydwie osie

® Jezeli stosowane sg parametry Q, to nalezy przeprowadzac
obliczenia i przyporzgdkowania tylko w obrebie danego
podprogramu konturu

m  Bez cykli obrobki, posuwow i funkcji M
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Cykle: wybranie konturu | SL-cykle

Wiasciwosci cykli
m  Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie

na bezpieczng wysokos¢ - nalezy pozycjonowac 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 zatrzymuije sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu z materiatu
(obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy przecigganiu i
wykanczaniu bocznych powierzchni)

® Przy wykanczaniu powierzchni bocznych sterowanie dosuwa
narzedzie do konturu na torze kotowym stycznym

® Przy obrébce na gotowo dna sterowanie przemieszcza narzedzie
rowniez po tangencjalnym torze kotowym do detalu (np.: 0$
wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

m  Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspoétbieznym lub
ruchem przeciwbieznym

Dane wymiardow obrébki,jak gtebokose frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokosc¢ prosze wprowadzic¢ centralnie w cyklu 20
DANE KONTURU .

Schemat: odpracowywanie przy pomocy SL-cykli
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 GEOMETRIA KONTURU
13 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

16 CYCL DEF 21 NAWIERCANIE

17 CYCL CALL
5.2 CYCL DEF 23 FREZOW. NA GOT.DNA
53 CYCL CALL
2.6 CYCL DEF 24 FREZOW.NA GOT.BOKU
5.7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Cykle: wybranie konturu | SL-cykle

Przeglad
Softkey Cykl Strona
14 Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU 269
LeL 1...N m Lista podprogramow konturu

r— Cykl 20 DANE KONTURU (opcja #19) 273
(=R = Wprowadzenie informacji dotyczgcych obrébki

21 Cykl 21 NAWIERCANIE (opcja #19) 276
L2 B Wytwarzanie odwiertu dla narzedzi, nie tngcych przez srodek

2 Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (opcja #19) 278
L] m Rozfrezowywanie bgdz dopracowanie przecigganiem konturu

m Uwzglednia punkty nakfucia przeciggacza

23 Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA (opcja #19) 283
] ® Naddatek gtebokosci z cyklu 20 obrébka wykanczajgca

24 Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU (opcja #19) 286
LE: = Naddatek boczny z cyklu 20 obrébka wykanczajgca

Rozszerzone cykle:

Softkey Cykl Strona
270 Cykl 270 DANE LINII KONTURU (opcja #19) 290
W = Whpis danych konturu dla cyklu 25 lub 276
P Cykl 25 KONTUR OTWARTY (opcja #19) 292

m Obrobka otwartych i zamknietych konturow
= Monitorowanie powstawania scinek i uszkodzen konturu
275 Cykl 275 ROWEK KONT. FR. JED. (opcja #19) 297
Eﬂ ®  Wytwarzanie otwartych i zamknietych rowkéw metoda frezowania
trochoidalnego
278 Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (opcja #19) 303
B Obrobka otwartych i zamknietych konturow

® Rozpoznawanie resztki materiatu
B 3-wymiarowe kontury - przetwarza dodatkowo wspotrzedne z osi narzedzia
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU

9.2 Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU

Programowanie ISO
G37

Zastosowanie

W cyklu 14 GEOMETRIA KONTURU wyszczegdlnia sie wszystkie
podprogramy, ktére majg by¢ przeniesione do jednego ogdinego
konturu.

Spokrewnione tematy
® Prosta formuta konturu

Dalsze informacje: "Cykle SL lub cykle OCM z prostg formuta
konturu", Strona 416

m Kompleksowa formuta konturu

Dalsze informacje: "Cykle SL lub cykle OCM z kompleksowg
formuta konturu", Strona 406

Wskazowki

® Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrobki
FUNCTION MODE MILL i FUNCTION MODE TURN .

m Cykl 14 jest DEF-aktywny, to znaczy dziata od jego definicji w
programie NC .

= W cyklu 14 mozna wyszczegodlni¢ maksymalnie 12
podprogramow (podkonturdw).

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Nr.podprogramu dla konturu ?

Wprowadzi¢ wszystkie numery Label oddzielnych podprogramow,
ktére majg zostac zestawione w jeden kontur. Kazdy numer klawi-
szem ENT potwierdzi¢. Podawanie danych zamkna¢ klawiszem
END . Mozliwych do 12 numerdw podprogramow wigcznie.

Dane wejsciowe: 0...65535

Przyktad
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Cykle: wybranie konturu | Naktadajace sie kontury

9.3 Naktadajace sie kontury

Podstawy

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego Y
konturu. W ten sposdb mozna powierzchnie wybrania powiekszy¢

poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna zmniejszy¢

wysepke.

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

Nizej pokazane przyktady programowania sg
podprogramami konturu, ktére zostajg wywotane w
programie gtownym przez cykl 14 GEOMETRIA KONTURU .

Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.

Sterowanie oblicza punkty przeciecia S1 i S2. Nie muszg one by¢
programowane.

Wybrania sg programowane jako kota petne.

Podprogram 1: kieszen A

Podprogram 2: kieszenn B

2
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Cykle: wybranie konturu | Naktadajace sie kontury

Powierzchnia z sumy

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B tgcznie z powierzchniag
naktadania sie majg zostac¢ obrobione:
B Powierzchnie A i B musza by¢ wybraniami

m Pierwsze wybranie (w cyklu 14) musi rozpoczynaé sie poza
drugim wybraniem

Powierzchnia A:

)
=]
z
]
=
N
(2]
=2
3,
[
w

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022

271




Cykle: wybranie konturu | Naktadajace sie kontury

Powierzchnia z réznicy
Powierzchnia A ma zostac obrobiona bez wycinka pokrytego przez

@

Powierzchnia A musi by¢ kieszenig i B musi by¢ wysepka.
A musi rozpoczynac sie poza B.
B musi zaczynac¢ sie w obrebie A
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Powierzchnia ze sredniej

Powierzchnia przykryta zarowno przez A jak i przez B ma zostac
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozostac
nieobrobione).

= AiBmusza by¢ wybraniami
® A musirozpoczynac sie wewnatrz B
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 20 DANE KONTURU (opcja #19)

9.4 Cykl 20 DANE KONTURU (opcja #19)

Programowanie ISO
G120

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

W cyklu 20 podaje sie informacje dotyczace obrébki dla
podprogramow z konturami czesciowymi (fragmentarycznymi).

Spokrewnione tematy

m Cykl 271 OCM DANE KONTURU (opcja #167)

Dalsze informacje: "Cykl 271 OCM DANE KONTURU (opcja #167)
", Strona 324

Wskazowki

B Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Cykl 20 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 20 jest aktywny od jego
definicji w programie NC.

m Podane w cyklu 20 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli 21
do 24.

m Jeslicykle SL sg stosowane w programach z parametrami Q,
to parametry Q1 do Q20 nie moga by¢ uzywane jako parametry
programowe.

B Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek pracy

(obrabki). Jesli programowana jest gtebokosc¢ = 0, to sterowanie
wykonuje odpowiedni cykl na gtebokosci = 0.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

|

Q6
7

Q10

Qi1

1%

Cykle: wybranie konturu | Cykl 20 DANE KONTURU (opcja #19)

Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

Odlegtos¢ powierzchnia obrabianego detalu — dno kieszeni. Warto-
$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

@

YA

=y

Q2 Wspolczynnik zachodzenia ?
Q2 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.
Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek wykanczania na ptaszczyznie obrobki. Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q4 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartosc dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
Absolutne wspotrzedna powierzchni detalu
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy powierzchnig czotowa narzedzia i powierzchnig
obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ?

Wysokos¢, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z obrabianym
detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu). Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

@A
\ 7

274

x Y

Q8 Wew. promien zaokraglenia ?:

Promien zaokragglenia na wewnetrznych ,narozach”; wprowadzo-
na wartos¢ odnosi sie do toru punktu srodkowego narzedzia i jest
wykorzystywana dla obliczania ptynniejszego przemieszczenia
pomiedzy elementami konturu.

Q8 to nie promien, wstawiany przez sterowanie jako oddzielny
element konturu pomiedzy programowanymi elementami!

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q9 Kierunek obrotu ? CW = -1

Kierunek obrébki dla kieszeni (wybrania)

Q9 =-1 ruch przeciwbiezny dla wybrania i wysepki
Q9 = +1 ruch wspotbiezny dla wybrania i wysepki
Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 20 DANE KONTURU (opcja #19)
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 21 NAWIERCANIE (opcja #19)

9.5 Cykl 21 NAWIERCANIE (opcja #19)

Programowanie ISO
G121

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Cykl 21 NAWIERCANIEjest uzywany, jesli nastepnie wykorzystujemy
narzedzie dla przeciggania konturu, nie posiadajgce tngcego przez
$rodek kta czotowego (DIN 844). Ten cykl wytwarza odwiert na tym
zakresie, ktory pozniej na przyktad zostaje przeciggany z cyklem 22
. Cykl 21 uwzglednia dla punktéw wciecia w materiat naddatek na
obrdbke wykanczajgcg boczng i naddatek na obrobke wykanczajgca
na dnie, jak i promien narzedzia przeciggajacego. Punkty wciecia sg
jednoczesnie punktami startu przeciggania.
Przed wywotaniem cyklu 21 nalezy zaprogramowac dwa dalsze
cykle:
® Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU lub SEL CONTOUR - jest
wymagany przez cykl 21 NAWIERCANIE , aby okresli¢ pozycje
wiercenia na ptaszczyznie

® Cykl 20 DANE KONTURU - jest wymagany przez cykl 21
NAWIERCANIE , aby okreslic np. gtebokos¢ wiercenia i bezpieczny
odstep

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje najpierw narzedzie na ptaszczyznie
(pozycja wynika z konturu, zdefiniowanego uprzednio przy
pomocy cyklu 14 lub SEL CONTOUR , a takze z informacji o
przeciggaczu)

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na posuwie szybkim FMAX

na odstep bezpieczny. (odstep bezpieczny podawany jest w cyklu
20 DANE KONTURU )

3 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F od aktualnej
pozycji do pierwszej gtebokosci wciecia

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na posuwie
szybkim FMAX z powrotem i ponownie na pierwszg gtebokosc
wciecia, zmniejszong o dystans postoju t

5 Sterowanie samodzielnie ustala dystans postoju:
= Gtebokos$¢ wiercenia do 30 mm: t=0,6 mm
®  Gfebokos¢ wiercenia powyzej 30 mm: t = gtebokosé

wiercenia/50

® maksymalny dystans postoju: 7 mm

6 Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o
dalsza gtebokos¢ wciecia

7 Sterowanie powtarza te operacje (1 do 4), az zostanie osiggnieta

wprowadzona gtebokos¢ wiercenia. Przy tym uwzgledniany jest
naddatek na obrobke wykanczajgcg dna

8 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokosc¢ lub na zaprogramowang
w cyklu pozycje. To zachowanie jest zalezne od parametru
maszynowego posAfterContPocket (nr 201007).
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 21 NAWIERCANIE (opcja #19)

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie nie uwzglednia zaprogramowanej w bloku TOOL
CALLwartosci delta DR dla obliczenia punktow wciecia w
materiat.

= W waskich miejscach sterowanie nie moze niekiedy dokonac
wiercenia wstepnego, przy pomocy narzedzia wiekszego niz
narzedzie do obrobki zgrubne;.

= JesliQ13=0, to wykorzystywane sg dane narzedzia, znajdujgcego
sie we wrzecionie.

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr
201007) definiujesz, jakie przemieszczenie ma by¢ wykonywane
po obrébce. Jesli zaprogramowano ToolAxClearanceHeight , to
pozycjonujesz narzedzie na ptaszczyznie nie inkrementalnie a na
pozycje absolutna.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete (znak
liczby przy ujemnym kierunku pracy ,—"). Wartos$¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q13 badz QS13 Numer/nazwa zdzieraka?

Numer lub nazwa obciggacza. Mozesz przy pomocy softkey
przejg¢ narzedzie bezposrednio z tabeli narzedzi.

Dane wejsciowe: 0...999999.9 badz maksymalnie 255 znakow
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (opcja #19)

9.6 Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (opcja #19)

Programowanie ISO
G122

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

W cyklu 22 PRZECIAGANIE okreslane sg dane technologiczne dla
rozfrezowywania.

Przed wywotaniem cyklu 22 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:
® Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU lub SEL CONTOUR

= Cykl 20 DANE KONTURU

= Jesli wskazane cykl 21 NAWIERCANIE

Spokrewnione tematy
m Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA (opcja #167)

Dalsze informacje: "Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA (opcja #167) ",
Strona 327

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrobke wykaniczajgcg z boku

2 Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Przy tym kontury wysepki (tu: C/D) zostajag wyfrezowanie ze
zblizeniem do konturu wybrania (tu: A/B)

4 W nastepnym kroku sterowanie przemieszcza narzedzie na
nastepng gtebokos¢ wciecia i powtarza operacje skrawania, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokos¢ lub na zaprogramowang
w cyklu pozycje. To zachowanie jest zalezne od parametru
maszynowego posAfterContPocket (nr 201007).
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie po
zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na bezpiecznej
wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na ptaszczyznie
obrébki. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrobki, np. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cyklu programowac absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Przy dodatkowym rozwiercaniu sterowanie nie uwzglednia
zdefiniowanej wartosci zuzycia DR rozwiertaka zgrubnego.

B Jesli podczas obrobki aktywne jest M110, to przy skorygowanych
wewnatrz tukach kotowych posuw zostaje odpowiednio
zredukowany.

m Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU-jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q1, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

B Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie
utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych
przy obrobce wewnetrznej i zewnetrzne;.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

W danym przypadku prosze uzy¢ frezu z tngcym przez
$rodek zebem czotowym (DIN 844), albo wywierci¢
wstepnie przy pomocy cyklu 21.
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (opcja #19)

Wskazowki odnosnie programowania

B W przypadku konturéw wybrania z ostrymi narozami
wewnetrznymi moze pozostac resztka materiatu przy
rozfrezowywaniu, jesli uzywa sie wspotczynnika natozenia
wiekszego od jeden. Szczegdlnie tor przejscia, lezgcy najdalej
wewnatrz nalezy skontrolowaé w grafice testowej i w razie
koniecznosci nieznacznie zmieni¢ wspotczynnik natozenia. W ten
spos6b mozna osiggngc inne rozplanowanie przejs¢, co czesto
prowadzi do zgdanego rezultatu.

m  Zachowanie przy wcieciu cyklu 22 okreslamy przy pomocy
parametru Q19 i w tabeli narzedzi, w szpaltach ANGLE i LCUTS :

= Jesli zdefiniowano Q19=0, to sterowanie wcina sie w materiat
zasadniczo prostopadle, nawet jesli okreslono dla aktywnego
narzedzia kat wciecia (ANGLE)

m Jesli zdefiniowano ANGLE=90°, to sterowanie wcina sie w
materiat prostopadle. Jako posuwu wciecia w materiat uzywa
sie posuwu ruchu wahadtowego Q19

m Jesli posuw wahadtowy Q19 zdefiniowano w cyklu 22
a ANGLE pomiedzy 0,1 189,999 w tablicy narzedzi, to
sterowanie wcina sie w materiat ze zdefiniowanym ANGLE po
linii Srubowej

m Jesli zdefiniowano posuw ruchu wahadtowego w cyklu
22 i brak ANGLE w tabeli narzedzi, to sterowanie wydaje
komunikat o btedach

m Jesli uktad geometryczny nie pozwala na wejscie w materiat
po linii Srubowej (geometria rowka), to sterowanie prébuje
wejs¢ w materiat ruchem wahadtowym (dtugos$¢ suwu
wahadtowego wynik wéwczas z LCUTS i ANGLE (dtugosc
suwu = LCUTS / tan ANGLE))

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

= Przy pomocy parametru maszynowego
posAfterContPocket (nr 201007) definiujesz zachowanie po
obrobce wybrania konturu.

® PosBeforeMachining: powrodt do pozycji startu

B ToolAxClearanceHeight: 0s$ narzedzia pozycjonowac na
bezpieczng wysokosc.
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022

Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q18 bgdz QS18 Narzedzie do obrébki zgrubnej?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego sterowanie
dokonato zgrubnego przeciggania. Mozesz przy pomocy softkey

- przejac¢ narzedzie do wstepnego przeciggania bezposrednio z
tabeli narzedzi. Oprécz tego mozesz z softkey nazwa narzedzia
samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Sterowanie dotgcza cudzy-
stow automatycznie, jesli opuszcza sie pole zapisu. Jezeli nie
dokonano wstepnego rozwiercania, to prosze wprowadzi¢ 0" jesli
wprowadzimy tu okreslony numer lub nazwe, sterowanie rozwierca
tylko ten fragment, ktéry nie mogt zostac obrobiony przy pomocy
zgrubnego rozwiertaka. Jezeli nie mozna najechac bezposrednio
zakresu przeciggania na gotowo, to sterowanie wcina sie ruchem
wahadtowym; w tym celu nalezy zdefiniowac w tabeli narzedzi
TOOL.T dtugosc¢ ostrzy LCUTS i maksymalny kat wciecia ANGLE
narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Q19 Posuw przy ruchu pos.zwrotnym ?
Posuw ruchem wahadtowym w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu po obrobce w mm/min.
Jesli podano Q208=0, to sterowanie wysuwa narzedzie z posuwem
Q12.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q401 Wspotczynnik posuwu w %?

Procentualny wspotczynnik, o ktéry sterowanie redukuje posuw
obrobki (Q12), kiedy tylko narzedzie przejdzie catym obwodem

w materiale przy przecigganiu. Jesli wykorzystywane jest reduko-
wanie posuwu, to moze on zdefiniowac posuw przeciggania tak
duzym, iz przy okreslonym w cyklu 20 naktadaniu sie toréw (Q2)
zostang stworzone optymalne warunki skrawania. Sterowanie
redukuje wowczas posuw na przejsciach lub w waskich miejscach
konturu jak to zdefiniowat uzytkownik, tak iz czas obrébki powinien
tacznie zostac skrocony.

Dane wejsciowe: 0.0001...100

Q404 Strategia przeciag. wyk.(0.1)?

Okresli¢, jak sterowanie ma przemieszczac sie przy dodatkowym
wykanczaniu, jesli promien narzedzia obrobki wykanczajgcej jest
wiekszy niz potowa narzedzia wykarnczania wstepnego.

0: sterowanie przemieszcza narzedzie miedzy obszarami dodatko-
wej obrobki na aktualnej gtebokosci wzdtuz konturu

1. sterowanie odsuwa narzedzie miedzy obszarami dodatkowe;j
obrébki na bezpieczny odstep i przemieszcza nastepnie na punkt
startu nastepnego obszaru rozfrezowywania

Dane wejsciowe: 0, 1

0
=
N
<
o3
[
[=

N
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA (opcja #19)

9.7 Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA (opcja #19)

Programowanie ISO
G123

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 23 FREZOW. NA GOT.DNA zaprogramowany
w cyklu 20 naddatek gtebokosci jest wykanczany. Sterowanie
przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy okrag tangencjalny)
do obrabianej powierzchni, o ile istnieje dostatecznie duzo miejsca
dla tego celu. W przypadku braku dostatecznego wolnego miejsca
sterowanie przemieszcza narzedzie prostopadle na gtebokosc.
Nastepnie pozostaty po rozwiercaniu naddatek dla obrobki
wykanczajgcej zostaje zdjety.

Przed wywotaniem cyklu 23 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:
Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU lub SEL CONTOUR

Cykl 20 DANE KONTURU

Jesli wskazane cykl 21 NAWIERCANIE

Jesli konieczne cykl 22 PRZECIAGANIE

Spokrewnione tematy
= Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (opcja #167)

Dalsze informacje: "Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (opcja #167)",
Strona 343

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi na bezpieczna
wysokos¢ z posuwem FMAX.

2 Nastepnie wykonywane jest przemieszczenie w 0si narzedzia z
posuwem Q11.

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy
okrag tangencjalny) do obrabianej powierzchni, o ile istnieje
dostatecznie duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku
dostatecznego wolnego miegjsca sterowanie przemieszcza
narzedzie prostopadle na gtebokos¢

4 Pozostaty po rozfrezowywaniu naddatek wykonczenia zostaje
sfrezowany

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si harzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokosc¢ lub na zaprogramowang
w cyklu pozycje. To zachowanie jest zalezne od parametru
maszynowego posAfterContPocket (nr 201007).
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie po
zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na bezpiecznej
wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na ptaszczyznie
obrébki. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrobki, np. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cyklu programowac absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie ustala punkt startu dla obrébki wykanczajgcej dna
samoczynnie. Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w wybraniu.

B Promien wejscia dla wypozycjonowania na gtebokosci koncowe;j
jest wyznaczony na state i niezalezny od kata wciecia narzedzia.

m Jesli podczas obrébki aktywne jest M110, to przy skorygowanych

wewnatrz tukach kotowych posuw zostaje odpowiednio
zredukowany.

B Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LUjest mniejsza niz GLEBOKOSC Q15
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

m Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie
utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych
przy obrobce wewnetrznej i zewnetrzne;.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

B Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr
207007) definiujesz zachowanie po obrébce wybrania konturu.

= PosBeforeMachining: powroét do pozycji startu

= ToolAxClearanceHeight: 0$ narzedzia pozycjonowac na
bezpieczng wysokos¢.
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

z Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
" Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu po obrobce w mm/min.
Jesli podano Q208=0, to sterowanie wysuwa narzedzie z posuwem
Q12.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Przyktad
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU (opcja #19)

9.8 Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU
(opcja #19)

Programowanie ISO
G124

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostac¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 24 FREZOW.NA GOT.BOKU obrabiany jest
na gotowo zaprogramowany w cyklu 20 naddatek boku. Mozna
wykonac ten cykl ruchem wspotbieznym lub przeciwbieznym.

Przed wywotaniem cyklu 24 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:
Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU lub SEL CONTOUR

Cykl 20 DANE KONTURU

Jesli wskazane cykl 21 NAWIERCANIE

Jesli konieczne cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA

Spokrewnione tematy
= Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (opcja #167)

Dalsze informacje: "Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (opcja #167)",
Strona 347

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad detalem na punkt
startu pozycji najazdu. Ta pozycja na ptaszczyznie wynika z
tangencjalnego toru kotowego, po ktérym sterowanie prowadzi
narzedzie do konturu

2 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwsza
gtebokos¢ wciecia z posuwem wejscia w materiat

3 Sterowanie najezdza ptynnie na kontur i obrabia go do korica na
gotowo. Przy tym kazdy fragment sktadowy konturu obrabiany
jest na gotowo oddzielnie

4 Sterowanie najezdza i odjezdza po tangencjalnym tuku helix do
konturu obrabianego na gotowo. Wysokos¢ startu helix wynosi
1/25 bezpiecznego odstepu Q6 maksymalnie jednakze pozostajg
ostatnig gtebokos$¢ wciecia w materiat nad gtebokoscig koncowa

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si harzedzi z
powrotem na bezpieczng wysokosc¢ lub na zaprogramowang
w cyklu pozycje. To zachowanie jest zalezne od parametru
maszynowego posAfterContPocket (nr 2071007).

Sterowanie oblicza punkt startu takze w zaleznosci od
kolejnosci przy odpracowywaniu. Jesli wybierasz cykl
obrobki wykanczajacej klawiszem GOTO a nastepnie
uruchamiasz program NC , to punkt startu moze leze¢
w innym miejscu, niz w przypadku odpracowywania
programu NC w zdefiniowanej kolejnosci.
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie po
zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na bezpiecznej
wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na ptaszczyznie
obrobki. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrobki, np. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cyklu programowac absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Jesli w cyklu 20 nie zdefiniowano naddatku, to sterowanie wydaje
komunikat o btedach "promien narzedzia za duzy".

= Jesli odpracowywany jest cykl 24 bez rozfrezowywania
uprzednio cyklem 22, to promien przeciggacza ma wowczas
wartosc ,0".

m  Sterowanie samo ustala punkt startu dla obrébki wykanczajace;.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w wybraniu i
zaprogramowanego w cyklu 20 naddatku.

B Jesli podczas obrébki aktywne jest M110, to przy skorygowanych
wewnatrz tukach kotowych posuw zostaje odpowiednio
zredukowany.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugos¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LUjest mniejsza niz GLEBOKOSC Q15, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

m Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie
utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych
przy obrobce wewnetrznej i zewnetrzne;.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazéwki odnosnie programowania

= Suma naddatku obrobki na gotowo boku (Q14) i promienia
narzedzia obrébki na gotowo musi by¢ mniejsza niz suma
naddatku obrébki na gotowo boku (Q3, cykl 20) i promienia
narzedzia przeciggania.

= Naddatek boku Q14 pozostaje po obrébce wykanczajacej, czyli
musi on by¢ mniejszy niz naddatek w cyklu 20.
® Mozna uzywac cyklu 24 takze dla frezowania konturu. Nalezy
wowczas:
= zdefiniowac przewidziany do frezowania kontur jako
pojedyncza wysepke (bez limitowania wybrania)
= wpisa¢ w cyklu 20 naddatek na obrébke wykanczajgca
(Q3) o wiekszej wartosci, niz suma z naddatku na obrobke
wykanczajgca Q14 + promienia uzywanego narzedzia
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU (opcja #19)

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr
207007) definiujesz zachowanie po obrébce wybrania konturu:

m PosBeforeMachining: powrdt do pozycji startu.

= ToolAxClearanceHeight: 0$ narzedzia pozycjonowac na
bezpieczng wysokos¢.
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q9 Kierunek obrotu ? CW = -1

Kierunek obrobki:

+1: obroét w kierunku przeciwnym do RWZ
—=1:0brét w kierunku RWZ

Dane wejsciowe: -1, +1

Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q14 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek z boku Q14 pozostaje zachowany po obrébce wykancza-
jacej. Naddatek musi by¢ mniejszy niz naddatek w cyklu 20. Warto-
8¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q438 bgdz QS438 Numer/nazwa rozwiertaka?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego sterowanie
dokonato zgrubnego rozfrezowywania. Mozesz przy pomocy
softkey przejg¢ narzedzie do rozfrezowywania wstepnego bezpo-
srednio z tabeli narzedzi. Oprécz tego mozesz z softkey nazwa
narzedzia samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Jesli pole danych
wejsciowych jest zamykane, to sterowanie wstawia automatycznie
cudzystow.

Q438=-1: ostatnie wykorzystywane narzedzie jest przyjmowane
jako przeciggacz (zachowanie standardowe)

Q438=0: jesli nie rozfrezowywano wstepnie, to nalezy poda¢ numer
narzedzia z promieniem 0. To zwykle narzedzie o numerze 0.

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 alternatywnie 255 znakow
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9.9 Cykl 270 DANE LINII KONTURU (opcja #19)

Programowanie 1SO
G270

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu moga by¢ okreslone rozne wiasciwosci
cyklu 25 KONTUR OTWARTY .
Wskazowki

B Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Cykl 270 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 270 jest aktywny od
jego definicji w programie NC .

® Przy wykorzystywaniu cyklu 270 w podprogramie konturu nie
definiowac korekcji promienia.

m Cykl 270 definiowac¢ przed cyklem 25 .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q390 Rodzaj dosuwu/odsuwu?

Definiowanie rodzaju najazdu/odjazdu:

1: najazd konturu tangencjalnie po tuku kotowym

2: najazd konturu tangencjalnie po prostej

3: najazd konturu prostopadle

0 i 4: przemieszczenie najazdu i odjazdu nie jest wykonywane.
Dane wejsciowe: 1, 2, 3

Q391 Korek.promienia(0=R0/1=RL/2=RR)?

Definicja korekcji promienia:

0: obrobka zdefiniowanego konturu bez korekgji promienia

1: obrébka zdefiniowanego konturu z korekcjg z lewej strony
2: obrébka zdefiniowanego konturu z korekcjg z prawej strony
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q390 Promien dosuwu/odsuwu?

Dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd na tuku kotowym
(Q390=1). Promien tuku wejsciowego/wyjsciowego

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q393 Kat punktu srodkowego?

Dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd na tuku kotowym
(Q390=1). Kat rozwarcia tuku wejsciowego

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q394 Odlegtos¢ punktu pomocniczego?

Dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd po prostej lub
prostopadty najazd (Q390=2 lub Q390=3). Odlegtos$¢ punktu
pomocniczego, od ktérego sterowanie ma najechac kontur.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Przyktad
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9.10 Cykl 25 KONTUR OTWARTY (opcja #19)

Programowanie ISO
G125

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 GEOMETRIA

KONTURU - obrabiac¢ otwarte i zamkniete kontury.

Cykl 25 KONTUR OTWARTY wykazuje w poréownaniu do obrobki

konturu z wierszami pozycjonowania znaczne zalety:

®  Sterowanie nadzoruje obrobke na scinki i uszkodzenia konturu
(kontur skontrolowac przy pomocy grafiki).

m Jesli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zostac
ewentualnie wtormie obrobiony na narozach wewnetrznych

m  Obrébke mozna wykonywac na catej dtugosci ruchem
wspotbieznym lub przeciwbieznym, rodzaj frezowania pozostaje
niezmieniony, jesli kontury sg odbijane lustrzanie

®  Przy kilku wcieciach sterowanie moze przesuwac narzedzie tam i
z powrotem: w ten sposéb zmniejsza sie czas obrobki.

B Mozna takze wprowadzi¢ wartosci naddatkow, aby w
kilku przejsciach roboczych dokonywac obrobki zgrubnej i
wykariczajgcej
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie po
zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na bezpiecznej
wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na ptaszczyznie
obrébki. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrobki, np. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cyklu programowac absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Sterowanie uwzglednia tylko pierwszy znacznik (label) z cyklu 14
GEOMETRIA KONTURU.

® Pamiec dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna
zaprogramowac¢ maksymalnie 16384 elementy konturu.

m Jesli podczas obrébki aktywne jest M110, to przy skorygowanych
wewnatrz tukach kotowych posuw zostaje odpowiednio
zredukowany.

B Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie
utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych
przy obrobce wewnetrznej i zewnetrzne;.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazéwki odnosnie programowania
= Cykl 20 DANE KONTURU nie jest konieczny.

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

= Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie

konturu, to nalezy przypisywac je lub oblicza¢ takze w obrebie
podprogramu konturu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem konturu.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek wykanczania na ptaszczyznie obrobki. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Wspolrzedne powierzchni detalu ?
Absolutne wspotrzedna powierzchni detalu
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ?

Wysokos¢, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji z obrabianym
detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu). Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q15 Rodzaj frezow.? przeciwbie.= -1
+1: frezowanie wspotbiezne
-1: frezowanie przeciwbiezne

0: frezowanie przemienne ruchem wspotbieznym i przeciwbieznym
przy kilku dosuwach

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q18 badz QS18 Narzedzie do obrobki zgrubnej?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktoérego sterowanie
dokonato zgrubnego przeciggania. Mozesz przy pomocy softkey

- przejac¢ narzedzie do wstepnego przeciggania bezposrednio z
tabeli narzedzi. Oprécz tego mozesz z softkey nazwa narzedzia
samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Sterowanie dotgcza cudzy-
stow automatycznie, jesli opuszcza sie pole zapisu. Jezeli nie
dokonano wstepnego rozwiercania, to prosze wprowadzi¢ 0" jesli
wprowadzimy tu okreslony numer lub nazwe, sterowanie rozwierca
tylko ten fragment, ktéry nie mogt zostac obrobiony przy pomocy
zgrubnego rozwiertaka. Jezeli nie mozna najechac bezposrednio
zakresu przeciggania na gotowo, to sterowanie wcina sie ruchem
wahadtowym; w tym celu nalezy zdefiniowac w tabeli narzedzi
TOOL.T dtugosc¢ ostrzy LCUTS i maksymalny kat wciecia ANGLE
narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Q446 Akceptowana reszta materiatu?

Podac¢, do jakiej wartosci w mm akceptowana jest reszta materia-
tu na konturze. Jesli podaje sie np. 0,01 mm, to sterowanie nie
wykonuje wiecej od grubosci reszty materiatu 0,01 mm zadnej
obrobki pozostatego materiatu.

Dane wejsciowe: 0.001...9.999

Q447 Maksymalny odstep potaczenia?

Maksymalny odstep pomiedzy dwoma przewidzianymi do przeciag-
gania obszarami. W obrebie tego zakresu odstepu sterowanie
przemieszcza bez ruchu wznoszenia, na gtebokosci obrobki wzdtuz
konturu.

Dane wejsciowe: 0...999.999

Q448 Przedtuzenie toru?

Wartos¢ przedtuzenia trajektorii narzedzia na poczatku i na koncu
fragmentu konturu. Sterowanie przedtuza tor narzedzia zasadniczo
zawsze réwnolegle do konturu.

Dane wejsciowe: 0...99.999
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9.11 Cykl 275 ROWEK KONT. FR. JED.
(opcja #19)

Programowanie ISO
G275

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu - w potaczeniu z cyklem 14 KONTUR - mogg
byc¢ obrabiane otwarte oraz zamkniete rowki lub rowki konturu na
gotowo przy pomocy metody frezowania przecinkowego.

Przy frezowaniu przecinkowym mozna dokonac¢ przemieszczenia
z duzg gtebokoscig skrawania i znaczng predkoscig skrawania,
poniewaz poprzez réwnomierne warunki skrawania nie dochodzi
do zaostrzonego wptywu czynnikdw zuzycia na narzedzie. Przy
zastosowaniu ptytek skrawajgcych mozna wykorzystywac catg
diugosc¢ ostrzy i zwiekszac w ten sposdb osiggany wolumen
skrawania na jeden zab. Przy tym frezowanie przecinkowe nie
narusza mechaniki maszyny.

W zaleznosci od wyboru parametrow cyklu do dyspozycji znajduja
sie nastepujgce alternatywy obrobki:

B Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca boku
= Tylko obrébka zgrubna

® Tylko obrébka na gotowo boku

Schemat: odpracowywanie przy pomocy SL-cykli
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 GEOMETRIA KONTURU
13 CYCL DEF 275 ROWEK KONT. FR. JED.
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBLO

99 END PGM CYC275 MM
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Przebieg cyklu
Obrébka zgrubna dla zamknietego rowka

Opis konturu zamknietego rowka musi rozpoczynac sie zawsze z
wiersza prostej (L-blok).

1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu opisu konturu i ruchem wahadtowym ze zdefiniowanym
w tabeli narzedzi kgtem wciecia na pierwszg gtebokos¢ wciecia.
Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru
Q366.

2 Sterowanie dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do
punktu koncowego konturu. Podczas ruchu kotowego sterowanie
przesuwa narzedzie w kierunku obrébki o zdefiniowang
gtebokos$¢ weiecia w materiat (Q436). Ruch wspotbiezny lub
przeciwbiezny przemieszczenia kotowego okreslamy przy
pomocy parametru Q351.

3 W punkcie koncowym konturu sterowanie przemieszcza
narzedzie na bezpieczng wysokosc¢ i pozycjonuje z powrotem do
punktu startu opisu konturu

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos¢ rowka

Obrébka zgrubna dla zamknietego rowka

5 Oile zdefiniowano naddatek na obrobke wykanczajgcs,
to sterowanie obrabia na gotowo najpierw scianki rowka,
jesli wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianke rowka
sterowanie najezdza przy tym tangencjalnie wychodzac ze
zdefiniowanego punktu startu. Przy tym sterowanie uwzglednia
ruch wspotbiezny/przeciwbiezny

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
gtebokosc¢ wciecia w materiat

2 Sterowanie dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do
punktu koncowego konturu. Podczas ruchu kotowego sterowanie
przesuwa narzedzie w kierunku obrébki o zdefiniowang
gtebokos¢ weiecia w materiat (Q436). Ruch wspdtbiezny lub
przeciwbiezny przemieszczenia kotowego okreslamy przy
pomocy parametru Q351.

3 W punkcie koricowym konturu sterowanie przemieszcza
narzedzie na bezpieczng wysokosc¢ i pozycjonuje z powrotem do
punktu startu opisu konturu

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokosc rowka

Obrobka wykarnczajaca otwartego rowka

5 O ile zdefiniowano naddatek na obrobke wykanczajgcg, to
sterowanie obrabia na gotowo najpierw Scianki rowka, jesli
wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianke rowka sterowanie
najezdza przy tym tangencjalnie wychodzac z wynikajgcego w
bloku APPR punktu startu. Przy tym sterowanie uwzglednia ruch
wspotbiezny badz przeciwbiezny
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie po
zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na bezpiecznej
wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na ptaszczyznie
obrébki. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrobki, np. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cyklu programowac absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Pamiec dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna
zaprogramowac maksymalnie 16384 elementy konturu.

B Dla sterowania konieczny jest cykl 20 DANE KONTURU nie w
potgczeniu z cyklem 275.

m Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie
utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych
przy obrobce wewnetrznej i zewnetrzne;.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazéwki odnosnie programowania

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

® Przy uzywaniu cyklu 275 ROWEK KONT. FR. JED. moze by¢
definiowany w cyklu 14 GEOMETRIA KONTURU tylko jeden
podprogram konturu.

= W podprogramie konturu definiujemy linie Srodkowg rowka
ze wszystkimi znajdujgcymi sie do dyspozycji funkcjami toru
ksztattowego.

m  Punkt startu zamknietego rowka nie moze leze¢ w narozu
konturu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrobka zgrubna

2: tylko obrobka wykarnczajgca
Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko, jesli
zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368, Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Y Q219 Szerokos¢ rowka?

Podac szerokosc¢ rowka, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczy-
zny roboczej. Jesli szerokosc¢ rowka odpowiada srednicy narzedzia,
to sterowanie frezuje dtugi otwor.

Maksymalna szerokosc¢ rowka przy obrobce zgrubnej: podwojna
Srednica narzedzia

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

021’9‘ X Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q436 Wciecie na jeden obieg?

Wartos¢, o ktorg sterowanie dyslokuje narzedzie w kierunku obrobki
na jeden obieg. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspéthiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspotbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q368
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Rysunek pomocniczy Parametry
Q201 Glebokosc ?
% 0206 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno rowka. Wartos¢
zZ), dziata inkrementalnie.

S Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Q202 Glebokosc dosuwu ?
llozm Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte. Wprowa-

dzi¢ wartosc¢ wiekszg od 0. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

<y

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na dno
w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrébce wykanczajgce;.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q385 Posuw obroébki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykanczajgcej
bokoéw i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

ZA

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q200 Q204

Q368 Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
Q203 s s . .
J ' go punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

<Y

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze dojs$c¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?
Rodzaj sposobu pogtebiania:
0 = pogtebianie prostopadte. Niezaleznie od zdefiniowanego w

tabeli narzedzia kata wejscia w materiat ANGLE sterowanie wcina
prostopadle

1 = bez funkcji

2 = wcinanie ruchem wahadtowym. W tablicy narzedzi musi zostac
zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kgt pogtebiania ANGLE
nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o
btedach

Dane wejsciowe: 0, 1, 2 alternatywnie PREDEF
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 275 ROWEK KONT. FR. JED. (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartosc dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q439 Baza posuwu (0-3)?
Okresli¢, do czego odnosi sie zaprogramowany posuw:
0: posuw odnosi sie do toru punktu srodkowego narzedzia

1: posuw odnosi sie tylko przy wykanczaniu boku do ostrza narze-
dzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykanczaniu dna
do ostrza narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

3: posuw odnosi sie zawsze do ostrza narzedzia
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (opcja #19)

9.12 Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (opcja #19)

Programowanie ISO
G276

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 GEOMETRIA
KONTURU i cyklem 270 DANE LINII KONTURU obrabiac¢ otwarte
badz zamkniete kontury. Mozna pracowac takze z automatycznym
rozpoznawaniem reszty materiatu. W ten sposob mozna np.
obrabia¢ dodatkowo naroza wewnetrzne mniejszym narzedziem na
gotowo.

Cykl 276 LINIA KONTURU 3D przetwarza w poréwnaniu do cyklu 25
KONTUR OTWARTY takze wspotrzedne osi narzedzia, zdefiniowane
w podprogramie konturu. W ten sposob cykl ten moze obrabiac
tréjwymiarowe kontury.

Zaleca sie programowanie cyklu 270 DANE LINII KONTURU przed
cyklem 276 LINIA KONTURU 3D .
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (opcja #19)

Przebieg cyklu
Obrabianie konturu bez wciecia: glebokos¢ frezowania Q1=0

1

Narzedzie przemieszcza sie na punkt startu obrobki. Ten punkt
startu wynika z pierwszego punktu konturu, wybranego rodzaju
frezowania oraz z parametréw ze zdefiniowanego uprzednio
cyklu 270 DANE LINII KONTURU jak np. Rodzaj najazdu. Tu
sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokosc
wciecia

Sterowanie przemieszcza narzedzie odpowiednio do
zdefiniowanego uprzednio cyklu 270 DANE LINII KONTURU do
konturu i wykonuje nastepnie do korica obrobke konturu

Przy koncu konturu nastepuje ruch odjazdowy, jak zdefiniowano
w cyklu 270 DANE LINII KONTURU .

Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng
wysokos¢

Obroébka konturu z wcieciem w materiat: zdefiniowana gtebokos¢
frezowania Q1 nieréwna 0 i gtebokos¢ wciecia w materiat Q10

1

304

Narzedzie przemieszcza sie na punkt startu obrobki. Ten punkt
startu wynika z pierwszego punktu konturu, wybranego rodzaju
frezowania oraz z parametréw ze zdefiniowanego uprzednio
cyklu 270 DANE LINII KONTURU jak np. Rodzaj najazdu. Tu
sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokosc
wciecia

Sterowanie przemieszcza narzedzie odpowiednio do
zdefiniowanego uprzednio cyklu 270 DANE LINII KONTURU do
konturu i wykonuje nastepnie do korica obrobke konturu

Jesli wybrano obrobke ruchem wspotbieznym i przeciwbieznym
(Q15=0), to sterowanie wykonuje ruch wahadtowy. Wykonuje ono
wciecie na koncu i w punkcie startu konturu. Jesli Q15 nie jest
rowne 0 to sterowanie przemieszcza narzedzie na bezpieczng
wysokos¢ do punktu startu obrébki i tam na nastepng gtebokosc
wciecia

Ruch odjazdowy nastepuje jak zdefiniowano w cyklu 270 DANE
LINIIl KONTURU .

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢

Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng
wysokos¢
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (opcja #19)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli ustawiono parametr posAfterContPocket (nr 201007) na
ToolAxClearanceHeight , to sterowanie pozycjonuje narzedzie po
zakonczeniu cyklu tylko w kierunku osi narzedzia na bezpiecznej
wysokosci. Sterowanie nie pozycjonuje narzedzia na ptaszczyznie
obrobki. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi
wspotrzednymi ptaszczyzny obrobki, np. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cyklu programowac absolutng pozycje, nie inkrementalne
przemieszczenie

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli pozycjonujemy narzedzie przed wywotaniem cyklu za
przeszkoda, to moze dojs¢ do kolizji.

> Tak pozycjonowac narzedzie przed wywotaniem cyklu, iz
sterowanie moze najechac punkt startu konturu bez kolizji

> Jesli pozycja narzedzia lezy przy wywotaniu cyklu ponizej
bezpiecznej wysokosci, to sterowanie wydaje komunikat o
btedach

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Jesli dla najazdu i odjazdu wykorzystuje sie bloki APPR i DEP, to
sterowanie sprawdza, czy te ruchy najazdu i odjazdu mogtyby
uszkodzi¢ ewentualnie kontur.

m Jesli uzywany jest cykl 25 KONTUR OTWARTY , to w cyklu
14 GEOMETRIA KONTURU moze by¢ definiowany tylko jeden
podprogram.

B W potgczeniu z cyklem 276 zalecane jest stosowanie cyklu 270
DANE LINII KONTURU . Cykl 20 DANE KONTURU nie jest w tym
przypadku konieczny.

m Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna
zaprogramowac maksymalnie 16384 elementy konturu.

® Jesli podczas obrobki aktywne jest M110, to przy skorygowanych
wewnatrz tukach kotowych posuw zostaje odpowiednio
zredukowany.

m Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie
utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych
przy obrobce wewnetrznej i zewnetrznej.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (opcja #19)

Wskazowki odnosnie programowania

® Pierwszy blok NC w podprogramie konturu musi zawierac
wartosci we wszystkich trzech osiach X, Y i Z.

®  Znak liczby parametru Gtebokos¢ okresla kierunek pracy
(obrabki). Jesli programuje sie gtebokos¢ = 0, to sterowanie
wykorzystuje podane w podprogramie konturu wspoétrzedne osi
narzedzia.

= Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie
konturu, to nalezy przypisywac je lub oblicza¢ takze w obrebie
podprogramu konturu.
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (opcja #19)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem konturu.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek wykanczania na ptaszczyznie obrobki. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ?

Wysokos¢, na ktorej nie moze dojsc¢ do kolizji z obrabianym
detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu). Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q15 Rodzaj frezow.? przeciwbie.= -1
+1: frezowanie wspotbiezne
-1: frezowanie przeciwbiezne

0: frezowanie przemienne ruchem wspotbieznym i przeciwbieznym
przy kilku dosuwach

Dane wejsciowe: -1, 0, +1

Q18 bagdz QS18 Narzedzie do obrobki zgrubnej?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego sterowanie
dokonato zgrubnego przeciggania. Mozesz przy pomocy softkey

- przejgc¢ narzedzie do wstepnego przeciggania bezposrednio z
tabeli narzedzi. Oprécz tego mozesz z softkey nazwa narzedzia
samodzielnie podac nazwe narzedzia. Sterowanie dotgcza cudzy-
stow automatycznie, jesli opuszcza sie pole zapisu. Jezeli nie
dokonano wstepnego rozwiercania, to prosze wprowadzi¢ ,0" jesli
wprowadzimy tu okreslony numer lub nazwe, sterowanie rozwierca
tylko ten fragment, ktéry nie mégt zostac obrobiony przy pomocy
zgrubnego rozwiertaka. Jezeli nie mozna najechac bezposrednio
zakresu przeciggania na gotowo, to sterowanie wcina sie ruchem
wahadtowym; w tym celu nalezy zdefiniowac w tabeli narzedzi
TOOL.T dtugos¢ ostrzy LCUTS i maksymalny kat wciecia ANGLE
narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 alternatywnie maksymalnie 255
znakow
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Cykle: wybranie konturu | Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (opcja #19)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q446 Akceptowana reszta materiatu?

Podac¢, do jakiej wartosci w mm akceptowana jest reszta materia-
tu na konturze. Jesli podaje sie np. 0,01 mm, to sterowanie nie
wykonuje wiecej od grubosci reszty materiatu 0,01 mm zadnej
obrobki pozostatego materiatu.

Dane wejsciowe: 0.001...9.999

Q447 Maksymalny odstep potaczenia?

Maksymalny odstep pomiedzy dwoma przewidzianymi do przecia-
gania obszarami. W obrebie tego zakresu odstepu sterowanie
przemieszcza bez ruchu wznoszenia, na gtebokosci obrébki wzdtuz
konturu.

Dane wejsciowe: 0...999.999

Q448 Przedtuzenie toru?

Wartos¢ przedtuzenia trajektorii narzedzia na poczatku i na koricu
fragmentu konturu. Sterowanie przedtuza tor narzedzia zasadniczo
zawsze réwnolegle do konturu.

Dane wejsciowe: 0...99.999
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Cykle: wybranie konturu | Przyktady programowania

9.13 Przyktady programowania

Przyktad: frezowanie wybrania z cyklami SL zgrubne i

wykanczajace
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; Wywotanie narzedzia rozwiertak, srednica 30

; Przemieszczenie narzedzia
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Cykle: wybranie konturu | Przyktady programowania

; Wywotanie cyklu Rozwiercanie
; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie narzedzia rozwiertak wtorny, srednica 8

; Wywotanie cyklu Rozwiercanie wtérne
; Przemieszczenie narzedzia
; Koniec programu

; Podprogram konturu

w

10 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022



Cykle: wybranie konturu | Przyktady programowania

Przyktad: naktadajace sie na siebie kontury z cyklami SL
wiercic¢ i obrabia¢ wstepnie, obrabia¢ na gotowo

; Wywotanie narzedzia wiertto, srednica 12

; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie cyklu Wiercenie wstepne
; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/obrébka
wykanczajaca, D12
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Cykle: wybranie konturu | Przyktady programowania

; Wywotanie cyklu Rozwiercanie

; Wywotanie cyklu Obrébka na gotowo dna

; Wywotanie cyklu obrobka na gotowo boku
; Przemieszczenie narzedzia
; Koniec programu

; Podprogram konturu 1: wybranie z lewej

; Podprogram konturu 2: wybranie z prawej

; Podprogram konturu 3: wysepka czworokatna z lewej

; Podprogram konturu 4: wysepka tréjkatna z prawej

w
i
N
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Cykle: wybranie konturu | Przyktady programowania

7o

Podprogram 4 konturu: wyspa tréjkatna po prawe;j

; Wywotanie narzedzia, srednica 20

; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie cyklu

; Przemieszczenie narzedzia, koniec programu

; Podprogram konturu
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykle OCM (opcja #167)

10.1 Cykle OCM (opcja #167)

Cykle OCM

Informacje ogdlne

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Funkcje aktywuje producent maszyn.

Przy pomocy cykli OCM (Optimized Contour Milling) mozna
zestawia¢ kompleksowe kontury, sktadajgce sie z konturow
czesciowych. Sg one bardziej wydajne niz cykle 22 do 24. Cykle
OCM udostepniajg nastepujgce dodatkowe funkcije:

m Przy obrobce zgrubnej sterowanie dotrzymuje doktadnie kata
natarcia

® Oprocz wybran moga byc¢ takze obrabiane wysepki i otwarte
wybrania

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

B W cyklu OCM moga by¢ programowane maks.16 384
elementy konturu.

m Cykle OCM przeprowadzajg wewnetrznie obszerne i
kompleksowe obliczenia oraz wynikajgce z nich zabiegi
obrobkowe. Ze wzgledow bezpieczenstwa nalezy
przeprowadzi¢ w kazdym przypadku graficzny test
programu ! W ten prosty sposéb mozna stwierdzi¢, czy
wygenerowany przez sterowanie zabieg obrobkowy
prawidtowo przebiega.

Kat natarcia

Przy obrobce zgrubnej sterowanie dotrzymuje doktadnie kata
natarcia. Kat natarcia definiowany jest posrednio poprzez
zachodzenie torow ksztattowych. Zachodzenie toréw ksztattowych
moze mie¢ wartos¢ maks. 1,99, to odpowiada wartosci kata
wynoszgcej prawie 180°.
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykle OCM (opcja #167)

Kontur

Kontur jest definiowany z CONTOUR DEF / SEL CONTOUR lub za
pomoca cykli figur OCM 127x.

Zamkniete wybrania moga by¢ definiowane takze w cyklu 14 .

Dane wymiarow obrébki,jak gtebokose frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokosc¢ nalezy wprowadzi¢ centralnie w cyklu 271
OCM DANE KONTURU lub w cyklach figur 127x .

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

W CONTOUR DEF / SEL CONTOUR pierwszy kontur moze by¢
wybraniem badz limitowaniem. Nastepujace po nim kontury nalezy
programowac jako wysepki bgdz wybrania. Otwarte wybrania nalezy
programowac poprzez limitacje i wysepke.
Prosze postgpi¢ nastepujaco:
» CONTOUR DEF programowac
> Zdefiniowac¢ pierwszy kontur jako wybranie a drugi jako wysepke
> Zdefiniowac cykl 271 OCM DANE KONTURU
» Zaprogramowac parametr cyklu Q569=1
> Sterowanie interpretuje pierwszy kontur nie jako wybranie,
lecz jako otwarty obszar limitowany. W ten sposéb powstaje
z otwartego obszaru limitowanego i po nim programowane;
wysepki otwarte wybranie.
» Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA definiowac

Wskazowki dotyczgce programowania:

= Nastepne kontury, znajdujgce sie poza pierwszym
konturem, nie sg uwzgledniane.

B Pierwsza gtebokos¢ podkonturu to gtebokos¢ cyklu.
Do tej gtebokosci jest ograniczony zaprogramowany
kontur. Dalsze podkontury nie mogg by¢ gtebsze
niz gtebokosc¢ cyklu. Dlatego tez nalezy zasadniczo
rozpoczynac z najgtebszego wybrania.

Cykle figur OCM:

W cyklach figur OCM figurg moze by¢ wybranie, wysepka badz
limitacja. Jesli programowana jest wysepka lub otwarte wybranie, to
nalezy uzywac cykli 128x.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:
» Programowanie figur przy pomocy cykli 127x

> Jesli pierwsza figura jest wysepka badz otwartym wybraniem, to
nalezy programowac cykl ograniczenia 128x

> Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA definiowac
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykle OCM (opcja #167)

Schemat: odpracowywanie przy pomocy cykli OCM
0 BEGIN OCM MM

'1"2 CONTOUR DEF

.1"3 CYCL DEF 271 OCM DANE KONTURU
.1“6 CYCL DEF 272 OCM OBR.ZGRUBNA

.1“7 CYCL CALL

i.O CYCL DEF 273 OCM OBR. WYK.DNA
5'1 CYCL CALL

;4 CYCL DEF 274 OCM OBR.WYK. BOK
55 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM OCM MM
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykle OCM (opcja #167)

Obrébka reszty materiatu

Cykle dajg mozliwos¢ wykonywania obrobki zgrubnej wiekszymi
narzedziami a mniejszymi skrawania reszty materiatu. Takze przy
obrobce na gotowo sterowanie uwzglednia zeskrawany uprzednio
materiat i nie dochodzi do przecigzenia narzedzia wykanczajgcego.

Dalsze informacje: "Przyktad: otwarte wybranie i dopracowanie
przecigganiem z cyklami OCM", Strona 372

0 ® Jesli po zabiegach obrébki zgrubnej pozostaje reszta
materiatu w naroznikach wewnetrznych, to nalezy
uzywaé mniejszego narzedzia do rozfrezowywania
badz okresli¢ zabieg obrdébki zgrubnej mniejszym
narzedziem.
= Jeslinie jest mozliwe kompletne rozfrezowywanie
narozy wewnetrznych, to sterowanie moze uszkodzi¢
kontur przy nacinaniu fazki. Aby unikng¢ uszkodzenia
konturu, nalezy zwréci¢ uwage na nastepujgcy sposob
postepowania.

Sposodb postepowania w przypadku reszty materiatu w naroznikach
wewnetrznych

Przyktad pokazuje obrébke wewnetrzng konturu kilkoma
narzedziami, posiadajgcymi wieksze promienie niz zaprogramowany
kontur. Pomimo malejgcych promieni narzedzi po rozfrezowywaniu
pozostaje reszta materiat w w naroznikach konturu, ktérg sterowanie
uwzglednia przy wykonywanej nastepnie obrébce wykanczajgcej i
sfazowaniu.

W przyktadzie uzywasz nastepujacych narzedzi:

MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm

MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm

MILL_D6_FINISH, @ 6 mm

NC_DEBURRING_D6, d 6 mm

Naroznik wewnetrzny przykt. o promieniu 4 mm
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykle OCM (opcja #167)

Obrébka zgrubna
> Obrobka zgrubna konturu za pomocg narzedzia
MILL_D20_ROUGH

> Sterowanie uwzglednia parametr Q578 WSPOLCZ.NAROZA
WEWN., przez co wynikajg przy obrébce zgrubnej promienie
wewnetrzne o wartosci 12 mm.

Wynikajacy z tego promien wewnetrzny =
Rr+(Q578 *Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

» Dodatkowa obrdbka zgrubna konturu mniejszym narzedziem
MILL_D10_ROUGH

> Sterowanie uwzglednia parametr Q578 WSPOLCZ.NAROZA
WEWN., przez co wynikajg przy obrobce zgrubnej promienie
wewnetrzne o wartosci 6 mm.

Wynikajacy z tego promien wewnetrzny =
R+ (Q578 *Ry)
5+ (0,2*5)=6

-1: ostatnie uzywane narzedzie jest
przyjmowane jako rozwiertak

w
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Obrobka wykanczajaca
Obrobka wykanczajgca za pomocg narzedzia MILL_Dé6_FINISH

W tym przypadku mozliwe bytyby promienie wewnetrzne
wynoszgce 3,6 mm. To oznacza, iz narzedzie wykanczajgce
mogtoby wytwarza¢ zadane promienie wewnetrzne wynoszace
4 mm. Sterowanie uwzglednia jednakze reszte materiatu
wykanczaka MILL_D10_ROUGH. Sterowanie wytwarza kontur z
promieniami wewnetrznymi poprzedniego narzedzia do obrobki
zgrubnej wynoszacymi 6 mm. W ten sposoéb nie dojdzie do
przecigzenia frezu wykanczajgcego.

v Vv

Wynikajacy z tego promien wewnetrzny =
Rr+(Q578 *Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: ostatnie uzywane narzedzie jest
przyjmowane jako rozwiertak

Sfazowanie

» Sfazowanie konturu: przy definiowaniu cyklu nalezy okresli¢
ostatnie narzedzie do rozfrezowywania w operacji obrobki
zgrubnej.

Jesli przejmiesz narzedzie wykonczeniowe jako
narzedzie do rozfrezowywania to sterowanie uszkodzi
kontur. Sterowanie wychodzi w tym przypadku z
zatozenia, ze frez do wykanczania wytworzyt kontur

Z promieniami wewnetrznymi o wartosci 3,6 mm.
Jednakze ze wzgledu na uprzednig obrobke zgrubng
frez wykonczeniowy ograniczyt promienie wewnetrzne
do 6 mm.

Zdzierak ostatniej operacji obrobki zgrubnej
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Logika pozycjonowania cykli OCM

Narzedzie jest pozycjonowane aktualnie powyzej bezpiecznej

wysokosci:

1 Sterownik przemieszcza narzedzie na ptaszczyznie robocze z
posuwem szybkim do punktu startu.

2 Narzedzie przemieszcza sie z FMAX na Q260 BEZPIECZNA
WYSOKOSC a nastepnie na Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC

3 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia z
Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. na punkt startu.

Narzedzie jest pozycjonowane aktualnie ponizej bezpiecznej

wysokosci:

1 Narzedzie przemieszcza narzedzie na posuwie szybkim na Q260
BEZPIECZNA WYSOKOSC.

2 Narzedzie przemieszcza sie z FMAX na punkt startu na
ptaszczyznie roboczej a nastepnie na Q200 BEZPIECZNA
WYSOKOSC

3 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia z
Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. na punkt startu

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

® Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC sterownik pobiera z
cyklu 271 OCM DANE KONTURU badz z cykli figur.

® Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC dziata tylko wtedy,
kiedy pozycja bezpiecznej wysokosci lezy powyzej
bezpiecznego odstepu.
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Przeglad
Cykle OCM
Softkey Cykl Strona
271 7 Cykl 271 OCM DANE KONTURU (opcja #167) 324
Etﬁ = Definiowanie informacji o obrébce dla programoéw konturu bgdz
podprogramow
B Whpisanie ramki limitacji bgdz bloku limitacji
272 Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA (opcja #167) 327
(=] ® Dane technologiczne do obrébki zgrubnej konturow
= Wykorzystywanie kalkulatora danych skrawania OCM
B Sposob wejscia w materiat prostopadle, po linii helix lub ruchem
wahadtowym
B Strategia wciecia w materiat do wyboru
273 Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (opcja #167) 343
L = Naddatek gtebokosci z cyklu 271 obrébka wykanczajgca
m  Strategia obrobki ze statym katem natarcia lub z réwnoodlegtym
(ekwidystantnie) obliczeniem toréw
274 Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (opcja #167) 347
)25 B Naddatek boczny z cyklu 271 obrébka wykanczajgca
Prrm— Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (opcja #167) 350
rJ 22% = Gratowanie krawedzi
= Uwzglednienie sgsiednich konturéw i scianek
Figury standardowe OCM:
Softkey Cykl Strona
1271 Cykl 1271 OCM PROSTOKAT (opcja #167) 356
Cd = Definicja prostokata
B Wprowadzenie dtugosci bokow
m Definicja narozy
1272 Cykl 1272 OCM OKRAG (opcja #167) 359
» = Definicja okregu
B Wprowadzenie srednicy okregu
1278 Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK (opcja #167) 362
- m Definicja rowka (kanatka) lub mostka
m Wprowadzenie szerokosci i dtugosci
1278 Cykl 1278 OCM WIELOKAT (opcja #167) 365
O = Definicja wielokata
B Wprowadzenie okregu referencyjnego
m Definicja narozy
1281 Cykl 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT (opcja #167) 368
=) L S .
— = Definicja obrysu limitacji w postaci prostokata
o2 Cykl 1282 OCM LIMIT OKRAG (opcja #167) 370
e

- = Definicja obrysu limitacji w postaci okregu
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10.2 Cykl 271 OCM DANE KONTURU
(opcja #167)

Programowanie I1SO
G271

Zastosowanie

W cyklu 271 OCM DANE KONTURU podawane sg informacje
odnosnie obrobki dla programoéw i podprograméw konturow wraz
z wycinkami konturéw. Oprocz tego w cyklu 271 mozliwe jest
definiowanie otwartego obrysu limitacji dla wybrania.

Wskazowki
m Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

B Cykl 271 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 271 jest aktywny od
jego definicji w programie NC.

® Podane w cyklu 271 informacje o obrébce obowigzujg dla cykli
272 do 274.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q569 =1

@
I\

\% Q569 =2

=<V ‘«_@_‘«_@ xVL«F@_-JJ 5¢

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem konturu.
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgca na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartosc dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna w osi narzedzia, na ktérej nie moze dojsc¢ do kolizji z
obrabianym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu
na koricu cyklu). Warto$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Realizowane na konturze promienie wewnetrzne wynikajg z promie-
nia narzedzia dodawanego do iloczynu z promienia narzedzia i
Q578.

Dane wejsciowe: 0.05...0.99

Q569 Pierwsze wybranie jest granica?

Zdefiniowac limit:

0: pierwszy kontur w CONTOUR DEF jest interpretowany jako
wybranie/kieszen.

1: pierwszy kontur w CONTOUR DEF jest interpretowany jako
otwarta limitacja. Nastepny kontur musi by¢ wysepka

2: pierwszy kontur w CONTOUR DEF jest interpretowany jako blok
ograniczenia. Nastepny kontur musi by¢ wybraniem

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
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10.3 Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA (opcja #167)

Programowanie 1SO
G272

Zastosowanie
W cyklu 272 OCM OBR.ZGRUBNA okreslane sg dane technologiczne
dla obrabki zgrubne;j.

Poza tym dostepna jest mozliwos¢ pracy z kalkulatorem danych
skrawania OCM. Dzieki obliczanym w ten sposob danym skrawania
mozliwe jest znaczne zaoszczedzenie czasu i tym samym
zwiekszenie produktywnosci.

Dalsze informacje: "Kalkulator danych skrawania OCM
(opcja #167)", Strona 334

Warunki
Przed wywotaniem cyklu 272 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

E CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatywnie cykl 14
GEOMETRIA KONTURU

® Cykl 271 OCM DANE KONTURU
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Przebieg cyklu

1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu

2 Punkt startu sterowanie okresla automatycznie na podstawie
pozycjonowania wstepnego i zaprogramowanego konturu.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania cykli OCM",
Strona 322

3 Sterowanie dosuwa na pierwszg gtebokos¢ wciecia w materiat.
Gtebokos¢ wciecia w materiat i kolejnosc¢ obrobki konturéow
zalezna jest od strategii wejscia w materiat Q575 .

W zaleznosci od definicji w cyklu 271 OCM DANE KONTURU
parametr Q569 OTWARTE OGRANICZENIE sterowanie wchodzi w
materiat w nastepujgcy sposob:
® Q569=0 badz 2: narzedzie wcina sie w materiat po linii
helix badz ruchem wahadtowym. Naddatek na obrobke
wykanczajgcg boku jest uwzgledniany.
Dalsze informacje: "Wciecie w materiat przy Q569=0 badz 2",
Strona 329

®m Q569=1: narzedzie przemieszcza sie prostopadle poza
otwartym ograniczeniem na pierwszg gtebokos¢ wciecia w
materiat

4 Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
Q207 kontur od wewnatrz na zewnatrz lub odwrotnie (zaleznie od
Q569)

5 Na nastepnym etapie sterowanie przemieszcza narzedzie na
nastepng gtebokos¢ wciecia i powtarza operacje skrawania
zgrubnego, az zostanie osiggniety zaprogramowany kontur

6 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzia z
powrotem na bezpieczng wysokosé

7 Jesli nalezy obrabia¢ dalsze kontury, to sterowanie powtarza
te operacje obrobki. Sterowanie przemieszcza sie do tego
konturu, ktérego punkt poczatkowy lezy najblizej aktualnej pozyciji
narzedzia (zaleznie od strategii wcinania Q575)

8 Nastepnie narzedzie przesuwa sie z Q253 PREDK. POS.
ZAGLEB. na Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC a nastepnie z FMAX
na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC
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Wociecie w materiat przy Q569=0 badz 2
Sterowanie probuje zasadniczo wejs¢ w materiat po torze helix. Jesli
nie jest to mozliwe, to sterowanie probuje wejs¢ w materiat ruchem

wahadtowym.

Sposob wciecia w materiat zalezy od:

= Q207 POSUW FREZOWANIA

= Q568 WSPOLCZ.WCINANIA

= Q575 STRATEGIA WC. (0/1)?

= ANGLE

= RCUTS

B Reor (promien narzedzia R + naddatek narzedzia DR)
Helikalnie:

Tor helix wynika nastepujaco:

Helixradius= Ry~ RCUTS

Przy koncu przemieszczenia wciecia wykonywany jest ruch
potkolisty, aby uzyskac¢ wystarczajgco duzo miejsca dla
powstajgcych widrow.

Ruchem wahadtowym

Ruch wahadtowy wynika nastepujgco:

L=2*(Rgorr - RCUTS)

Przy konicu przemieszczenia wciecia wykonywany jest ruch

prostoliniowy, aby uzyska¢ wystarczajgco duzo miejsca dla
powstajgcych widrow.
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Cykl nie uwzglednia przy obliczeniach torow frezowania zadnego
promienia naroza R2. Pomimo nieznacznego zachodzenia torow
moze pozostawac reszta materiatu na dnie konturu. Ta reszta
materiatu moze prowadzi¢ do uszkodzenia obrabianego detalu
badz narzedzia!

> Sprawdzi¢ przebieg i kontur przy pomocy symulacji

> Jesli to mozliwe nalezy stosowac narzedzia bez naroznego
promienia R2

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Jesli gtebokos¢ wciecia w materiat jest wieksza niz LCUTS, to
zostaje ona ograniczona i sterowanie wydaje ostrzezenie.
®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugos¢ LU

narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mnigjsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

W danym przypadku uzywac frezu z tngcym przez srodek
zebem czotowym (DIN 844).

Wskazéwki odnosnie programowania

E CONTOUR DEF / SEL CONTOUR anuluje stosowany ostatnio
promien narzedzia. Jesli po CONTOUR DEF / SEL CONTOUR cykl
obrobki wykonywany jest z Q438=-1, to sterowanie zaktada, ze
nie nastgpita jeszcze zadna obrobka wstepna.

m Jesli wspotczynnik zachodzenia torow Q370<1, to zaleca sie

programowanie wspotczynnika Q579 takze o wartosci mniejszej
od 1.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia K na proste;j.
Sterowanie dotrzymuije tej wartosci mozliwie dokfadnie.

Dane wejsciowe: 0.04...1.99 alternatywnie PREDEF

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q568 Wspotczynnik posuwu wgtebnego?
Wspotczynnik, o ktory sterowanie redukuje posuw Q207 przy
wejsciu w materiat.

Dane wejsciowe: 0.1...1

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie na pozycje
startu w mm/min. Ten posuw jest stosowany ponizej powierzchni
wspotrzednych jednakze poza zdefiniowanym materiatem.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q438 bgdz QS438 Numer/nazwa rozwiertaka?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego sterowanie
dokonato zgrubnego rozfrezowywania. Mozesz przy pomocy
softkey przejg¢ narzedzie do rozfrezowywania wstepnego bezpo-
srednio z tabeli narzedzi. Oprécz tego mozesz z softkey nazwa
narzedzia samodzielnie podac¢ nazwe narzedzia. Jesli pole danych
wejsciowych jest zamykane, to sterowanie wstawia automatycznie
cudzystow.

-1: ostatnio uzywane narzagdzie w cyklu 272 jest przyjmowane jako
rozwiertak (zachowanie standardowe)

0: jesli nie rozfrezowywano wstepnie, to nalezy poda¢ numer narze-
dzia z promieniem 0. To zwykle narzedzie o numerze 0.

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q577 Wspotcz.promienia najazd/odjazd?

Wspotczynnik, z ktérym mozna wptywac na promien najazdu
i odjazdu. Q577 jest mnozony przez promien narzedzia. W ten
sposob wynika promien najazdu i odjazdu.

Dane wejsciowe: 0.15...0.99

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspdtbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartosc z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspothieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q576 Predkos¢ obrotowa wrzeciona?

Predkosc¢ obrotowa w obrotach na minute (obr/min) dla narzedzia
zgrubnego.

0: stosowane s3 obroty z bloku TOOL CALL.

>0: dla wartosci wiekszej od zera stosowana jest ta predkosc
obrotowa

Dane wejsciowe: 0...99999

Q579 Faktor obrotéw wcinania?

Faktor, o ktory sterowanie zmienia PREDK.OBR.WRZECIONA Q576
podczas wciecia w materiat.

Dane wejsciowe: 0.2...1.5
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Rysunek pomocniczy Parametry

z Q575 Strategia wciecia w mat.(0/1)?
Rodzaj wciecia na gtebokosc:
0: sterowanie obrabia kontur od goéry do dotu

X 1: sterowanie obrabia kontur od dotu do géry. Nie w kazdym

z przypadku sterowanie rozpoczyna z najgtebszego konturu. Sterow-
nik oblicza automatycznie kolejnos¢ obrébki. Catkowity odcinek
wcinania jest czesto mniejszy niz w przypadku strategii 2.

2: sterowanie obrabia kontur od dotu do gory. Nie w kazdym
X przypadku sterownik rozpoczyna z najgtebszego konturu. Ta
strategia oblicza kolejnosc¢ obrébki tak, iz zostaje wykorzystywa-
na maksymalnie dtugosc¢ krawedzi tnacej narzedzia. Z tego tez
wzgledu wynika czesto wiekszy catkowity odcinek wcinania niz w
przypadku strategii 1. Oprocz tego, zaleznie od Q568 czas obrobki
moze okazac sie krotszy.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q575 =0

Q575 =1

Q575 =2

Catkowity odcinek wciecia w materiat odpowiada sumie
wszystkich ruchow wcinania w materiat.

v
=
N
<
3
[
Q.
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10.4 Kalkulator danych skrawania OCM

(opcja #167)
Podstawowe informacje o kalkulatorze danych skrawania
OCM
Wstep

Kalkulator danych skr. OCM stuzy do obliczania Dane skrawania

dla cyklu 272 OCM OBR.ZGRUBNA. Wynikajg one z wtasciwosci
obrabianego materiatu i narzedzia. Dzieki obliczanym w ten sposob
danym skrawania mozliwe jest znaczne zaoszczedzenie czasu i tym
samym zwiekszenie produktywnosci.

Poza tym dostepna jest mozliwos¢ za pomocg Kalkulator danych
skr. OCM wptywania docelowo na obcigzenie narzedzia przy uzyciu
regulatorow suwakowych mechanicznego i termicznego obcigzenia.
Pozwala to na optymalizacje niezawodnosci procesu, zuzycia |
wydajnosci.

Warunki

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Aby maoc w petni wykorzystac¢ obliczone Dane skrawania,
konieczne jest dostatecznie wydajne wrzeciono oraz
stabilna maszyna.

®  Wstepnie okreslone wartosci zaktadajg stabilne zamocowanie
detalu.

m  Wstepnie okreslone wartosci zaktadajg narzedzie, stabilnie
zamontowane w uchwycie.

m  Stosowane przy tym narzedzie musi by¢ odpowiednie dla
obrabianego materiatu.

o W przypadku duzych gtebokosci skrawania i duzym kacie
nachylenia powstajg duze sity ciggngce w kierunku osi
narzedzia. Nalezy zwrdcic uwage na wystarczajgco duzy
naddatek na gtebokosci.

Dotrzymywanie warunkéw skrawania
Nalezy stosowac dane skrawania wytacznie dla cyklu 272 OCM
OBR.ZGRUBNA.

Tylko ten cykl zapewnia, iz dopuszczalny kat natarcia dla dowolnych
konturéw nie zostanie przekroczony.

Odwodzenie wiéréow

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczernistwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Jesli widry nie zostang optymalnie usuniete, to mogg sie
zakleszczy¢ w waskich wybraniach przy duzej szybkosci
skrawania. Istnieje zagrozenie ztamania narzedzia!

> Zwrdci¢ uwage na optymalne usuwanie widréw, zgodnie z
zaleceniem kalkulatora danych skrawania OCM
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Chiodzenie proceséw

Kalkulator danych skr. OCM zaleca dla wiekszosci materiatow
skrawanie na sucho z chtodzeniem sprzezonym powietrzem.
Sprzezone powietrze musi by¢ skierowane bezposrednio na
punkt skrawania, najlepiej przez uchwyt narzedzia. Jesli nie jest
to mozliwe, to mozna frezowac takze z wewnetrznym doptywem
chtodziwa.

Przy wykorzystywaniu narzedzi z wewnetrznym doptywem
chtodziwa odprowadzenie widréw jest niekiedy niezbyt efektywne.
Moze to prowadzi¢ do skrécenia okresu zywotnosci narzedzia.
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Kalkulator danych skrawania OCM (opcja #167)

Obstuga

Otworzyé¢ kalkulator danych skrawania
Kalkulator danych skrawania otwieramy w nastepujgcy sposob:

— » Edycja cyklu 272 OCM OBR.ZGRUBNA
() 4y

ocu > Softkey OCM SKRAWANIA nacisnag¢

DANE
SKRAWANTA > Sterowanie otwiera formularz Kalkulator danych
skr. OCM.

Zamkniecie kalkulatora danych skrawania
Kalkulator danych skrawania zamykamy w nastepujacy sposob:
P » PRZEJMIJ nacisng¢

= > Sterowanie przejmuje ustalone Dane skrawania
do przewidzianych parametrow cykli.

> Aktualne wpisy zostajg zachowane w pamieci
i przy ponownym otwarciu kalkulatora sg
dostepne.

lub

Softkey KONIEC badz ANULUJ nacisngc¢

> Aktualnie wpisane dane nie sg zachowywane.
> Sterowanie nie przejmuje wartosci do cyklu.

v

Kalkulator danych skr. OCM oblicza zalezne wartosci dla
nastepujgcych parametréw cyklu:

Gteb.wciecia(Q202)
®  Natozenie toréw(Q370)
m Obroty wrzec.(Q576)
® Rodzaj frezow.(Q351)

Jezeli przy pracy stosowany jest Kalkulator danych skr.
OCM, to nie nalezy p6zniej modyfikowac tych parametrow
w cyklu.

Formularz

W formularzu sterowanie wykorzystuje rozne kolory:

® Biate tto: wprowadzenie konieczne

®  Czerwone wartosci wprowadzenia: brakujgce lub btedne dane
®  Szare tto: wprowadzenie nie jest mozliwe

Pole wpisywania materiatu detalu i narzedzia majg szare
tto. Dane te moga by¢ zmieniane tylko na liscie wyboru lub
w tabeli narzedzi.

Kalkulator danych skr. OCM

Material obrabianego detalu

[(7) stal budowlana, Am < 600
[Narzedzi

[(s) WILL D10_RouH Wybraé
Srednica 10.000 mm Liczba ostrzy 3

Kat pochylenia 36.000 v

rLimity skrawani

Max.obroty wrzeciona [18000 Ufmin | Nalozenie toréw(370)  [0.593

Max. posuw 000 mm/min cie

-Opis p:

Glgb.woigeia(Q202) 5000 n

Mechan. obciazenie

o% 50%

narzedzia

100% 150% || Px

336

VHM powlek

100% 200%)|| moc wr:

Term
o%
HSS

PRZEJAC KASOWANTE
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Kalkulator danych skrawania OCM (opcja #167)

Materiat obrabianego detalu

Wyboru materiatu obrabianego detalu nalezy dokonywac

nastepujgco: l \m\

- Kiowicz Wybrae kikrac R —

> Sterowanie otwiera liste wyboru z roznymi rodzajami stali, (8 s et sk "
aluminium i tytanu. bk -

> Wybra¢ materiat detalu e

» Wpisaé szukane pojecie w masce szukania i 5 ——

> Sterowanie pokazuje szukane materiaty bgdz grupy materiatow. (53] i 2 e e 5
Klawiszem ANULUJ/RESET nastepuje powrot do pierwotnej listy
wyboru.

» Po wybraniu obrabianego materiatu z OK przejac

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

= Jesli pozagdany materiat nie jest przedstawiony w tabeli,
to nalezy wybra¢ odpowiednig grupe materiatow badz
materiat z podobnymi wtasciwosciami skrawania.

= Na liscie wyboru materiatu znajduje sie numer wersji
aktualnej tabeli materiatéw obrabianych. Dostepna
jest mozliwos¢ aktualizacji tabeli w razie koniecznosci.
Tabela obrabianych materiatéw ocm.xml znajduje sie w
katalogu TNC:\system\_calcprocess.
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Kalkulator danych skrawania OCM (opcja #167)

Narzedzie
Narzedzie moze by¢ wybierane w tabeli narzedzi tool.t badz dane Caiesar ouyon o, Ton
narzedzia mozna wpisywac odrecznie. e o Jour| ﬁ

MILL_D2_ROUGH
MILL_D4_ROUGH

MILL_D6_ROUGH
MILL_D8_ROUGH
MILL_D10_ROUGH
MILL_D12_ROUGH

Wyboru narzedzia nalezy dokonywac¢ nastepujaco:
Klawisz Wybrac klikngé T

Sterowanie otwiera aktywng tabele narzedzi tool.t.
Wybrac¢ narzedzie AT BT

11|MILL_D22_ROUGH 11

Z OK przejg¢

13|MILL_D26_ROUGH 413

®

14|MILL_D28_ROUGH +14

Sterowanie przejmuje Srednica i liczbe ostrzy z tool.t.

16/MILL_D32_ROUGH +16
17|MILL_D34_ROUGH 417

Kat pochylenia definiowac  tounose oo
Albo wybra¢ bez tabeli narzedzi i postepowac przy tym w
nastepujacy sposob:

» Podac¢Srednica .

» Okresli¢ liczbe ostrzy

> WhpisacKat pochylenia .

$533885388388888853883828

vVV Vv Vv YVYy

Dialog wprowadzenia Opis

Srednica Srednica narzedzia zgrubnego w mm
Wartosc¢ zostanie przejeta automatycznie po wyborze narzedzia obrobki zgrubne;.
Dane wejsciowe: 1...40

Liczba ostrzy Liczba ostrzy narzedzia obrobki zgrubnej

Wartosc¢ zostanie przejeta automatycznie po wyborze narzedzia obrobki zgrubne;.
Dane wejsciowe: 1...10

Kat pochylenia Kat skretu narzedzia do obrobki zgrubnej w °
Przy roznych katach pochylenia podac wartos¢ srednia.
Dane wejsciowe: 0...80

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

®  Wartosci Srednica i liczby ostrzy moga byé w kazdej
chwili modyfikowane. Zmieniona wartosc¢ nie jest
zachowywana w tablicy narzedzi tool.t !

®  Kat pochylenia mozna zaczerpng¢ z opisu narzedzia, np.
w katalogu narzedzi uchwytu narzedziowego.

Limit
Dla okreslenia Limity nalezy poda¢ maks. obroty wrzeciona i maks.
posuw frezowania. Obliczane Dane skrawania sg limitowane do tych

wartosci.

Dialog wprowadzenia Opis

Max.obroty wrzeciona Maksymalna predkosc¢ obrotowa wrzeciona w obr/min, na ktérg pozwala obrabiarka i
sytuacja zamocowania.
Dane wejsciowe: 1...99999

Max.posuw frezowania Maksymalny posuw frezowania w mm/min, na ktérg pozwala obrabiarka i sytuacja

zamocowania.
Dane wejsciowe: 1...99999
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Kalkulator danych skrawania OCM (opcja #167)

Opis procesu

Dla Opis procesu nalezy okresli¢ Gteb.wciecia(Q202) a takze
mechaniczne oraz termiczne obcigzenie:

Dialog wprowadzenia Opis

Gteb.wciecia(Q202) Gtebokos$¢ weiecia w materiat (>0 mm do 6 razy $rednica narzedzia)
Wartosc¢ ta zostaje przejeta przy starcie kalkulatora danych skrawania OCM z
parametru cyklu Q202 .

Dane wejsciowe: 0.001...99999.999

Mechan.obcigzenie narze-  Suwak do wyboru mechanicznego obcigzenia (standardowo wartosc¢ lezy miedzy
dzia 70 %1100 %)

Dane wejsciowe: 0%... 150%

Term.obcigzenie narzedzia  Suwak do wyboru termicznego obcigzenia

Regulator suwakowy ustawi¢ odpowiednio do termicznej odpornosci na zuzycie
(rodzaj powtoki) narzedzia.

®m HSS: niewielka termiczna odpornosé¢ na zuzycie

= VHM (frezy z petnego weglika spiekanego niepowlekane lub normalnie
powlekane): srednia odpornos$¢ na zuzycie termiczne

m Powlekane (wysokopowtokowe frezy petnoweglikowe): wysoka odpornosé na
zuzycie termiczne

6 B Suwak dziata tylko na obszarze zaznaczonym na zielono. To
ograniczenie zalezne jest od maksymalnych obrotéw wrzeciona,
maksymalnego posuwu i wybranego materiatu.

m Jesli suwak znajduje sie na obszarze zaznaczonym na czerwono, to
sterowanie wykorzystuje maksymalnie dopuszczalng wartosc.

Dane wejsciowe: 0%... 200%

Dalsze informacje: "Opis procesu ", Strona 341
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Kalkulator danych skrawania OCM (opcja #167)

Dane skrawania
Sterowanie pokazuje w punkcie Dane skrawania obliczone wartosci.

Nastepujgce Dane skrawania zostajg dodatkowo przejete do
gtebokosci wciecia w materiat Q202 w odpowiednie parametry
cyklu:

Dane skrawania: Przejecie do parametréw cyklu:
Natozenie toréw(Q370) Q370 = ZACHODZENIE TOROW

Posuw frezow.(Q207) w Q207 = POSUW FREZOWANIA
mm/min

Obroty wrzec.(Q576) w Q576 = PREDK.OBR.WRZECIONA
obr/min

Rodzaj frezow.(Q3571) Q351= RODZAJ FREZOWANIA

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

B Kalkulator danych skr. OCM oblicza wartosci wytgcznie
dla ruchu wspdtbieznego Q351=+1. Z tego tez wzgledu
kalkulator przejmuje zawsze Q351=+1 do parametrow
cykli.

= Kalkulator danych skr. OCM poréwnuje dane skrawania
z zakresami danych wejsciowych cyklu. Jesli wartosci
zakresow danych wejsciowych nie osiggajg badz
przekraczajg te zakresy, to parametr w Kalkulator
danych skr. OCM jest podswietlony na czerwono. W tym
przypadku dane skrawania nie moga by¢ przejmowane
do cyklu.

Nastepujgce dane skrawania stuzg jako informacja i zalecenie:
Boczne wciecie w mm

Posuw na zagb FZ w mm

Predk. skrawania VC w m/min

Obj.mat.na jedn.czasu w cm3/min

Moc wrzeciona w kW

Zalecane chtodzenie

Przy pomocy tych wartosci mozna ocenic, czy obrabiarka jest
w stanie dotrzymac¢ wybranych warunkéw technologicznych
skrawania.
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Kalkulator danych skrawania OCM (opcja #167)

Opis procesu

Obydwa suwaki obcigzenia mechanicznego i termicznego wptywajg
na sity i temperatury procesoéw dziatajgce na krawedzie tngce.
Wyzsze wartosci zwiekszajg wydajnos¢ usuwania materiatu,
prowadzg jednakze do zwiekszonego obcigzenia. Przesuwanie
suwakow umozliwia rézne sposoby konfigurowania procesow.

Maksymalna wydajnos¢ skrawania

Aby uzyskac¢ maksymalng wydajnosc¢ skrawania nalezy ustawic
suwak mechanicznego obcigzenia na 100 % a suwak termicznego
obcigzenia odpowiednio do powtoki narzedzia.

Jesli zdefiniowane ograniczenia na to pozwalajg, to dane skrawania
obcigzajg narzedzie przy jego granicy obcigzenia mechanicznego

i termicznego. W przypadku duzych srednic narzedzi (D>=16 mm)
moga by¢ konieczne bardzo wysokie moce wrzeciona.

Oczekiwana teoretycznie moc wrzeciona moze by¢ zaczerpnieta z
danych skrawania.

Jesli dopuszczalna moc wrzeciona zostanie przekroczona,
to ustawienie suwaka obcigzenia mechanicznego a takze
jesli to konieczne gtebokos¢ weigcia w materiat (a,) mogg
by¢ redukowane.

Prosze uwzglednic, iz wrzeciono ponizej nominalnej
predkosci obrotowej i przy bardzo wysokich obrotach nich
0sigga nominalnej mocy.

Aby osiggna¢ wysokg wydajnos¢ skrawania, nalezy zwrécic
uwage na optymalne odprowadzanie wiorow.

Zredukowane obcigzenie i niewielkie zuzycie

Aby zredukowac¢ mechaniczne obcigzenie i zuzycie termiczne, nalezy
zredukowac obcigzenie mechaniczne do 70 %. Nalezy zredukowac
obcigzenie termiczne na wartos¢, odpowiadajgcg 70 % powtoki
narzedzia.

Te ustawienia obcigzajg narzedzie mechanicznie i termicznie w
zrownowazonym stopniu. Okres trwatosci narzedzia osigga ogolnie
swoje maksimum. Nizsze obcigzenie mechaniczne umozliwia
bardziej ptynny proces z mniejszg iloscig drgan.

Uzyskiwanie optymalnego wyniku

Jesli ustalone Dane skrawania nie prowadzg do zadowalajgcego
przebiegu procesu skrawania, moze to miec rézne przyczyny.

Zbyt duze obcigzenie mechaniczne

Przy przecigzeniu mechanicznym nalezy zredukowac najpierw sity
dziatajgce w procesie.

Nastepujgce zjawiska sg oznakami przecigzenia mechanicznego:
Ztamania/pekniecia krawedzi tngcych narzedzia

Ztamanie trzpienia narzedzia

Zbyt duzy moment wrzeciona lub zbyt wysoka moc wrzeciona
Zbyt duze sity osiowe i radialne na tozysku wrzeciona
Niepozagdane wibracje lub drgania

Wibracje spowodowane zbyt miekkim zamocowaniem
Wibracje spowodowane zbyt daleko wystajgcym narzedziem
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Kalkulator danych skrawania OCM (opcja #167)

Zbyt duze obcigzenie termiczne
Przy przecigzeniu termicznym nalezy zredukowac temperature

procesu.

Nastepujace zjawiska sg oznakami przecigzenia termicznego

narzedzia:

m  Zbyt duze zuzycie powtoki na powierzchni tngcej

B Narzedzie jest rozzarzone

m  Stopione krawedzie ostrzy (przy materiatach trudno skrawalnych,

np. tytan)

Zbyt niska wydajnos$¢ skrawania
Jesli czas obrobki jest zbyt dfugi i musi on zostac zredukowany,
to zwiekszenie ustawienia obydwu suwakéw moze zwiekszy¢

wydajnosc¢ skrawania.

Jesli zaréwno obrabiarka jak i narzedzie wykazujg potencjat, to
zaleca sie zwiekszenie najpierw wartosci ustawienia suwaka
temperatury procesu. Nastepnie, jesli to mozliwe, mozna
podwyzszy¢ ustawienie suwaka sit procesowych.

Pomoc w w przypadku probleméw
W ponizszej tabeli mozna zobaczy¢ mozliwe formy btedow i srodki

zaradcze.

Prezentacja

Suwak Mechan.obcia-
Zenie narzedzia

Suwak Term.obcigze-
nie narzedzia

Inne

Wibracje (np. zbyt miekkie
zamocowanie lub zbyt
dtugie wystajgce z uchwytu
narzedzia)

Zredukowaé

Jesli wskazane zwiek-
szyc

Sprawdzi¢ zamocowanie

Niepozgdane wibracje lub
drgania

Zredukowaé

Ztamanie narzedzia na
trzpieniu

Zredukowaé

Sprawdz usuwanie wiorow

Ztamania/pekniecia krawe-
dzi tngcych narzedzia

Zredukowad

SprawdZ usuwanie wiorow

Zbyt duze zuzycie Jesli wskazane zwiek-  Zredukowac
szy¢
Narzedzie jest rozzarzone Jesli wskazane zwiek-  Zredukowac Sprawdz chtodzenie

szy¢

Czas obrdbki zbyt dtugi

Jesli wskazane zwiek-
szy¢

Najpierw zwiekszy¢

Zbyt duze obcigzenie Zredukowac -
wrzeciona
Zbyt duza sita osiowa na Zredukowac - m Zredukowac gtebokos¢
tozysku wrzeciona wciecia w materiat
® Uzywac narzedzie z
mniejszym kgtem nachylenia
Zbyt duza sita radialna na Zredukowac -

tozysku wrzeciona

342

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022



Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (opcja #167)

10.5 Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
(opcja #167)

Programowanie ISO
G273

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 273 OCM OBR. WYK.DNA wykanczany jest
zaprogramowany w cyklu 271 naddatek gtebokosci.

Warunki

Przed wywotaniem cyklu 273 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

E CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatywnie cykl 14
GEOMETRIA KONTURU

= Cykl 271 OCM DANE KONTURU

m Jesli konieczne cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Przebieg cyklu

1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania cykli OCM",
Strona 322

2 Nastepnie wykonywane jest przemieszczenie w 0si narzedzia z
posuwem Q385

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy
okrag tangencjalny) do obrabianej powierzchni, o ile istnieje
dostatecznie duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku
dostatecznego wolnego miejsca sterowanie przemieszcza
narzedzie prostopadle na gtebokos¢

4 Pozostaty po obrobce zgrubnej naddatek wykonczenia zostaje
sfrezowany

5 Nastepnie narzedzie przesuwa sie z Q253 PREDK. POS.
ZAGLEB. na Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC a nastepnie z FMAX
na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (opcja #167)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Cykl nie uwzglednia przy obliczeniach torow frezowania zadnego
promienia naroza R2. Pomimo nieznacznego zachodzenia torow
moze pozostawac reszta materiatu na dnie konturu. Ta reszta
materiatu moze prowadzi¢ do uszkodzenia obrabianego detalu
badz narzedzia!

> Sprawdzi¢ przebieg i kontur przy pomocy symulacji

> Jesli to mozliwe nalezy stosowac narzedzia bez naroznego
promienia R2

m Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie ustala punkt startu dla obrébki wykanczajgcej dna
samoczynnie. Punkt startu zalezy od ilosci miejsca na konturze.

B Sterowanie wykonuje obrobke wykanczajgca z cyklem 273
zawsze ruchem wspotbieznym.

m Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazowki odnosnie programowania

B Przy zastosowaniu wspotczynnika zachodzenia torow
wiekszego od jeden, moze pozostawac reszta materiatu. Nalezy
skontrolowac kontur w grafice testowej i w razie koniecznosci
nieznacznie zmieni¢ wspotczynnik zachodzenia. W ten sposob
mozna 0siggnac inne rozplanowanie przejsc¢, co czesto prowadzi
do zgdanego rezultatu.
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (opcja #167)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw k. Zachodzenie jest
traktowane jako maksymalne zachodzenie. Aby unikng¢ sytuacji,
kiedy na narozach pozostaje reszta materiatu, moze nastepowac
redukowanie zachodzenia.

Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999 alternatywnie PREDEF

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wykanczaniu dna w mm/
min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
Q568 Wspotczynnik posuwu wgtebnego?

Wspotczynnik, o ktory sterowanie redukuje posuw Q385 przy
wejsciu na gtebokos¢ w materiat.

Dane wejsciowe: 0.1...1

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie na pozycje
startu w mm/min. Ten posuw jest stosowany ponizej powierzchni
wspotrzednych jednakze poza zdefiniowanym materiatem.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q438 bgdZ QS438 Numer/nazwa rozwiertaka?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego sterowanie
dokonato zgrubnego rozfrezowywania. Mozesz przy pomocy
softkey przejg¢ narzedzie do rozfrezowywania wstepnego bezpo-
srednio z tabeli narzedzi. Oprécz tego mozesz z softkey nazwa
narzedzia samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Jesli pole danych
wejsciowych jest zamykane, to sterowanie wstawia automatycznie
cudzystow.

-1: ostatnie wykorzystywane narzedzie jest przyjmowane jako
rozwiertak (zachowanie standardowe).

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022 345



Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (opcja #167)

Rysunek pomocniczy Parametry

Y Q595 =0 Q595 Strategia (0/1)?

Strategia obrébki przy wykanczaniu

0: rownoodlegta strategia = takie same odstepy miedzy torami
1: strategia ze statym katem natarcia

Dane wejsciowe: 0, 1

Q577 Wspotcz.promienia najazd/odjazd?

Wspotczynnik, z ktorym mozna wptywac na promien najazdu
i odjazdu. Q577 jest mnozony przez promien narzedzia. W ten
spos6b wynika promien najazdu i odjazdu.

Dane wejsciowe: 0.15...0.99

o
=
N
<
x
[
(=1

w
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10.6 Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
(opcja #167)

Programowanie ISO
G274

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 274 OCM OBR.WYK. BOK wykariczany jest
zaprogramowany w cyklu 271 naddatek boku. Mozna wykonac ten
cykl ruchem wspotbieznym lub przeciwbieznym.

Mozna uzywac cyklu 274 takze dla frezowania konturu.
Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Zdefiniowa¢ przewidziany do frezowania kontur jako pojedyncza
wysepke (bez ograniczenia wybrania)

> Zapisac¢ w cyklu 271 naddatek na obrobke wykanczajaca
(Q368) o wiekszej wartosci, niz suma z naddatku na obrébke
wykanczajgcg Q14 + promienia uzywanego narzedzia

Warunki

Przed wywotaniem cyklu 274 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatywnie cykl 14
GEOMETRIA KONTURU

E Cykl 271 OCM DANE KONTURU

m Jesli konieczne cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

m  Jesli konieczne cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA

Przebieg cyklu

1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu

2 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad detalem na punkt
startu pozycji najazdu. Ta pozycja na ptaszczyznie wynika z
tangencjalnego toru kotowego, po ktérym sterowanie prowadzi
narzedzie do konturu

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania cykli OCM",
Strona 322

3 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwsza
gtebokosc¢ wciecia z posuwem wejscia w materiat

4 Sterowanie przejezdza ptynnie na kontur i od konturu po linii helix,
az caty kontur zostanie obrobiony na gotowo. Przy tym kazdy
fragment sktadowy konturu obrabiany jest na gotowo oddzielnie

5 Nastepnie narzedzie przesuwa sie z Q253 PREDK. POS.
ZAGLEB. na Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC a nastepnie z FMAX
na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022 347



Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (opcja #167)

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

®  Sterowanie ustala punkt startu dla obréobki wykanczajgcej
samoczynnie. Punkt startu zalezy od ilosci miejsca konturu i
zaprogramowanego w cyklu 271 naddatku.

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU
narzedzia. Jesli wartos¢ LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

m Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie
utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych
przy obrobce wewnetrznej i zewnetrzne;.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazéwki odnosnie programowania

= Naddatek z boku Q14 pozostaje zachowany po obrobce
wykanczajgcej. Ten naddatek musi by¢ mniejszy niz naddatek w
cyklu 271.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona przy
obrébce wykanczajace).

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem

Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q385 Posuw obroébki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy wykanczaniu boku w
mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie na pozycje
startu w mm/min. Ten posuw jest stosowany ponizej powierzchni
wspotrzednych jednakze poza zdefiniowanym materiatem.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q14 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek z boku Q14 pozostaje zachowany po obrobce wykan-
czajgcej. Naddatek musi by¢ mniejszy niz naddatek w cyklu 271.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q438 bgdz QS438 Numer/nazwa rozwiertaka?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktoérego sterowanie
dokonato zgrubnego rozfrezowywania. Mozesz przy pomocy
softkey przeja¢ narzedzie do rozfrezowywania wstepnego bezpo-
$rednio z tabeli narzedzi. Oprécz tego mozesz z softkey nazwa
narzedzia samodzielnie podac¢ nazwe narzedzia. Jesli pole danych
wejsciowych jest zamykane, to sterowanie wstawia automatycznie
cudzystow.

-1: ostatnie wykorzystywane narzedzie jest przyjmowane jako
rozwiertak (zachowanie standardowe).

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspdtbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrobka ruchem wspétbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Przyktad
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10.7 Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (opcja #167)

Programowanie ISO
G277

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 277 OCM SFAZOWANIE mozna wykonywac
gratowanie krawedzi kompleksowych konturéw, rozfrezowywanych
uprzednio przy pomocy cykli OCM.

Cykl uwzglednia sasiednie konturu i ograniczenia, wywotane
uprzednio cyklem 271 OCM DANE KONTURU lub przy pomocy
geometrii kontrolnych 12xx.

Warunki

Aby sterowanie mogto wykonac cykl 277 , nalezy poprawnie
skonfigurowac narzedzie w tablicy narzedzi:

m L+ DL: catkowita dtugosc¢ do teoretycznego wierzchotka ‘
E R+ DR: definicja catkowitego promienia narzedzia ‘
B T-ANGLE : kat wierzchotkowy narzedzia. |

Poza tym przed wywotaniem cyklu 277 nalezy zaprogramowac
dalsze cykle:

B CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatywnie cykl 14
GEOMETRIA KONTURU

Cykl 271 OCM DANE KONTURU lub geometrie kontrolne 12xx
Jesli konieczne cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA
Jesli konieczne cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli konieczne cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK

o R+DR

T-ANGLE

W

L+DL

Przebieg cyklu

1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt
startu obrébki. Punkt ten jest okreslany automatycznie na
podstawie zaprogramowanego konturu

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania cykli OCM",
Strona 322

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczny
odstep Q200

3 Narzedzie wcina sie nastepnie prostopadle na Q353 GLEBOKOSC
WIERZ.NARZ

4 Sterowanie najezdza tangencjalnie lub prostopadle (w zaleznosci
od warunkéw miejsca) do konturu. Fazka jest wytwarzana z
posuwem frezowania Q207 .

5 Nastepnie sterowanie odsuwa narzedzie tangencjalnie lub
prostopadle (w zaleznosci od warunkdéw miejsca) od konturu

6 Jeslinalezy obrabiac¢ kilka konturéw, to sterowanie pozycjonuje
narzedzie po kazdym konturze na bezpieczng wysokosc¢ i
najezdza nastepny punkt startu. Kroki od 3 do 6 powtarzajg
sie tak dtugo, az zaprogramowany kontur zostanie kompletnie
sfazowany

7 Nastepnie narzedzie przesuwa sie z Q253 PREDK. POS.
ZAGLEB. na Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC a nastepnie z FMAX
na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC
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Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Sterowanie ustala punkt startu dla sfazowania samoczynnie.
Punkt startu zalezy od warunkéw miejsca na konturze.

®  Sterowanie monitoruje promien narzedzia. Przylegajace do siebie
Scianki z cyklu 271 OCM DANE KONTURU lub cykli figur 12xx nie
zostang uszkodzone.

m  Cykl monitoruje uszkodzenia konturu na dnie odnosnie czubka
narzedzia. Ten czubek narzedzia wynika z promienia R, promienia
na wierzchotku narzedzia R_TIP i kgta wierzchotkowego T-
ANGLE.

® Prosze uwzglednic, iz aktywny promien frezu fazowania musi
by¢ mniejszy badz rowny promieniowi rozwiertaka. Inaczej
moze dojs$¢ do sytuacji, kiedy sterowanie nie sfazuje kompletnie
wszystkich kantéw. Uzyteczny promien narzedzia to promien na
tngcej wysokosci narzedzia. Ten promien narzedzia wynika z T-
ANGLE oraz R_TIP z tabeli narzedzi.

® Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie

utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych
przy obrobce wewnetrznej i zewnetrzne;.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

m Jedli przy sfazowaniu pozostaje jeszcze materiat z obrobki
zgrubnej, to nalezy w QS438 ZDZIERAK okresli¢ ostatnie
narzedzie do obrébki zgrubnej. Inaczej moze dojs¢ do
uszkodzenia konturu.
Dalsze informacje: "Sposob postepowania w przypadku reszty
materiatu w naroznikach wewnetrznych', Strona 319

Wskazowki odnosnie programowania

® Jesli wartos¢ parametru Q353 GLEBOKOSC WIERZ.NARZ jest
mniejsza niz wartos¢ parametru Q359 SZEROKOSC FAZKI
sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q353 Gtebokos$¢ wierzchotka narzedzia?

Odstep pomiedzy teoretyczng koncowkg narzedzia i wspotrzedng
powierzchni obrabianego detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -999.9999...-0.0001

Q359 Szerokos¢ fazki (-/+)?

Szerokos¢ badz gtebokosc¢ fazki:

-: gtebokosé fazki

+: szerokos¢ fazki

Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.9999...+999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pozycjonowaniu w mm/
min

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q438 bgdZ QS438 Numer/nazwa rozwiertaka?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego sterowanie
dokonato zgrubnego rozfrezowywania. Mozesz przy pomocy
softkey przejg¢ narzedzie do rozfrezowywania wstepnego bezpo-
srednio z tabeli narzedzi. Oprécz tego mozesz z softkey nazwa
narzedzia samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Jesli pole danych
wejsciowych jest zamykane, to sterowanie wstawia automatycznie
cudzystow.

-1: ostatnie wykorzystywane narzedzie jest przyjmowane jako
rozwiertak (zachowanie standardowe).

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona zostaje
uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspdtbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrobka ruchem wspétbieznym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q354 Kat fazki?

Kat fazki

0: kat fazki to potowa zdefiniowanego T-ANGLE z tabeli narzedzi.

> 0: kat fazki jest poréwnywany z wartoscig T-ANGLE z tabeli narze-
dzi. Jesli obydwie wartosci nie sg ze sobg zgodne, to sterowanie
wydaje komunikat o btedach.

Dane wejsciowe: 0...89
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10.8 Figury standardowe OCM

Podstawy

Sterowanie udostepnia cykle dla figur standardowych. Figury te

moga by¢ programowane jako wybrania, wysepki bgdz obrysy/

limitacje.

Cykle daja nastepujace korzysci:

® Figury oraz dane obrobki moga by¢ programowane komfortowo
bez pojedynczych przemieszczen na torze ksztattowym

m Czesto wytwarzane figury moga by¢ ponownie wykorzystywane

® W przypadku wyspy lub otwartego wybrania sterowanie
udostepnia dalsze cykle dla definiowania granicy figury

® Przy pomocy typu figury Limitacja mozna frezowac figury
planowo

Figura definiuje dane konturu OCM na nowo i anuluje definicje
uprzednio zdefiniowanego cyklu 271 OCM DANE KONTURU lub
granicy figury.

Sterowanie oferuje nastepujace cykle dla figur standardowych:
1271 OCM PROSTOKAT, patrz Strona 356

1272 OCM OKRAG, patrz Strona 359

1273 OCM ROWEK / MOSTEK, patrz Strona 362

1278 OCM WIELOKAT, patrz Strona 365

Sterowanie oferuje nastepujace cykle dla obryséw/limitacji figur:
® 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT, patrz Strona 368

= 1282 OCM LIMIT OKRAG, patrz Strona 370
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Tolerancje

Sterowanie udostepnia mozliwos¢ okreslenia wartosci tolerancji w
nastepujgcych cyklach i parametrach cykli:

Numer cyklu Parametry
1271 OCM PROSTOKAT, OCM Q218 DLUG. 1-SZEJ STRONY,
PROSTOKAT Q219 DLUG. 2-GIEJ STRONY

1272 OCM OKRAG, OCM OKRAG Q223 SREDNICA OKREGU

1273 OCM ROWEK / MOSTEK Q219 SZEROKOSC ROWKA,
Q218 DLUGOSC ROWKA

1278 OCM WIELOKAT Q571 SREDNICA OKREGU REF.

Mozna definiowac¢ nastepujgce tolerancje:

Tolerancje Przyktad Gotowy wymiar
Rozmiary 10+0.01-0.015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Nalezy uwzgledni¢ pisownie matg i duzg literg przy
podawaniu tolerancji.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Uruchomi¢ definiowanie cyklu

» Zdefiniowac parametry cyklu

> Softkey ZAPISAC TEKST wybrac

> Podac¢ wymiar zadany tgcznie z tolerancja

Jesli zostanie zaprogramowana niewtasciwa tolerancja, to
sterowanie zakonczy odpracowywanie z komunikatem o
btedach.
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10.9 Cykl 1271 OCM PROSTOKAT (opcja #167)

Programowanie ISO
G1271

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figury 1271 OCM PROSTOKAT programowany
jest prostokat. Figury te moga by¢ stosowane jako wybrania,
wysepki bgdz obrysy limitacji do frezowania planowego. Poza tym
dostepna jest mozliwos¢ programowania tolerancji dtugosci.

Jesli cykl 1271 uzywany jest przy pracy, to nalezy programowac:
® Cykl 1271 OCM PROSTOKAT
m Jezeli programowany jest Q650=1 (typ figury = wysepka), to
nalezy za pomoca cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT |ub
1282 OCM LIMIT OKRAG zdefiniowac ograniczenie

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli wskazane cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli wskazane cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli wskazane cykl 277 OCM SFAZOWANIE

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Cykl 1271 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1271 jest aktywny od
jego definicji w programie NC.

m Podane w cyklu 1271 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli
obrobki OCM 272 do 274 277.

Wskazowki odno$nie programowania

= Cykl wymaga odpowiedniego wypozycjonowania wstepnego,
ktore jest zalezne od Q367 .

m Jesli chcesz obrabiac figure na kilku pozycjach a wczesniej
wykonano obrébke zgrubng, to programujesz w cyklu obrébki
OCM numer bgdz nazwe rozwiertaka. Jesli nie wykonano
rozfrezowywania wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji
obrobki zgrubnej okreslic w parametrze cyklu Q438=0 .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q650 Typ figury?

Geometria figury:

0: wybranie/kieszen

1: wysepka

2: limitacja frezowania ptaszczyzn

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q218 Dtugosc pierwszego boku ?

Q650 =1 Dtugosc 1. boku figury, rownolegle do osi gtéwnej Wartos¢ dziata
inkrementalnie. W razie koniecznosci mozna zaprogramowac

tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 355
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?

Dtugosc 2. boku figury, rownolegle do osi pomocniczej. Wartos¢
dziata inkrementalnie. W razie koniecznosci mozna zaprogramo-

5 é‘ wac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 355
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q660 Typ narozy?
Geometria narozy:
0: promien

1: sfazowanie

2: frezowanie przeswitu narozy w kierunku osi gtéwnej i pomocni-
czej

3: frezowanie przeswitu narozy w kierunku osi gtowne;j
4: frezowanie przeswitu narozy w kierunku osi pomocniczej
Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

Q220 Promien naroza ?
Promien lub fazka naroza figury
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q367 Potozenie kieszeni (0/1/2/3/4)?

Potozenie figury w odniesieniu do pozycji narzedzia przy wywotaniu
cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek figury

1: pozycja narzedzia = lewy dolny rég
2: pozycja narzedzia = prawy dolny rég
3: pozycja narzedzia = prawy gorny rég
4: pozycja narzedzia = lewy gorny rog
Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktéry zostaje obrécona figura. Srodek obrotu lezy na srodku
figury. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem konturu.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajacg dla gtebokosci. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna w osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z
obrabianym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu
na koncu cyklu). Warto$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Realizowane na konturze promienie wewnetrzne wynikajg z promie-
nia narzedzia dodawanego do iloczynu z promienia narzedzia i
Q578.

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1272 OCM OKRAG (opcja #167)

10.10 Cykl 1272 OCM OKRAG (opcja #167)

Programowanie ISO
G1272

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figury 1272 OCM OKRAG programowany jest
okrag. Figury te moga by¢ stosowane jako wybrania, wysepki bgdz
obrysy limitacji do frezowania planowego. Poza tym dostepna jest
mozliwos¢ programowania tolerancji srednicy.

Jesli cykl 1272 uzywany jest przy pracy, to nalezy programowac:
m Cykl 1272 OCM OKRAG

m Jezeli programowany jest Q650=1 (typ figury = wysepka), to
nalezy za pomoca cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT |ub
1282 OCM LIMIT OKRAG zdefiniowac ograniczenie

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli wskazane cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli wskazane cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli wskazane cykl 277 OCM SFAZOWANIE

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Cykl 1272 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1272 jest aktywny od
jego definicji w programie NC.

m Podane w cyklu 1272 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli
obrobki OCM 272 do 274 277.

Wskazowki odno$nie programowania

= Cykl wymaga odpowiedniego wypozycjonowania wstepnego,
ktore jest zalezne od Q367 .

m Jesli chcesz obrabiac figure na kilku pozycjach a wczesniej
wykonano obrébke zgrubng, to programujesz w cyklu obrébki
OCM numer bgdz nazwe rozwiertaka. Jesli nie wykonano
rozfrezowywania wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji
obrobki zgrubnej okreslic w parametrze cyklu Q438=0 .
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1272 OCM OKRAG (opcja #167)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
Q650 Typ figury?
Geometria figury:
Q650 = 0 0: wybranie/kieszen
1: wysepka

2: limitacja frezowania ptaszczyzn
Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q223 Srednica okregu?

Srednica obrobionego na gotowo okregu. W razie koniecznosci
mozna zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 355
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q650 = 2 Q367 Potozenie kieszeni (0/1/2/3/4)?
Potozenie figury w odniesieniu do pozycji narzedzia przy wywotaniu
cyklu:
0: pozycja narzedzia = srodek figury
1. pozycja narzedzia = przejscie w kwadrancie przy 90°
2: pozycja narzedzia = przejscie w kwadrancie przy 0°
3: pozycja narzedzia = przejscie w kwadrancie przy 270°
4: pozycja narzedzia = przejscie w kwadrancie przy 180°
Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

Q650 =1

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem konturu.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrobke wykanczajgca dla gtebokosci. Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna w osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z
obrabianym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu
na koncu cyklu). Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1272 OCM OKRAG (opcja #167)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Minimalny promien okraggtego wybrania wynika z promienia narze-
dzia dodawanego do iloczynu z promienia narzedzia i Q578.

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK (opcja #167)

10.11 Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK
(opcja #167)

Programowanie ISO
G1273

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figury 1273 OCM ROWEK / MOSTEK
programowany jest rowek lub mostek. Takze mozliwe jest
limitowanie dla frezowania planowego. Poza tym dostepna jest
mozliwosc¢ programowania tolerancji szerokosci i dtugosci.

Jesli cykl 1273 uzywany jest przy pracy, to nalezy programowac:
m Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK
m  Jezeli programowany jest Q650=1 (typ figury = wysepka), to
nalezy za pomocg cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT |ub
1282 OCM LIMIT OKRAG zdefiniowac ograniczenie

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli wskazane cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli wskazane cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli wskazane cykl 277 OCM SFAZOWANIE

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Cykl 1273 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1273 jest aktywny od
jego definicji w programie NC.

m Podane w cyklu 1273 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli
obrobki OCM 272 do 274 277.

Wskazowki odno$nie programowania

= Cykl wymaga odpowiedniego wypozycjonowania wstepnego,
ktore jest zalezne od Q367 .

m Jesli chcesz obrabiac figure na kilku pozycjach a wczesniej
wykonano obrébke zgrubng, to programujesz w cyklu obrébki
OCM numer bgdz nazwe rozwiertaka. Jesli nie wykonano
rozfrezowywania wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji
obrobki zgrubnej okreslic w parametrze cyklu Q438=0 .
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK (opcja #167)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q650 Typ figury?

Geometria figury:

0: wybranie/kieszen

1: wysepka

2: limitacja frezowania ptaszczyzn
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q219 Szerokos¢ rowka?

Szerokos¢ rowka lub mostka, réwnolegle do osi pomocniczej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie. W razie konieczno-
$ci mozna zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 355

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q218 Dtugosc rowka?

Dtugosc¢ rowka lub mostka, rownolegle do osi gtownej ptaszczy-
zny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie. W razie koniecznosci
mozna zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 355

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q367 Potozenie rowka (0/1/2/3/4)?

Potozenie figury w odniesieniu do pozycji narzedzia przy wywotaniu
cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek figury

1: pozycja narzedzia = lewy koniec figury

2: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu figury

3: pozycja narzedzia = centrum prawego okregu figury

4: pozycja narzedzia = prawy koniec figury

Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktéry zostaje obrécona figura. Srodek obrotu lezy na $rodku
figury. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK (opcja #167)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem konturu.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajacg dla gtebokosci. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna w osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z
obrabianym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu
na koncu cyklu). Warto$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Minimalny promien (szerokos¢ rowka) rowka wpustowego wynika
z promienia narzedzia dodawanego do iloczynu z promienia narze-
dzia i Q578.

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1278 OCM WIELOKAT (opcja #167)

10.12 Cykl 1278 OCM WIELOKAT (opcja #167)

Programowanie ISO
G1278

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figury 1278 OCM WIELOKAT programowany
jest wielokat. Figury te moga by¢ stosowane jako wybrania, wysepki
badz obrysy limitacji do frezowania planowego. Poza tym dostepna
jest mozliwos¢ programowania tolerancji Srednicy referencyjne.

Jesli cykl 1278 uzywany jest przy pracy, to nalezy programowac:
= Cykl 1278 OCM WIELOKAT

m Jezeli programowany jest Q650=1 (typ figury = wysepka), to
nalezy za pomoca cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT |ub
1282 OCM LIMIT OKRAG zdefiniowac ograniczenie

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli wskazane cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli wskazane cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli wskazane cykl 277 OCM SFAZOWANIE

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Cykl 1278 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1278 jest aktywny od
jego definicji w programie NC.

m Podane w cyklu 1278 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli
obrobki OCM 272 do 274 277.

Wskazowki odno$nie programowania

= Cykl wymaga odpowiedniego wypozycjonowania wstepnego,
ktore jest zalezne od Q367 .

m Jesli chcesz obrabiac figure na kilku pozycjach a wczesniej
wykonano obrébke zgrubng, to programujesz w cyklu obrébki
OCM numer bgdz nazwe rozwiertaka. Jesli nie wykonano
rozfrezowywania wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji
obrobki zgrubnej okreslic w parametrze cyklu Q438=0 .
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1278 OCM WIELOKAT (opcja #167)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
Q650 Typ figury?
Geometria figury:
Q650 = 0 0: wybranie/kieszen
1: wysepka

2: limitacja frezowania ptaszczyzn
Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q573 Okrag wewnetrzny / obwod (0/1)?

Nalezy wpisac¢, czy wymiarowanie Q571 ma odnosic sie do
wewnetrznego okregu czy tez do obwodu:

0: wymiarowanie odnosi sie do okregu wewnetrznego
1: wymiarowanie odnosi sie do obwodu
Q650 = 2 Dane wejsciowe: 0, 1

Q650 =1

Q571 Srednica okregu referencyjnego?

Podac srednice okregu referencyjnego. Czy podana tu Srednica
Q573=0 Q573=1 odnosi sie do obwodu czy tez do okregu wewnetrznego podajemy
w parametrze Q573 . W razie koniecznosci mozna zaprogramowac
tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 355
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q572 Liczba narozy?

Podac¢ liczbe narozy wielokata. Sterowanie rozmieszcza zawsze
réwnomiernie narozna na wielokacie.

Dane wejsciowe: 3...30

Q660 Typ narozy?
Geometria narozy:
0: promien

1: sfazowanie

Dane wejsciowe: 0, 1

Q220 Promien naroza ?
Promien lub fazka naroza figury
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktdry zostaje obrécona figura. Srodek obrotu lezy na srodku
figury. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1278 OCM WIELOKAT (opcja #167)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem konturu.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajacg dla gtebokosci. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna w osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z
obrabianym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu
na koncu cyklu). Warto$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Realizowane na konturze promienie wewnetrzne wynikajg z promie-
nia narzedzia dodawanego do iloczynu z promienia narzedzia i
Q578.

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT (opcja #167)

10.13 Cykl 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT
(opcja #167)

Programowanie ISO
G1281

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT programowana
jest ramka ograniczenia w formie prostokata. Ten cykl stuzy do
definiowania zewnetrznej granicy dla wysepki lub limitacji dla
otwartego wybrania, wczesniej zaprogramowanej za pomocg figury
standardowej OCM.

Ten cykl dziata, jesli w jednym z cykli figury standardowej OCM
bedzie zaprogramowany parametr cyklu Q650 TYP FIGURY réwny O
(wybranie) lub 1 (wysepka).

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Cykl 1281 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1281 jest aktywny od
jego definicji w programie NC.

m Podane w cyklu 1281 informacje o granicach obowigzuja dla
cykli 1271 do 12731 1278.
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT (opcja #167)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Y

Q654 =0

Q654 =1

Q656

Przyktad

Q651 Dtugosc os gtéwna?
Dtugosc 1. boku limitacji, rownolegle do osi gtownej
Dane wejsciowe: 0.001...9999.999

Q652 Dtugos¢ o$ pomocnicza?
Dtugosc 2. boku limitacji, rownolegle do osi pomocniczej
Dane wejsciowe: 0.001...9999.999

Q654 Referencja pozycji dla figury?

Podac referencje pozycji srodka:

0: srodek limitacji odnosi sie do srodka konturu obrébki
1: srodek limitacji odnosi sie do punktu zerowego
Dane wejsciowe: 0, 1

Q655 Przesuniecie o$ gtowna?
Przesuniecie obrysu prostokgta w osi gtéwnej
Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q656 Przesuniecie 0§ pomocnicza?
Przesuniecie obrysu prostokgta w osi pomocniczej
Dane wejsciowe: -999.999...+999.999
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1282 OCM LIMIT OKRAG (opcja #167)

10.14 Cykl 1282 OCM LIMIT OKRAG (opcja #167)

Programowanie 1SO
G1282

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 1282 OCM LIMIT OKRAG programowana jest
ramka obrysu w formie okregu. Ten cykl stuzy do definiowania
zewnetrznej granicy dla wysepki lub granicy dla otwartego wybrania,
wczesniej zaprogramowanej za pomocg figury standardowej OCM.
Ten cykl dziata, jesli w jednym z cykli figury standardowej OCM
bedzie zaprogramowany parametr cyklu Q650 TYP FIGURY réwny O
(wybranie) lub 1 (wysepka).

Wskazowki
B Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Cykl 1282 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1282 jest aktywny od
jego definicji w programie NC.

m Podane w cyklu 1282 informacje o granicach obowigzuja dla
cykli 1271 do 1273 1278.
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Cykl 1282 OCM LIMIT OKRAG (opcja #167)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q54=0 o Q653 Srednica?

Srednica okregu obrysu limitac;ji

Dane wejsciowe: 0.001...9999.999

Q654 Referencja pozycji dla figury?

Podac referencje pozycji srodka:

0: srodek limitacji odnosi sie do srodka konturu obrébki
1: srodek limitacji odnosi sie do punktu zerowego
Dane wejsciowe: 0, 1

Q655 Przesuniecie o$ gtowna?
Przesuniecie obrysu prostokgta w osi gtéwnej
Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q656 Przesuniecie 0§ pomocnicza?

Przesuniecie obrysu prostokgta w osi pomocniczej
Dane wejsciowe: -999.999...+999.999
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

10.15 Przyktady programowania

Przyktad: otwarte wybranie i dopracowanie
przecigganiem z cyklami OCM

W nastepujgcym programie NC sg wykorzystywane cykle OCM.
Programowane jest otwarte wybranie, definiowane przy pomocy
wysepki lub limitacji. Obrobka obejmuje obrobke zgrubng i
wykanczajgca otwartego wybrania.

Przebieg programu

Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 20 mm

CONTOUR DEF definiowac¢

Cykl 271 zdefiniowac

Cykl 272 definiowac¢ i wywotac

Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 8 mm

Cykl 272 definiowac i wywotaé

Wywotanie narzedzia: frez do wykanczania @ 6 mm

Cykl 273 definiowac i wywotac

Cykl 274 definiowac i wywotaé

w

72

Y

30 -10 0

; Wywotanie narzedzia, srednica 20 mm
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 8 mm

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 6 mm

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram konturu 1

T
m
O
m
=z
I
=
=z
_|
=z
(@]
(o)}
o
o
o
=
o
«Q
)
3
o
=
)
3.
@
o
<
a
o]
o
=
O
o
)
-
o
~
N
o
N
N

373



Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

; Podprogram konturu 2

w
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

Przyktad: rézne gtebokosci z cyklami OCM

W nastepujgcym programie NC sg wykorzystywane cykle OCM.
Definiowane jest wybranie i dwie wysepki na roznych wysokosciach.
Obrobka obejmuje obrobke zgrubng i wykanczajgcg konturu.

Przebieg programu

Wywoftanie narzedzia: frez zgrubny @ 10 mm
CONTOUR DEF definiowac

Cykl 271 zdefiniowac

Cykl 272 definiowac¢ i wywotac

Wywotanie narzedzia: frez do wykanczania @ 6 mm
Cykl 273 definiowac¢ i wywotac

Cykl 274 definiowac i wywotac

30 1550

; Wywotanie narzedzia, srednica 10 mm

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 6 mm
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram konturu 1

; Podprogram konturu 2

; Podprogram konturu 3

w
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

Przykiad: frezowanie planowe i dopracowanie

przecigganiem z cyklami OCM

W nastepujgcym programie NC sg wykorzystywane cykle OCM. v 50 Y
Frezowana jest planowaniem powierzchnia, definiowana za pomoca 50

limitacji i wysepki. Poza tym frezowane jest wybranie, zawierajgce ®

naddatek dla niewielkiego narzedzia zgrubnego.

Przebieg programu 0
Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 12 mm

CONTOUR DEF definiowac¢

Cykl 271 zdefiniowac

Cykl 272 definiowac¢ i wywotac

Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 8 mm

Cykl 272 definiowac i ponownie wywotac

0 35 100 -30 -20 0

; Wywotanie narzedzia, srednica 12 mm

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 8 mm
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

; Wywotanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram konturu 1

; Podprogram konturu 2

w
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

Przyktad: kontur z cyklami figur OCM

W nastepujgcym programie NC sg wykorzystywane cykle OCM.
Obrobka obejmuje obrobke zgrubng i wykanczajgcag wysepki.
Przebieg programu

Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 8 mm

Cykl 1271 zdefiniowac

Cykl 1281 zdefiniowac

Cykl 272 definiowac¢ i wywotac

Wywotanie narzedzia: frez do wykanczania @ 8 mm

Cykl 273 definiowac¢ i wywotac

Cykl 274 definiowac i wywotac

; Wywotanie narzedzia, srednica 8 mm
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

; Pozycjonowanie i wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 8 mm

; Pozycjonowanie i wywotanie cyklu

; Pozycjonowanie i wywotanie cyklu

; Koniec programu

w
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

Przyktad: puste obszary z cyklami OCM

W nastepujgcym programie NC sprecyzowana jest definicja pustych
obszaréw z cyklami OCM. Za pomocg dwoch okregdw, z poprzedniej
obrobki, okreslane sg puste obszary w CONTOUR DEF . Narzedzie
wcina sie prostopadle w obrebie takiego pustego obszaru.

Przebieg programu

Wywotanie narzedzia: wiertto @ 20 mm

Cykl 200 zdefiniowac

Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 14 mm
DefiniowanieCONTOUR DEF z pustymi obszarami
Cykl 271 zdefiniowac

Cykl 272 definiowac¢ i wywotac

; Wywotanie narzedzia, srednica 20 mm

; Wywotanie narzedzia, srednica 14 mm

; Definicje obszaru konturu i pustego obszaru
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Cykle: zoptymalizowane frezowanie konturu | Przyktady programowania

; Koniec programu

; Podprogram konturu 1

; Pusty obszar 1

; Pusty obszar 2

w
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Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Podstawy

11.1 Podstawy

Przeglad cykli powierzchni bocznej cylindra

Softkey Cykl Strona
27 Cykl 27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8) 385
@- m Frezowanie rowkow prowadzgcych na powierzchni bocznej cylindra

m Szerokos$¢ rowka odpowiada srednicy frezu
N Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8) 389
@ B Frezowanie rowkow prowadzgcych na powierzchni bocznej cylindra

m Wprowadzenie szerokosci rowka

Cykl 29 OSLONA CYLIN. MOSTEK (opcja #8) 395

m Frezowanie mostka na powierzchni bocznej cylindra

B Whpisanie szerokosci mostka
ER— Cykl 39 OSL.CYLINDRA KONTUR (opcja #8) 399
@ B Frezowanie konturu na powierzchni bocznej cylindra
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Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8)

11.2 Cykl 27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8)

Programowanie ISO
G127

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

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 nalezy opisa¢ w podprogramie, okreslanym w cyklu 14
GEOMETRIA KONTURU .

W podprogramie opisuje sie kontur zawsze przy pomocy
wspotrzednych X 1Y, 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.

Mozesz wprowadzi¢ wspotrzedne rozwinietej powierzchni bocznej
cylindra (wspdtrzedne X), okreslajgce pozycije stotu obrotowego, do
wyboru albo w stopniach albo w milimetrach (calach) (Q17).

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku

2 Na pierwszej gtebokosci wejscia w materiat narzedzie frezuje z
posuwem Q12 wzdtuz programowanego konturu

3 Na konicu konturu sterowanie przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokosc¢ i z powrotem do punktu wciecia

4 Kroki od 1 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzia na
bezpieczng wysokose

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.
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Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8)

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Pamiec dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna
zaprogramowac maksymalnie 16384 elementy konturu.

m Uzywac frezu z tngcym przez srodek zebem czotowym (DIN 844).

m O$ wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu cyklu
prostopadle do osi stotu obrotowego. Jesli tak nie jest,
sterowanie wydaje meldunek o btedach. Niekiedy konieczne jest
przetgczenie kinematyki.

B Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylonej ptaszczyznie
obrobki.

Czas obrébki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sktada sie z
wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Wskazéwki odnosnie programowania

= W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu zaprogramowac
zawsze obydwie wspotrzedne ostony cylindra.

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek pracy
(obrabki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to sterowanie nie
wykonuje tego cyklu.

m Bezpieczny odstep musi by¢ wiekszy niz promien narzedzia.

= Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie

konturu, to nalezy przypisywac je lub oblicza¢ takze w obrebie
podprogramu konturu.
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Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y (2) Q1 Glebokosc frezowania ?

Odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i dnem konturu.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na wykanczanie na ptaszczyznie powierzchni bocznej.
Naddatek dziata w kierunku korekcji promienia. Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Bezpieczna odleglosc?

Odstep miedzy powierzchnig czotowg narzedzia i powierzchnig
boczng cylindra. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q16 Promien cylindra ?

Promien cylindra, na ktdrym ma by¢ obrabiany kontur.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1
Zaprogramowac wspotrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (cale).

Dane wejsciowe: 0, 1

X(Q)
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Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8)

i)
3
N
<
X
o
o

w

88 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022



Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8)

11.3 Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA
(opcja #8)

Programowanie ISO
G128

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale rowek prowadzacy na powierzchnie boczna
cylindra. W przeciwienstwie do cyklu 27 sterowanie tak ustawia
narzedzie przy tym cyklu, ze Scianki przy aktywnej korekcji promienia
przebiegajg prawie réwnolegle do siebie. Doktadnie réwnolegle do
siebie przebiegajgce Scianki otrzymujemy wowczas, kiedy uzywamy
narzedzia, dokfadnie tak duzego jak szerokos$¢ rowka.

Im mniejszym jest narzedzie w stosunku do szerokosci rowka, tym
wieksze powstang znieksztatcenia w przypadku torow kotowych

i ukosnych prostych. Aby zminimalizowac te uwarunkowane
przemieszczeniem znieksztatcenia, mozna zdefiniowa¢ parametr
Q21 . Ten parametr podaje tolerancje, przy pomocy ktorej
wytwarzany rowek zostaje przyblizony przez sterowanie do rowka,
wytworzonego narzedziem o srednicy odpowiadajgcej szerokosci
rowka.

Prosze zaprogramowac tor punktu srodkowego konturu z podaniem
korekgji promienia narzedzia. Poprzez korekcje promienia okresla
sie, czy sterowanie wytworzy rowek ruchem wspotbieznym czy tez
przeciwbieznym.
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Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8)

Przebieg cyklu
1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia

2 Sterowanie przemieszcza narzedzie prostopadle na pierwsza
gtebokos¢ wciecia. Przemieszczenie najazdu nastepuje
tangencjalnie lub po prostej z posuwem frezowania Q12.
Zachowanie najazdu jest zalezne od parametru ConfigDatum
CfgGeoCycle (nr 201000) apprDepCylWall (nr 201004)

3 Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur wzdtuz Scianki rowka; przy tym zostaje
uwzgledniony naddatek na obrobke wykanczajgca z boku

4 Przy koncu konturu sterowanie przesuwa narzedzie do lezgcej na
przeciw Scianki rowka i powraca do punktu wciecia

5 Kroki od 2 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1
6 Jesli zdefiniowana zostanie tolerancja Q21, wowczas sterowanie

wykonuje dopracowanie, aby otrzymac¢ mozliwie réwnolegte
Scianki rowka

7 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzia z
powrotem na bezpieczng wysokosc

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.
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Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8)

Wskazowki

Ten cykl wykonuje przystawiong obrobke. Aby maoc
wykonac ten cykl, pierwszg osig obrabiarki pod stotem
maszyny musi by¢ o$ obrotowa. Oprocz tego narzedzie
musi by¢ pozycjonowane prostopadle do powierzchni
boczne;j.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy wywotaniu cyklu wrzeciono nie jest wigczone, to moze
dojsc¢ do kolizji.

> Przy pomocy parametru maszynowego
displaySpindleErr (nr 201002), on/off ustawic¢, czy sterowanie
wydaje komunikat o btedach, jesli wrzeciono nie jest wigczone

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie pozycjonuje narzedzie przy koncu z powrotem na
bezpieczny odstep, jesli podano to na drugi bezpieczny odstep.
Pozycja koncowa narzedzia po cyklu nie musi by¢ zgodna z
pozycja startu. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Sprawdzi¢ przemieszczenia obrabiarki
> W symulacji skontrolowac¢ pozycje koricowg narzedzia po
wykonaniu cyklu

> Po cyklu programowac absolutne wspotrzedne (nie
inkrementalne)

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

Uzywac frezu z tngcym przez srodek zebem czotowym (DIN 844).

0s wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu cyklu
prostopadle do osi stotu obrotowego.

B Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylonej ptaszczyznie
obraébki.

Czas obrébki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sktada sie z
wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Wskazéwki odnosnie programowania

B W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu zaprogramowac
zawsze obydwie wspotrzedne ostony cylindra.

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek pracy

(obrabki). Jesli zaprogramujemy gtebokosé = 0, to sterowanie nie

wykonuje tego cyklu.

Bezpieczny odstep musi by¢ wiekszy niz promien narzedzia.

Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie

konturu, to nalezy przypisywac je lub oblicza¢ takze w obrebie
podprogramu konturu.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrobki | 10/2022 391



Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8)

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® Przy pomocy parametru maszynowego apprDepCyIWall (nr
207004) definiujesz zachowanie najazdu:

= CircleTangential: wykonac¢ tangencjalny najazd i odjazd

= LineNormal: przemieszczenie na punkt startu konturu
nastepuje po prostej
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Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y (2) Q1 Glebokosc frezowania ?

Odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i dnem konturu.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na sciance rowka. Naddatek
na obrobke wykanczajgcg zmniejsza szerokosc¢ rowka o dwukrotng
wprowadzong wartos¢. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Bezpieczna odleglosc?

Odstep miedzy powierzchnig czotowg narzedzia i powierzchnig
boczng cylindra. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q16 Promien cylindra ?

Promien cylindra, na ktdrym ma by¢ obrabiany kontur.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1
Zaprogramowac wspotrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (cale).

Dane wejsciowe: 0, 1

X(Q)

Q20 Szerokosc rowka ?
Szerokosé rowka
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli obrébki | 10/2022 393



Cykl: powierzchnia boczna cylindra | Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q21 Tolerancja?

Jesli uzywamy narzedzia, ktore jest mniejsze od programowane;
szerokosci rowka Q20, to powstang uwarunkowane przemiesz-
czeniem znieksztatcenia na sciance rowka w przypadku okregow

i ukosnych prostych. Jesli zdefiniujemy tolerancje Q21, to stero-
wanie przybliza za pomocg dodatkowego przejscia frezowania tak
ksztatt rowka, jakby frezowano rowek narzedziem, doktadnie tak
duzym jak szerokosé rowka. Przy pomocy Q21 definiujemy dozwo-
lone odchylenie od tego idealnego rowka. Liczba przejs¢ dopraco-
wania zalezy od promienia cylindra, uzywanego narzedzia i gtebo-
kosci rowka. Czym mniejszg jest zdefiniowana tolerancja, tym
doktadniejszy bedzie rowek a takze tym dtuzej bedzie trwato dopra-
cowanie.

Zaleca sie: uzywanie tolerancji wynoszacej 0.02 mm.
Funkcja nieaktywna: zapisa¢ 0 (nastawienie podstawowe).
Dane wejsciowe: 0...9.9999
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11.4 Cykl 29 OSLONA CYLIN. MOSTEK
(opcja #8)

Programowanie ISO
G129

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale mostek na ostone cylindra. Sterowanie

tak ustawia narzedzie przy tym cyklu, ze scianki przy aktywnej
korekcji promienia przebiegajg zawsze rownolegle do siebie. Prosze
zaprogramowac tor punktu srodkowego mostka z podaniem korekgji
promienia narzedzia. Poprzez korekcje promienia okresla sie,

czy sterowanie wytworzy mostek ruchem wspotbieznym czy tez
przeciwbieznym.

Na koncach mostka sterowanie wigcza pétokrag, ktérego promien
odpowiada potowie szerokosci mostka.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem startu obrébki.
Punkt startu sterowanie oblicza z szerokosci mostka i srednicy
narzedzia. Punkt ten lezy z przesunieciem o po6t szerokosci
mostka i Srednice narzedzia obok pierwszego zdefiniowanego w
podprogramie konturu punktu. Korekcja promienia okresla, czy
start nastepuje z lewej (1, RL=wspdtbieznie) czy tez z prawej od
mostka (2, RR=przeciwbieznie)

2 Po pozycjonowaniu na pierwszg gtebokos¢ wciecia, sterowanie
przemieszcza narzedzie po tuku kotfowym z posuwem frezowania
Q12 tangencjalnie do scianki mostka. W razie koniecznosci
uwzgledniany jest naddatek na obrébke wykanczajgcg z boku

3 Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 wzdtuz Scianki mostka, az mostek zostanie w
petni wykonany

4 Nastepnie narzedzie odsuwa sie 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 narzedzia z
powrotem na bezpieczng wysokosc

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.
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Wskazowki

Ten cykl wykonuje przystawiong obrobke. Aby maoc
wykonac ten cykl, pierwszg osig obrabiarki pod stotem
maszyny musi by¢ o$ obrotowa. Oprocz tego narzedzie
musi by¢ pozycjonowane prostopadle do powierzchni
boczne;j.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy wywotaniu cyklu wrzeciono nie jest wigczone, to moze
dojsc¢ do kolizji.
> Przy pomocy parametru maszynowego

displaySpindleErr (nr 201002), on/off ustawic¢, czy sterowanie
wydaje komunikat o btedach, jesli wrzeciono nie jest wigczone

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Uzywac frezu z thgcym przez $rodek zebem czotowym (DIN 844).
®  Os wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu cyklu
prostopadle do osi stotu obrotowego. Jesli tak nie jest,

sterowanie wydaje meldunek o btedach. Niekiedy konieczne jest
przetgczenie kinematyki.

Wskazéwki odnosnie programowania

= W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu zaprogramowac
zawsze obydwie wspotrzedne ostony cylindra.

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

B Bezpieczny odstep musi by¢ wiekszy niz promien narzedzia.

= Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie

konturu, to nalezy przypisywac je lub oblicza¢ takze w obrebie
podprogramu konturu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

Odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i dnem konturu.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na sciance mostka. Naddatek
na obrobke wykanczajgca zwieksza szerokos¢ mostka o dwukrotng
wprowadzong wartos¢. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Bezpieczna odleglosc?
Odstep miedzy powierzchnig czotowg narzedzia i powierzchnig
boczng cylindra. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q16 Promien cylindra ?
Promien cylindra, na ktérym ma byc¢ obrabiany kontur.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1
Zaprogramowac wspotrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (cale).

Dane wejsciowe: 0, 1

Q20 Szeroko$¢ mostka?
Szerokos¢ wytwarzanego mostka
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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11.5 Cykl 39 OSL.CYLINDRA KONTUR (opcja #8)

Programowanie ISO
G139

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy tego cyklu mozna wytwarzac kontur na powierzchni
bocznej cylindra. Kontur definiujemy na rozwinietej powierzchni
bocznej cylindra. Sterowanie tak ustawia narzedzie przy tym cyklu,
iz Scianka wyfrezowanego konturu przebiega réwnolegle do osi
cylindra przy aktywnej korekcji promienia.

Kontur nalezy opisa¢ w podprogramie, okreslanym w cyklu 14
GEOMETRIA KONTURU .

W podprogramie opisuje sie kontur zawsze przy pomocy
wspotrzednych XY, niezaleznie od tego jakie osie obrotu sg do
dyspozycji na obrabiarce. Tym samym opis konturu jest niezalezny
od konfiguracji maszyny. Jako funkcje toru ksztattowego znajduja
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.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem startu obrobki.
Punkt startu sterowanie plasuje z przesunieciem o srednice
narzedzia obok pierwszego zdefiniowanego w podprogramie
konturu punktu

2 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie prostopadle na
pierwszg gtebokos¢ wciecia. Przemieszczenie najazdu nastepuje
tangencjalnie lub po prostej z posuwem frezowania Q12. W
razie koniecznosci uwzgledniany jest naddatek na obrébke
wykanczajaca z boku. (Zachowanie najazdu jest zalezne od
parametru maszynowego apprDepCylWall (nr 201004))

3 Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 wzdtuz konturu, az zdefiniowany tor konturu
zostanie w petni wykonany

4 Nastepnie narzedzie odsuwa sie tangencjalnie od scianki mostka
z powrotem do punktu startu obrobki

5 Kroki od 2 do 4 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢ frezowania Q1

6 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzia z
powrotem na bezpieczng wysokosc¢

Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu
obrotowego. Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia w
centrum okragtego stotu.
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Wskazowki

Ten cykl wykonuje przystawiong obrobke. Aby maoc
wykonac ten cykl, pierwszg osig obrabiarki pod stotem
maszyny musi by¢ o$ obrotowa. Oprocz tego narzedzie
musi by¢ pozycjonowane prostopadle do powierzchni
boczne;j.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy wywotaniu cyklu wrzeciono nie jest wigczone, to moze
dojsc¢ do kolizji.
> Przy pomocy parametru maszynowego

displaySpindleErr (nr 201002), on/off ustawic¢, czy sterowanie
wydaje komunikat o btedach, jesli wrzeciono nie jest wigczone

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Os wrzeciona musi znajdowac sie przy wywotaniu cyklu
prostopadle do osi stotu obrotowego.

0 B Prosze zwroci¢ uwage, aby narzedzie miato
dostatecznie duzo miejsca dla ruchu dosuwu i odsuwu
z boku.

= (Czas obrobki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sktada sie
z wielu nietangencjalnych elementéw konturu.

Wskazéwki odnosnie programowania

= W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu zaprogramowac
zawsze obydwie wspotrzedne ostony cylindra.

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

B Bezpieczny odstep musi by¢ wiekszy niz promien narzedzia.

= Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie

konturu, to nalezy przypisywac je lub oblicza¢ takze w obrebie
podprogramu konturu.

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® Przy pomocy parametru maszynowego apprDepCyIWall (nr
207004) definiujesz zachowanie najazdu:

= CircleTangential: wykona¢ tangencjalny najazd i odjazd

= LineNormal: przemieszczenie na punkt startu konturu
nastepuje po prostej
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

Odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i dnem konturu. Warto-
$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na wykanczanie na ptaszczyznie powierzchni bocznej. Nadda-
tek dziata w kierunku korekcji promienia. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Bezpieczna odleglosc?

Odstep miedzy powierzchnig czotowa narzedzia i powierzchnig boczng
cylindra. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q16 Promien cylindra ?
Promien cylindra, na ktérym ma by¢ obrabiany kontur.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

v
=
N
<
3
[
Q.

Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1
Zaprogramowac wspotrzedne osi obrotu w podprogramie w stopniach
lub mm (cale).

Dane wejsciowe: 0, 1
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11.6 Przykiady programowania

Przyktad: powierzchnia boczna cylindra przy pomocy
cyklu 27

0 ® Maszyna z gtowica B i stotem C
B Cylinder zamocowany na srodku stotu obrotowego.

B Punkt odniesienia znajduje sie na stronie spodnigj, w
centrum stotu obrotowego

Y (2)

; . | X (©)
30 50 157

; Wywotanie narzedzia, srednica 7
; Przemieszczenie narzedzia

; Nachyli¢

; Pozycjonowanie wstepne stotu, wywotac cykl

; Przemieszczenie narzedzia

; Odchyli¢ z powrotem, anulowac funkcje PLANE
; Koniec programu

; Podprogram konturu

; Dane w osi obrotu w mm (Q17=1)

Y
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Przyktad: powierzchnia boczna cylindra przy pomocy
cyklu 28

o m  Cylinder zamocowany na srodku stotu obrotowego.
B Maszyna z gtowicg B i stotem C

B Punkt odniesienia znajduje sie na srodku stotu
obrotowego

= QOpis toru punktu srodkowego w podprogramie konturu

Y (2)

4 60 157
X (Q)

; Wywotanie narzedzia, o$ narzedzia Z, srednica 7
; Przemieszczenie narzedzia

; Nachyli¢

; Pozycjonowanie wstepne stotu, wywotac cykl

; Przemieszczenie narzedzia

; Odchyli¢ z powrotem, anulowac funkcje PLANE

; Koniec programu

; Podprogram konturu, opis toru punktu srodkowego

; Dane w osi obrotu w mm (Q17=1)

Y
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12.1 Cykle SL lub cykle OCM z kompleksowa
formuta konturu

Podstawy

Przy pomocy kompleksowych formut konturu moga by¢ zestawiane
kompleksowe kontury z podkonturow (wybrania lub wysepki).
Pojedyncze podkontury (dane geometrii) nalezy podawac jako
oddzielne programy NC . W ten sposob wszystkie kontury czesciowe
moga zosta¢ dowolnie czesto ponownie wykorzystywane. Z
wybranych konturéw czesciowych, potagczonych ze sobg przy
pomocy formuty konturu, sterowanie oblicza caty kontur.

Schemat: odpracowywanie przy pomocy SL-cykli i kompleksowej
formuty konturu

0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

8 CYCL DEF 21 PRZECIAGANIE

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FREZOW. NA GOT.DNA
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FREZOW.NA GOT.BOKU

17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Wskazowki dotyczgce programowania:

m Pamiec dla jednego cyklu SL (wszystkie programy
opisu konturéw) jest ograniczona do maksymalnie 128
konturéw . Liczba mozliwych elementow konturu zalezy
od rodzaju konturu (wewnetrzny/zewnetrzny) i liczby
opiséw konturow oraz wynosi maksymalnie 16384
elementow konturu.

m Przy pomocy SL-cykli z formutg konturu zaktada sie
strukturyzowany program i otrzymuje mozliwosg,
zachowania powtarzajgcych sie czesto konturéw
w pojedynczych programach NC . Poprzez formute
konturu tgczy sie kontury czesciowe w jeden kontur i
okresla, czy chodzi o wybranie czy tez o wysepke.
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Wiasciwosci konturéw czesciowych

m  Sterowanie rozpoznaje wszystkie kontury jako wybranie, nie
programowac korekcji promienia

m  Sterowanie ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M

= Transformacje wspotrzednych sg dozwolone — jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkéw konturow, to dziatajg one

takze w nastepnych programach NC, nie muszg by¢ resetowane
po wywotaniu cyklu

= Wywotane programy NC moga zawiera¢ takze wspotrzedne osi
wrzeciona, sg one jednakze ignorowane

W pierwszym bloku wspotrzednych wywotanego programu NC
okresla sie ptaszczyzne obrobki

= Podkontury moga w razie koniecznosci by¢ zdefiniowane z
réznymi gtebokosciami

Wiasciwosci cykli

®  Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokosc

m Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

= Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie
nie zatrzymuije sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu z materiatu
(obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy przecigganiu i
wykanczaniu bocznych powierzchni)

B Przy wykanczaniu powierzchni bocznych sterowanie dosuwa
narzedzie do konturu na torze kotowym stycznym

®  Przy obrobce na gotowo dna sterowanie przemieszcza narzedzie
rowniez po tangencjalnym torze kotowym do detalu (np.: 0$
wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

m  Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspoétbieznym lub
ruchem przeciwbieznym

Dane wymiardow obrébkijak gtebokosé frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokosc¢ nalezy wprowadzic¢ centralnie w cyklu 20
DANE KONTURU lub 271 OCM DANE KONTURU .

Schemat: obliczanie podkonturéw przy pomocy formuty konturu

0 BEGIN MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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Wybérprogramu NC z definicjami konturu
Przy pomocy funkcji SEL CONTOUR wybierany jest program NC z
definicjami konturu, z ktérych sterowanie zaczerpuje opisy konturow:

Prosze postgpi¢ nastepujaco:
spec > Nacisngc¢ klawisz SPEC FCT

T > Softkey KONTUR- PUNKT OBR nacisna¢

» Softkey SEL CONTOUR nacisngc
SONTOUR » Poda¢ petng nazwe programu NC z definicjami

konturu
lub
E > Softkey WYBIERZ PLIK nacisngc¢ i wybrac
WYERAC program

» Klawiszem END potwierdzi¢

Wskazowki dotyczgce programowania:

= Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym
folderze jak plik wywotujacy, to mozna dodac¢ tylko
nazwe pliku bez sciezki. W tym celu dostepny jest
w oknie wyboru softkey PLIK WYBRAC klawisz
NAZ.PLIKU PRZEJMIJ .

= SEL CONTOUR-wiersz zaprogramowac przed SL-
cyklami. Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU nie jest wiecej
konieczny przy wykorzystywaniu SEL CONTUR.
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Definiowanie opisow konturow

Przy pomocy funkcji DECLARE CONTOUR podawana jest $ciezka do
programu NC dla tych programéw NC, z ktdrych sterowanie pobiera
opisy konturéw. Oprocz tego mozna dla tego opisu konturu wybrac
oddzielng gtebokosé.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:
seec > Nacisngc¢ klawisz SPEC FCT

e > Softkey KONTUR- PUNKT OBR nacisng¢

Softkey DECLARE CONTOUR nacisng¢
GONTOUR Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzi¢
Nacisnac¢ klawisz ENT

Podac¢ petng nazwe programu NC z opisami
konturu, klawiszem ENT potwierdzic¢

v vYwvyy

lub
— > Softkey WYBIERZ PLIK nacisngc¢ i wybrac
WYBRAC program NC
> Zdefiniowac oddzielng gtebokos¢ dla wybranego
konturu

> Klawisz END nacisngc¢

Wskazowki dotyczgce programowania:

® Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym
folderze jak plik wywotujacy, to mozna dodac tylko
nazwe pliku bez Sciezki. W tym celu dostepny jest
w oknie wyboru softkey PLIK WYBRAC klawisz
NAZ.PLIKU PRZEJMIJ .

® Przy pomocy podanych oznacznikéw konturu QC
mozna w formule konturu dokonac¢ obliczenia tych
roznych konturéw pomiedzy nimi.

® Jezeli uzywamy konturéw z oddzielnymi gtebokosciami,
to nalezy przyporzadkowac gtebokos¢ wszystkim
podkonturom (w razie koniecznosci przyporzadkowac
znaczenie 0).

B Rozne gtebokosci (DEPTH) sg uwzgledniane tylko w
przypadku przecinajgcych sie elementéw. Nie ma to
miejsca w przypadku wysepek w obrebie wybrania.
Nalezy stosowac tu prostg formute konturu.

Dalsze informacje: "Cykle SL lub cykle OCM z prostg
formutg konturu”, Strona 416
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Wprowadzenie kompleksowej formuty konturu

Poprzez softkeys mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we
wzorze matematycznym.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

spec > Nacisngc¢ klawisz SPEC FCT
KONTUR/ - > Softkey KONTUR- PUNKT OBR naoisnaé

PUNKT
OBR. =

> Softkey FORMULA KONTURU nacisng¢
KonTeRy » Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzi¢
ENT » Nacisng¢ klawisz ENT

Sterowanie pokazuje nastepujace softkeys:

Softkey Funkcja tacza

oo skrawany z

np.QC10 = QC1 & QC5
o potaczony z

3 np.QC25 = QC7 | QC18
o e potaczony z, ale bez skrawania

np.QC12 = QC5 * QC25

o e bez

np.QC25 = QC1\ QC2

otworz nawias
‘ np.QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)

zamknij nawias
np.QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)

definiowanie pojedynczego konturu
np.QC12 = QC1
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Naktadajace sie kontury

Sterowanie traktuje programowany kontur jako wybranie. Przy
pomocy funkgji formuty konturu mozna przeksztatcac kontur w
wysepke.

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego
konturu. W ten sposob mozna powierzchnie wybrania powiekszy¢
poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna zmniejszy¢
wysepke.

Podprogramy: natozone na siebie wybrania

Nastepujgce przyktady programowania sg programami
opisu konturu, zdefiniowanymi w programie definicji
konturu. Program definicji konturu z kolei zostaje wywotany
poprzez funkcje SEL CONTOUR we wtasciwym programie
gtownym.

Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.

Sterowanie oblicza punkty przeciecia S1 i S2, one nie muszg by¢
programowane.

Wybrania sg programowane jako kota petne.

Program opisu konturu 1: kieszen A

Program opisu konturu 2: kieszen B
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Powierzchnia ,sumarna”“

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B tgcznie z powierzchnig

naktadania sie majg zostac obrobione:

m Powierzchnie A i B nalezy programowac w oddzielnych
programach NC bez korekcji promienia

= W formule konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy
pomocy funkgji ,potagczone z°

Program definiowania konturu:

Powierzchnia ,réznicy”
Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego
przez B:

B Powierzchnie A i B nalezy programowac w oddzielnych
programach NC bez korekgji promienia

= W formule konturu powierzchnia B zostaje przy pomocy funkgcji
bez zostaje odjeta od powierzchni A

Program definiowania konturu:

Powierzchnia ,przeciecia”

Powierzchnia przykryta zardéwno przez A jak i przez B ma zostac

obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozostac

nieobrobione).

m Powierzchnie A i B nalezy programowac w oddzielnych
programach NC bez korekcji promienia

= W formule konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy
pomocy funkgji ,skrawane z”

Program definiowania konturu:

F Y
-
N
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Odpracowywanie konturu przy pomocy cykli SL lub OCM

Obrobka zdefiniowanego kompletnego konturu nastepuje
przy pomocy cykli SL (patrz "Przeglad”, Strona 268) lub cykli
OCM (patrz "Przeglad’, Strona 323).

Przyktad: obrébka zgrubna i wykarczajgca naktadajacych
sie konturéw przy pomocy formuty konturu

; Definicja detalu

; Wywotanie narzedzia frez zgrubny
; Przemieszczenie narzedzia
; Okreslenie programu definicji konturu

; Okreslenie ogolnych parametréw obrobki

; Definicja cyklu Rozfrezowywanie
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; Wywotanie cyklu Rozfrezowywanie

; Wywotanie narzedzia frez wykanczajgcy

; Definicja cyklu Obrébka na gotowo dna

; Wywotanie cyklu Obrébka na gotowo dna

; Definicja cyklu obrébka na gotowo boku

; Wywotanie cyklu obrobka na gotowo boku

; Przemieszczenie narzedzia, koniec programu

; Definicja oznacznika konturu dla programu NC , 120"

; Przyporzadkowanie wartosci dla uzywanych parametréw w
PGM ,121"

; Definicja oznacznika konturu dla programu NC , 121"
; Definicja oznacznika konturu dla programu NC , 122"
; Definicja oznacznika konturu dla programu NC , 123"

: Formuta konturu
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12.2 Cykle SL lub cykle OCM z prosta formuta
konturu

Podstawy

Schemat: odpracowywanie przy pomocy SL-cykli i prostej formuty
konturu

0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

8 CYCL DEF 21 PRZECIAGANIE

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FREZOW. NA GOT.DNA
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FREZOW.NA GOT.BOKU
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

Przy uzyciu prostej formuty konturu moga by¢ zestawiane w prosty
sposob kontury, sktadajgce sie z dziewieciu podkonturéw wigcznie
(wybrania lub wysepki). Z wybranych podkonturéw sterowanie
oblicza caty kontur.

Pamie¢ dla jednego cyklu SL (wszystkie programy opisu
konturéw) jest ograniczona do maksymalnie 128 konturéw
. Liczba mozliwych elementéw konturu zalezy od rodzaju
konturu (wewnetrzny/zewnetrzny) i liczby opiséw konturow
oraz wynosi maksymalnie 16384 elementéw konturu.

Puste obszary

Przy pomocy opcjonalnych pustych obszaréw V (void) mozesz
wykluczy¢ okreslone obszary z obrobki. Te obszary to mogg by¢ na
przyktad kontury na detalach odlewnych badz zabiegi z poprzednich
etapow. Mozesz definiowac do pieciu pustych obszaréw.

Jesli zdefiniowano cykle OCM, to sterowanie wcina sie prostopadle
w materiat pustych obszarow.

Jesli uzywasz cykli SL z numerami 22 do 24, to sterowanie okresla
pozycje wciecia niezaleznie od zdefiniowanych pustych zakresow.

Sprawdz poprawnos¢ wykonania w symulacji.
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Wiasciwosci konturéw czesciowych

Prosze nie programowac korekcji promienia.
Sterowanie ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M.

Transformacje wspotrzednych sg dozwolone — jesli zostang one

zaprogramowane w obrebie elementow sktadowych konturéw, to
dziatajg one takze w nastepnych podprogramach, nie musza by¢

resetowane po wywotaniu cyklu.

Podprogramy moga zawiera¢ wspotrzedne osi wrzeciona,
zostang one jednakze ignorowane.

W pierwszym wierszu wspotrzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrobki.

Wiasciwosci cykli

Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokosc.

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku.

Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie
nie zatrzymuije sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu z materiatu
(obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru przy przecigganiu i
wykanczaniu bocznych powierzchni).

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych sterowanie dosuwa
narzedzie do konturu na torze kotowym stycznym.

Przy obrébce na gotowo dna sterowanie przemieszcza narzedzie
rowniez po tangencjalnym torze kotowym do detalu (np.: 0$
wrzeciona Z: tor kotowy na ptaszczyznie Z/X).

Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspotbieznym lub
ruchem przeciwbieznym.

Dane wymiardow obrébki,jak gtebokose frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokosc¢ nalezy wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20
DANE KONTURU lub 271 OCM DANE KONTURU .
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Wprowadzenie prostej formuty konturu

Poprzez softkeys mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we
wzorze matematycznym.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

spec » Nacisng¢ klawisz SPEC FCT
anruny- > Softkey KONTUR- PUNKT OBR nacisna¢
conTouR > Softkey CONTOUR DEF nacisng¢
OFF > Nacisngc¢ klawisz ENT
> Sterowanie rozpoczyna wpisywanie formuty
konturu.

» Wprowadzi¢ pierwszy kontur czesciowy P1 .
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Kieszen > Softkey WYBRANIE (P) nacisnaé

by ; | u b

> Softkey WYSPA (I) nacisng¢
S > Podac drugi kontur sktadowy i potwierdzi¢

klawiszem ENT .

> Zapisac w razie potrzeby gtebokos¢ drugiego
podkonturu. Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

> Kontynuowac dialog jak to opisano uprzednio,
az do wprowadzenia wszystkich elementow
sktadowych czyli podkonturow.

> W razie potrzeby zdefiniowac puste obszary V .

Gtebokos¢ pustych obszaréw
odpowiada catkowitej gtebokosci,
zdefiniowanej w cyklu obrébki.

Sterowanie udostepnia do wpisywania konturu nastepujgce

mozliwosci:
Softkey Funkcja
conTour Definiowa¢ nazwe konturu
<FILE> Iub
pLIK Softkey PLIK WYBRAC nacisng¢
WYBRAC
conTouR Numer parametru QS definiowac¢
<FILE>=QS
J— Numer znacznika Label definiowac
LBL NR
conTouR Nazwe znacznika Label definiowad
LBL NAME
p— Numer parametru QS znacznika Label definiowac¢
LBL QS
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Przyktad:

Wskazowki dotyczace programowania:

B Pierwsza gtebokos¢ podkonturu to gtebokos¢ cyklu.

Do tej gtebokosci jest ograniczony zaprogramowany
kontur. Dalsze podkontury nie moga byc¢ gtebsze

niz gtebokosc cyklu. Dlatego tez nalezy zasadniczo
rozpoczynac z najgtebszego wybrania.

m Jesli kontur jest zdefiniowany jako wysepka, to
sterowanie interpretuje zapisang gtebokosc jako
wysokos¢ wysepki. Wprowadzona wartosc¢ bez znaku
liczby odnosi sie wowczas do powierzchni obrabianego
detalu!

m Jesli zapisano gtebokos¢ réwng 0, to wykonywana
jest zdefiniowana dla wybrania w cyklu 20 gtebokos¢.
Wysepki wystajg wéwczas do powierzchni obrabianego
detalu!

B Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym
folderze jak plik wywotujacy, to mozna dodac tylko
nazwe pliku bez Sciezki. W tym celu dostepny jest
w oknie wyboru softkey PLIK WYBRAC klawisz
NAZ.PLIKU PRZEJMUJ .

Odpracowywanie konturu przy pomocy SL-cykli

Obrdébka zdefiniowanego kompletnego konturu nastepuje
przy pomocy cykli SL (patrz "Przeglad”, Strona 268) lub cykli
OCM (patrz "Przeglad", Strona 323).
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13.1 Podstawy

Przeglad
Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle dla specjalnych
aplikacji:
Softkey Cykl Strona
B Cykl 9 PRZERWA CZASOWA 423
® Przebieg programu zostaje zatrzymany na okres czasu
zatrzymania.
o Cykl 12 PGM CALL 424
cALL = Wywotanie dowolnego programu NC
Tr— Cykl 13 ORIENTACJA WRZEC. 426
0 m Wrzeciono obraca¢ na okreslony kat
2 Cykl 32 TOLERANCJA 427
%‘T ® Programowane dopuszczalnego odchylenia od konturu
dla réwnomiernej i ptynnej obrobki
225 Cykl 225 GRAWEROWANIE 431
B Grawerowanie tekstow na rownej ptaskiej powierzchni
m Wzdtuz prostej lub tuku kotowego
Cykl 232 FREZOW.PLANOWE (opcja #19) 438
m Frezowanie ptaszczyznowe rownej powierzchni kilkkoma
dosuwami
= wybdr strategii frezowania
28 Cykl 238 POMIAR STANU MASZYNY (opcja #155) 444
B Pomiar aktualnego stanu maszyny lub testowanie
przebiegu operacji pomiaru
w O Cykl 239 ZALADUNEK OKRESLIC (opcja #143) 447
k4 m Wybor operacji wazenia
m Resetowanie zaleznych od zatadunku parametrow
wysterowania wstepnego i regulowania
18 Cykl 18 NACINANIE GWINTU 450
' ® 7 wyregulowanym wrzecionem

B Stop wrzeciona na dnie odwiertu
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13.2 Cykl 9 PRZERWA CZASOWA

Programowanie 1SO
G4

Zastosowanie

Ten cykl mozna wykonac w trybach obrébki FUNCTION
MODE MILL .

Przebieg programu zostaje zatrzymany na okres trwania PRZERWA
CZASOWA . Czas przerwy moze stuzy¢ np. dla tamania widra.

Cykl ten dziata od jego definicji w programie NC. Modalnie dziatajgce
(pozostajgce niezmiennymi) stany nie ulegng zmianom jak np. obrét
wrzeciona.

Spokrewnione tematy
®  Czas przerywania/zatrzymania FUNCTION FEED DWELL

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

® (Czas przerywania/zatrzymania z FUNCTION DWELL

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Czas przerwy w sekundach
Wprowadzi¢ czas przerwy w sekundach.
Dane wejsciowe: 0...3 600s (1 godzina) z inkrementacjg 0,001 s

Przyktad
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13.3 Cykl 12 PGM CALL

Programowanie ISO

G39
Zastosowanie
Dowolne programy NC, jak np. specjalne cykle wiercenia lub moduty e
geometrii mozna zréwnac z cyklem obrobki. Ten program NC jest ol ! of o @
. : o7 CYCLDEF12.0 i —=»0 BEGINPGM °
wowczas wywotywany jak cykl. o PGM CALL o LOT31 MM 5
o8 CYCLDEF12.1 o | |o ! .
o Lot o | o o
°9..M99 T e °
° L= ENDPGM  °
nw\/; nw\/;

Spokrewnione tematy
B Wywotanie zewnetrznych programow NC

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykonac¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL .

B Parametry Q dziatajg przy wywotaniu programu z cyklem 12
zasadniczo globalnie. Nalezy dlatego tez uwzgledni¢, iz zmiany
parametrow Q w wywotanym programie NC oddziatywujg
ewentualnie na wywotujgcy program NC .

Wskazéwki odnos$nie programowania

= Wywotany program NC musi znajdowac sie w wewnetrznej
pamieci sterowania.

m Jesli podawana jest tylko nazwa programu, to zadeklarowany
jako cykl program NC musi znajdowac sie w tym samym folderze
jak wywotujgcy program NC.

m Jesli zadeklarowany jako cykl program NC nie znajduje sie w tym
samym folderze jak wywotujgcy program NC, to nalezy podac
petng nazwe sSciezki, np. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

= Jeslijakis DIN/ISO-program chcemy zadeklarowac jako cykl, to
prosze wprowadzi¢ typ pliku .| za nazwg programu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Nazwa programu

Whpisac nazwe wywotywanego NC- programu w okreslonym
przypadku ze Sciezka.

Poprzez softkey Wybierz aktywuj dialog File-Select. Wybra¢ przewi-
dziany do wywotania program NC.

Przy pomocy softkey SYNTAX mozna podac Sciezki w podwoj-
nym cudzystowiu. Podwajny cudzystéw definiuje poczatek i koniec
Sciezki. W ten sposob sterowanie rozpoznaje mozliwe znaki
specjalne jako sktadowg Sciezki.

Jesli kompletna Sciezka znajduje sie w obrebie podwdjnego cudzy-
stowu, to mozesz uzywac zaréwno \ jak i / jako rozdzielenia dla
folderéw i plikdw.

Program NC wywotywany jest z:

m CYCL CALL (oddzielny blok NC) lub

= M99 (blokami) lub

= M89 (zostaje wykonany po kazdym bloku pozycjonowania)

Zadeklarowaé program NC 1_Plate.h jako cykl i wywotaé¢ z M99
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13.4 Cykl 13 ORIENTACJA WRZEC.

Programowanie 1SO
G36

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Sterowanie moze sterowac wrzecionem gtéwnym obrabiarki i

obracac je do okreslonej przez kat pozyciji.

Orientacja wrzeciona jest np. konieczna:

= w systemach zmiany narzedzia z okreslong pozycjg zmiany dla
narzedzia

= dla ustawienia okna wysytania i przyjmowania z 3D-sond
impulsowych z przesytaniem informacji na podczerwieni

Zdefiniowane w cyklu potozenie kata sterowanie pozycjonuje
poprzez programowanie M19 lub M20 (w zaleznosci od rodzaju
maszyny).

Jesli programowane sg M19 lub M20, bez uprzedniego
zdefiniowania cyklu 13, to sterowanie pozycjonuje wrzeciono gtowne
na wartosc¢ kata, wyznaczonego w producenta obrabiarek.

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL .

® W cyklach obrobki 202, 204 a takze 209 wykorzystywany jest
wewnetrznie cykl 13. Prosze zwrdci¢ uwage w programie NC, iz
niekiedy cykl 13 nalezy po jednym z wyzej wymienionych cykli na
nowo programowac.

Parametry cyklu

Rysunek pomochniczy Parametry
Kat orientacji
Podac kat w odniesieniu do osi bazowej kata ptaszczyzny roboczej:
Dane wejsciowe: 0...360

Przyktad
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13.5 Cykl 32 TOLERANCJA

Programowanie ISO
G62

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Poprzez dane w cyklu 32 mozna wptywac na rezultaty obrobki
HSC odnosnie doktadnosci, jakosci powierzchni i predkosci, o ile
sterowanie zostato dopasowane do specyficznych wiasciwosci
obrabiarki.

Sterowanie wygtadza automatycznie kontur pomiedzy dowolnymi
(nieskorygowanymi lub skorygowanymi) elementami konturu.
Dlatego tez narzedzie przemieszcza sie nieprzerwanie na
powierzchni obrabianego detalu i chroni w ten sposob mechanike
obrabiarki. Dodatkowo dziata takze zdefiniowana w cyklu tolerancja
przy przemieszczeniach po tukach kotowych.

Jesli to konieczne, sterowanie redukuje zaprogramowany posuw
automatycznie, tak ze program zostaje zawsze wykonywany

bez ,zgrzytow" i z najwiekszg mozliwg predkoscia. Nawet jesli
sterowanie wykonuje przemieszczenie z niezredukowana
predkoscia, to zdefiniowana przez operatora tolerancja zostaje z
reguly zawsze zachowana. Im wieksza jest zdefiniowana tolerancja,
tym szybciej moze przemieszczac sterowanie.

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 gory wartosc toleranciji

i wybrac rézne nastawienia filtra, pod warunkiem, iz producent
maszyn wykorzystuje te nastawienia.

Dla bardzo matych wartosci tolerancji maszyna nie
moze obrabia¢ konturu bez szarpnieé. Te szarpniecia nie
sg spowodowane niedostateczng mocg obliczeniowa
sterowania, lecz faktem, iz sterowanie musi prawie
bezbtednie najechac przejscia konturu ale predkosé
przemieszczenia w takich przypadkach musi zosta¢
drastycznie zredukowana.

Zresetowaé
Sterowanie resetuje cykl 32, jesli

= ponownie definiowany jest cykl 32 a pytanie dialogu odnosnie
wartosci tolerancji jest potwierdzane z NO ENT .

® wybierasz nowy program NC

Po zresetowaniu cyklu 32 sterowanie aktywuje ponownie
nastawiong wstepnie tolerancje przy uzyciu parametrow
maszynowych.
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Aspekty wptywajace na definicje geometrii w systemie
CAM

Znaczacym faktorem przy zewnetrznym generowaniu programu
NC, jest definiowalny btad cieciwy S w systemie CAM. Poprzez
btad cieciwy definiowana jest maksymalna odlegtos¢ punktow
wygenerowanego w postprocesorze (PP) programu NC. Jesli btgd
cieciwy jest réwny lub mniejszy wybranej w cyklu 32 wartosci
tolerancji T, to sterowanie moze wygtadzac¢ punkty konturu, o ile
zaprogramowany posuw nie zostanie ograniczony przez specjalne
ustawienia obrabiarki.

Optymalne wygtadzenie konturu otrzymuije sie, jesli wartosc

tolerancji w cyklu 32 lezy pomiedzy 1,1 i 2-krotng wartoscig btedu
cieciwy CAM.

Spokrewnione tematy
B Praca z programami NC generowanymi w CAM

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL .

m  Cykl 32 jest DEF-aktywny, to znaczy dziata od jego definicji w
programie NC .

® Wprowadzona wartosc¢ tolerancji T zostaje interpretowana
przez TNC w MM-programie w jednostce miary mm lub w Inch-
programie w jednostce miary cal.

. Jesli wezytywany jest program NC z cyklem 32, zawierajgcy
jako parametr cyklu tylko wartos¢ tolerancji T, to sterowanie
wstawia obydwa pozostate parametry z wartoscig 0.

®  Przy rosnacej tolerancji zmniejsza sie z reguty przy ruchach
kotowych srednica okregu, za wyjatkiem jesli na obrabiarce
aktywne sg filtry HSC (ustawienia producenta obrabiarki).

m Jesli cykl 32 jest aktywny, to sterowanie pokazuje w dodatkowym
odczycie stanu, zaktadka CYC, zdefiniowane parametry cyklu.
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Uwzglednié¢ przy 5-osiowych zabiegach obrébkowych!

Programy NC dla obrébki symultanicznej 5-osiowej z frezami
kulkowymi wydawac na srodek kulki. Dane NC sg w ten sposob
bardziej rownomierne. Dodatkowo mozna w cyklu 32 nastawi¢
wiekszg tolerancje osi obrotu TA (np. miedzy 1°i3°) dla
jeszcze bardziej réwnomiernego przebiegu posuwu w punkcie
odniesienia narzedzia (TCP)

W programach NC z symultaniczng obrobka 5-osiowa z
frezami torusowymi lub kulkowymi nalezy wybra¢ mniejsza
tolerancje osi obrotu na biegun potudniowy kulki dla danych
wyjsciowych NC. Standardowym znaczeniem jest na przyktad
0.1°. Decydujacym dla tolerancji osi obrotu jest maksymalnie
dozwolone uszkodzenie konturu. Te uszkodzenia konturu

sg zalezne od ewentualnego ukosnego potozenia narzedzia,
promienia narzedzia i gtebokosci wciecia narzedzia.

Przy 5-osiowym frezowaniu obwiedniowym przy pomocy
freza trzpieniowego mozna obliczy¢ maksymalnie mozliwe
uszkodzenie konturu T bezposrednio z dtugosci wejscia freza L i
dozwolonej tolerancji konturu TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/]

Przyktad: L =10 mm, TA=0.1:T=0.0175mm

Formuta przyktadowa frez torusowy:
Przy pracy z frezem torusowym duze znaczenie ma tolerancja kata.

180

Tw= T*R T32

Tw

- tolerancja kata w stopniach

. stata Archimedesa (Pi)
R: Sredni promien torusa w mm
Tsy: tolerancja obrébki w mm
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Rysunek pomocniczy

Parametry

Przyktad

Wartos¢ tolerancji T

Dopuszczalne odchylenie od konturu w mm ( przy Inch-programach
w calach)

>0: przy wprowadzeniu wartosci wiekszej od zera, sterowanie
stosuje podane przez uzytkownika maksymalnie dopuszczalne
odchylenie

0: przy wprowadzeniu wartosci zero badz jesli nacisniesz przy
programowaniu klawisz NO ENT, sterowanie stosuje wartosc
skonfigurowang przez producenta obrabiarki

Dane wejsciowe: 0...10

HSC-MODE, wykanczanie=0, zgrubnie=1
Aktywowac filtr:

0: frezowanie konturu z wiekszg doktadnoscig. Sterowanie
wykorzystuje zdefiniowane wewnetrznie ustawiania filtra obrobki
wykanczajgcej

1: frezowanie konturu z wiekszym posuwem. Sterowanie wykorzy-
stuje zdefiniowane wewnetrznie ustawiania filtra obrobki zgrubne;j

Dane wejsciowe: 0, 1

Tolerancja dla osi obrotu TA

Dopuszczalne odchylenia od osi obrotu w stopniach przy aktyw-
nej M128 (FUNCTION TCPM). Sterowanie redukuje posuw torowy
zawsze tak, aby przy wieloosiowych przemieszczeniach najdtuz-
sza 0$ przemieszczata sie z maksymalnym posuwem. Z reguty osie
obrotu sg znacznie wolniejsze od osi liniowych. Poprzez wprowa-
dzenie znacznej tolerancji (np. 10°), mozna czas obrobki przy wielo-
osiowych programach NC znacznie skrocic, poniewaz sterowanie
nie musi przemieszczac osi obrotu zawsze doktadnie na zadang
pozycje. Orientacja narzedzia (potozenie osi obrotu w odniesie-

niu do powierzchni detalu) zostaje dopasowana. Pozycja na Tool
Center Point (TCP) zostaje automatycznie skorygowana. To na
przykfad nie ma ujemnego wptywu na kontur w przypadku frezu
kulkowego, wymiarowanego w centrum i zaprogramowanego na
tor punktu srodkowego.

>0: przy wprowadzeniu wartosci wiekszej od zera, sterowanie
stosuje podane przez uzytkownika maksymalnie dopuszczalne
odchylenie.

0: przy wprowadzeniu wartosci zero bgdz jesli nacisniesz przy
programowaniu klawisz NO ENT, sterowanie stosuje wartos¢
skonfigurowang przez producenta obrabiarki.

Dane wejsciowe: 0...10
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13.6 Cykl 225 GRAWEROWANIE

Programowanie ISO
G225

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu mozna grawerowac teksty na ptaskiej
powierzchni obrabianego detalu. Teksty mogg leze¢ na prostej lub
na tuku kotowym.

Przebieg cyklu
1 Jesli narzedzie znajduje sie ponizej Q204 2-GA BEZPIECZNA
WYS. , to sterowanie najezdza na wartosc¢ z Q204 .
2 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na ptaszczyznie obrobki na
punkt startu pierwszego znaku.
3 Sterowanie graweruje tekst.
® JesliQ202 MAX. GLEB. DOSUWU jest wieksza niz Q201
GLEBOKOSC, to sterowanie graweruje kazdy znak jednym
wcieciem.
= Jesli Q202 MAX. GLEB. DOSUWU jest mniejsza niz Q201
GLEBOKOSC, to sterowanie graweruje kazdy znak kilkoma
wcieciami. Dopiero kiedy jeden znak bedzie wyfrezowany na
gotowo, sterowanie obrabia nastepny znak.
4 Po wygrawerowaniu znaku przez sterowanie, narzedzie odsuwa
sie na bezpieczng wysokos¢ Q200 nad powierzchnia.
5 Operacja 2 i 3 powtarza sie dla wszystkich przewidzianych do
grawerowania znakow.
6 Na koniec sterowanie pozycjonuje narzedzie na 2. odstep
bezpieczny Q204

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

Wskazéwki odnosnie programowania

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

B Grawerowany tekst mozna przekazac takze poprzez zmienng
stringu (QS).

B Przy pomocy parametru Q374 mozna wptywac na potozenie w
rotacji liter.
Jesli Q374=0° do 180°: kierunek pisowni jest z lewej na prawa.
Jesli Q374 jest wiekszy niz 180°: kierunek pisowni zostaje
odwrdocony.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

QS500 Tekst grawerowania?

Grawerowany tekst w cudzystowiu. Przyporzagdkowanie zmiennej
stringu klawiszem Q bloku numerycznego, klawisz Q na alfaklawia-
turze odpowiada normalnemu zapisowi tekstu.

Dane wejsciowe: max. 255 znakow
Dalsze informacje: "Grawerowanie zmiennych systemowych",
Strona 436
—a—= Q513 Wysokosc znaku?
Y A a=x*Q514 . A
Wysokos¢ grawerowanych znakow w mm

Dane wejsciowe: 0...999.999

Q514 Wspot.odstepu znakow?

W przypadku uzywanego fontu mowa jest o tak zwanym foncie
proporcjonalnym. Kazdy znak posiada wtasng szerokos¢. X
odpowiada szerokosci znaku plus odstep standardowy. Odstep
znakoéw mozesz modyfikowac uzywajgc tego wspotczynnika.

Q514=0/1: standardowy odstep miedzy znakami
Q514>1: odstep miedzy znakami jest rozciggniety.

Q514<1: odstep miedzy znakami jest zredukowany. Niekiedy moze
dochodzi¢ do przecinania sie znakow.

Dane wejsciowe: 0...10

Q515 Font?
Wykorzystywany jest standardowo font DeJaVuSans .

Yi Q516 Tekst na prostej/okregu (0-2)?
0: grawerowanie tekstu wzdtuz prostej
ABC ABC Q516=0 1: grawerowanie tekstu na fuku kotowym

2: grawerowanie tekst wewnatrz tuku, dookota (niekoniecznie

Qs16=1 czytelny od dotu)

58V 3@& S5iG=5 Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q374 Kat obrotu ?

Kat punktu srodkowego, jesli tekst ma znajdowac sie na okregu.
Kat grawerowania przy prostym uktadzie tekstu.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q517 Promien dla tekstu na okregu?

Promien tuku kotowego, na ktérym sterowanie ma rozmiescic tekst
w mm.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q201 Glebokosc ?

Odstep pomiedzy powierzchnig detalu i dnem grawerowania.
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy

Parametry

Y Q516=1
A Q516=2
Q367 = 5_
o A4
AT TN,
1 3
0
G -
X
YA Q516=0
Q367 =
DU
ABC
ot 2t T3
@ -
X

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie aktywne-
go punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q367 Baza dla potozenia tekstu (0-6)?

Nalezy podac tu baze dla potozenia tekstu. Zaleznie od tego, czy
tekst ma by¢ grawerowany na okregu bgdz na prostej (parametr
Q516) wynikajg z tego nastepujace dane wejsciowe:

Okrag

Prosta

0 = centrum okregu

0 =2z lewej u dotu

1=2zlewej udotu

1=2zlewej udotu

2 = $rodek u dotu

2 = $rodek u dotu

3 =z prawej u dotu

3 =z prawej u dotu

4 =z prawej u gory

4 =z prawej u gory

5 = $rodek u gory

5 = $rodek u gory

6 = z lewej u gory

6 =z lewej u gory

7 =z lewej srodek

7 =z lewej srodek

8 = $rodek tekstu

8 = $rodek tekstu

9 = z prawej srodek

Dane wejsciowe: 0...9

9 = z prawej srodek
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q574 Maksymalna dtugos¢ tekstu?

Wprowadzenie maksymalnej dtugosci tekstu. Sterowanie uwzgled-
nia dodatkowo parametr Q513 wysokos¢ znaku.

Jesli Q513=0, to sterowanie graweruje dtugosc¢ tekstu doktad-

nie tak jak podano w parametrze Q574 . Wysokos$¢ znakow jest
odpowiednio skalowana.

Jesli Q513>0, to sterowanie sprawdza, czy rzeczywista dtugosc
tekstu przekracza maksymalng dtugosc tekstu z Q574 . Jesli tak
jest, sterowanie wydaje meldunek o btedach.

Dane wejsciowe: 0...999.999

Q202 Maksymalna gtebokos¢ dosuwu?

Wymiar, o ktory sterowanie wcina maksymalnie na gtebokosci.
Obrdbka nastepuje kilkoma przejsciami, jesli wymiar jest mniejszy
niz Q201.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Dozwolone znaki grawerowania

Oprocz matych liter, duzych liter i cyfr mozliwe sg nastepujgce znaki
specjalne: 1 #8% & ()*+,-./:;<=>?27@[\]_BCE

Znaki specjalne % i \ sterowanie wykorzystuje dla funkgcji
specjalnych. Jesli chcemy grawerowac te znaki, to nalezy
podac je podwojnie w tekscie grawerowania, np.: %%.

Do grawerowania przegtosow, B, @, @ lub znaku CE nalezy
rozpoczg¢ wprowadzenie z podania znaku %:

N
3
o
~

Zapis

%ae

%0e

%ue

%AE

%0E

%UE

%SS

%D

@S@C:O::D:C:O:m:

%at

%CE

O
m

Nie drukowalne znaki

Oprocz tekstu mozliwe jest takze definiowanie niektérych nie
drukowalnych znakéw w celu formatowania. Podawanie nie
drukowalnych znakdw rozpoczynamy od znaku specjalnego \ .

Istniejg nastepujgce mozliwosci:

Zapis Znak
\n Podziat wiersza
\t Poziomy tabulator (szerokos$¢ tabulatora jest stata

na 8 znakow)

\v Pionowy tabulator (szerokos$¢ tabulatora jest stata
na jeden wiersz)
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Grawerowanie zmiennych systemowych

Dodatkowo do statych znakéw, mozliwe jest takze grawerowanie
tresci okreslonych zmiennych systemowych. Podawanie zmiennej
systemowej rozpoczynamy od znaku specjalnego %.

Mozliwym jest grawerowanie aktualnej daty, aktualnej godziny
bagdz aktualnego tygodnia kalendarzowego. W tym celu zapisac
%time<x>. <x> definiuje format, np. 08 dla DD.MM.RRRR.
(identycznie do funkcji SYSSTR ID321)

Nalezy uwzgledni¢, iz przy zapisie formatow daty 1 do 9
nalezy podawac przewodnie 0, np. %Time08.

Zapis Znak

%time00 DD.MM.RRRR hh:mm:ss
%time01 D.MM.RRRR h:mm:ss
%time02 D.MM.RRRR h:mm
%time03 D.MM.RR h:mm
%time04 RRRR-MM-DD hh:mm:ss
%time05 RRRR-MM-DD hh:mm
%time06 RRRR-MM-DD h:mm
%time07 RR-MM-DD h:mm
%time08 DD.MM.RRRR

%time09 D.MM.RRRR

%time10 D.MM.RR

%time11 RRRR-MM-DD

%time12 RR-MM-DD

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm
%time99 Tydzien kalendarzowy wedtug ISO 8601

0 Nastepujgce wiasciwosci:

B Ma siedem dni

B Rozpoczyna sie w poniedziatek
= Jest kolejno numerowany
|

Pierwszy tydzien kalendarzowy
zawiera pierwszy czwartek roku
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Grawerowanie nazwy i Sciezki programu NC

Moze by¢ grawerowana nazwa badz $ciezka programu NC przy
pomocy cyklu 225.

Definiowac cykl 225 jak zwykle. Tekst grawerowania rozpoczaé¢ od
znaku %.

Moze by¢ grawerowana nazwa bgdz sciezka aktywnego programu
NC badz wywotanego programu NC. Nalezy zdefiniowac¢ do tego
%main<x> lub %prog<x>. (identycznie do funkcji SYSSTR ID10010
NR1/2)

Istniejg nastepujgce mozliwosci:

Zapis Znaczenie Przyktad

%main0 Kompletna sciezka pliku aktywne-  TNC:\MILL.h
go programu NC

%main1 Sciezka foldera aktywnego TNC:\
programu NC

%main2 Nazwa aktywnego programu NC ~ MILL

%main3 Typ pliku aktywnego programu .H
NC

%prog0 Kompletna sciezka pliku wywota- ~ TNC:\HOUSE.h
nego programu NC

%prog1  Sciezka foldera wywotanego TNC:\
programu NC

%prog2 Nazwa wywotanego programu HOUSE
NC

%prog3  Typ pliku wywotanego programu  .H
NC

Grawerowanie stanu licznika
Mozna grawerowac aktualny stan licznika, znajdujgcy sie w menu
MOD, przy pomocy cyklu 225.

W tym celu programujemy cykl 225 jak zwykle oraz podajemy tekst
grawiury, np. nastepujacy: %count2

Liczba za %count wskazuje, ile miejsc sterowanie graweruje.
Maksymalnie mozliwych jest dziewie¢ miejsc.

Przyktad: jesli w cyklu programujemy %count9 , przy aktualnym
stanie licznika 3, to sterowanie graweruje nastepujgco: 000000003

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Iub Programowanie DIN/ISO.

Wskazowki dotyczace obstugi

= W trybie pracy Test programu sterowanie symuluje tylko ten
stan licznika, ktéry podano bezposrednio w programie NC. Stan
licznika z menu MOD nie zostaje uwzgledniony.

= W trybach pracy POJEDYN. BLOK i KOL.BLOK. sterowanie
uwzglednia stan licznika z menu MOD.
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13.7 Cykl 232 FREZOW.PLANOWE (opcja #19)

Programowanie ISO
G232

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 232 mozna frezowac réwng powierzchnie

kilkoma wcieciami i przy uwzglednieniu naddatku na obrobke

wykarnczajgca. Przy tym operator ma do dyspozycji trzy strategie

obrobki:

= Strategia Q389=0: obrobka meandrowa, boczny dosuw poza
obrabiang powierzchnig

®  Strategia Q389=1: obrobka meandrowa, boczne wciecie na
krawedzi obrabianej powierzchni

®  Strategia Q389=2: obrobka wierszami, odsuw i boczne wciecie z
posuwem pozycjonowania

Spokrewnione tematy
m Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE

Dalsze informacje: "Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
(opcja #19)", Strona 210

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX
z aktualnej pozycji z logikg pozycjonowania na punkt startu 1:
jesli aktualna pozycja w osi wrzeciona jest wieksza niz 2-ga
bezpieczna wysokos¢, to sterowanie przemieszcza narzedzie
najpierw na ptaszczyznie obrobki a nastepnie w osi wrzeciona,
a w pozostatych przypadkach najpierw na 2-gg bezpieczna
wysokos¢ a potem na ptaszczyznie obrobki. Punkt startu na
ptaszczyznie obrobki lezy z dyslokacjg o promien narzedzia i o
boczny odstep bezpieczeristwa obok obrabianego detalu

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem
pozycjonowania na osi wrzeciona na obliczong przez sterowanie
pierwszg gtebokosc¢ wciecia
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Strategia Q389=0

3

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego 2. Punkt

koncowy lezy poza powierzchnig, sterowanie oblicza go z
zaprogramowanego punktu startu, zaprogramowanej dtugosci,
zaprogramowanego bocznego odstepu bezpieczenstwa i
promienia narzedzia

Sterowanie przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania
wstepnego poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza;
sterowanie oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci,
promienia narzedzia i maksymalnego wspotczynnika naktadania
sie torow ksztattowych

Potem narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku
punktu startu 1

Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Przy koncu ostatniego toru nastepuje
wciecie na nastepng gtebokos¢ obrobki

Aby unikac¢ pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrobke wykanczajgca z posuwem obrébki na
gotowo

Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z
powrotem na 2. bezpieczny odstep

Strategia Q389=1

3

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego 2. Punkt

koncowy lezy na skraju powierzchni, sterowanie oblicza go z
zaprogramowanego punktu startu, zaprogramowanej dtugosci i
promienia narzedzia

Sterowanie przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania
wstepnego poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza;
sterowanie oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci,
promienia narzedzia i maksymalnego wspotczynnika naktadania
sie toréw ksztattowych

Potem narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku
punktu startu 1. Przejscie do nastepnego wiersza nastepuje
ponownie na skraju obrabianego detalu

Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Przy koricu ostatniego toru nastepuje
wciecie na nastepng gtebokos¢ obrobki

Aby unika¢ pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane.
Przy ostatnim wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z
powrotem na 2. bezpieczny odstep
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Strategia Q389=2

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego 2. Punkt
koncowy lezy poza powierzchnig, sterowanie oblicza go z
zaprogramowanego punktu startu, zaprogramowanej dtugosci,
zaprogramowanego bocznego odstepu bezpieczenstwa i
promienia narzedzia

4 Sterowanie przemieszcza narzedzie na osi wrzeciona na
odstep bezpieczenstwa nad aktualng gtebokos¢ wciecia
i z posuwem pozycjonowania wstepnego bezposrednio z
powrotem do punktu startu nastepnego wiersza. Sterowanie
oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci, promienia
narzedzia i maksymalnego wspotczynnika naktadania sie torow
ksztattowych

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokos¢
wciecia i potem ponownie w kierunku punktu koncowego 2

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Przy koncu ostatniego toru nastepuje
wciecie na nastepng gtebokos¢ obrobki

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 obrébki na
gotowo

9 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z
powrotem na 2. bezpieczny odstep

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

Wskazéwki odnosnie programowania

B Jesli Q227 PKT.STARTU 3CIEJ OSl oraz Q386 PUNKT
KONCOWY 3. OSI sg podane takie same, to sterowanie nie
wykonuje tego cyklu (gtebokos¢ = 0 zaprogramowana).

B Programowac Q227 wiekszym niz Q386. Inaczej sterowanie
wydaje komunikat o btedach.

Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. tak zapisac¢, aby nie mogto
dojs¢ do kolizji z detalem lub mocowadtami.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q389 Strategia obrobki (0/1/2)?
Okreslic, jak sterowanie ma obrabia¢ powierzchnie:

0: obrabia¢ meandrowo, boczny dosuw z posuwem pozycjonowa-
nia poza obrabiang powierzchnig

1: obrabia¢ meandrowo, boczny dosuw z posuwem frezowania na
krawedzi obrabianej powierzchni

2: obrabia¢ wierszami, powrot i boczny dosuw z posuwem pozycjo-
nowania

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Yi Q225 Punkt startu 1-szej osi ?

Okresli¢ wspotrzedng punktu startu obrabianej powierzchni w osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Punkt startu 2-giej osi ?

Okresli¢c wspotrzedng punktu startu obrabianej powierzchni w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

os 78 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q227 Punkt startu w 3-ciej osi ?
zi Wspotrzedna powierzchni obrabianego detalu, wychodzac z ktorej
majg zostac obliczone dosuwy wciecia. Wartos¢ dziata absolutnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Punkt koincowy 3-ciej osi?

Q386
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej ma byé frezowana
§ powierzchnia. Wartos¢ dziata absolutnie.
N
4 X Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q218 Dtugosc pierwszego boku ?

Dtugosc¢ obrabianej powierzchni na osi gtownej ptaszczyzny obréb-
ki. Poprzez znak liczby mozna okresli¢ kierunek pierwszego toru
frezowania w odniesieniu do punktu startu 1. osi . Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?

dtugosc¢ obrabianej powierzchni na osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Poprzez znak liczby mozna okreslic kierunek pierwszego

wciecia poprzecznego odnosnie PKT.STARTU 2GIEJ OSI. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

L;J‘ i

Q219

L

Q226

L helile

VY
N4
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Q227

()
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Rysunek pomocniczy

Parametry

z\

Q204
Q200

Q202

Q369

442

Q202 Maksymalna gtebokos¢ dosuwu?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo maksymalnie
dosuniete. Sterowanie oblicza rzeczywistg gtebokos$¢ wejscia w
materiat z roznicy pomiedzy punktem koncowym i punktem startu
w 0si narzedzia - przy uwzglednieniu naddatku na obrobke wykan-
czajgcg — w taki sposob, iz obrébka zostaje wykonywana z tymi
samymi wartosciami gtebokosci wciecia. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Wartosg, z ktorg nalezy wykonac ostatni dosuw wciecia. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q370 Max. wspoétcz.naktadania toréow?

Maksymalny boczny dosuw wciecia k. Sterowanie tak oblicza
rzeczywisty boczny dosuw z 2. dtugosci boku (Q219) i Promien
narz., iz realizowany jest staty boczny dosuw wciecia. Jezeli zapisa-
no w tabeli narzedzi promien R2 (np. promien ptytek przy zasto-
sowaniu gtowicy frezowej), sterowanie zmniejsza odpowiednio
boczne wciecie.

Dane wejsciowe: 0.001...1.999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu ostatniego
dosuwu w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU, FZ

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie pozycji startu
i przy przemieszczeniu do nastepnego wiersza w mm/min, jesli
przemieszczasz w materiale diagonalnie (Q389=1), to sterowanie
wykonuje ten dosuw poprzeczny z posuwem frezowania Q207.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem narzedzia i pozycjg startu na osi
narzedzi. Jesli wykonywane jest frezowanie przy pomocy strategii
obrébki Q389=2, to sterowanie najezdza na bezpiecznej odlegtosci
nad aktualng gtebokoscig wciecia punkt startu nastepnego wiersza.
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?
Parametr Q357 wptywa na nastepujgce sytuacje:

Najazd pierwszej glebokosci wciecia: Q357 to boczny odstep
narzedzia od detalu.

Obrobka zgrubna ze strategiami frezowania Q389=0-3: Obrabia-
na powierzchnia zostaje powiekszona w Q350 KIERUNEK FREZO-
WANIA o wartos¢ z Q357 , o ile nie nastawiono ograniczenia w tym
kierunku.

Wykanczanie boku: tory zostajg wydtuzone 0 Q357 w Q350
KIERUNEK FREZOWANIA .

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem (mocowadtem).
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

o
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13.8 Cykl 238 POMIAR STANU MASZYNY
(opcja #155)

Programowanie ISO
G238

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

W przeciggu cyklu zywotnosci eksploatacyjnej zuzywaja sie
obcigzone komponenty maszyny (np. prowadnice, naped pociggowy-
toczny,....) i jako$¢ przemieszczenia osi pogarsza sie. Ma to wptyw
na jakosc¢ produkcii.

Przy pomocy Component Monitoring (opcja #155) i cyklu

238 sterowanie jest w stanie dokonywac¢ pomiaru aktualnego
stanu maszyny. W ten sposéb moga by¢ mierzone zmiany w
porownaniu ze stanem dostawczym ze wzgledu na uptywajacy
okres eksploatacji oraz zuzycie. Pomiary stanu maszyny sg
zachowywane w czytelnym dla producenta obrabiarek pliku
tekstowym. Producent moze pobierac te dane, dokonywac ich
ewaluacji oraz reagowac¢ odpowiednig konserwacjg. W ten sposob
mozna unika¢ nieplanowych postojow obrabiarki!

Producent obrabiarek ma mozliwos¢ definiowania progow
ostrzegania i btedow dla zmierzonych wartosci oraz okreslenia
opcjonalnych reakcji na btedy.

Spokrewnione tematy
= Monitorowanie komponentéw z MONITORING HEATMAP (opcja
#155)

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext
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Przebieg cyklu

Nalezy upewni¢ sie, iz osie nie sg zakleszczone przed
pomiarem.

Parametr Q570=0
1 Sterowanie wykonuje przemieszczenia osi maszyny
2 Potencjometry posuwu, posuwu szybkiego i wrzeciona dziatajg

Doktadny przebieg przemieszczen osi definiuje
producent obrabiarek.

Parametr Q570=1

1 Sterowanie wykonuje przemieszczenia 0si maszyny

2 Potencjometry posuwu, posuwu szybkiego i wrzeciona nie
dziatajg

3 Na zaktadce statusu MON Detail moga by¢ wybierane zadania
monitorowania, przewidziane do wyswietlania

4 W tym diagramie mozna sledzi¢, jak blisko znajduja sie
komponenty do progéw ostrzegania lub progow btedow
Dalsze informacje: konfigurowanie, testowanie i
odpracowywanie programow NC

Doktadny przebieg przemieszczen osi definiuje
producent obrabiarek.

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykl moze wykonywac kompleksowe przemieszczenia w

kilku osiach na biegu szybkim! Jesli w parametrze cyklu Q570
zaprogramowana jest wartos¢ 1, to potencjometry posuwu,

biegu szybkiego i wrzeciona nie dziatajg. Przemieszczenie moze
jednakze zostac zatrzymane pokreceniem potencjometru posuwu
na zero. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Nalezy przetestowac cykl przed rejestrowaniem danych
pomiaru w trybie testowym Q570=0

> Prosze poinformowac sie u producenta obrabiarek odnosnie
rodzaju i zakresu przemieszczen w cyklu 238, zanim zostanie
wykorzystany ten cykl

® Ten cykl mozna wykonac¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL .

m Cykl 238 jest CALL-aktywny.

B Jesli podczas pomiaru pozycjonujesz potencjometr posuwu na
zero, to sterowanie przerywa cykl i pokazuje ostrzezenie. Mozesz
pokwitowac to ostrzezenie klawiszem CE i ponownie wykonywac
cykl klawiszem NC start .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q570 Tryb (O=test/1=pomiar))?
Okresli¢, czy sterowanie ma wykonac¢ pomiar stanu maszyny w
trybie testowym lub w trybie pomiaru:

0: dane pomiaru nie sg generowane. Przemieszczenie osi moze by¢
regulowane potencjometrami posuwu i biegu szybkiego

1: dane pomiaru sg generowane. Przemieszczenie osi nie moze by¢
regulowane potencjometrami posuwu i biegu szybkiego

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad
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13.9 Cykl 239 ZALADUNEK OKRESLIC
(opcja #143)

Programowanie ISO
G239

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Dynamiczne zachowanie maszyny moze ulega¢ zmianie, jesli stot
maszynowy zostaje zatadowany komponentami o réznej masie.
Zmienione zatadowanie ma wptyw na sity tarcia, przyspieszenia,
momenty zatrzymania i tarcie statyczne osi stotu. Wraz z opcja
#143 LAC (Load Adaptive Control) i cyklem 239 ZALADUNEK
OKRESLIC sterowanie jest w stanie, automatycznie okresli¢
bezwtadnos¢ masy zatadowania, aktualne sity tarcia oraz
maksymalne przyspieszenie osi oraz je dopasowac, a takze
zresetowac parametry wysterowania wstepnego i parametry
regulacji. Tym samym mozna optymalnie reagowac na znaczne
zmiany zatadowania. Sterowanie wykonuje tak zwane przejscie
wazenia, aby oszacowac wage, ktorg zatadowane sg poszczegdlne
osie. Przy przejsciu wazenia osie pokonujg okreslony dystans -
dokfadne przemieszczenie przy tym przejsciu definiuje producent
obrabiarek. Przed przejsciem wazenia osie sg odpowiednio
ustawiane na okreslong pozycje, aby unikng¢ kolizji podczas
wykonywania przejscia. Te bezpieczng pozycje definiuje producent
obrabiarek.

Z LAC zostajg dopasowane parametry regulacji a oproécz tego takze
maksymalne przyspieszenie w zaleznosci od wagi. W ten sposob
moze zostac zwiekszona odpowiednio dynamika przy niewielkim
tadunku i tym samym produktywnosc¢.
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Przebieg cyklu

Parametr Q570 = 0

1 Nie nastepuje fizykalne przemieszczenie osi

2 Sterowanie resetuje LAC

3 Aktywne stajg sie parametry wysterowania wstepnego i
ewentualnie parametry regulacji, umozliwiajgce pewne i
bezpieczne przemieszczenie osi, niezaleznie od stanu zatadunku
- nastawione z Q570=0 parametry sg niezalezne od aktualnego
zatadunku

4 Podczas konfiguracji lub po zakoriczeniu programu NC przydatne
moze by¢ odwotanie sie do tych parametréow
Parametr Q570 = 1

1 Sterowanie wykonuje tak zwane przejscie wazenia, przy tym
przemieszcza ono kilka osi. Ktére z osi sg przemieszczane,
zalezy od konstrukcji obrabiarki jak i od napedow osi

2 W jakim zakresie osie sg przemieszczane, okresla producent
obrabiarek

3 Okreslone przez sterowanie parametry wysterowania wstepnego
i regulacji sg zalezneod aktualnego zatadowania

4 Sterowanie aktywuje ustalone parametry

Jesli przeprowadza sie szukanie bloku i sterowanie
pominie przy tym cykl 239, to sterowanie ignoruje ten cykl -
przejscie wazenia nie jest wykonywane.

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykl moze wykonywac kompleksowe przemieszczenia w kilku
osiach na biegu szybkim! Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Prosze poinformowac sie u producenta obrabiarek odnosnie
rodzaju i zakresu przemieszczen w cyklu 239, zanim zostanie
wykorzystany ten cykl

> Przed startem cyklu sterowanie najezdza bezpieczng pozycje.
Ta pozycja jest okreslana przez producenta obrabiarki

> Nalezy ustawi¢ potencjometr posuwu oraz biegu szybkiego na
przynajmniej 50 %, aby zatadowanie mogto zostac¢ poprawnie
okreslone

m Ten cykl mozna wykonac¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL .

m Cykl 239 dziata natychmiast po jego definiowaniu.

® Cykl 239 obstuguje okreslanie tadunku na osiach sprzezonych,
o ile dysponujg one wspdlnym przetwornikiem potozenia
(momenty-master-slave).
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q570=0 Q570 Zatadunek(0=usunac/1=okresli¢)?

3 5 A Okresli¢, czy sterowanie ma wykona¢ LAC (Load adaptive control)
Bap8 S R — operacje wazenia bgdz czy ostatnio okreslone parametry wyste-

| rowania wstepnego i requlacji, zalezne od zatadunku, majg byé
resetowane:

0: LAC zresetowac, ostatnio ustawione przez sterowanie wartosci
Q570 =1 zostajg zresetowane, sterowanie pracuje z parametrami kontroli
D gl g, predkosci posuwu i regulacji niezaleznymi od zatadunku
o 1: wykonac operacje wazenia, sterowanie przemieszcza osie i
okresla w ten sposob parametry kontroli predkosci posuwu i regula-
& : cji w zaleznosci od aktualnego zatadunku, ustalone w ten sposéb
wartosci sg natychmiast aktywne

Dane wejsciowe: 0, 1
Przyktad
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Cykle: funkcje specjalne | Cykl 18 NACINANIE GWINTU

13.10 Cykl 18 NACINANIE GWINTU

Programowanie ISO
G86

Zastosowanie

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Cykl 18 NACINANIE GWINTU przemieszcza narzedzie z
wyregulowanym wrzecionem od aktualnej pozyciji, z aktywna
predkoscig obrotowa, na gtebokosc¢. Na dnie wiercenia nastepuje
zatrzymanie (stop) wrzeciona. Ruchy najazdu i odjazdu nalezy
programowac oddzielnie.

Spokrewnione tematy
B Cykle do gwintowania

Dalsze informacje: "Cykle: gwintowanie / frezowanie gwintow",
Strona 119

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przed wywotaniem cyklu 18 nie programuije sie
pozycjonowania wstepnego, to moze dojs¢ do kolizji. Cykl 18 nie
wykonuje najazdu i odjazdu.

> Przed startem cyklu wypozycjonowac wstepnie narzedzie

> Narzedzie przemieszcza sie po wywotaniu cyklu od aktualnej
pozycji na podang gtebokos¢

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przed startem cyklu wrzeciono byto wigczone, to cykl

18 wytgcza wrzeciono i cykl pracuje z nieobracajgcym sie
wrzecionem! Na koncu cykl 18 wtgcza ponownie wrzeciono, jesli
byto ono witgczone przed startem cyklu.

» Programowac przed startem cyklu zatrzymanie wrzeciona
(stop)! (np. z M5)

> Po zakonczeniu cyklu 18 zostaje odtworzony stan wrzeciona
przed startem cyklu. Jesli przed startem cyklu wrzeciono byto
wytgczone, to sterowanie wytgcza ponownie wrzeciono po
zakonczeniu cyklu 18

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.
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Cykle: funkcje specjalne | Cykl 18 NACINANIE GWINTU

Wskazowki odnosnie programowania

® Programowac przed startem cyklu zatrzymanie wrzeciona (np. z
M5). Sterowanie wtgcza wowczas wrzeciono przy starcie cyklu
automatycznie, a przy koncu cyklu wytgcza.

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

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

B Uzywajgc parametru maszynowego
CfgThreadSpindle (nr 113600) definiujesz nastepujgce wartosci:

= sourceOverride (nr 113603): potencjometr wrzeciona
(regulowanie posuwu nie jest aktywne) i FeedPotentiometer
(regulowanie obrotéw nie jest aktywne), (sterowanie
dopasowuje odpowiednio predkos$¢ obrotowa)

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

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

= limitSpindleSpeed (nr 113604): ograniczenie obrotow
wrzeciona
True: dla niewielkich gtebokosci gwintu obroty wrzeciona sg
tak ograniczone, iz wrzeciono pracuje ok. 1/3 czasu ze stafg
predkoscia.
False: bez ograniczenia

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Gteboko$¢ wiercenia ?

Podac gtebokos¢ gwintu wychodzac z aktualnej pozycji. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Skok gwintu?

Podac¢ skok gwintu. Tu zapisany znak liczby okresla, czy mowa jest
0 gwincie prawoskretnym czy tez lewoskretnym:

+= gwint prawoskretny (M3 przy ujemnej gtebokosci wiercenia)
- = gwint lewoskretny ( M4 przy ujemnej gtebokosci wiercenia)
Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Przyktad
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Tabele przegladowe: cykle | Tabela przegladowa

14.1 Tabela przegladowa

Wszystkie cykle, nie zwigzane z cyklami obrébki, sg opisane
w instrukcji obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli
pomiarowych dla detalu i narzedzia. Jesli konieczna

jest ta instrukcja obstugi, to prosze zwrdcic sie do firmy
HEIDENHAIN.

ID instrukcji obstugi Programowanie cykli pomiarowych dla
detalu i narzedzia: 1303431-xx.

Cykle obraobki

Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL- Strona
cyklu aktywny aktywny

7 PUNKT BAZOWY n 227
8 ODBICIE LUSTRZANE n 230
9 PRZERWA CZASOWA m 423
10 OBROT n 232
11 WSPOLCZYNNIK SKALI m 234
12 PGM CALL m 424
13 ORIENTACJA WRZEC. ] 426
14 GEOMETRIA KONTURU ] 269
18 NACINANIE GWINTU ] 450
19 PLASZCZ.ROBOCZA m 236
20 DANE KONTURU m 273
21 NAWIERCANIE ] 276
22 PRZECIAGANIE L] 278
23 FREZOW. NA GOT.DNA ] 283
24 FREZOW.NA GOT.BOKU ] 286
25 KONTUR OTWARTY m 292
26 OSIOWO-SPEC.SKALA L] 235
27 NA POW. CYLINDRA L] 385
28 NA POW. CYLINDRA L] 389
29 OSLONA CYLIN. MOSTEK ] 395
32 TOLERANCJA n 427
39 OSL.CYLINDRA KONTUR m 399
200 WIERCENIE n 67
201 ROZWIERCANIE m 71
202 WYTACZANIE ] 73
203 UNIWERSL WIERC. ] 78
204 WSTECZNE POGLEB. ] 84
205 WIERCENIE GLEB.UNIW. ] 88
206 GWINTOWANIE m 121
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Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL- Strona
cyklu aktywny aktywny
207 GWINTOWANIE GS ] 124
208 SPIRALNE FREZ. OTW. n 96
209 GWINTOW. LAM. WIORA m 128
220 SZABLON KOLOWY m 250
221 SZABLON LINIOWY L] 253
224 MUSTER DATAMATRIX CODE L] 257
225 GRAWEROWANIE ] 431
232 FREZOW.PLANOWE m 438
233 FREZOWANIE PLANOWE (wybieralny kierunek frezo- [ 210
wania, uwzgledni¢ Scianki boczne)
238 POMIAR STANU MASZYNY m 444
239 ZALADUNEK OKRESLIC L] 447
240 NAKIELKOWANIE L] 112
241 WIERC.GL.JEDNOKOL. ] 107
247 USTAWIENIE PKT.BAZ n 243
251 KIESZEN PROSTOKATNA m 163
252 WYBRANIE KOLOWE n 171
253 FREZOWANIE KANALKA m 178
254 KANALEK KOLOWY L] 185
256 CZOP PROSTOKATNY L] 192
257 CZOP OKRAGLY ] 198
258 CZOP WIELOKRAWEDZ. m 203
262 FREZ.WEWN. GWINTU [ 136
263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. ] 140
264 FREZ.GWINTOW ODW. (] 145
265 FREZ.ODW.PO HELIX L] 150
267 FREZOW. GWINTU ZEWN. ] 154
270 DANE LINII KONTURU n 290
271 OCM DANE KONTURU m 324
272 OCM OBR.ZGRUBNA ] 327
273 OCM OBR. WYK.DNA L] 343
274 OCM OBR.WYK. BOK L] 347
275 ROWEK KONT. FR. JED. ] 297
276 LINIA KONTURU 3D m 303
277 OCM SFAZOWANIE (] 350
1271 OCM PROSTOKAT L] 356
1272 OCM OKRAG L] 359
1273 OCM ROWEK / MOSTEK ] 362
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Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL- Strona
cyklu aktywny aktywny

1278 OCM WIELOKAT [ 365

1281 OCM LIMIT PROSTOKAT [ 368

1282 OCM LIMIT OKRAG [ 370
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +498669 31-0

+49 8669 32-5061
info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
service.nc-support@heidenhain.de

NC programming < +49 8669 31-3103
service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
service.plc@heidenhain.de

APP programming & +49 8669 31-3106
service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.com

Sondy dotykowe firmy HEIDENHAIN

pomagajg w zredukowaniu czaséw dodatkowych oraz
wspomagajg utrzymywanie wymiarow wytwarzanych detali.

Sondy pomiarowe detalu
TS 150, TS 260, Transmisja sygnatu przez kabel
TS 750

TS 460, TS 760 Transmisja na sygnale radiowym lub
na podczerwieni

TS 642, TS 740 Transmisja sygnatu na podczerwieni

®  Ustawienie obrabianych detali
®  Okreslenie punktow odniesienia
® Pomiar obrabianych przedmiotow

Sondy pomiarowe narzedzia
TT 160 Transmisja sygnatu przez kabel

TT 460 Transmisja sygnatu na podczerwieni

B Pomiar narzedzi
= Monitorowanie zuzycia
B Rejestrowanie ztamania narzedzia
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