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0 niniejszej instrukcji obstugi dla uzytkownika | Grupa docelowa uzytkownikéw

Grupa docelowa uzytkownikéw
Uzytkownicy to wszyscy uzytkownicy sterowania, ktorzy wykonujg co najmniej jedno
z nastepujgcych gtownych zadan:
®  Obstuga obrabiarki
m  Konfigurowanie narzedzi
m Konfigurowanie obrabianych detali
= Obrobka detali
®  Eliminowanie ewentualnych btedéw podczas wykonywania programu
B Zapis i testowanieprograméw NC .

B Generowanieprogramow NC na sterowaniu bgdz zewnetrznie przy uzyciu
systemu CAM

m Testowanieprogramow NC przy wykorzystaniu symulacji
B Eliminowanie ewentualnych btedow podczas testowania programu

Ze wzgledu na duzg ilos¢ informacji w instrukcji uzytkownika okreslono nastepujace
wymagania dotyczgce kwalifikacji uzytkownikow:

® Podstawowa wiedza techniczna, np. czytanie rysunkow technicznych i orientacja
przestrzenna

® Podstawowa wiedza w zakresie skrawania, np. znaczenie specyficznych techno-
logicznych wartosci odnosnie materiatu

m  Szkolenie w zakresie bezpieczenstwa, np. mozliwe zagrozenia i ich unikanie

m  Szkolenie przygotowawcze do pracy na obrabiarce, np. kierunki osi i konfiguracja
maszyny

o HEIDENHAIN udostepnia dalszym grupom docelowym oddzielne pakiety
informacyjne:

® Prospekty i przeglad zawartosci dostawy dla zainteresowanych
kupnem

B |nstrukcja serwisowa dla technicznego personelu serwisowego

® |nstrukcja obstugi technicznej dla producenta obrabiarki

Poza tym HEIDENHAIN oferuje uzytkownikom jak i nowicjuszom

branzowym szeroki wachlarz ofert szkoleniowych w sferze

programowania NC.
Portal szkoleniowy HEIDENHAIN

Ze wzgledu na grupe docelowa niniejsza instrukcja obstugi dla uzytkownika zawiera
tylko informacje odnosnie eksploatacji i obstugi sterowania. Pakiety informacyjne
dla innych grup docelowych zawierajg informacje o kolejnych fazach zycia produktu.
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1.2

Dostepna dokumentacja dla uzytkownika

Instrukcja obstugi dla uzytkownika

Ten produkt informacyjny firma HEIDENHAIN okresla jako instrukcje obstugi dla
uzytkownika, niezaleznie od nosnika wyjsciowego badz transportowego. Znane
terminy synonimiczne to np. instrukcja uzytkowania, instrukcja obstugi, instrukcja
eksploatagji.

Instrukcja obstugi dla uzytkownika dla sterowania dostepna jest w nastepujgcych
wariantach:

= Jako wydanie drukowane podzielone na nastepujgce moduty:

B [nstrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpracowywanie
zawiera wszystkie informacje konieczne dla konfigurowania obrabiarki jaki i
wykonywania programow NC.

ID: 1358774-xx

B [nstrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie zawiera

wszystkie konieczne informacje dla zapisywania i testowania programow NC.

Nie sg tam zawarte cykle sond pomiarowych i cykle obrobki.
ID dla programowania dialogowego Klartext: 1358773-xx

m [nstrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki zawiera wszystkie funkcje
cykli obrobkowych.
ID: 1358775-xx

B [nstrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle pomiaru dla detali i narzedzi
zawiera wszystkie funkcje cykli sond pomiarowych.
ID: 1358777-xx

® W postaci plikow PDF z podziatem odpowiednio do wersji drukowanej badz jako
instrukcja obstugi dla uzytkownika Kompletne wydanie obejmujgce wszystkie
moduty
ID: 1369999-xx
TNCguide

= W postaci pliku HTML do uzytkowania jako zintegrowana pomoc produktu
TNCguide bezposrednio na sterowaniu
TNCguide
Instrukcja obstugi dla uzytkownika wspomaga obstugujgcego/technologa przy
bezpiecznej i zgodnej z przeznaczeniem pracy ze sterowaniem.
Dalsze informacje: "Uzycie zgodne z przeznaczeniem', Strona 33

Dalsze produkty informacyjne dla uzytkownika

Dla uzytkownikéw dostepne sg nastepujgce dalsze produkty informacyjne:

5 Przeglad nowych i zmodyfikowanych funkcji oprogramowania informuje o
nowych rozwigzaniach w poszczegodlnych wersjach oprogramowania.
TNCguide

= Prospekty HEIDENHAIN informujg o produktach i ustugach firmy HEIDENHAIN,
np. opcjach oprogramowania sterowania.

HEIDENHAIN-Prospekte
®  Baza danych NC-Solutions udostepnia rozwigzania do czesto stawianych zadan

wytwarzania.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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0 niniejszej instrukcji obstugi dla uzytkownika | Stosowane typy wskazéwek

Stosowane typy wskazéwek

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

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

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

ANIEBEZPIECZENSTWO

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

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

A UWAGA

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

WSKAZOWKA

Wskazdowka sygnalizuje zagrozenia dla przedmiotéw lub danych. Jesli instrukcja
unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie
do powstania szkody materialne;j.

Priorytet informacji w obrebie wskazowek bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa zawierajg nastepujace cztery
segmenty:

m Stowo sygnatowe pokazuje poziom zagrozenia
B Rodzaji zrédto zagrozenia

® Nastepstwa lekcewazenia zagrozenia, np. "W nastepnych zabiegach
obrobkowych istnieje zagrozenie kolizji"

m  Zapobieganie — srodki zazegnania niebezpieczenstwa
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1.4

1.5

Wskazoéwki informacyjne

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

W niniejszej instrukcji znajduja sie nastepujgce wskazéwki informacyjne:

o Symbol informacji oznacza podpowiedz.
Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajace informacje.

@ Ten symbol wskazuje na koniecznosc¢ 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 dokumentaciji, np.
dokumentacji producenta obrabiarki lub innego dostawcy.

Wskazowki do uzytkowania programow NC

Wykorzystywane w niniejszej instrukcji obstugi programy NC to propozycje
rozwigzania. Przed zastosowaniem programow NC bagdz pojedynczych blokéw NC
na obrabiarce, nalezy je dopasowac.

Nalezy dopasowac nastepujgce tresci:

® Narzedzia

B Wartosci skrawania

= Posuwy

B Bezpieczna wysokos¢ bgdz bezpieczne pozycje

m  Specyficzne pozycje maszynowe, np. z M91

= Sciezki wywotywanych programoéw

Niektore programy NC sg zalezne od kinematyki obrabiarki. Nalezy dopasowac te
programy NC przed pierwszym testem wykonania do kinematyki obrabiarki.

Nalezy przetestowac programy NC dodatkowo z wykorzystaniem symulacji przed
rzeczywistym uruchomieniem programu.

0 Wykorzystujgc test programu stwierdzisz, czy program NC moze
by¢ zastosowany z dostepnymi opcjami oprogramowania, z aktywng
kinematyka jak i z aktualng konfiguracjg obrabiarki.

Kontakt z redakcja

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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0 niniejszym produkcie | Sterowanie TNC7

Sterowanie TNC7

Kazde sterowanie HEIDENHAIN wspomaga uzytkownika przy programowaniu
metodg dialogowg i szczegdtowg symulacjg. Przy pomocy TNC7 mozesz
programowac takze w formularzach badz graficznie i dzieki temu szybko a takze
pewnie 0siggngc¢ pozadany rezultat.

Opcje oprogramowania jak i opcjonalne rozszerzenia sprzetowe umozliwiajg
elastyczne powiekszenie zakresu funkcjonalnosci oraz komfortu obstugi.

Rozszerzenie zakresu funkcjonalnosci pozwala np. na wykonywanie dodatkowo do
frezowania i toczenia takze realizowanie obrobki toczeniem i szlifowaniem.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie
Komfort obstugi wzrasta takze np. poprzez zastosowanie sond dotykowych, kotek
recznych badz myszki 3D.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Definicje

Skrot Definicja

TNC TNC jest akronimem czyli skrotem wyrazenia CNC (compu-
terized numerical control) . Litera T (tip badzZ touch) oznacza
mozliwos¢ bezposredniego zapisywania programéw NC na
panelu obstugi sterowania lub programowania graficznego
przy pomocy gestow.

7 Numer produktu pokazuje pokolenie rozwojowe sterownikow.

Zakres funkcjonalnosci zalezy od udostepnionych zwolniony-
ch opcji oprogramowania.
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2.2

2.3

Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Informacje dotyczace uzycia zgodnego z przeznaczeniem wspomagajg
obstugujgcego i zapewniajg bezpieczng prace z produktem, np. na obrabiarce.

Sterowanie jest komponentem maszyny a nie kompletng maszyna. Niniejsza
instrukcja obstugi dla uzytkownika opisuje zastosowanie sterowania. Przed
uzytkowaniem maszyny wraz ze sterowaniem nalezy poinformowac sie na
podstawie dokumentacji producenta obrabiarki o aspektach dotyczgcych
bezpieczenstwa, koniecznego wyposazenia jak i 0 wymogach odnosnie kwalifikacji
personelu.

0 HEIDENHAIN jest producentem uktadow sterowania przeznaczonych
do eksploatacji na frezarkach i tokarkach oraz centrach obrébkowych
z 24 osiami wigcznie. Jesli jako uzytkownik napotkasz konstelacje
odbiegajgcg od normy, to musisz natychmiast skontaktowac sie z
przedsiebiorcg eksploatujgcym urzgdzenie.

HEIDENHAIN wnosi dodatkowy wktad do zwiekszenia bezpieczenstwa jak i
zabezpieczenia produktow, uwzgledniajgc m.in. Informacje zwrotne klientow. Na ich

podstawie nastepuje np. dopasowanie funkcjonalnosci sterowan oraz udostepnienie

wskazéwek odnosnie bezpieczenstwa w informacjach o produktach.

0 Mozesz réwniez przyczynic sie aktywnie do zwiekszenia poziomu
bezpieczenstwa, zgtaszajgc brakujgce badz niezrozumiate informacije.

Dalsze informacje: "Kontakt z redakcjg", Strona 29

Przewidziane miejsce eksploatacji

Zgodnie z norma DIN EN 50370-1 o zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej
(EMC) sterownik jest dopuszczony do uzytku w srodowisku przemystowym.

Definicje
Wytyczne Definicja
DIN EN Norma ta dotyczy m.in. emisji zaktocen i odpornosci obrabia-

50370-1:2006-02 rek na zaktocenia.
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0 niniejszym produkcie | Wskazéwki odnosnie bezpieczenstwa

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

Ponizsze wskazowki bezpieczenstwa odnoszg sie wytgcznie do sterowania jako
oddzielnego komponentu a nie do specyficznego catego produktu, czyli obrabiarki.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Przed uzytkowaniem maszyny wraz ze sterowaniem nalezy
poinformowac sie na podstawie dokumentacji producenta obrabiarki o
aspektach dotyczacych bezpieczenstwa, koniecznego wyposazenia jak i
o wymogach odnosnie kwalifikacji personelu.

Ponizszy przeglad zawiera wytgcznie ogoélnie obowigzujgce wskazowki
bezpieczenstwa. Nalezy uwzgledni¢ w nastepnych rozdziatach takze dodatkowe,
czesciowo zalezne od konfiguraciji wskazéwki odnosnie bezpieczenstwa.

o Aby zapewni¢ maksymalnie mozliwy poziom bezpieczenstwa, wszystkie
wskazowki sg powtarzane w odpowiednich miejscach w rozdziatach.

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obstugujacego!

Ze wzgledu na niezabezpieczone gniazda ztaczy, uszkodzone kable i niefachowe
korzystanie dochodzi zawsze do zagrozen elektrycznych. Juz z wigczeniem
maszyny powstaje sytuacja zagrozenia!

> Podtgczanie i odfgczanie urzadzen moze by¢ wykonywane wytgcznie przez
autoryzowany personel serwisowy.

> Obrabiarke wigczyc¢ tylko z podtgczonym kotkiem lub zabezpieczonym
gniazdem zasilania

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obstugujacego!

Przez maszyny i komponenty maszyn powstajg zawsze zagrozenia mechaniczne.

Pola elektryczne, magnetyczne badz elektromagnetyczne sg szczegolnie

niebezpieczne dla 0sob z kardiostymulatorami i implantami. Juz z wtgczeniem

maszyny powstaje sytuacja zagrozenia!

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku eksploataciji obrabiarki i
kierowac sie nimi

> Prosze uwzgledni¢ wskazowki bezpieczenstwa oraz symbole i kierowac sie
nimi

> Stosowac srodki zabezpieczenia
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Uwaga, niebezpieczernstwo dla obstugujacego!

Szkodliwe oprogramowanie (wirusy, trojany lub robaki) moga znaczgcg zmienic¢
rekordy danych albo samo oprogramowanie. Manipulowane rekordy danych
oraz manipulowane oprogramowanie mogg prowadzi¢ do nieprzewidzianego
zachowania obrabiarki.

> Media pamieci przenosnej nalezy kontrolowac przed wykorzystaniem
> Wewnetrzng przegladarke internetowg uruchamiac tylko w Sandbox

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji pomiedzy narzedziem
i obrabianym detalem. W przypadku btednego pozycjonowania wstepnego lub
niedostatecznego odstepu komponentow istnieje podczas referencjonowania
niebezpieczenstwo kolizji!

> Prosze uwzgledni¢ informacje na ekranie

> Przed referencjonowaniem najechac¢ bezpieczng pozycje

> Zwrdci¢ uwage na mozliwose kolizji

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie uzywa do korygowania dtugosci narzedzia okreslong w tabeli narzedzi

wartosc¢ dtugosci narzedzia. Btedne dtugosci narzedzia wptywajg na niewtasciwa

korekcje dtugosci narzedzia. Dla narzedzi o dtugosci 0 oraz po TOOL CALL O

sterowanie nie przeprowadza korekcji dtugosci i kontroli kolizyjnosci. Podczas

nastepnych zabiegéw pozycjonowania narzedzia istnieje zagrozenie kolizji!

» Narzedzia definiowac zawsze z ich rzeczywistymi dtugosciami (nie tylko
roznice)

» TOOL CALL 0 stosowac¢ wytgcznie do oprézniania wrzeciona

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Generowane na starszych modelach sterowania programy NC moga na
aktualnych sterowaniach powodowa¢ odmienne przemieszczenia osi lub
komunikaty o btedach! Podczas obrébki istnieje niebezpieczeristwo kolizji!

» Sprawdzi¢ przebieg programu NC lub fragmentu programu przy pomocy
symulacji graficznej

» Program NC lub fragment programu ostroznie przetestowac w trybie pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok .
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0 niniejszym produkcie | Wskazéwki odnosnie bezpieczenstwa

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Jesli podtgczone urzgdzenia USB nie zostang poprawnie odtgczone podczas
transferu danych, to dane mogg zosta¢ uszkodzone lub usuniete!

> Prosze wykorzystywac interfejs USB tylko do transmisji oraz zabezpieczania,
natomiast nie do edycji i wykonywania programow NC.

> Usuwanie urzadzen USB przy pomocy softkeys po zakoriczeniu transmisji
danych

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Sterowanie musi zosta¢ poprawnie wytgczone, aby biezace procesy zostaty
zakonczone i dane zabezpieczone. Natychmiastowe wytgczenie sterowania po
nacisnieciu wytgcznika gtéwnego moze w kazdym stanie sterowania doprowadzic¢
do utraty danych!

> Sterowanie zawsze poprawnie wytgczy¢
> Wyltgcznik gtowny nacisngc wytgcznie po komunikacie na ekranie

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podczas przebiegu programu wybierzesz za pomocg funkcji GOTO-jakis
blok NC a nastepnie dalej odpracowujesz program NC , to sterowanie ignoruje
wszystkie programowane wczesniej funkcje NC, np. transformacje. W takim
przypadku istnieje zagrozenie kolizji podczas nastepnych przesuwow!

> Nalezy uzywac funkcjiGOTO tylko przy programowaniu i testowaniu
programow NC .

» Przy odpracowywaniu programéw NC nalezy uzywac wytgcznie funkcji Skan
do bl. .
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2.5

Software

Niniejsza instrukcja obstugi dla uzytkownika obstugi opisuje funkcje do
konfigurowania obrabiarki jak i programowania oraz odpracowywania

programow NC, ktére dostepne sg w sterowaniach z petnym zakresem wydajnosci.

o Rzeczywisty zakres wydajnosci zalezy od udostepnionych zwolnionych
Opcji oprogramowania.
Dalsze informacje: "Opcje software", Strona 38

Tablica pokazuje opisane w niniejszej instrukcji obstugi numery oprogramowania
NC.

o Firma HEIDENHAIN uproscita schemat wersji od wersji numer 16
oprogramowania NC:

®  Okres publikacji okresla numer wers;ji.

m Wszystkie typy sterowan danego okresu publikacji posiadajg ten sam
numer wersiji.

= Numer wersji stacji programowania odpowiada numerowi wersji
oprogramowania NC.

Numer software  Produkt

NC

817620-17 TNC7

817621-17 TNC7 E

817625-17 TNC7 stacja programowania

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Niniejsza instrukcja obstugi dla uzytkownika opisuje podstawowe funkcje
sterowania. Producent maszyn moze dopasowac funkcje sterowania do
obrabiarki, rozszerzyc¢ je badz ograniczyc¢ ich zakres.

Mozesz zweryfikowac przy pomocy instrukcji obstugi maszyny, czy
producent obrabiarki dopasowat funkcje sterowania.

Definicja
Skrot Definicja
E Litera oznaczenia E specyfikuje wersje eksportowg stero-

wania. W tej wersji opcja oprogramowania #9 Rozszerzone
funkcje grupa 2 jest ograniczona do 4-osiowej interpolaciji.
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O niniejszym produkcie | Software

Opcje software

Opcje software okreslajg zakres wydajnosci sterowania. Opcjonalne funkcje
sg zalezne od specyfiki maszyny badz aplikacji. Opcje software umozliwiajg
dopasowanie sterowania do indywidualnych potrzeb.

Mozesz sprawdzi¢, jakie opcje oprogramowania sg wigczone na obrabiarce.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Przeglad i definicje

TNC7 posiada rozne opcje oprogramowania, ktére producent maszyny moze
aktywowac oddzielnie, a takze w pdzniejszym czasie. Ponizszy przeglad zawiera
wytgcznie te opcje oprogramowania, ktére sg istotne dla uzytkownika.

o W instrukgji obstugi dla uzytkownika rozpoznasz na podstawie numeru
opcji, iz okreslona funkcja nie jest zawarta w standardowym zakresie
funkgji.
Instrukcja techniczna zawiera informacje o dodatkowych opcjach
oprogramowania istotnych dla danego producenta maszyny.

0 Prosze uwzgledni¢, iz okreslone opcje software wymagaja takze
odpowiednich rozszerzen sprzetowych.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Opcja software Definicja i zastosowanie
Additional Axis Dodatkowy obwdd regulacji
(opcje #0 do #7) Obwdd regulacji jest konieczny dla kazdej osi badz wrzeciona, ktére przemiesz-

czane sg przez sterowanie na zaprogramowang wartos$¢ zadana.

Dodatkowe obwody regulacji konieczne sg np. dla przenosnych i napedzanych
stotéw nachylnych.

Advanced Function Rozszerzone funkcje grupa 1

Set 1 Na obrabiarkach z osiami obrotu ta opcja oprogramowania umozliwia obrobke
(opcja #8) kilku stron detalu w jednym uktadzie zamocowania.

Opcja software zawiera np. nastepujace funkcje:
= Nachylenie ptaszczyzny obrébki, np. z PLANE SPATIAL

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

B Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra, np. z
cyklem 27 NA POW. CYLINDRA

Dalsze informacje: 'Cykl 27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8)", Strona 313
B Programowanie posuwu osi obrotu w mm/min z M116

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

®  3-osiowa interpolacja kotowa z pochylong ptaszczyzng roboczg

Uzywajac rozszerzonych funkcji grupy 1 redukujesz naktady pracy przy konfi-
gurowaniu i zwiekszasz doktadnos¢ obrabianego detalu.
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Opcja software

Advanced Function
Set 2
(opcja #9)

Definicja i zastosowanie

Rozszerzone funkcje grupa 2

Na obrabiarkach z osiami obrotu ta opcja oprogramowania umozliwia obrobke
detalu symultanicznie 5-osiowo.

Opcja software zawiera np. nastepujace funkcje:

®m TCPM (tool center point management): automatyczne przemieszczanie osi
liniowych podczas pozycjonowania osi obrotowych

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

. Wykonywanieprogramow NC z wektorami wigcznie z opcjonalnym kory-
gowaniem narzedzia 3D
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

®  Qdreczne przemieszczenie osi w aktywnym ukfadzie wspotrzednych
narzedzia T-CS

® |nterpolacja prostej w wiecej niz czterech osiach (w wersji eksportowe;j
maks.w czterech osiach)

Uzywajac rozszerzonych funkcji grupy 2 mozesz obrabia¢ powierzchnie dowol-

nej formy.

HEIDENHAIN DNC
(opcja #18)

HEIDENHAIN DNC

Ta opcja software umozliwia dostep do danych sterowania zewnetrznym
aplikacjom Windows, dzieki zastosowaniu protokotu TCP/IP .

Mozliwe sfery zastosowania to np.:
m podtgczenie do nadrzednych systemow ERP lub MES
® rejestrowanie danych obrabiarki oraz danych eksploatacyjnych

HEIDENHAIN DNC konieczny jest przy pracy z zewnetrznymi aplikacjami
Windows.

Dynamic Collision
Monitoring
(opcja #40)

Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM

Ta opcja software umozliwia producentowi obrabiarki definiowanie komponen-
tow maszyny jako obiektow kolizji. Sterowanie monitoruje zdefiniowane obiek-
ty kolizji przy wszystkich ruchach maszyny.

Opcja software udostepnia np. nastepujace funkcje:

B Automatyczne przerwanie wykonania programu przy grozacej kolizji

B QOstrzezenia przy odrecznym przemieszczaniu Osi

= Monitorowanie kolizji przy testowaniu programu

Dzieki DCM mozesz zapobiegac kolizji i tym samym unika¢ dodatkowych
kosztéw wynikajgcych ze szkdd materialnych bgdz defektéw obrabiarki.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

CAD Import
(opcja #42)

CAD Import

Ta opcja software umozliwia selekcjonowanie pozycji i konturéw z plikéw CAD
oraz przejmowania ich do programu NC .

Stosujgc CAD Import redukujesz naktady pracy przy programowaniu i mozesz
zapobiec powstawaniu typowych btedéw, np. przy wprowadzaniu niewtasciwy-
ch wartosci. Dodatkowo CAD Import umozliwia produkcje bezpapierowa.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie
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Opcja software

Global Program
Settings
(opcja #44)

O niniejszym produkcie | Software

Definicja i zastosowanie

Globalne ustawienia programowe GPS

Ta opcja oprogramowania umozliwia realizacje dodatkowych transformacji
wspotrzednych oraz ruchdw kotka recznego podczas wykonywania programu,
bez koniecznosci modyfikowania programu NC .

Uzywajgc GPS mozesz dopasowac zewnetrznie utworzone programy NC do
maszyny i zwiekszy¢ elastycznosc¢ podczas wykonywania programu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

Adaptive Feed
Control
(opcja #45)

Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC

Ta opcja software umozliwia automatyczne regulowanie posuwu w zaleznosci
od aktualnego obcigzenia wrzeciona. Sterowanie zwieksza posuw przy malejg-
cym obcigzeniu i redukuje posuw przy rosngcym obcigzeniu.

Za pomocg AFC mozesz zredukowac czas obrobki, bez dopasowywania
programu NC i jednoczesnie zapobiega¢ powstawaniu szkdd i usterek na
obrabiarce wywotanych przecigzeniem.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

KinematicsOpt
(opcja #48)

KinematicsOpt

Ta opcja software umozliwia sprawdzanie aktywnej kinematyki oraz jej
optymalizowanie przy zastosowaniu automatycznych operacji probkowania.
Dzieki opcji KinematicsOpt sterowanie moze korygowac btedy pozycji na
osiach obrotu i tym samym zwiekszy¢ doktadnos¢ przy pochylonej obrébce

i obrobce symultanicznej. Poprzez powtarzane pomiary i korekty sterowanie
moze kompensowac czesciowo odchylenia spowodowane wahaniami tempe-
ratury.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle pomiarowe dla
detalu i narzedzia

Turning
(opcja #50)

Toczenie frezarskie

Ta opcja software udostepnia obszerny pakiet funkcji specyficznych dla tocze-
nia do wykorzystania na frezarkach ze stotami obrotowymi.

Opcja software udostepnia np. nastepujace funkcje:

® Narzedzia do toczenia

m  Specyficzne dla toczenia cykle i elementy konturu, np. podciecia
= Automatyczna kompensacja promienia krawedzi tngcej

Toczenie frezarskie umozliwia wykonywanie zabiegow frezowania i tocze-
nia na jednej maszynie i redukuje dzieki temu np. znacznie naktady pracy przy
konfigurowaniu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testo-
wanie

KinematicsComp
(opcja #52)

KinematicsComp

Ta opcja software umozliwia sprawdzanie aktywnej kinematyki oraz jej
optymalizowanie przy zastosowaniu automatycznych operacji probkowania.

Z KinematicsComp sterowanie moze kompensowac btedy potozenia i btedy
komponentéw w przestrzeni, czyli kompensowac btedy osi obrotu i osi linio-
wych przestrzennie. Korekty sg w poréownaniu do KinematicsOpt (opcja #48)
jeszcze o wiele bardziej obszerne.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle pomiarowe dla
detalu i narzedzia
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Opcja software

OPC UA NC Server
1do6
(opcje #56 do #61)

Definicja i zastosowanie

OPC UA NC Server

Ta opcja software OPC UA NC Server udostepnia standaryzowany interfejs dla
zewnetrznego dostepu do danych i funkcji sterowania.

Mozliwe sfery zastosowania to np.:

® podtgczenie do nadrzednych systemow ERP lub MES

B rejestrowanie danych obrabiarki oraz danych eksploatacyjnych

Kazda opcja software umozliwia kazdorazowo potaczenie Client. Kilka rowno-
legtych potgczen wymaga zastosowania kilku OPC UA NC Server.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

4 Additional Axes
(opcja #77)

4 dodatkowe obwody regulacji

Dalsze informacje: "Additional Axis
(opcje #0 do #7)", Strona 38

8 Additional Axes

8 dodatkowych obwodow regulacji

(opcja #78) Dalsze informacje: "Additional Axis

(opcje #0 do #7)", Strona 38
3D-ToolComp 3D-ToolComp tylko w potgczeniu z rozszerzonymi funkcjami grupy 2 (opcja
(opcja #92) #9)

Ta opcja software umozliwia automatyczne kompensowanie odchylen ksztattu
w przypadku frezow kulkowych i sond pomiarowych detalu poprzez zastoso-
wanie tablicy wartosci korekcyjnych.

Dzieki 3D-ToolComp mozesz zwiekszac np. doktadnos¢ detalu w potgczeniu z
powierzchniami dowolnej formy.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testo-
wanie

Extended Tool
Management
(opcja #93)

Rozszerzone zarzadzanie narzedziami
Ta opcja software rozszerza menedzera narzedzia o obydwie tabele Lista
zamontow. i T-kolejnosc¢ pracy.
Tabele pokazujg nastepujgce tresci:
m Lista zamontow. pokazuje zapotrzebowanie narzedziowe dla wyko-
nywanego programu NC badz palety
B T-kolejnos¢ pracy pokazuje kolejnos¢ narzedzi wykonywanego
programu NC badz palety
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie
Dzieki rozszerzonemu zarzgdzaniu narzedziami mozesz we wiasciwym czasie

rozpoznac¢ zapotrzebowanie na narzedzia i w ten sposdb zapobiec przerwom
w wykonaniu programul.

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki | 10/2022 11



42

Opcja software

Advanced Spindle
Interpolation
(opcja #96)

O niniejszym produkcie | Software

Definicja i zastosowanie

Interpolujace wrzeciono

Ta opcja software umozliwia toczenie interpolacyjne, poniewaz sterowanie

sprzega wrzeciono narzedzia z osiami liniowymi.

Opcja software zawiera nastepujace cykle:

= Cykl 291 IPO.-TOCZ.SPRZEZENIE dla prostych zabiegdw toczenia bez
podprogramow konturu
Dalsze informacje: "Cykl 291 IPO.-TOCZ.SPRZEZENIE (opcja #96)",
Strona 430

= Cykl 292 IPO.-TOCZENIE KONTUR dla obrobki wykanczajgcej rotacyjnie
symetrycznych konturéow
Dalsze informacje: 'Cykl 292 IPO.-TOCZENIE KONTUR (opcja #96)",
Strona 437

Uzywajac interpolujgcego wrzeciona mozesz wykonac toczenie takze na
obrabiarkach bez stotu obrotowego.

Spindle Synchronism
(opcja #131)

Bieg synchroniczny wrzeciona

Ta opcja software umozliwia poprzez synchronizowanie dwoéch lub wiecej

wrzecion, np. wytwarzanie zebatek przy zastosowaniu frezowania obwiednio-

wego.

Opcja software zawiera nastepujgce funkcje:

®  Synchronizacja wrzeciona dla specjalnych operacji obrobki, np. obijania
wielokgtow

® Cykl 880 FREZ.OBW. PRZEKLADNI tylko w potgczeniu z toczeniem
frezarskim (opcja #50)

Dalsze informacje: 'Cykl 880 FREZ.OBW. PRZEKLADNI (opcja #131)",
Strona 524

Remote Desktop
Manager
(opcja #133)

Remote Desktop Manager

Ta opcja software umozliwia wyswietlanie i obstugiwanie zewnetrznie podta-
czonych komputerow na sterowaniu.

Dzieki opcji Remote Desktop Manager zmniejszasz np. naktady pracy przy
poruszaniu sie miedzy kilkoma stanowiskami pracy i zwiekszasz efektywnos¢.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

Dynamic Collision
Monitoring v2
(opcja #140)

Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM wersja 2

Ta opcja software zawiera wszystkie funkcjie opcji software #40 Dynamiczne
monitorowanie kolizji DCM.

Dodatkowo opcja ta umozliwia monitorowanie elementéw mocowania detalu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

Cross Talk Compen-
sation
(opcja #141)

Kompensacja sprzegania osi CTC

Przy uzyciu tej opcji software producent obrabiarki moze np. kompensowac
uwarunkowane przyspieszeniem odchylenia na narzedziu i tym samym zwiek-
szy¢ doktadnosc i dynamike.

Position Adaptive
Control
(opcja #142)

Adaptacyjne regulowanie pozycji PAC
Przy uzyciu tej opcji software producent obrabiarki moze np. kompensowac

uwarunkowane pozycjg odchylenia na narzedziu i tym samym zwiekszy¢
doktadnos¢ i dynamike.
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Opcja software

Load Adaptive
Control
(opcja #143)

Definicja i zastosowanie

Adaptacyjne regulowanie obcigzenia LAC

Przy uzyciu tej opcji software producent obrabiarki moze np. kompensowac
uwarunkowane obcigzeniem tadunkowym odchylenia na narzedziu i tym
samym zwiekszy¢ doktadnos¢ i dynamike.

Motion Adaptive
Control
(opcja #144)

Adaptacyjne regulowanie przemieszczenia MAC

Przy uzyciu tej opcji software producent obrabiarki moze np. modyfikowac
ustawienia obrabiarki w zaleznosci od szybkosci i tym samym zwiekszy¢
dynamike.

Active Chatter
Control
(opcja #145)

Aktywne ttumienie toskotu ACC

Ta opcja software umozliwia redukowanie toskotu obrabiarki przy skrawaniu
ciezkich detali.

Dzieki ACC sterowanie moze zwiekszy¢ jako$¢ powierzchni obrabianego
detalu, zwiekszy¢ okres zywotnosci narzedzia oraz zredukowac obcigzenie
obrabiarki. W zaleznosci od typu maszyny mozna zwiekszy¢ wolumen skrawa-
nia 0 25 % i nawet wiecej.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

Machine Vibration
Control
(opcja #146)

Ttumienie wibracji dla obrabiarek MVC

Ttumienie wibracji maszyny dla ulepszenia jakosci powierzchni obrabianego
detalu poprzez funkcije:

= AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(opcja #152)

Optymalizowanie modelu CAD

Dzieki tej opcji software mozesz np. naprawiac¢ zawierajgce btedy pliki zamoco-
wania i pliki uchwytow narzedziowych bgdz pozycjonowac generowane z
symulacji pliki STL dla innej obrobki.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

Batch Process
Manager
(opcja #154)

Batch Process Manager BPM

Ta opcja software umozliwia proste planowanie i wykonanie kilku zlecen
wytwarzania.

Dzieki rozszerzeniu badz kombinacji menedzera palet oraz rozszerzonego
menedzera narzedzi (opcja #93) BPM udostepnia np. nastepujgce dodatkowe
informacje:

B czas trwania obrobki

m  dostepnosc koniecznych narzedzi

B pojawiajgce sie odreczne ingerencje bgdz czynnosci
B Wyniki testowania przynaleznych programéw NC

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testo-
wanie

Component Monito-
ring
(opcja #155)

Monitorowanie komponentéw

Ta opcja software umozliwia automatyczne monitorowanie skonfigurowanych
komponentéw maszyny przez producenta obrabiarki.

Wykorzystujgc monitorowanie komponentow sterowanie wspomaga obstuge
wskazowkami ostrzegawczymi a takze komunikatami o btedach przy zapobie-
ganiu szkod i usterek wynikajgcych z przecigzenia.
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Opcja software

Grinding
(opcja #156)

O niniejszym produkcie | Software

Definicja i zastosowanie

Szlifowanie wspétrzednosciowe

Ta opcja software udostepnia obszerny pakiet funkcji specyficznych dla szlifo-
wania do wykorzystania na frezarkach.

Opcja software udostepnia np. nastepujgce funkcje:
® narzedzia szlifierskie wigcznie z obciggaczami
m cykle dla suwu wahadtowego jak i do obciggania

Szlifowanie wspotrzednosciowe umozliwia wykonywanie kompletnej obrob-
ki na jednej maszynie i redukuje dzieki temu np. znacznie naktady pracy przy
konfigurowaniu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testo-
wanie

Gear Cutting
(opcja #157)

Wytwarzanie zebatek

Ta opcja software umozliwia wytwarzanie cylindrycznych kot zebatych bgdz
ukos$nego uzebienia z dowolnymi kgtami.

Opcja software zawiera nastepujgce cykle:
= Cykl 285 DEFINIOWANIE ZEBATKI do okreslenia geometrii uzebienia

Dalsze informacje: "Cykl 285 DEFINIOWANIE ZEBATKI (opcja #157)",
Strona 464

® Cykl 286 FREZ.OBW. ZEBATKI

Dalsze informacje: "Cykl 286 FREZ.OBW. ZEBATKI (opcja #157)",
Strona 466

= Cykl 287 TOCZ.OBW. ZEBATKI

Dalsze informacje: "Cykl 287 TOCZ.0BW. ZEBATKI (opcja #157)",
Strona 474

Wytwarzanie zebatek rozszerza zakres wydajnosci frezarek ze stotami obroto-
wymi takze bez toczenia frezarskiego (opcja #50).

Turning v2
(opcja #158)

Toczenie frezarskie wersja 2

Ta opcja software zawiera wszystkie funkcje opcji software #50 toczenie
frezarskie.

Dodatkowo opcja ta udostepnia nastepujgce rozszerzone funkcje toczenia:
= Cykl 882 TOCZENIE OBR.ZGRUBNA SYMULTANICZNA
Dalsze informacje: "Cykl 882 TOCZENIE OBR.ZGRUBNA SYMULTANICZNA
(opcja #158) ", Strona 667
® Cykl 883 TOCZENIE WYKANCZANIE SYMULTANICZNE
Dalsze informacje: "Cykl 883 TOCZENIE WYKANCZANIE SYMULTANICZNE
(opcja #158)", Strona 673
Przy pomocy rozszerzonych funkcji toczenia mozesz wytwarzac nie tylko np.
detale ze scinkami, ale takze podczas obrobki wykorzystywac wiekszy zakres
ptytki skrawajgce;.
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Opcja software

Model Aided Setup
(opcja #159)

Definicja i zastosowanie

Konfigurowanie wspomagane graficznie

Ta opcja software umozliwia ustalenie pozycji oraz potozenia ukosnego
obrabianego detalu przy uzyciu tylko jednej funkcji uktadu pomiarowego. W
tym przypadku mozesz wykonywac probkowanie kompleksowych detali z
powierzchniami dowolnej formy badz scinkami, co nie jest czasami mozliwe za
pomocg innych funkcji sondy.

Sterowanie okazuje sie tu dodatkowo pomocne, wyswietlajgc sytuacje
zamocowania a takze mozliwe punkty probkowania w strefie pracy Symulacja
w postaci modelu 3D.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

Optimized Contour
Milling
(opcja #167)

Zoptymalizowana obrébka konturu OCM

Ta opcja software umozliwia frezowanie wirowe dowolnych zamknietych badz
otwartych kieszeni i wysepek. Frezowanie wirowe wykorzystuje catg krawedz
skrawajgcq narzedzia przy statych warunkach skrawania.

Opcja software zawiera nastepujgce cykle:

m Cykl 271 OCM DANE KONTURU

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA i cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Cykl 277 OCM SFAZOWANIE

Dodatkowo sterowanie udostepnia OCM FIGURY dla czesto wytwarzanych
konturéw

Za pomocg OCM mozesz skracac czas obrébki i jednoczesnie redukowac
zuzycie narzedzia.

Dalsze informacje: "Cykle OCM", Strona 334

Process Monitoring
(opcja #168)

Monitoring procesu
Monitorowanie procesu obrobki na podstawie danych referencyjnych

Uzywajac tej opcji software sterowanie monitoruje zdefiniowanie kroki obrob-
ki podczas wykonywania programu. Sterowanie poréwnuje zmiany odnosnie
wrzeciona narzedzia badzZ narzedzia z wartosciami obrébki referencyjne;.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

2.5.2 Feature Content Level

Nowe funkcje bgdz rozszerzenia funkcji oprogramowania sterowania mogg by¢
zabezpieczone albo przez opcje software albo za pomocg Feature Content Level.

Gdy zostaje zakupione nowe sterowanie, to jest ono dostarczane z najwyzszym
mozliwym poziomem aktualnosci zainstalowanej wersji oprogramowania i
najnowszg wersjg FCL. Pdzniejsza aktualizacja oprogramowania np. podczas prac
serwisowych nie zwieksza automatycznie aktualnosci wersji FCL.

o Aktualnie zadna z funkcji nie jest zabezpieczona poprzez Feature Content
Level. Jesli w przysztosci funkcje majg by¢ zabezpieczone, to w instrukcji
obstugi dla uzytkownika znajdziesz oznaczenie FCL n. Litera n wskazuje
na konieczny numer wersji FCL.
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2.5.3 Wskazowki licencyjne i wskazowki dotyczace uzytkowania

Oprogramowanie Open-Source

Software sterowania zawiera oprogramowanie Open Source, ktérego uzytkowanie
podlega jednoznacznie sformutowanym warunkom licencyjnym. Niniejsze warunki
uzytkowania obowigzujg priorytetowo.

Warunki licencyjne znajdujg sie na sterowaniu pod:

@ > Tryb pracy Start wybrac
> Wybrac¢ aplikacje Settings
> Wybrac zaktadke System operacyjny
@ > O HeROS podwajnie klikngc
e > Sterowanie otwiera okno HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Oprogramowanie sterowania zawiera binarne biblioteki, dla ktérych obowigzujg
dodatkowo i priorytetowo warunki uzytkowania uzgodnione miedzy HEIDENHAIN i
firma Softing Industrial Automation GmbH.

Uzywajgc OPC UA NC Server (opcje #56 - #61) jak i HEIDENHAIN DNC (opcja
#18) mozna wptywacé na dziatanie i zachowanie sterowania. Przed produktywnym
uzytkowaniem tych interfejséw konieczne sg testy systemowe, wykluczajgce
zaktocenia funkcjonalnosci badz spadek wydajnosci. Przeprowadzenie testu
systemowego lezy w sferze odpowiedzialnosci producenta oprogramowania,
wykorzystujgcego te interfejsy komunikacyjne.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie
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2.5.4 Nowe i zmienione funkcje cykli software 81762x-17

@ Przeglad nowych i zmienionych funkcji software

Dalsze informacje do poprzednich wersji software sg opisane w
dodatkowej dokumentacji Przeglad nowych i zmienionych funkgcji
software . Jesli konieczna jest ta dokumentacja, to prosze zwrécic sie do
firmy HEIDENHAIN.

ID: 1373087-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 probkowania, 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 bgdz mostka.
Sterowanie dokonuje prébkowania na dwaoch przeciwlegtych punktach pomiaru.
Zaréwno 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 bgdz mostka przy
uzyciu trzpienia w ksztatcie L. Dzieki takiej formie trzpienia sterowanie moze
wykonywac prébkowanie scinek. Sterowanie dokonuje probkowania na dwoch
przeciwlegtych punktach pomiaru.

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

B Mozesz dokonywacé edycji cyklu 19 PLASZCZ.ROBOCZA (ISO: G80, opcja #8) i
wykonywac ten cykl ale nie mozesz dodag, czyli wstawia¢ nowy do programu NC

m 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 wierz-
chotkowego T-ANGLE.

Dalsze informacje: "Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (opcja #167) ", Strona 366

m Cykl 292 IPO.-TOCZENIE KONTUR (ISO: G292, opcja #96) zostat rozszerzony o
parametr Q592 TYPE OF DIMENSION . W tym parametrze definiujesz, czy kontur
jest programowany z wymiarami promienia czy tez wymiarami srednicy.
Dalsze informacje: "Cykl 292 IPO.-TOCZENIE KONTUR (opcja #96)", Strona 437

= Nastepujace cykle uwzgledniajg funkcje dodatkowe M109 i M110:
m Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (ISO: G122)

m Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA (I1SO: G123)

m Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU (ISO: G124)

m Cykl 25 KONTUR OTWARTY (ISO: G125)

m Cykl 275 ROWEK KONT. FR. JED. (ISO: G275)

m Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (ISO: G276)

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

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

m Cykl 1025 SZLIFOWANIE KONTURU (ISO: G1025, opcja #156)
Dalsze informacje: "SL-cykle", Strona 249

Dalsze informacje: "Zoptymalizowane frezowanie konturu', Strona 333

Dalsze informacje: "Cykl 1025 SZLIFOWANIE KONTURU (opcja #156)",
Strona 740

m Protokdt cyklu 451 POMIAR KINEMATYKI (1SO: G451, opcja #48) pokazuje przy
aktywnej opcji software #52 KinematicsComp dziatajgce kompensacije btedéw
pofozenia katdw (locErrA/locErrB/locErrC).

m Protokot cykli 451 POMIAR KINEMATYKI (ISO: G451) i 452 KOMPENSACJA
PRESET (I1SO: G452, opcja #48) zawiera diagramy ze zmierzonymi i zoptymali-
zowanymi btedami pojedynczych pozycji pomiarowych.

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

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

m  Cykle 444 PROBKOWANIE 3D (ISO: G444) i 14xx obstugujg prébkowanie przy
uzyciu trzpienia pomiarowego w ksztatcie L.
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2.6

Porownanie TNC 640i TNC7

Ponizsze tabele zawierajg najistotniejsze roznice miedzy sterownikiem TNC 640 i

TNC7.
Tryby pracy
Tryb pracy

Praca reczna

TNC 640

= (Oddzielny tryb pracy Tryb manualny

= Wykonanie odrecznych cykli
probkowania

®  Otwarcie tabeli punktow odniesienia i

tabeli narzedzi
= Zamkniecie sterowania

TNC7

m  Aplikacja Praca reczna w trybie
pracy Manualnie

= Wykonanie odrecznych cykli
probkowania w aplikacji
Konfiguracja

®  Otwarcie tablic w trybie pracy Tabele

m  Zamkniecie sterowania w trybie
pracy Start

= Wywotanie narzedzia w aplikacji
Praca reczna mozliwe

Elektroniczne
kotko reczne

Oddzielny tryb pracy Elektroniczne
kétko reczne

Przycisk Kotko reczne w aplikacji Praca
reczna

Pozycjonow. Oddzielny tryb pracy Pozycjonow. z Aplikacja MDI w trybie pracy Manualnie
Z recznym recznym wprowadz.

wprowadz.

Wykonanie Oddzielny tryb pracy Wykonanie Przycisk Pojedynczy wiersz w trybie
progr.,pojedyn- progr.,pojedynczy blok pracy Przebieg progr.

czy blok

Wykonanie Oddzielny tryb pracy Wykonanie Tryb pracy Przebieg progr.

programu, programu, automatycz.

automatycz.

Programowanie = Tryb pracy Programowanie = Tryb pracy programowanie

m Grafika programowania z uktadem
ekranu PROGRAM GRAFIKA

Strefa robocza Kontur do
importowania, rysowania i
eksportowania konturéw

Test programu

Tryb pracy Test programu

Strefa robocza Symulacja w trybach
pracy programowanie, Manualnie i
Przebieg progr.

0 W TNC7 tryby pracy sterowania sg inaczej podzielone niz w przypadku
TNC 640. Ze wzgledu na kompatybilnosc¢ i dla utatwienia obstugi nie
zmienia sie uktad klawiszy na klawiaturze i same klawisze. Nalezy
zZwrdécic¢ uwage, iz okreslone klawisze nie powodujg zmiany trybu pracy,
lecz aktywujg np. przetacznik.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie
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Funkcje
Funkcja

Programowanie i
odpracowywanie

0 niniejszym produkcie | Porownanie TNC 640 i TNC7

TNC 640

® Klartext, programowanie i odpra-
cowywanie DIN/ISO FK

m Wstawienie wierszy pozycjonowania
na klawiaturze

= Wstawieniefunkcji NC i cykli przy
uzyciu softkeys

B Programowanie sktadni w edytorze
tekstu

TNC7

Programowanie Klartext i odpra-
cowywanie

Odpracowywanie DIN/ISO i FK
Edycjafunkcji NC w formularzu
Importowanie konturéw wigcznie z
FK oraz rysowanie

Eksport konturow

Wstawienie wierszy pozycjonowania
na klawiaturze, na klawiaturze

ekranowej lub dodatnie strefy
roboczej Klawiatura

Wstawieniefunkcji NC i cykli
przyciskiem Funkcje NC wstaw

Programowanie sktadni w edytorze
tekstu

Menedzer plikow

Otwarcie klawiszem PGM MGT z trybow
pracy

Tryb pracy Pliki i strefa robocza
Otworzy¢ plik

Tabele Otwarcie pojedynczej tabeli w okreslo-

nym miejscu na sterowaniu

Oddzielny tryb pracy Tabele, w ktorym
mogg by¢ otwierane i w razie konieczno-
sci modyfikowane tabele sterowania

50

Funkcje MOD

Modyfikacja ustawiert w menu MOD

Modyfikacja ustawien w aplikacji
Ustawienia trybu pracy Start

Kalkulator ® Przejecie wartosci z softkey z dialogu = Kopiowanie wartosci do Schowka
badz do dialogu badZ wstawienie ze Schowka
B Przejecie wartosci osiowych B Przywracanie obliczen z historii
Odczyt statusu ®  (Ogolne wskazanie statusu i = (Ogolne wskazanie statusu i

wskazanie pozycji zawsze widoczne
w trybach pracy maszyny

® Dodatkowy odczyt statusu w
ukfadzie ekranu STATUS

wskazanie pozycji w strefie roboczej
Pozycje

Dodatkowe wskazanie statusu w
strefie roboczej Status

Przeglad statusu i opcjonalne
wskazanie pozycji na pasku
sterowania
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Wykorzystywanie cykli obrobkowych | Praca z cyklami obrébkowymi

3.1 Praca z cyklami obrébkowymi

3.1.1  Cykle obroébki

@ 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 X i Y jednakze z
ograniczeniami i po uprzednim przygotowaniu oraz ich konfiguracji przez
producenta obrabiarki.

Ogodlne informacje

programowanie

@ [ 1Bohren_dilingH ~ x

7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $S3200
SPOT_ ! Wart posuwu wglebne... 20 %
3 16 D | 200 WIERCENIE 8 ; D8,0

9 L Z+100 RO M3
19 [0 TAP_6 10 CYCL DEF 200 WIERCENIE -
200=18) ;BEZPIECZNY ODSTEP -

[l  Pogem = | pRY B E B @ & Ilj
o B vm TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H

=] 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM V' standard %
1[E3l] TNC:nc._progin doclRESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H

= 2 L z+100 RO M3 Glebokosc? a4 x

E:‘) 7N073P0TJ3R|LLDE 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 UH

o BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Sisboss dosawy? g X

10 [%2-| 200 WIERCENIE b

™ e Wspolrzedne powierzc. 0 x m
13[5¢k] DRILL D5 - Z+100 RO

Referencia srednicy (0... x

22[32] 206 GWINTOWANIE

26 [ ]

Q201=-3.4 ;GLEBOKOSC -~

Q206=+250 ;WARTOSC POSUWU WGL. -~

V' Rozszerzony

0202=+3 ;GLEBOKOSC DOSUWU - Przerwa czasowa na g... 0 x G)
o Q210=+0 ;PRZER. CZAS.NA GORZE -
27[3] 220 szasLoN KOLOWY Q203=+0 :WSPOLRZEDNE POWIERZ. - Przervia czasowa na .. i * @

28[35] 220 2ABLON KOLOWY

Q204=+20 ;DRUGI BEZP. ODSTEP ~

Q211=+0 ;PRZERWA CZAS. DNIE
11 CALL LBL 10
12 L Z+100 RO
13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800

V' Bezpieczeristo

Bezpieczna wysokosc? 2 x

O 29[&]o
™ BEIERS

14 D5,0 j
31 [5] 7 PUNKT BAZOWY 15 L z+100 RO M3 Drug! bezpieczny odst.. 20 %
00:01 16 CYCL DEF 200 WIERGENIE ~

g
3 [5] 7 PuNKT BAZOWY Q200=+2 ;BEZPIECZNY ODSTEP -

MY | o 55 7 puncr sazomy 0201=-16 ;GLEBOKOSC ~ )
;8 Q206=+350 ;WARTOSC POSUWU WGL. - o0 Limit
O <1 [5] 7 PunKT BAzowy Q202=+13 ;GLEBOKOSC DOSUWU -~ 7 * w
o 0210=+0 ;PRZER. CZAS.NA GORZE -
44 [3] 7 PUNKT BAZOWY Q203=+0 ;WSPOLRZEDNE POWIERZ. - W Usunqc\wersz‘
0204=+20 ;DRUGI BEZP. ODSTEP -
= 3 NN Bt Sl
a[&]o ;
(@ Bezpieczna wysokosc?
—
= = A
11:28 Edytor K o Wybrag w
=~ | ‘ Funlclo NG ‘ 010 InfoQ Lo Sl przebiequ | 52
° wstaw Numer wiersza | | | | | | symulaci «

programu

Cykle sg zachowane jako podprogramy w sterowniku. Przy pomocy cykli mozesz
wykonac rozne zabiegi obrobkowe. Dzieki temu zapis programu jest znacznie
utatwiony. Cykle sg niezmiernie uzyteczne takze w przypadku powtarzajgcych sie
czesto rodzajow obrébki, obejmujgcych kilka etapow. Wiekszos¢ cykli obrobki
wykorzystuje parametry Q jako parametry przejsciowe. Sterowanie udostepnia
nastepujgce cykle technologiczne:

®  Obrobki wiertarskie

= Gwintowanie

B Frezowanie np. wybrania/kieszenie, czopy badz kontury
B Cykle dla przeliczania wspotrzednych

m Cykle specjalne

B Obrobki tokarskie

m  Obroébka szlifowaniem
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle przeprowadzajg bardzo kompleksowe zabiegi obrobkowe.
Niebezpieczenstwo kolizji!

> Przed wykonaniem symulacji .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji

W cyklach HEIDENHAIN mozesz programowac zmienne jako wartosci wejsciowe.
Jegsli 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

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

te parametry 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 81762x-17". Technolog sam moze zadecydowac,

czy zdefiniuje opcjonalne parametry Q czy tez skasuje klawiszem NO ENT . Mozna

przejac takze okreslong wartosc standardowa. Jesli jeden z parametrow Q zostat

omytkowo usuniety, albo chcemy po aktualizacji oprogramowania rozszerzyc

cykle istniejgcych programow NC , to mozna rowniez w pdzniejszym czasie dodac

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¢ wartosc¢

Jesli ma by¢ przejety nowy parametr Q, to nalezy wyjs¢ z menu kliknieciem na
klawisz ze strzatkg w prawo lub klawiszem END

> Jesli nowy parametr Q nie ma byc¢ przejety, to nalezy nacisngc¢ klawisz NO ENT

vy

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



3.1.2

54

Wykorzystywanie cykli obrébkowych | Praca z cyklami obrébkowymi

Kompatybilnos¢

Programy NC, utworzone na starszych modelach sterowan HEIDENHAIN (od

TNC 150 B), mozna odpracowywac w wiekszosci przypadkéw poczawszy od
nowego pokolenia oprogramowania TNC7 . Nawet jezeli nowe, 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 klawiszem NO ENT
usungc z definicji cyklu. W ten sposéb otrzymujemy odpowiednio odwrotnie
kompatybilny program NC. Jesli bloki NC zawierajg nieodpowiednie elementy, to
zostajg one oznaczone przez sterowanie przy otwarciu pliku jako bloki ERROR.

Definiowanie cykli

Dostepnych jest kilka mozliwosci definiowania cykli.
Wstawianie za pomoca funkcji NC:

Funkcje NC wstaw wybrac

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

Wybra¢ pozadany cykl

Sterowanie otwiera dialog i odpytuje wszystkie konieczne
wartosci.

Funkcje NC
wstaw

v vV VY

Wstawianie przy uzyciu klawisza CYCL DEF :

v

Klawisz CYCL DEF wybrac

> Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

> Wybra¢ pozadany cykl

> Sterowanie otwiera dialog i odpytuje wszystkie konieczne
wartosci.

CYCL
DEF

Nawigacja w cyklu
Klawisz Funkcja

Nawigacja w obrebie cyklu:
Skok do nastepnego parametru

Nawigacja w obrebie cyklu:
Skok do poprzedniego parametru

Skok do tego samego parametru w nastepnym cyklu

Skok do tego samego parametru w poprzednim cyklu

Dla roznych parametréw cyklu sterowanie udostepnia mozliwosci
wyboru na pasku akcji bgdz w formularzu.

Jesli w okreslonych parametrach cyklu zapisana jest opcja
wprowadzania danych, ktdra reprezentuje okreslone zachowanie, to
klawiszem GOTO bgdz w podgladzie formularza mozesz otworzyc liste
wyboru. Np. w cyklu 200 WIERCENIE, parametr Q395 REFERENCJA
GLEB. udostepnia mozliwos¢ wyboru:

m (| wierzchotek ostrza narzedzia

® 1 | naroze krawedzi skrawajgcej
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Formularz wprowadzanie cykli
Sterowanie udostepnia dla roznych funkcji i cykli odpowiedni FORMULARZ . Ten

FORMULARZ daje mozliwos¢ wprowadzenia roznych elementow sktadni a takze
parametrow cykli na bazie formularza.

V' Geometria
Diugo¢ pierwszego boku ? 60 X
Diugos¢ drugiego boku ? 20 X
Promien naroza ? 0 x
Glebokosc? -20 X
Wspolrzedne powierzch... 0 x
V' standard
Zakres obrobki (0/1/2)? 0 x
Glebokosc dosuwu ? 5 X
Dosuw obrébka wykancz. .. 0 X
Wartosc posuwu przy fre... 500 x
Posuw obrobki wykaricz. .. 500 X
‘ Potwierdz ‘ ‘ Odrzucenie ‘

Sterowanie dokonuje pogrupowania parametrow cykli w FORMULARZ wedtug

ich funkcji np. geometria, standard, rozszerzony, bezpieczenstwo. Dla réoznych
parametrow cyklu sterowanie udostepnia mozliwosci wyboru np. odpowiednim
klawiszem. Sterowanie przedstawia aktualnie edytowany parametr cyklu w kolorze.

Po zdefiniowaniu wszystkich koniecznych parametréw cyklu mozesz potwierdzic¢
dane wejsciowe i zamkngc¢ cykl.

Formularz otworzyc¢ :

> Tryb pracy programowanie otworzyc¢
> Otworzyc¢ strefe roboczg Program .
55 » FORMULARZ wybra¢ na pasku tytutow

o Jesli okreslone dane wejsciowe nie sg wiasciwe, to sterowanie pokazuje
symbol wskazowki przed elementem sktadni. Jesli klikniesz na ten
symbol wskazowki, to sterowanie pokazuje informacje dotyczgce btedu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie
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Rysunki pomocnicze

Podczas edycji cyklu sterowanie pokazuje rysunek pomocniczy do aktualnego
parametru Q. Wielko$¢ rysunku pomocniczego jest zalezna od wielkosci okna strefy
roboczej Program.

Sterowanie pokazuje obraz pomocniczy przy prawej krawedzi obszaru roboczego,
przy dolnej lub gérnej krawedzi. Pozycja obrazu pomocniczego znajduje sie na innej
potowie niz kursor.

Jesli klikniesz na obraz pomocniczy to sterowanie pokazuje ten obraz w
maksymalnej wielkosci.

Jegsli strefa robocza Help jest aktywna, to sterowanie pokazuje obraz pomocniczy
wtasnie tam a nie w strefie Program.

Y ©) o %@l > o~
_ 0395=0 |
A
[@ 201
y
T-ANGLE > ¢
0395=1 |
A\ A
[T 201
v
T-ANGLE

Strefa robocza Help z obrazem pomocniczym dla parametru cyklu
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3.1.3  Wywotanie cykli

Cykle widrowe muszg by¢ nie tylko definiowane w programie NC, lecz takze
wywotywane. Wywotanie odnosi sie zawsze do ostatnio zdefiniowanego w
programie NC cyklu obrobki.

Warunki

Przed wywotaniem cyklu nalezy programowac w kazdym przypadku:

m BLK FORM dla prezentacji graficznej (konieczna tylko dla symulacji)
B Wywotanie narzedzia

m Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/M4)

m Definicja cyklu (CYCL DEF)

o B Prosze zwroci¢ uwage na dalsze warunki, ktore zostaty przeglagdowa
przedstawione w ponizszych opisach cykli i tablicach przeglgdowych.

Istniejg nastepujgce mozliwosci wywotania cyklu.

Mozliwosé Dalsze informacje
CYCL CALL Strona 57
CYCL CALL PAT Strona 57
CYCL CALL POS Strona 58
M89/M99 Strona 58

Wywotanie cyklu z CYCL CALL

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

Funkcjg NO > Funkcje NC wstaw wybrac
lub
Klawisz CYCL CALL wybrac¢
Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
CYCL CALL M wybrac¢
CYCL CALL M definiowac i w razie potrzeby dodac¢ funkcje M

CYCL
CALL

vV vV y

Wywotanie cyklu z CYCL CALL PAT

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

Dalsze informacje: "Definicja wzoru PATTERN DEF", Strona 76
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie

Funkcjg NG » Funkcje NC wstaw wybrac
lub
Klawisz CYCL CALL wybrac¢
Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
CYCL CALL PAT wybrac¢
CYCL CALL PAT definiowac i w razie potrzeby dodac¢ funkcje M

CYCL
CALL

vV vV y
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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.

Funkcig NG > Funkcje NC wstaw wybrac
lub
Klawisz CYCL CALL wybra¢
Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
CYCL CALL POS wybrac¢

CYCL CALL POS definiowac i w razie potrzeby dodac¢ funkcje
M

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Sterowanie najezdza podang w bloku CYCL CALL POS pozycje z logika

pozycjonowania:

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

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

0 Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi

= W bloku CYCL CALL POS nalezy programowac zawsze trzy osie
wspotrzednych. Poprzez wspotrzedng na osi narzedzia mozna w
tatwy sposéb zmieni¢ pozycje startu. Dziata ona jak dodatkowe prze-
suniecie punktu zerowego.

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

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

= Jezeli przy pomocy CYCL CALL POS wywotujemy cykl, w ktorym
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.

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 obrébki z CYCL DEF .
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Definiowanie programu NC jako cykl i wywotanie
Z SEL CYCLE mozna okresli¢ dowolny program NC jako cykl obrobki.

Definiowanie programu NC jako cykl:

Funkeje NG > Funkcje NC wstaw wybrac
- > Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
» SEL CYCLE wybrac
> Wybra¢ nazwe pliku, parametry stringu lub plik
Wywotanie programu NC jako cykl:

ot > Klawisz CYCL CALL wybra¢
> Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
lub
> programowac¢ M99

0 = Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym folderze jak plik
wywotujgcy, to mozna dodac tylko nazwe pliku bez sciezki.
= CYCL CALL PAT i CYCL CALL POS wykorzystuja logike wypozy-

cjonowania zanim cykl zostanie wykonany. Odnosnie logiki wypo-
zycjonowania SEL CYCLE i cykl 12 PGM CALL zachowuijg sie tak
samo: w przypadku wzoru punktéw nastepuje obliczenie najezdzanej
bezpiecznej wysokosci poprzez:
B maksimum z pozycji Z przy starcie wzoru
B wszystkie pozycje Z we wzorze punktowym

m Dla CYCL CALL POS nie nastepuje pozycjonowanie wstepne w
kierunku osi narzedzia. Pozycjonowanie wstepne w obrebie wywo-
tywanego pliku nalezy programowac samodzielnie.
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Specyficzne cykle dopasowane do obrabiarki

@ 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 numerdw cykli:

Zakres numeréw cykli Opis

300 do 399 Cykle specyficzne dla maszyny, ktore nalezy wybrac

przy pomocy klawisza CYCL DEF

500 do 599 Cykle sondy pomiarowej danej obrabiarki, ktore nalezy

wybrac przy pomocy 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 dojs¢ do nakfadania 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 gory zmiennych

Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta obrabiarek i
dostawcow trzecich

Sprawdzenie przebiegu i wykonania programu przy pomocy symulacji

Dalsze informacje: "Wywotanie cykli", Strona 57
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie
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3.1.5 Dostepne grupy cykli
Cykle obrébki

Grupa cykli
Wiercenie/gwint
= Wiercenie, rozwiercanie

= Wytaczanie
B Pogtebianie, centrowanie

B Gwintowanie lub frezowanie gwintu

Dalsze informacje

Strona 91

Strona 139

Kieszenie/czopy/rowki wpustowe
B Frezowanie kieszeni
B Frezowanie czopow
® Frezowanie rowkow
B Frezowanie ptaszczyzn

Strona 177

Transformacje wspétrzednych
= QOdbicie lustrzane
B Toczenie
B Zmnigjszanie / powiekszanie

Strona 237

SL-cykle

m Cykle SL (Subcontur-List/ lista podkonturéw), przy
pomocy ktorych obrabiane sg kontury, sktadajace sie z
kilku czesciowych konturow

®  Obrobka powierzchni bocznej cylindra

m Cykle OCM (Optimized Contour Milling), przy pomocy
ktérych mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajgce sie z konturéw czesciowych.

Strona 249

Strona 311
Strona 333

Wzory punktowe
= Okreg odwiertow
® Powierzchnia z odwiertami
= DataMatrix-code

Strona 401

Cykle toczenia
B Cykle skrawania wzdtuz i planowo
m  Cykle przecinania radialnie i osiowo
® Toczenie poprzeczne radialnie i osiowo
B Cykle toczenia gwintow
®  Cykle toczenia symultanicznego
m Cykle specjalne

Strona 501
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Grupa cykli Dalsze informacje

Cykle specjalne

® (Czas zatrzymania Strona 419
= Wywotanie programu

® Tolerancja

® QOrientacja wrzeciona

= Grawerowanie

B Cykle zebatki

m Toczenie interpolacyjne

Cykle szlifowania

B Suw wahadtowy Strona 691
m (Obcigganie
®  Cykle korekcyjne
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Cykle pomiarowe

Grupa cykli
Rotacja (obrot)

B Probkowanie ptaszczyzny, krawedzi, dwoch okregow,

krawedzi ukosnej
®  Obrot podstawowy
= Dwa odwierty lub czopy
® Poprzez os obrotu
® Poprzez os C

Dalsze informacje

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika Cykle
pomiarowe dla detalu i narze-
dzia

Punkt odniesienia/pozycja

Prostokat wewnatrz lub zewnatrz

Okrag wewnatrz lub zewnatrz

Naroze wewnatrz lub zewnatrz

Srodek okregu odwiertdw, kanatka lub mostka
0s sondy lub pojedyncza 0$

Cztery odwierty

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika Cykle
pomiarowe dla detalu i narze-
dzia

Pomiar
B Katy
® Okrgg wewnatrz lub zewnatrz
®  Prostokgt wewnatrz lub zewnatrz
B Kanatek lub mostek
®  Okreg odwiertow
m Ptaszczyzna lub wspotrzedna

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika Cykle
pomiarowe dla detalu i narze-
dzia

Cykle specjalne
= Pomiar lub pomiar 3D
= Probkowanie 3D
B Szybkie probkowanie

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika Cykle
pomiarowe dla detalu i narze-
dzia

Kalibrowanie czujnika pomiarowego
Kalibrowac¢ dtugosc¢
Kalibrowanie w pierscieniu
Kalibrowanie na czopie
Kalibrowanie na kuli

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika Cykle
pomiarowe dla detalu i narze-
dzia

Pomiar kinematyki
B Zapis do pamieci kinematyki
B Pomiar kinematyki
® Kompensacja ustawienia wstepnego/preset
B Siatka kinematyki

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika Cykle
pomiarowe dla detalu i narze-
dzia

Wymiarowanie narzedzia (TT)

= Kalibrowanie TT

B Wymiarowanie dtugosci narzedzia, promienia lub
kompletnie

m Kalibrowanie IR-TT
®  Pomiar narzedzia tokarskiego
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3.1.6  Pierwsze kroki przy programowaniu cyklu

Ponizszy opis pokazuje, jak nalezy frezowac przedstawiony okrggty rowek na
gtebokos¢ 5 mm.

Po dodaniu cyklu, mozesz definiowac przynalezne wartosci w parametrach cyklu.
Cykl moze by¢ programowany bezposrednio w formularzu.
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Wywotanie narzedzia

Wywotanie narzedzia wykonywane jest nastepujgcy sposob:

TO0L > TOOL CALL wybrac

CALL

» W formularzu Numer wybrac

» Podac¢ numer narzedzia, np. 6

> Wybrac os$ narzedzia Z

» Wybrac predkos¢ obrotowg wrzeciona S
» Podac obroty wrzeciona, np. 6500

> Potwierdz klikng¢

> Sterowanie zamyka blok NC.

Przejechanie narzedzia na bezpieczng pozycje

Z = x
(] x
B x
& x
v x
v x
w x
8X x
&Y x
8z x
Korekcja promienia
mEm |
‘ Potwierdz ‘ Odrzucenie Usunaé wiersz

Kolumna Formularz z elementami skfadni prostej

Przejechanie narzedzia na bezpieczng pozycje w nastepujgcy sposob:
L s > Wybrac¢ funkcje toru ksztattowego L

> WybracZ

> Podac¢ wartos¢, np. 250

> Woybrac korekte promienia narzedzia RO

> Sterowanie przejmuje RO, bez korekty promienia narzedzia.
>

>

>

Wybra¢ posuw FMAX
Sterowanie przejmuje posuw szybki FMAX.

W razie koniecznosci podac funkcje dodatkowg M, np. M3,
wigczy¢ wrzeciono

> Potwierdz klikng¢
> Sterowanie zamyka blok NC.
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Prepozycjonowanie na ptaszczyznie obrébki

Prosze prepozycjonowac na ptaszczyznie w nastepujgcy sposob:
Lo > Wybrac¢ funkcje toru ksztattowego L

> WybracX

> Podac¢ wartos¢, np. +50
> WybracY

» Podac¢ wartos¢, np. +50
>

>

>

Wybra¢ posuw FMAX
Potwierdz klikng¢
Sterowanie zamyka blok NC.
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Definiowanie cyklu

' Geometria
Szerokosc rowka? 15 X
Kolo podzialowe-srednica ? 60 x
Srodek w 1-sz8j 0si? 50 x
Srodek w 2-szej 0si? 50 x
Kat startu? 45 X
Kat rozwarcia rowka ? 225 x
Katowy przyrost-krok ? 0 x
Liczba powtorzen? 1 x
Glebokosc? e x
Wspolrzedne powierzch... 0 X

V standard

Kolumna Formularz z opcjami wprowadzenia dla cyklu

Okragty rowek nalezy definiowac¢ w nastepujacy sposob:
ot > Klawisz CYCL DEF wybrac
> Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

oL > Cykl 254 KANALEK KOLOWY wybrac
— > Wstawic klikngc¢
> Sterowanie wstawia ten cykl.
55 » Otwarcie kolumny Formularz
> Podac w formularzu wszystkie wartosci wejsciowe
T > Potwierdz klikngc

> Sterowanie zachowuje cykl w pamieci.
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Wywotaé cykl
Wywotanie cyklu wykonywane jest nastepujgcy sposob:
ovoL > CYCL CALL wybra¢

CALL

> Wybra¢ funkcje toru ksztattowego L

> Wybrac¢Z

» Podac¢ wartosc, np. 250

> Wybrac korekte promienia narzedzia RO

> Wybrac¢ posuw FMAX

> Podac funkcje dodatkowag M, np. M30, dla konca programu
> Potwierdz klikng¢

> Sterowanie zamyka blok NC i program NC.
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3.2 Warunki dla zastosowania cykli w programie

3.2.1 Przeglad

Niektore cykle wykorzystujg zawsze regularnie identyczne parametry cyklu, np.
bezpieczng wysokos¢ Q200, ktére to nalezy podawac przy kazdym definiowaniu
cyklu. Poprzez funkcje GLOBAL DEF dostepna jest mozliwos¢ centralnego
definiowania tych parametréw cyklu na poczatku programu, tak iz dziatajg one
globalnie dla wszystkich uzywanych w programie NC cykli obrébki. W odpowiednim
cyklu obrébki robi sie z PREDEF odnosnik do wartosci, zdefiniowanej na poczatku
programu.

Nastepujgce funkcje GLOBAL DEF sg dostepne

Cykl Wywola- Dalsze informacje
nie
100 OGOLNIE DEF- Strona 71
Definiowanie obowigzujgcych ogdinie parametrow aktywne
cykli

Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.
Q253 PREDK. POS. ZAGLEB.
Q208 POSUW RUCHU POWROTN.

105 WIERCENIE DEF- Strona 72
Definiowanie specjalnych parametréw cykli wiercenia ~ aktywne
® Q256 POW.PRZY LAMAN.WIORA
= Q210 PRZER. CZAS.NA GORZE
® Q211 PRZERWA CZAS. DNIE

110 FREZOWANIE KIESZENI DEF- Strona 73

Definiowanie specjalnych parametréw cykli aktywne
frezowania kieszeni

= Q370 ZACHODZENIE TOROW
= Q351 RODZAJ FREZOWANIA
® Q366 ZAGLEBIANIE

111 FREZOWANIE KONTURU DEF- Strona 74

Definiowanie specjalnych parametrow cykli aktywne
frezowania konturu

= Q2 ZACHODZENIE TOROW

= Q6 BEZPIECZNA WYSOKOSC
= Q7 BEZPIECZNA WYSOKOSC
= Q9 KIERUNEK OBROTU

125 POZYCJONOWANIE DEF- Strona 74
Definicja zachowania przy pozycjonowaniu dla CYCL aktywne
CALL PAT
= Q345 WYBOR WYSOK.POZYCJ.

120 PROBKOWANIE DEF- Strona 75
Definiowanie specjalnych parametréw cykli sondy aktywne

= Q320 BEZPIECZNA WYSOKOSC
= Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC
= Q301 ODJAZD NA BEZP.WYS.
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3.2.2  GLOBAL DEF zapis

Funkcje NC wstaw wybrac

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

GLOBAL DEF wybra¢

Wybra¢ pozgdang funkcje GLOBAL DEF np. 100 OGOLNIE
Whpisac¢ konieczne definicje

Funkcje NC
wstaw

vV v vyyvVvy

3.2.3  Wykorzystywanie danych GLOBAL DEF

Jesli na poczatku programu zapisano odpowiednie funkcje GLOBAL DEF, to
mozna przy definiowaniu dowolnego cyklu obrobki odwotywac sie to tych globalnie
obowigzujgcych wartosci.

Prosze postgpi¢ przy tym w nastepujgcy sposob:

Funkejg NG » Funkcje NC wstaw wybrac

- Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
GLOBAL DEF wybrac i zdefiniowac
Funkcje NC wstaw ponownego wybrac
Wybra¢ pozgdany cykl np. 200 WIERCENIE

Jesli cykl posiada globalne parametry, to sterowanie wyswietla
opcje wyboru PREDEF na pasku akgji lub w formularzu.

V vV vV VvV YV

v

PREDEF wybrac

> Sterowanie zapisuje stowo PREDEF do definicji cyklu. W
ten sposob przeprowadzono powigzanie z odpowiednim
parametrem GLOBAL DEF, ktory zdefiniowano na poczatku
programu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

PREDEF

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 symulaciji .

> W cyklach obrébki nalezy podac statg wartos¢, wowczas GLOBAL DEF nie
zmienia wartosci
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3.2.4 0Ogolnie obowigzujace dane

Parametry obowigzuja dla wszystkich cykli obrébki 2xx jak i dla cykli 880, 1017,
1018, 1021, 1022, 1025 oraz cykli sondy 451, 452, 453

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 ktérym nie moze dojs¢ do kolizji.
Wartos¢ 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 ktérym sterowanie pozycjonuje narzedzie z powro-
tem.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FMAX,
FAUTO
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Globalne dane dla obrébki wierceniem

Parametry obowigzujg dla cykli wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéw 200 do
209, 240, 241262 do 267.

Rysunek pomocniczy Parametry

Q256 Powrot przy tamaniu wiéra?

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

Dane wejsciowe: 0.1...99999.9999

Q210 Przerwa czasowa ha gorze ?

Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na
bezpiecznej wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete
przez sterowanie z odwiertu dla usuniecia wioréw.

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
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3.2.6

Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami wybrania
Parametry obowigzuja dla cykli 208, 232, 233, 251 do 258, 262 do 264, 267, 272,

273,275,277

Rysunek pomocniczy

Parametry

Przyktad

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 obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrobka ruchem wspétbiez-
nym)

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 prostopadle

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

2: wcinanie ruchem wahadtowym W tablicy narzedzi musi
zostac zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat pogte-
biania ANGLE nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowa-
nie wydaje komunikat o btedach. Dtugos¢ wychylenia przy
ruchu wahadtowym zalezy od kata zagtebienia, jako warto-
$¢ minimalng sterowanie wykorzystuje podwaojng srednice
narzedzia

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
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3.2.7 Globalne dane dla obrobki 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
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos$¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ?

Wysokosc, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z obrabia-
nym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu na
koricu cyklu). Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q9 Kierunek obrotu ? CW = -1

Kierunek obrébki dla kieszeni (wybrania)

® Q9 =-1 ruch przeciwbiezny dla wybrania i wysepki
m Q9 = +1 ruch wspotbiezny dla wybrania i wysepki
Dane wejsciowe: -1, 0, +1

3.2.8  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 Wyboér wysokosci pozycjon. (0/1)

Powrot w osi narzedzia przy koncu etapu obrobki: odsuniecie
na 2. bezpieczng wysokos¢ lub na pozycje poczatku unit.
Dane wejsciowe: 0, 1

“1
=
N
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=
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3.2.9 Globalne dane dla funkcji probkowania

Parametry obowigzuja dla wszystkich cykli sondy 4xx i 14xx jak i dla cykli 271, 286,
287,880,1021,1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

Rysunek pomocniczy Parametry

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i
gtéwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do
SET_UP tabeli sond pomiarowych Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowa-
niem). Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatyw-
nie PREDEF

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

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punkta-
mi pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci
pomiaru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecz-

nej wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad
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Definicja wzoru PATTERN DEF

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji PATTERN DEF definiujemy w prosty sposob regularne wzorce
obrobki, ktére mozna wywotac przy pomocy funkcji CYCL CALL PAT . Jakiw
definicjach cykli, dostepne s3 takze dla definicji wzorcow grafiki pomocnicze,
uwydatniajgce odpowiednie parametry zapisu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> PATTERN DEF stosowac wytacznie z osig narzedzia Z .

Opcja Definicja Dalsze informacje
wyboru
POS1 Punkt Strona 78
Definiowanie do 9 dowolnych pozycji
obrobki
ROW1 Rzad Strona 79

Definiowanie pojedynczego rzedu, proste-
go lub skreconego
PAT1 Wzor Strona 80

Definiowanie pojedynczego szablonu,
prostego, skreconego lub znieksztatcone-

go
FRAME1 Ramki Strona 82
Definiowanie pojedynczej ramki, prostej,
skreconej lub znieksztatconej

CIRC1 Okrag Strona 84
Definiowanie kota pethego

PITCH- Wycinek kota Strona 85

CIRC1 Definiowanie wycinka kota

PATTERN DEF zapisa¢
Prosze postgpi¢ nastepujgco:

Funkcje NC wstaw wybrac
Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
PATTERN DEF wybra¢

Sterowanie rozpoczyna wprowadzenie danych do PATTERN
DEF.

Wybrac¢ pozadany szablon obrébki, np. CIRC1 dla kota petnego
Whpisac¢ konieczne definicje

Definiowac cykl obrébki np. cykl 200 WIERCENIE

Wywotac cykl z CYCL CALL PAT

Funkcje NC
wstaw

VvV v Vv VY

vV vyYwvyy
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3.3.3

Zastosowanie PATTERN DEF

Kiedy tylko zostanie wprowadzona definicja szablonu, mozna jg wywotac poprzez
funkcje CYCL CALL PAT .

Dalsze informacje: "Wywotanie cykli’, Strona 57

Sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrobki na zdefiniowanych przez
obstugujgcego szablonach obrobki.

Schemat: odpracowywanie przy pomocy PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 WIERCENIE

13 CYCL CALL PAT

Wskazowki

Wskazéwka dotyczace programowania

® Przed CYCL CALL PAT mozna zastosowac funkcje GLOBAL DEF 125 z Q345=1
. Wowczas sterowanie pozycjonuje narzedzie miedzy odwiertami zawsze na 2.
bezpieczny odstep, zdefiniowany w cyklu.

Wskazoéwki dotyczace obstugi:

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

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

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 wartos¢ z parametru cyklu
Q204, w zaleznosci od tego, ktéra wartosc jest wieksza.

m  Jesli powierzchnia wspotrzednych w PATTERN DEF jest wieksza niz w cyklu, to
odstep bezpieczny i 2. bezpieczny odstep jest obliczany na powierzchnie wspot-
rzednych PATTERN DEF .

B Przy pomocy funkcji startu z dowolnego wiersza mozna wybra¢ dowolny punkt, z
ktérego mozna rozpoczynac lub kontynuowac obrébke.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie
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3.3.4 Definiowanie pojedynczych pozycji obrobki

o Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:
® Mozna zapisa¢ maksymalnie 9 pozycji obrobkowych, zapis
potwierdzi¢ kazdorazowo klawiszem ENT .
B POS1 musi by¢ programowana ze wspotrzednymi bezwzglednymi.
POS2 do POS9 moze by¢ programowana bezwzglednie bgdz
przyrostowo.
m Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie zdefiniowana

nieréwna 0, to ta wartos¢ dziata dodatkowo do wartosci powierzchni
obrabianego detalu Q203, zdefiniowanej w cyklu obrébki.

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

POS1: Wspét.powierz.obrab.przedmiotu

Podac¢ absolutng wspotrzedng Z, z ktérej ma rozpoczac sie
obroébka.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

POS2: X-wspt. pozycji obrébki

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

POS2: Y-wspt. pozycji obrobki

Podac¢ wspotrzedng 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+15 1Y+6.5 Z+0)
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3.3.5 Definiowanie pojedynczego rzedu

o Wskazowka dotyczgce programowania i obstugi

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Punkt startu X

Wspotrzedna punktu startu rzedu w osi X. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999999...+99999.9999999

Punkt startu Y

Wspotrzedna punktu startu rzedu w osi Y. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999999...+99999.9999999

Odlegto$é pozycji obréobki

Odlegtosé (inkrementalnie) pomiedzy pozycjami obrébki.
Podac¢ wartos¢ pozytywna lub negatywng

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

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

Potoz.po obrocie catego wzorca

Kat obrotu wokot wprowadzonego punktu startu. Os odnie-
sienia: 0$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X dla
osi narzedzia Z). Poda¢ warto$¢ absolutng i pozytywna lub
negatywna

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu

Podac¢ absolutng wspotrzedng Z, z ktérej ma rozpoczac sie
obrobka

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad
11 PATTERN DEF -~
ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )

Spokrewnione tematy
m Cykl 221 SZABLON LINIOWY (DIN/ISO G221)
Dalsze informacje: "Cykl 227 SZABLON LINIOWY ", Strona 407
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3.3.6 Definiowanie pojedynczego wzoru

o 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
nieréwna 0, to ta wartosc¢ dziata dodatkowo do wartosci powierzchni
obrabianego detalu Q203, zdefiniowanej w cyklu obrdébki.

Rysunek pomocniczy Parametry

Punkt startu X
Absolutny wspoétrzedna 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 obréobki X

Odlegtosé (przyrostowo) pomiedzy pozycjami obrobki w
kierunku X. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna
lub negatywna

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Odlegto$é¢ pozycji obréobki Y

Odlegtosé (przyrostowo) pomiedzy pozycjami obrébki w
kierunku Y. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna
lub negatywna

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999
Liczba kolumn

0Ogodlna liczba kolumn szablonu

Dane wejsciowe: 0...999

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

Potoz.po obrocie catego wzorca

Kat obrotu, o ktéry zostaje obrécony caty szablon w zapisa-
nym punkcie startu. O$ odniesienia: 0$ gtéwna aktywnej
ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narzedzia 7). Podaé
wartosc¢ absolutng i pozytywna lub negatywng

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Potozenie po obrocie osi gtéwnej

Kat obrotu, o ktory zostaje przemieszczona wytgcznie 0$
gtéwna ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisanego
punktu startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytyw-
na lub negatywna

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

Pot.po obrocie osi pomocniczej

Kat obrotu, o ktory zostaje przemieszczona wytacznie 0$
pomocnicza ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisa-
nego punktu startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢
pozytywna lub negatywna

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Wspoét.powierz.obrab.przedmiotu

Podac absolutng wspotrzedng Z, z ktérej ma rozpoczgé sie
obrobka.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad

Spokrewnione tematy

m Cykl 221 SZABLON LINIOWY (DIN/ISO G221)
Dalsze informacje: "Cykl 221 SZABLON LINIOWY ', Strona 407
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3.3.7 Definiowanie pojedynczej ramki

o 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
nieréwna 0, to ta wartosc¢ dziata dodatkowo do wartosci powierzchni
obrabianego detalu Q203, zdefiniowanej w cyklu obrdébki.

Rysunek pomocniczy Parametry

Punkt startu X

Wspotrzedna bezwzgledna punktu poczatkowego 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 obréobki X

Odlegtosé (przyrostowo) pomiedzy pozycjami obrobki w
kierunku X. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna
lub negatywna

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Odlegto$é¢ pozycji obréobki Y

Odlegtosé (przyrostowo) pomiedzy pozycjami obrébki w
kierunku Y. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna
lub negatywna

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999
Liczba kolumn

0Ogodlna liczba kolumn szablonu

Dane wejsciowe: 0...999

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

Potoz.po obrocie catego wzorca

Kat obrotu, o ktéry zostaje obrécony caty szablon w zapisa-
nym punkcie startu. O$ odniesienia: 0$ gtéwna aktywnej
ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narzedzia 7). Podaé
wartosc¢ absolutng i pozytywna lub negatywng

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Potozenie po obrocie osi gtéwnej

Kat obrotu, o ktory zostaje przemieszczona wytgcznie 0$
gtéwna ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisanego
punktu startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytyw-
na lub negatywna.

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

Pot.po obrocie osi pomocniczej

Kat obrotu, o ktory zostaje przemieszczona wytacznie 0$
pomocnicza ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisa-
nego punktu startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢
pozytywna lub negatywna.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu

Podac absolutng wspotrzedng Z, z ktérej ma rozpoczgé sie
obrobka

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad
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3.3.8  Definiowanie kota petnego

o Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

Rysunek pomocniczy Parametry

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

Srodek okregu odwiertow 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: 0$
gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narze-
dzia 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 rozpoczac sie
obrobka.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad
11 PATTERN DEF ~
CIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0 )

Spokrewnione tematy
m Cykl 220 SZABLON KOLOWY (DIN/ISO G220)
Dalsze informacje: "Cykl 220 SZABLON KOLOWY ", Strona 404
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3.3.9 Definiowanie wycinka kota

o Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

Rysunek pomocniczy Parametry

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

Srodek okregu odwiertow 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: 0$
gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narze-
dzia Z). Mozliwa do wprowadzenia wartos$¢ pozytywna lub
negatywna

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Krok kata/Kat kofncowy

Inkrementalny kat biegunowy pomiedzy dwoma pozycjami
obrobki. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub
negatywna. Alternatywnie moze by¢ podawany kgt koncowy
(przetaczenie opcji wyboru na pasku akgji lub przetgczy¢ w
formularzu)

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

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

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

Przyktad
11 PATTERN DEF ~
PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )

Spokrewnione tematy
= Cykl 220 SZABLON KOLOWY (DIN/ISO G220)
Dalsze informacje: "Cykl 220 SZABLON KOLOWY ", Strona 404

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022 85



Wykorzystywanie cykli obrébkowych | Definicja wzoru PATTERN DEF

3.3.10 Przyktad: cykle w potaczeniu z PATTERN DEF
Wspotrzedne odwiertu zachowane sg w definicji wzoru PATTERN DEF POS.
Wspotrzedne 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 funkcji 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 dla obrobki wierceniem’, Strona 91 i "Cykle dla
gwintowania"

; Wywoftanie narzedzia nakietek (promien 4)

; Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokosé

; Wywotanie cyklu w potaczeniu z szablonem punktow

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Wywotanie narzedzia wiertto (promien 2,4)
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; 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 wysokosé

; Wywotanie cyklu w potaczeniu z szablonem punktow

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu

3.4 Tablice punktéw z cyklami

Zastosowanie

Uzywajac tablicy punktéw mozna wykonac¢ jeden lub kilka cykli po kolei na
nieregularnym szablonie punktéw.

Spokrewnione tematy

B Zawartosc tabeli punktow, skrywanie pojedynczych punktow

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie
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Dane wspoétrzednych w tablicy punktow

Jezeli uzywa sie cykli wiercenia, to wspoétrzedne ptaszczyzny obrébki w tabeli
punktéw odpowiadajg wspodtrzednym punktu srodkowego odwiertu. Jezeli uzywane
sg cykle frezowania, to wspoétrzedne ptaszczyzny obrébki w tabeli punktéw
odpowiadajg wspotrzednym punktu startu odpowiedniego cyklu, np. wspotrzedne
punktu srodkowego okrggtego wybrania. Wspotrzedne osi narzedzia odpowiadaja
wspotrzednej powierzchni obrabianego detalu.

Sterowanie odsuwa narzedzie pomiedzy zdefiniowanymi punktami z powrotem na
bezpieczng wysokosc. Jako bezpieczng wysokos¢ sterowanie wykorzystuje albo
wspotrzedng osi narzedzia przy wywotaniu cyklu albo wartos¢ z parametru cyklu
Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS., w zaleznosci od tego, ktéra wartosc¢ jest wieksza.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli w tablicy punktow programujesz bezpieczng wysokosc¢ dla oddzielnych
punktéw, to sterowanie ignoruje dla wszystkich punktow wartos¢ z parametru
cyklu Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.!

» Nalezy zaprogramowac funkcje GLOBAL DEF 125 POZYCJONOWAC , aby
sterowanie uwzgledniato bezpieczng wysokosc¢ tylko dla odpowiedniego
punktu

Sposob dziatania z cyklami

Cykle SL i cykl 12

Sterowanie interpretuje punkty w tabeli punktéw jako dodatkowe przesuniecie
punktu zerowego.

Cykle 200 do 208, 262 do 267

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

Cykle 210 do 215

Sterowanie interpretuje punkty jako dodatkowe przesuniecie punktu zerowego.
Jesli chcemy wykorzysta¢ zdefiniowane w tabeli punktow punty jako wspotrzedne
punktu startu, to nalezy zaprogramowac punkty startu i krawedz gorng obrabianego
przedmiotu (Q203) w danym cyklu frezowania z 0.

0 Nie mozesz dodawac te cykle na sterowaniu, ale mozesz dokonywac
edycji dostepnych programoéw NC i odpracowywac te programy.

Cykle 251 do 254

Sterowanie interpretuje punkty ptaszczyzny obrébki jako wspotrzedne punktu startu
cyklu. Jesli chcemy wykorzystac zdefiniowang w tabeli punktéw wspdtrzedng w

osi wrzeciona jako wspoétrzedng punktu startu, nalezy krawedz gorng obrabianego
detalu (Q203) zdefiniowa¢ z wartoscig 0.
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3.4.3

3.44

Tablice punktow w programie NC nalezy wybra¢ z SEL PATTERN

Tabele punktéw nalezy wybra¢ w nastepujgcy sposob:
Funkejg NG » Funkcje NC wstaw wybrac
- > Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
> SEL PATTERN wybrac

[e]e}
[e]e}

o
o

AN
ooo
ET T
tx13

Wybor pliku klikng¢

Sterowanie otwiera okno dla wyboru pliku.

Pozadang tabele punktéw wybraé w strukturze plikow
Potwierdzi¢ wprowadzenie

Sterowanie zamyka blok NC.

VvV v v VvV

Jesli tabela punktéw nie jest zachowana w tym samym folderze jak program NC
nalezy wprowadzi¢ kompletng nazwe Sciezki. W oknie Ustawienia programu
mozesz definiowac, czy sterowanie generuje absolutne czy tez relatywne Sciezki.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie

Przyktad
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

Wywotanie cyklu z tablica punktéw
Aby wywota¢ cykl w punktach zdefiniowanych w tabeli punktéw, nalezy
programowac wywotanie cyklu z CYCL CALL PAT.

Z CYCL CALL PAT sterowanie odpracowuje tabele punktow, ktora zostata uprzednio
zdefiniowana.

Wywotujesz cykl w potgczeniu z tablicg punktow w jest nastepujacy sposob:
Funkejg NG » Funkcje NC wstaw wybrac
- Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
CYCL CALL PAT wybrac¢
Whpisac¢ posuw

CYCL
CALL

vV V.V

Z tym posuwem sterowanie przejezdza miedzy
punktami tablicy punktow. Jesli posuw nie jest
podany, to sterowanie przemieszcza sie z ostatnio
zdefiniowanym posuwem.

» W razie koniecznosci zdefiniowa¢ funkcje dodatkowe
> Klawiszem END potwierdzic¢

Wskazowki

= Mozesz w funkcji GLOBAL DEF 125 z ustawieniem Q435=1 zmusi¢ sterowanie
do przemieszczenia przy pozycjonowaniu miedzy punktami zawsze na 2.
bezpieczny odstep z cyklu.

® Jezeli przy pozycjonowaniu wstepnym w osi wrzeciona chcemy dokonac prze-
mieszczenia ze zredukowanym posuwem, to nalezy programowac funkcje
dodatkowg M103.

m Sterowanie odpracowuje przy pomocy funkgcji CYCL CALL PAT uprzedni
zdefiniowang tablice punktéw, nawet jesli pakietowano tabele punktéw z CALL
PGM w programie NC .
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4.1 Podstawy

41.1 Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujace cykle dla najrézniejszych rodzajow

obrobki wierceniem:

Cykl
200

WIERCENIE

® Prosty odwiert

= Wprowadzenie czasu przerwy u gory i u dotu
m  Referencja gtebokosci do wyboru

Cykle dla obrobki wierceniem | Podstawy

Wywotanie
CALL-aktywna

Dalsze informacje

Strona 93

201

ROZWIERCANIE
B Rozwiercanie odwiertu
= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu

CALL-aktywna

Strona 97

202

WYTACZANIE

= Wytaczanie odwiertu

= Wprowadzenie posuwu powrotu

= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
= Wprowadzenie wyjscia z materiatu

CALL-aktywna

Strona 99

203

UNIWERSL WIERC.

m Degresja - odwiert z malejgcym wcieciem w
materiat

= Wprowadzenie czasu przerwy u gory i u dotu
®  Wprowadzenie tamania wiora
= Referencja gtebokosci do wyboru

CALL-aktywna

Strona 103

204

WSTECZNE POGLEB.

= Wytworzenie wgtebienia na spodniej stronie
obrabianego detalu

= Wprowadzenie czasu przerwy
= \Wprowadzenie wyjscia z materiatu

CALL-aktywna

Strona 109

205

WIERCENIE GLEB.UNIW.

m Degresja - odwiert z malejgcym wcieciem w
materiat

B Wprowadzenie tamania widra
= Wprowadzenie pogrgzonego punktu startu
= \Wprowadzenie dystansu postojowego

CALL-aktywna

Strona 113

208

SPIRALNE FREZ. OTW.

B Frezowanie odwiertu

=B Wprowadzenie wywierconej wstepnie srednicy

® Ruch wspotbiezny badz przeciwbiezny do wyboru

CALL-aktywna

Strona 120
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4.2

Cykl Wywotanie Dalsze informacje
241  WIERC.GL.JEDNOKOL. CALL-aktywna Strona 125

= Wiercenie wierttem lufowym do gtebokich
otworow

B Punkt startu pogrgzony
= Kierunek obrotu i obroty przy wejsciu i wyjsciu z
odwiertu do wyboru

= Wprowadzenie gtebokosci przebywania w czasie
przerwy

240 NAKIELKOWANIE CALL-aktywna Strona 135

B Wiercenie centrowania
= Whisanie srednicy lub gtebokosci centrowania
= \Wprowadzenie czasu przerwy u dotu

Cykl 200 WIERCENIE

Programowanie ISO
G200

Zastosowanie

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

Przebieg cyklu

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

2 Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej 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 dalszg 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
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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
0si 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 207003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

m Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrébki FUNCTION MODE
MILL i FUNCTION MODE TURN .

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

Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

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

o Jesli wiercenie by¢ wykonywane bez tamania widra, to nalezy
zdefiniowa¢ 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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4.2.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
- Q200 Bezpieczna odleglosc?
zA @0206 Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
o obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Q210 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q200 Q204

Q203

Q201 Glebokosc ?

oA &5 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno odwiertu.
N Wartos¢ dziata inkrementalnie.
?//V Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

7
\

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/
min

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

=Y

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
gtebokosc jezeli:

B gtebokos¢ wciecia i gtebokosc sg sobie rowne

= gtebokosc¢ wciecia jest wieksza niz gtebokos¢

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q210 Przerwa czasowa na gorze ?

Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na
bezpiecznej 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
aktywnego 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 doj$¢ do kolizji.
Wartosc¢ 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
wierzchotka narzedzia czy tez do cylindrycznej czesci narze-
dzia. Jezeli sterowanie ma odnosi¢ gtebokos¢ do cylindrycz-
nej czesci narzedzia, to nalezy zdefiniowaé kat wierzchotko-
wy narzedzia w kolumnie T- ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.
0 = gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka narzedzia

1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci narze-
dzia

Dane wejsciowe: 0, 1

-
=
N
<
=
o
o
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4.3

Cykl 201 ROZWIERCANIE

Programowanie I1ISO
G201

Zastosowanie

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

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi 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 2071003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

® Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL i FUNCTION MODE TURN .

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

Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

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 rozwiercaniu w
mm/min

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

Q211 Przerwa czasowa na dnie ?

Czas w sekundach, w ktorym 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
aktywnego 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 doj$¢ do kolizji.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203

)
=
N
<
=
[
Q.
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4.4 Cykl 202 WYTACZANIE

Programowanie ISO
G202

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

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 osi 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

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 207003)
nastawic, 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 wybierany jest niewtasciwy kierunek wyjscia z materiatu, to istnigje
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 aplikacji
MDI w trybie pracy Manualnie). Przy tym zadna 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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jezeli zostanie aktywowana M136 , to narzedzie nie przemieszcza sie po obrobce
na zaprogramowany bezpieczny odstep. Obrét 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 .

B 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.

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

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

® JesliQ214 KIER. ODJ. OD MATER. nie jest rowny 0, to dziata Q357 ODST. BEZP.
Z BOKU.
Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

Rysunek pomocniczy Parametry
] Q200 Bezpieczna odleglosc?
zA E Q206 Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
v powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.
L7 200 || Q204 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203

X/Lozm ok Q201 Glebokosc ?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q211

=Y

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 gtebokosc.

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

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego 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 doj$¢ do kolizji.
Wartosc¢ 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 gtéwnej

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

4. wysunac¢ 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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Rysunek pomocniczy Parametry

Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?

Odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i $ciankg odwiertu.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

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

Przyktad
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4.5 Cykl 203 UNIWERSL WIERC.

Programowanie ISO
G203

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu mozna wytwarzac odwierty z malejgcym odcinkiem wejscia
w materiat. W cyklu moze byc¢ 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

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

Nastepnie sterowanie wysuwa narzedzie z odwiertu, na BEZPIECZNA
WYSOKOSCQ200

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

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

Ta operacja jest tak czesto powtarzana, 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 zapro-
gramowany o wartosci wiekszej niz BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200
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Zachowanie z famaniem wiora, bez zdejmowania materiatu:

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

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

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

4 Teraz nastepuje ponownie wciecie o wartos¢ GLEBOKOSC DOSUWU Q202 7
WARTOSC POSUWU WGL. Q206

5 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

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 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 zapro-
gramowany o wartosci wiekszej niz BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200

Zachowanie z famaniem widra, ze zdejmowaniem materiatu:

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

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

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

4 Teraz nastepuje ponownie wciecie o wartos¢ GLEBOKOSC DOSUWU Q202
minus WART. ZMNIEJ. DOSUWU Q212 w WARTOSC POSUWU WGL. Q206. Stale
malejgca réznica 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 gtebokosc¢
wciecia wynosi takze 3 mm)

5 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
pozagdanej wartosci GLEBOKOSC Q201 , to sterowanie wysuwa narzedzie z
POSUW RUCHU POWROTN. Q208 z odwiertu na BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200

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 zapro-
gramowany o wartosci wiekszej niz BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200
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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
0si 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 207003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

m Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrébki FUNCTION MODE
MILL i FUNCTION MODE TURN .

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

Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

Rysunek pomocniczy Parametry
Q200 Bezpieczna odleglosc?
z4 @0206 ﬁozos Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
Q210 talnie.
0208 Q200 Q204 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q202 e Q201 Glebokosc ?
7 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno odwiertu.
© Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Q211
RO Z Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

=Y

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 gtebokosc jezeli:
B gtebokos¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie rowne
= gtebokosc¢ wciecia jest wieksza niz gtebokos¢

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q210 Przerwa czasowa na gorze ?

Czas w sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na
bezpiecznej 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
aktywnego 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 doj$¢ do kolizji.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy
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Parametry

Q213 Liczba laman wiora przed wycof.?

Liczba taman widra zanim sterowanie ma wysung¢ narze-
dzie z odwiertu dla usuniecia wiéréw. Dla tamania widra
sterowanie odsuwa kazdorazowo narzedzie o wartos¢ odcin-
ka powrotnego Q256 .

Dane wejsciowe: 0...99999

Q205 Min. glebokosc dosuwu ?

Jesli Q212 WART. ZMNIEJ. DOSUWU nie jest rowna 0, to
sterowanie ogranicza wciecie do tej wartosci. Z tego wzgle-
du gtebokosc¢ wciecia w materiat nie moze by¢ mniejsza niz
Q205 . Wartosc¢ 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 Powrot przy tamaniu wiéra?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie PREDEF

Q395 Referencja srednicy (0/1)?

Opcje wyboru, czy zapisana gtebokos¢ ma odnosic sie do
wierzchotka narzedzia czy tez do cylindrycznej czesci narze-
dzia. Jezeli sterowanie ma odnosi¢ gtebokosc¢ do cylindrycz-
nej czesci narzedzia, to nalezy zdefiniowac kat wierzchotko-
wy narzedzia w kolumnie T- ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.

0 = gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka narzedzia

1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci narze-
dzia

Dane wejsciowe: 0, 1
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Przyktad
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4.6 Cykl 204 WSTECZNE POGLEB.

Programowanie ISO
G204

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

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, ktdre znajdujag sie na dolnej
stronie obrabianego detalu.

Y4

A
S

-

ol |

Przebieg cyklu

1

O 00 N O

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 prze-
mieszcza narzedzie z posuwem pogtebiania na zadang gtebokosc¢ 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 0 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
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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 aplikacji
MDI w trybie pracy Manualnie). Przy tym zadna 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

B 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 dtugosc¢
krawedzi ostrza wytaczadta i grubos¢ materiatu.

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

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

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

Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

110 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



Cykle dla obrébki wierceniem | Cykl 204 WSTECZNE POGLEB.

4.6.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy
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Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q249 Glebokosc poglebiania?

Odstep dolna krawedz obrabianego detalu — dno pogtebie-
nia. Dodatni znak liczby wytwarza pogtebienie w dodatnim
kierunku osi wrzeciona. Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Grubosc materialu?

Wysokos¢ obrabianego detalu. Wprowadzi¢ wartosc¢ przyro-
stowo.

Dane wejsciowe: 0.0001...99999.9999

Q251 Rozmiar mimosrodu?

Wymiar mimosrodu wytaczadta. Zaczerpnac z karty danych
narzedzia. Wartosé dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0.0001...99999.9999

Q252 Wys.ustawienia krawedzi skraw.?

Odstep dolna krawedz wytaczadta — gtowne ostrze. Zaczerp-
nac¢ z karty danych narzedzia. Wartosc 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

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego 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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Rysunek pomocniczy Parametry

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

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

1. wysungc¢ narzedzie w kierunku ujemnym osi gtéwnej

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

4: wysunac¢ 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
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4.7 Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW.

Programowanie ISO
G205

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu mozna wytwarzac odwierty z malejgcym odcinkiem wejscia
w materiat. Ten cykl moze by¢ wykonywany z tamaniem lub bez tamania wiéra. Po
osiggnieciu wartosci gtebokosci wciecia wykonywane jest usuwanie wiorow. Jesli
wykonano uprzednio wiercenie wstepne, to mozna podac¢ pograzony 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 wioréw i tamanie wiora", Strona 118

Przebieg cyklu

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

2 Jesli w Q379 zostanie zaprogramowany pograzony punkt startu, to sterowanie
przemieszcza z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. na odstep bezpieczny nad
pograzonym 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 wartosé
powrotu Q256 .

5 Po osiggnieciu gtebokosci wciecia sterowanie odsuwa narzedzia w osi 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 ilos¢ zdejmowanego materiatu.

8 Sterowanie powtarza te operacje (2 do 7), az zostanie osiggnieta gtebokos¢
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 wiora gtebokos¢ nastepnego tamania wiéra odnosi sie do
ostatniej gtebokosci wciecia w materiat.

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

Sterowanie wykonuje tamanie wioréw przy 4 mm i 8 mm. Przy 10 mm
przeprowadza usuwanie wiorow. Nastepne tamanie wiorow jest przy
T4 mmi18 mm itd.
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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
0si 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 207003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

m Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrébki FUNCTION MODE
MILL i FUNCTION MODE TURN .

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

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

Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

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

= Jesli poprzez Q379 wprowadzono pogragzony 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.

B Jesli Q257 GLEB. LAMANIA WIORA jest wiekszy niz Q202 GLEBOKOSC
DOSUWU , to tamanie widra nie jest wykonywane.
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4.7.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

zZ) ﬁ Q206
N
Q200 Q204
Q203 55
0202
/ Q201

Q217

S

Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

<Y

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia detalu — dno odwiertu (zaleznie od
parametru Q395 REFERENCJA GLEB.). Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

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
gtebokosc jezeli:

B gtebokos¢ wciecia i gtebokosc sg sobie rowne

= gtebokosc¢ weciecia jest wieksza niz gtebokos¢

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego 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

Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?

Wartos¢, o ktorg sterowanie zmniejsza 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
sterowanie ogranicza wciecie do tej wartosci. Z tego wzgle-
du gtebokos¢ wciecia w materiat nie moze by¢ mniejsza niz
Q205 . Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Parametry

Q258 Odstep wyprzedzenia u goéry?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q257 Gteb.wiercenia do tamania wiéra?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q256 Powrot przy tamaniu wiéra?

Wartos¢, 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
definiowa¢ pograzony punkt startu. Punkt ten odnosi sie
inkrementalnie do Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ.. Stero-
wanie przemieszcza sie z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. o
wartos¢ Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC nad pogrgzonym
punktem startu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Definiuje predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy pozycjo-
nowaniu Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC na Q379 PUNKT
STARTU (nieréwny 0). Zapis w mm/min.

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

Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Przemieszczenia narzedzia przy wyjsciu po obrébce 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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Rysunek pomocniczy Parametry

Q395 Referencja srednicy (0/1)?

Opcje wyboru, czy zapisana gtebokos¢ ma odnosic sie do
wierzchotka narzedzia czy tez do cylindrycznej czesci narze-
dzia. Jezeli sterowanie ma odnosi¢ gtebokos¢ do cylindrycz-
nej czesci narzedzia, to nalezy zdefiniowaé kat wierzchotko-
wy narzedzia w kolumnie T- ANGLE tabeli narzedzi TOOL.T.
0 = gtebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka narzedzia

1 = gtebokos¢ w odniesieniu do cylindrycznej czesci narze-
dzia

Dane wejsciowe: 0, 1

Q373 Posuw najaz. po usunieciu wioéra?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie na
dystans zatrzymania po usuwaniu wiora

0: przemieszczenie z FMAX
>0: posuw w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999 alternatywnie FAUTO, FMAX, FU,
Fz

Przyktad
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4.7.2 Usuwanie widrow i tamanie wiora

Usuwanie wiéréw

Usuwanie widréw jest zalezne od parametru cyklu Q202 GLEBOKOSC DOSUWU.
Sterowanie przeprowadza usuwanie widéra po osiggnieciu wartosci podanej w
parametrze cyklu Q202. To oznacza, sterowanie przemieszcza narzedzie zawsze,
niezaleznie od pograzonego punktu startu Q379 na wysokos¢ powrotu. Wynika ona
7 Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC + Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ.

Przyktad:

; Wywotanie narzedzia (promien narzedzia 3)

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Najazd pozycji wiercenia, wtgczenie wrzeciona
; Wywotanie cyklu

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu

118 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



Cykle dla obrobki wierceniem | Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW.

tamanie wiora

tamanie wiorow jest zalezne od parametru cyklu Q257 GLEB. LAMANIA WIORA.
Sterowanie przeprowadza usuwanie famania 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 wartos¢ Q201 GLEBOKOSC.

Przyktad:

; Wywotanie narzedzia (promien narzedzia 3)

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Najazd pozycji wiercenia, wtgczenie wrzeciona
; Wywotanie cyklu

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu
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4.8 Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW.

Programowanie ISO
G208

Zastosowanie

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

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi 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. Potokrgg rozpoczyna sie od srodka odwiertu.

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

4 Kiedy zostanie osiggnieta gtebokos$¢ wiercenia, to sterowanie wykonuje jeszcze
raz koto petne, aby usung¢ 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 weciecie 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

o Jesli programujesz zachodzenie toréw z Q370=0, to sterowanie stosuje
przy pierwszym torze helix mozliwe duze zachodzenie toréw. W ten
sposo6b sterowanie stara sie zapobiec siadaniu narzedzia na powierzchni.
Wszystkie dalsze tory sg rozmieszczone réwnomiernie.
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Tolerancje

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

Mozna definiowa¢ nastepujace 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

> opcja wyboru TEKST na pasku akcji wybrac
> Podac¢ wymiar zadany tgcznie z tolerancja

0 = Wykonywanie obrobki nastepuje po srodku tolerancji.
m Jesli zostanie zaprogramowana niewtasciwa tolerancja, to sterowanie
zakoniczy odpracowywanie z komunikatem o btedach.
= Nalezy uwzgledni¢ pisownie matg i duzg literg przy podawaniu
tolerancji.
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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
0si 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 207003)
nastawic, 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 obrobki FUNCTION MODE MILL.

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

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

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

= 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. czotfowemu nasadzaniu sie narzedzia. Sterowanie przerywa w
razie koniecznosci obrébke komunikatem o btedach.

Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabiane-
go 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
srubowej 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
aktywnego 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¢ do kolizji.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q335 Srednica nominalna?

Srednica odwiertu. Jesli zostata wprowadzona zadana
srednica odwiertu rowna srednicy narzedzia, to sterowanie
wierci bez interpolacji linii Srubowej, bezposrednio na zadang
gtebokosc¢. Wartos¢ dziata absolutnie. W razie koniecznosci
mozna zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 121

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q342 Wywiercona wstepnie srednica?

Podac¢ wymiar wywierconej wstepnie srednicy. Wartosc
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

z

Q203

<
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Rysunek pomocniczy Parametry

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

Rodzaj obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspétbiez-
nym)

Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?
Za pomocg zachodzenia torow sterowanie okresla boczny
dosuw k.

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

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

Dane wejsciowe: 0.1...1999 alternatywnie PREDEF
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4.9

Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL.

Programowanie ISO
G241

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. moga by¢ wytwarzane odwierty
wierttem lufowym do gtebokich otworéow. Podanie pograzonego 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.

Przebieg cyklu

1

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 131

Sterowanie wykonuje ruch dosuwowy w zaleznosci od definicji Q426 KIER.OBR.

WRZEC. z prawoskretnym, lewoskretnym badz nieruchomym wrzecionem

Narzedzie wierci z M3 i Q206 WARTOSC POSUWU WGL. na gtebokosc¢ wiercenia

Q201 badz gtebokos¢ przerywania Q435 albo na gtebokos¢ 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, wytgcza sie chtodziwo. Po czym

zmieniajg sie obroty na wartosc, 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 131

Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokos¢, sterowanie przemieszcza

narzedzie z FMAX na te 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
0si 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 207003)
nastawic, 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 Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU narzedzia. Jesli wartos¢
LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201, to sterowanie wydaje komunikat o
btedach.

Wskazowki odno$nie programowania

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

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

Rysunek pomocniczy Parametry
] ] Q200 Bezpieczna odleglosc?
zA E Q253 Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — Q203 WSPOLRZED-
ﬁ 1| NE POWIERZ.. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
Q208 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
{} Q200 Q204
Q203 Q201 Glebokosc ?
03&_ // S Odstep Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ. - dno odwiertu.
50206 // Wartosc¢ 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
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. 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

Q379 Punkt startu gtebiej?

Jesli wykonano uprzednio wiercenie pilotowe, to mozna
definiowa¢ pograzony punkt startu. Punkt ten odnosi sie
inkrementalnie do Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ.. Stero-
wanie przemieszcza sie z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. o
wartos¢ Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC nad pogrgzonym
punktem startu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

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

Definiuje predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy ponow-
nym najezdzie na Q201 GLEBOKOSC po Q256 POW.PRZY
LAMAN.WIORA. Poza tym posuw ten dziata, jesli narzedzie
jest pozycjonowane na Q379 PUNKT STARTU (nieréwny 0).
Zapis w mm/min.

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

7
o
X

=Y
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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
woéwczas 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 ktérym narzedzie ma sie obracac przy
wejsciu do odwiertu i przy wyjsciu z odwiertu.

3: wrzeciono obraca¢ 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 wchodzic¢
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. Stero-
wanie wigcza chtodziwo, kiedy narzedzie osiggnie bezpiecz-
ny odstep Q200 nad punktem startu Q379 .

"..." Sciezka dla makro uzytkownika, ktore jest wykonywane
zamiast funkcji M. Wszystkie instrukcje w makro uzytkowni-
ka sg wykonywane automatycznie.

Dalsze informacje: "Makro uzytkownika', Strona 130
Dane wejsciowe: 0...999

Q430 M-funk. chtodziwo OFF?

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

"..." Sciezka dla makro uzytkownika, ktére jest wykonywane
zamiast funkcji M. Wszystkie instrukcje w makro uzytkowni-
ka sg wykonywane automatycznie.

Dalsze informacje: "Makro uzytkownika', Strona 130

Dane wejsciowe: 0...999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q435 Gtebokos¢ przebywania?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej narzedzie ma przeby-
wac. Funkcja nie jest aktywna przy zapisie 0 (nastawienie
standardowe). Zastosowanie: przy wytwarzaniu odwiertéw
przelotowych, niektére narzedzia wymagajg krotkiego czasu
przerwy przed wyjsciem od dna odwiertu, aby odtransporto-
wac wiory w gore. Wartos¢ zdefiniowa¢ mniejszg niz Q201
GLEBOKOSC . Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q401 Wspotczynnik 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 .
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q212 Wartosc zmniejszenia dosuwu ?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q205 Min. glebokosc dosuwu ?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Przyktad

49.2

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.

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

HEIDENHAIN zaleca stosowanie parametréw QL w makro. Parametry QL dziatajg
wytgcznie lokalnie w programie NC. Jesli uzywasz w makro innych rodzajow
zmiennych, to dokonywane zmiany oddziatywujg ewentualnie na wywotujgcy
program NC. Aby dokona¢ wyraznych zmian w wywotujgcym programie NC,
nalezy uzy¢ parametréow Q badz QS o numerach 1200 do 1399.

W obrebie makro mozesz odczytywac wartosci parametréw cyklu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie
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493

Przyktad makro uzytkownika chtodziwo

; odczytac stan chtodziwa

skok do LBL Start

; wigczyc¢ chtodziwo

Zachowanie pozycjonowania przy pracy z Q379

Przede wszystkim przy pracy z bardzo dtugimi wierttami jak np. wierttami lufowymi
lub wydtuzonymi wierttami spiralnymi nalezy uwzglednia¢ wiele aspektow. W
znacznej mierze decydujaca jest pozycja, na ktorej 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 wtgcza 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 nastepujgcy
przyktad:

PUNKT STARTU Q379=0

B Sterowanie wigcza 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 wartos¢ 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

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

W ponizszej tabeli przedstawione sg rozne przyktady, jak obliczany jest poczatek
wiercenia:
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Poczatek wiercenia z zagtebionym punktem startu

Q200 Q379 Q203 Pozycja, na ktorag | Wspétczynnik 0,2 * Q379 Poczatek
pozycjonuje sie wiercenia
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, -23
dlatego tez stosowana jest
wartosé 2.)

2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, |-98
dlatego tez stosowana jest
wartosé 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
wartosc 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

132 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



Cykle dla obrébki wierceniem | Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL.

Usuwanie wioréw

Takze ten punkt, w ktérym sterowanie przeprowadza usuwanie wiéra odgrywa

decydujaca role przy pracy z wydtuzonymi narzedziami. Pozycja powrotu przy

usuwaniu wiéra nie musi leze¢ na pozycji poczagtku wiercenia. Zdefiniowana pozycja

dla usuwania widra moze zapewnic, iz wiertto pozostaje w prowadzeniu.

PUNKT STARTU Q379=0

®  Usuwanie wiora nastepuje na BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 nad
WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 .

PUNKT STARTU Q379>0

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 rowna
Q200.

Przyktad:
= WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 =0
= BEZPIECZNA WYSOKOSCQ200 =2
® PUNKT STARTU Q379 =2

Pozycja usuwania wiodra obliczana jest w nastepujacy sposob:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; pozycja usuwania wiora lezy 1,6 mm lub nad pogragzonym
punktem startu. Czyli jesli zagtebiony punkt startu lezy na -2, to sterowanie prze-
mieszcza dla usuwania witra na -0,4 mm..

W ponizszej tabeli przedstawione sg rozne przyktady, jak obliczana jest pozycja
dla usuwania widra (pozycja wycofania):
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Pozycja dla usuwania wiéra (pozycja wycofania) przy zagtebionym punkcie startu

Q200 Q379 Q203 Pozycja, na ktorg | Wspoétczynnik 0,8 * Q379 Pozycja powrotu
pozycjonuje sie
wstepnie z FMAX .
2 0 2 0,8*2=1,6 -04
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, -8
dlatego tez stosowana jest
wartosc 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, -08
dlatego tez stosowana jest
wartosc 2.)
5 2 0 5 0,8*2=1,6 -04
5 5 0 5 0,8*5=4 -1
5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
dlatego tez stosowana jest
wartosc 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
dlatego tez stosowana jest
wartosc 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
dlatego tez stosowana jest
wartosc 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
wartos¢ 20.)
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4.10 Cykl 240 NAKIELKOWANIE

Programowanie ISO
G240

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 240 NAKIELKOWANIE moga by¢ wytwarzane nakietkowania

dla odwiertéw. Dostepna jest mozliwos¢ podania srednicy nakietkowania bgdz
gtebokosci nakietkowania. Do wyboru moze byc¢ 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¢ pogrgzony
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 Jesli definiujesz 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 gtebokos¢ 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.

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
0si 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 207003)
nastawic, 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 jest ona
mniejsza niz gtebokos¢ obrobki, to sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Wskazowki odnosnie programowania

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

® Znak liczby parametru cyklu Q344 (srednica), lub Q201 (gtebokos$é) okresla

kierunek pracy. Jesli zaprogramowana jest srednica lub gtebokos¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.
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4.10.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Q203
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Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q343 Wybor srednica/gtebokos¢ (1/0)

Wybor, czy nalezy nakietkowac¢ na wprowadzong gteboko-
8¢ czy tez na srednice. Jezeli sterowanie ma centrowac na
wprowadzong srednice, to nalezy zdefiniowac kat wierz-
chotkowy 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 nakiet-
kowania (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 ?

Predkos¢ 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
aktywnego 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

Q342 Wywiercona wstepnie srednica?

0: brak odwiertu

>0: Srednica wywierconego wstepnie odwiertu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie pogra-
zonego punktu startu. Predkos¢ przemieszczenia w mm/
min.

Dziatfa tylko, jesli Q342 WYW.WSTEP. SREDNICA nie jest
rowny 0.

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

v
X
N
<
X
)
o
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5.1 Podstawy

5.1.1 Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujace cykle dla najrézniejszych rodzajow
obrébki gwintowaniem:

Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie

206 GWINTOWANIE CALL- Strona 141
® 7 uchwytem wyréwnawczym aktywna
®  Wprowadzenie czasu przerwy u dotu

207 GWINTOWANIE GS CALL- Strona 144
= Bez uchwytu wyréwnawczego aktywna
= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu

209 GWINTOW. LAM. WIORA CALL- Strona 148
= Bez uchwytu wyréwnawczego aktywna
= Whpisanie tamania wiora

262 FREZ.WEWN. GWINTU CALL- Strona 154
= Frezowanie gwintu w nawiercony wstepnie aktywna

materiat

263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. CALL- Strona 158

B Frezowanie gwintu w nawiercony wstepnie aktywna
materiat

®  Wytwarzanie fazki pogrgzonej

264 FREZ.GWINTOW ODW. CALL- Strona 163
= Wiercenie w petny materiat aktywna
= Frezowanie gwintu

265 FREZ.ODW.PO HELIX CALL- Strona 168
B Frezowanie gwintu w petny materiat aktywna

267 FREZOW. GWINTU ZEWN. CALL- Strona 172
B Frezowanie gwintu zewnetrznego aktywna

= Wytwarzanie fazki pograzonej
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5.2 Cykl 206 GWINTOWANIE

Programowanie ISO
G206

Zastosowanie

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

Przebieg cyklu

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

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢ wiercenia

3 Nastepnie zostaje odwrdcony kierunek obrotu wrzeciona i narzedzie po
przerwie czasowej odsuniete na bezpieczng wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-

ga bezpieczng wysokos¢, sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX na te
wysokosé

4 Na bezpiecznej wysokosci kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie
odwrécony

o Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie wyréwnawczym 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 niebezpieczenstwo kolizji!

> Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym

» Przy pomocy parametru maszynowego displayDepthErr (nr 2071003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

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

B Dla prawoskretnych gwintéw uaktywni¢ wrzeciono przy pomocy M3, dla lewo-
skretnych gwintéw 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.

Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022 141



Cykle dla gwintowania | Cykl 206 GWINTOWANIE

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

m Uzywajgc parametru maszynowego CfgThreadSpindle (nr 113600) definiujesz

nastepujgce wartosci:

m sourceOverride (nr 113603):
FeedPotentiometer (Default) (requlacja 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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5.2.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

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
aktywnego 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 dojs¢ do kolizji.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203

v
3
N
<
X
)
o

Okreslié posuw: F =S xp

F: Posuw mm/min)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
p: Skok gwintu (mm)
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5.2.2  Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Wysuniecie z materiatu w trybie wykonania programu automatycznie lub w trybie
blokami

> Dla przerwania programu nacisngc¢ klawisz Stop NC

Reczne
przesuw.

RECZNA OBSLUGA wybrac
Odsuniecie narzedzia w aktywnej osi narzedzia
Dla kontynuowania programu POZYCJA URUCHOM. klikng¢

Otwiera sie sie okno. Tu sterowanie pokazuje kolejnosc¢ osi jak
i pozycje docelowg, aktualng pozycje i dystans do pokonania.

Klawisz NC start wybrac

> Sterowanie przemieszcza narzedzie na gtebokosc, na ktorej
zostato zatrzymane.

> Dla kontynuowania programu ponownie klikng¢ na NC start

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Najazd
pazycil

v Vv Vvy

v

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

5.3 Cykl 207 GWINTOWANIE GS

Programowanie I1ISO
G207

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z wyregulowanym
wrzecionem.

Sterowanie nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami roboczymi bez uchwytu
wyrownawczego.
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Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi 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 odwrocony kierunek obrotu wrzeciona i narzedzie zostaje
wysuwane z odwiertu na bezpieczng wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg

bezpieczng wysokos¢, sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX na te
wysokos¢

4 Na bezpiecznej wysokosci sterowanie zatrzymuje wrzeciono

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

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 2071003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

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

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

m Jesli przed tym cyklem nie sg programowane M3 (bgdZ M4), to wrzeciono
zatrzymuje sie po zakonczeniu cyklu. Przed nastepng obrébkg nalezy ponownie
wigczyé wrzeciono z M3 (badZz M4).

B Jesli w tabeli narzedzi w kolumnie Pitch zapisywany jest skok gwintu
gwintownika, to sterowanie poréwnuje skok gwintu z tabeli narzedzi ze zdefi-
niowanym w cyklu skokiem gwintu. Sterowanie wydaje rowniez komunikat o
btedach, kiedy wartosci te nie sg zgodne.

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

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

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

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

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

m Uzywajgc parametru maszynowego CfgThreadSpindle (nr 113600) definiujesz
nastepujgce wartosci:
m sourceOverride (nr 113603): potencjometr wrzeciona (regulowanie posuwu
nie jest aktywne) i FeedPotentiometer (regulowanie obrotéw nie jest aktywne),
(sterowanie dopasowuje odpowiednio predkos¢ obrotowg)

® 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

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

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

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem
gwintu. Wartosc¢ 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
aktywnego 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 doj$¢ do kolizji.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203
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5.3.2  Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Wysuniecie z materiatu w trybie wykonania programu automatycznie lub w trybie
blokami

> Dla przerwania programu nacisngc¢ klawisz Stop NC

Reczne
przesuw.

RECZNA OBSLUGA wybrac
Odsuniecie narzedzia w aktywnej osi narzedzia
Dla kontynuowania programu POZYCJA URUCHOM. klikng¢

Otwiera sie sie okno. Tu sterowanie pokazuje kolejnosc¢ osi jak
i pozycje docelowg, aktualng pozycje i dystans do pokonania.

Klawisz NC start wybrac

> Sterowanie przemieszcza narzedzie na gtebokosc, na ktorej
zostato zatrzymane.

> Dla kontynuowania programu ponownie klikng¢ na NC start

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Najazd
pazycil

v Vv Vvy

v

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

5.4 Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA

Programowanie I1ISO
G209

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z wyregulowanym
wrzecionem.

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

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na posuwie szybkim FMAX na
zadang bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego przedmiotu i prze-
prowadza tam orientacje wrzeciona

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

Nastepnie kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie odwrécony i dokonuje sie
przejazdu na nastepna gtebokos¢ dosuwu

Sterowanie powtarza te operacje (2 do 3), az zostanie osiggnieta wprowadzona
gtebokos¢ gwintu
Nastepnie narzedzie zostaje odsuniete na bezpieczng wysokosc. Jesli

wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokosc, sterowanie przemieszcza narzedzie z
FMAX na te wysokos¢

Na bezpiecznej wysokosci sterowanie zatrzymuje wrzeciono

o Przy gwintowaniu wrzeciono i 0$ narzedzia sg ze sobg synchronizowane.

Synchronizacja moze nastepowac przy stojgcym wrzecionie.

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 2071003)

nastawic, czy sterowanie ma wydawac komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

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

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

Jesli przed tym cyklem nie sg programowane M3 (badz M4), to wrzeciono
zatrzymuje sie po zakonczeniu cyklu. Przed nastepng obrobka nalezy ponownie
wigczyé wrzeciono z M3 (badz M4).

Jesli w tabeli narzedzi w kolumnie Pitch zapisywany jest skok gwintu
gwintownika, to sterowanie poréwnuje skok gwintu z tabeli narzedzi ze zdefi-
niowanym 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.
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0 Jesli zaden z parametrow dynamiki (np. bezpieczny odstep, obroty
wrzeciona,...) nie zostanie zmieniony, to mozliwe jest pdzniej wiercenie
gwintu gtebiej. Bezpieczny odstep Q200 powinien by¢ jednakze wybrany
tak duzym, aby o$ narzedzia mogta opuscic¢ odcinek przyspieszenia w
obrebie tego zakresu.

Wskazowki odnosnie programowania

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

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

m  Jesli poprzez parametr cyklu Q403 zdefiniowano wspotczynnik predkosci
obrotowej dla szybkiego powrotu, to sterowanie ogranicza predkos¢ obrotowg do
maksymalnej predkosci obrotowej aktywnego stopnia przektadni.

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi
m 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)

m 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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5.4.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

z\
Q204
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Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

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
aktywnego 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¢ do kolizji.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

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 rowne 0, to sterowanie nie
wykonuje famania widra. 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 warto-
S¢. 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 ktérym sterowanie pozycjonuje narzedzie przed
zabiegiem nacinania gwintu. W ten sposob mozna dokonac
ponownego nacinania lub poprawek. Wartos¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: 0...360
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q403 Wspt. zmiany obr. dla powrotu?

Wspotczynnik, o ktory sterowanie zwieksza obroty wrzecio-
na i tym samym posuw powrotu przy wyjsciu z odwiertu.
Zwiekszenie maksymalnie na maksymalne obroty aktywne-
go stopnia przektadni

Dane wejsciowe: 0.0001...10

v
3
N
<
X
)
o

5.4.2 Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Wysuniecie z materiatu w trybie wykonania programu automatycznie lub w trybie

blokami
5} > Dla przerwania programu nacisngc¢ klawisz Stop NC
Rogane > RECZNA OBSLUGA wybraé
przesuw.
» Odsuniecie narzedzia w aktywnej osi narzedzia
Nejazd » Dla kontynuowania programu POZYCJA URUCHOM. klikng¢
pozyci
> Otwiera sie sie okno. Tu sterowanie pokazuje kolejnosc¢ osi jak

i pozycje docelowag, aktualng pozycje i dystans do pokonania.
Klawisz NC start wybrac

Sterowanie przemieszcza narzedzie na gtebokosc, na ktorej
zostato zatrzymane.

» Dla kontynuowania programu ponownie klikng¢ na NC start

3

v Vv

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 o frezowaniu gwintow

5.5.1 Warunki

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

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

m Jesli uzywasz thgcego lewostronnie narzedzia (M4) , to nalezy uwzgledni¢, 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 = wspodthiezne /-1 = przeciwbiezne)
Na podstawie ponizszej tabeli widoczne sg zaleznosci pomiedzy wpro-
wadzanymi parametrami w przypadku prawoskretnych narzedzi.

Gwint wewnetrzny Skok Rodzaj Kierunek pracy
frezowania (obrobki)

prawoskretny + +1(RL) 7+

lewoskretny - -1(RR) 7+

prawoskretny + -1(RR) VA

lewoskretny - +1(RL) Z-

Gwint zewnetrzny Skok Rodzaj Kierunek pracy
frezowania (obrabki)

prawoskretny + +1(RL) Z-

lewoskretny - -1(RR) Z-

prawoskretny + -1(RR) 7+

lewoskretny - +1(RL) 7+

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli programuije 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 powtdrzy¢ cykl tylko z operacjg pogtebiania, to jest takze
mozliwe podanie dla GLEBOKOSC GWINTU wartosci 0. Wéwczas kierunek
pracy jest okreslony przez GEEBOKOSCGLEBOK. 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 Praca reczna Aplikacja MDI .

> Najpierw przemieszczac narzedzie ruchem linearnym w kierunku srodka
odwiertu

» Narzedzie wysuna¢ z materiatu w kierunku osi narzedzia

o Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

m  Sterowanie odnosi zaprogramowany posuw przy frezowaniu gwintow
do krawedzi ostrza narzedzia. Poniewaz sterowanie wyswietla posuw
w odniesieniu do toru punktu srodkowego, wyswietlona wartosc nie
jest zgodna z zaprogramowang wartoscia.

5.6 Cykl 262 FREZ.WEWN. GWINTU

Programowanie ISO
G262

Zastosowanie
Przy pomocy tego cyklu moga by¢ frezowane gwinty w nawiercony materiat.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi 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 gwinty,
rodzaju frezowania i liczby powtoérzen 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 Srubowej (helix) przemieszczenie wyrownawcze w 0si
narzedzia, aby rozpocza¢ 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 wysokosc lub — jesli wprowadzono — na 2-ga bezpieczng wysokosé

0 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
0si 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 207003)
nastawic, 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 wyrownawcze w osi harzedzia. Rozmiar tego przemieszczenia
wyrownujgcego wynosi maksymalnie potowe skoku gwintu. Moze dojs¢ do kolizji.

> Zwrdci¢ uwage na dostatecznie duzo miejsca w odwiercie

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

B Jezeli zostanie zmieniona gtebokos¢ gwintu, to sterowanie zmienia auto-
matycznie punkt startu dla przemieszczenia helix.

Wskazéwki odnosnie programowania

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

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

= Jesli programowana jest gtebokos¢ gwintu = 0, to sterowanie nie wykonuje cyklu.
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5.6.1 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 ktorg narzedzie zostaje przesuniete:
0 = linia srubowa na gtebokos¢ gwintu

1 = ciggta linia srubowa na catej dtugosci gwintu

>1 = = kilka torow Helix z dosuwami i odsunieciami narze-

dzia, pomiedzy nimi sterowanie przesuwa narzedzie o warto-
$¢ 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 wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspédtbiez-
nym)

Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego 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 ktérym nie moze dojs¢ do kolizji.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?

predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q512 Posuw najazdu?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy dosuwie w mm/
min. W przypadku niewielkich $rednic gwintdw mozna
poprzez zredukowanie posuwu najazdu zmniejszy¢ zagroze-
nie ztamania narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

v
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5.7 Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB.

Programowanie ISO
G263

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu moga by¢ frezowane gwinty w nawiercony materiat. Oprocz
tego moze by¢ wytwarzana pogrgzona fazka.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi 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 wysokosc 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 srednicy 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 pétokrag
na wartosc przesuniecia czotowego i wykonuje ruch okrezny z posuwem
pogtebiania

7 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po poétkolu 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 Srubowe;

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
0si 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 207003)
nastawic, 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 parametrow cykli gtebokos¢ gwintu, gtebokos¢ pogtebiania lub
gtebokos¢ czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony
wedtug nastepujacej kolejnosci:

1 Gfebokos¢ gwintu
2 Gtebokos¢ zagtebienia
3 Gtebokos¢ czotowo

Wskazowki odnosnie programowania

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

m Jesli nastawiany jest jeden z parametrow gtebokosci na 0, to sterowanie nie
wypetni tego kroku obrébki.

= Jezeli chcemy czotowo zagtebiac, to prosze zdefiniowac parametr Gtebokos¢
pogtebiania z 0.

o Prosze zaprogramowac Gtebokos$¢ gwintu przynajmniej o jedng trzecia
skoku gwintu mniejsza niz Gtebokos$¢ zagtebiania.
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5.7.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q335 Srednica nominalna?
Nominalna srednica gwintu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q239 Skok gwintu ?
Q356 Q239 Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
Z A + = gwint prawoskretny
@ Q204

o

- = gwint lewoskretny
Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

0201 Q201 Gtebokos¢ gwintu?
Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem
Q203
X
!

]
N
o1
@

Q200

\SQ

gwintu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
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 obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspdtbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrobka ruchem wspothiez-
nym)

Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

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. Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q358

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?

Odstep, o jaki sterowanie przesuwa srodek narzedzia ze
srodka. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

"
Y x

Q357

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego 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 doj$¢ 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 gwintow mozna
poprzez zredukowanie posuwu najazdu zmniejszy¢ zagroze-
nie ztamania narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO
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Przyktad
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5.8

Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW.

Programowanie ISO
G264

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu moze by¢ wykonywane wiercenie w petny materiat,
pogtebianie a nastepnie frezowanie gwintu.

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi 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

Jezeli wprowadzono tamanie widra, to sterowanie przemieszcza narzedzie z
powrotem, o wprowadzong wartosc¢ ruchu powrotnego. Jesli pracujemy bez
tamania widra, to sterowanie odsuwa narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng
wysokos¢ i nastepnie znowu z FMAX na podany dystans postoju nad pierwszg
gtebokoscig wciecia

Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartosc¢ gtebokosci wciecia.

Sterowanie powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie osiggnieta gtebokos¢
odwiertu

Pogtebianie czotowo

6

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania wstepnego na
Gtebokosc¢ pogtebiania czotowo

Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez potokrag
na wartos¢ przesuniecia czotowego i wykonuje ruch okrezny z posuwem
pogtebiania

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, ktéra 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 wysokosc lub — jesli wprowadzono — na 2-gg bezpieczng wysokos¢
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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
0si 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 207003)
nastawic, 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, gtebokos¢ pogtebiania lub
gtebokosc¢ czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony
wedtug nastepujacej kolejnosci:
1 Gtebokos¢ gwintu
2 Gtebokos¢ zagtebienia
3 Gtebokos¢ czotowo

Wskazéwki odnos$nie programowania

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

= Jesli nastawiany jest jeden z parametréw gtebokosci na 0, to sterowanie nie
wypetni tego kroku obrobki.

0 Prosze zaprogramowac gtebokos¢ gwintu przynajmniej o jedna trzecig
skoku gwintu mniejszg niz gtebokos¢ wiercenia.
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5.8.1

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

Q356 Gtebokos¢ wiercenia ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu i dno odwiertu.
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 obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspdtbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspédtbiez-
nym)

Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q202 Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu?

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

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

= gtebokosc¢ wciecia i gtebokos¢ sg sobie rowne

m gtebokos¢ wciecia jest wieksza niz gtebokos¢

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy

Cykle dla gwintowania | Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW.

Parametry

Q258 Odstep wyprzedzenia u goéry?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q257 Gteb.wiercenia do tamania wiéra?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q256 Powrot przy tamaniu wiéra?

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

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 inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego 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 dojs¢ do kolizji.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkos¢ 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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Rysunek pomocniczy Parametry

Q512 Posuw najazdu?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy dosuwie w mm/
min. W przypadku niewielkich srednic gwintéw mozna
poprzez zredukowanie posuwu najazdu zmniejszy¢ zagroze-
nie ztamania narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Przyktad
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Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX

Programowanie ISO
G265

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu moga by¢ frezowane gwinty w petny materiat. Oproécz tego
mozliwe jest do wyboru przed lub po obrébce gwintu wytwarzanie pogtebienia.

Przebieg cyklu

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

Pogtebianie czotowo

2 Przy pogtebianiu przed obrobkg gwintu narzedzie przemieszcza sie z posuwem
pogtebiania na gtebokos$¢ pogtebiania czotowo. Przy operacji pogtebiania po
obrobce gwintu sterowanie przemieszcza narzedzie na gtebokos$¢ pogtebiania z
posuwem pozycjonowania wstepnego

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez potokrag
na wartosc¢ 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 pozy-
cjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu dla gwintu

6 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii Srubowej helix do
nominalnej sSrednicy gwintu

7 Sterowanie przemieszcza narzedzie po linii Srubowej ciggtej w doét, 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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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
0si 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 207003)
nastawic, 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 auto-
matycznie punkt startu dla przemieszczenia helix.

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

m  Znak liczby parametréw cykli gtebokos¢ gwintu, gtebokos¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug nastepujacej kolejnosci:
1 Gtebokos¢ gwintu

2 Gtebokosc¢ czotowo

Wskazéwki odnosnie programowania

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

® Jesli nastawiany jest jeden z parametrow gtebokosci na 0, to sterowanie nie
wypetni tego kroku obrobki.
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Rysunek pomocniczy
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Cykle dla gwintowania | Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX

Parametry

Q335 Srednica nominalna?
Nominalna srednica gwintu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q201
Q203
X

Q239 Skok gwintu ?

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

- = gwint lewoskretny

Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

z\

o3

Q358

Y x

170

Q201 Gtebokos¢ gwintu?
Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem
gwintu. Wartosc¢ 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

Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu i wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

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

Q360 Oper. pogteb. (przed/po:0/1)?
wykonanie fazki

0 = przed obrébkg gwintu

1 = po obrébce gwintu

Dane wejsciowe: 0, 1

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego 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 ktérym nie moze dojs¢ do kolizji.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q254 Predkosc posuwu poglebiania?

Predkos¢ 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
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5.10 Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN.

Programowanie ISO
G267

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu moga by¢ frezowane gwinty zewnetrzne. Oprécz tego moze
by¢ wytwarzana pogrgzona fazka.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi 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,
poczynajac od srodka czopu na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. 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, ktdra wynika ze znaku liczby skoku gwintu,
rodzaju frezowania i liczby powtoérzen do wykonania

8 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii Srubowej helix do
nominalnej srednicy gwintu

9 W zaleznosci od parametru dodatkowej obrébki, 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¢

172 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki | 10/2022



Cykle dla gwintowania | Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN.

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
0si 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 207003)
nastawic, 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 Konieczne przesuniecie dla pogtebiania na stronie czotowej powinno zostac
wczesniej ustalone. Nalezy podac wartos¢ od srodka czopu do srodka narzedzia
(nieskorygowana wartosc).

B Znak liczby parametréw cykli gtebokos¢ gwintu, gtebokos¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug nastepujgcej kolejnosci:
1 Gtebokos¢ gwintu
2 Gtebokos¢ czotowo

Wskazéwki odnos$nie programowania

m  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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5.10.1 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 ktorg narzedzie zostaje przesuniete:
0 = linia srubowa na gtebokos¢ gwintu

1 = ciggta linia srubowa na catej dtugosci gwintu

>1 = = kilka torow Helix z dosuwami i odsunieciami narze-

dzia, pomiedzy nimi sterowanie przesuwa narzedzie o warto-
$¢ Q355 razy skok.

Dane wejsciowe: 0...99999

Q355=0 Q355 = 1 Q355> 1 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 obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspédtbiez-
nym)

Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

174 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrbki | 10/2022



Cykle dla gwintowania | Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN.

Rysunek pomocniczy Parametry

Q358 Gtebokos¢ pogtebienia czotowo?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu i wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

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
aktywnego 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 dojs¢ do kolizji.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q254 Predkosc posuwu poglebiania?

Predkos¢ 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 gwintéw mozna
poprzez zredukowanie posuwu najazdu zmniejszy¢ zagroze-
nie ztamania narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO
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Przyktad
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6.1 Podstawy

6.1.1 Przeglad

Sterowanie udostepnia nastepujace cykle dla obrébki wybran, czopow i rowkow:

Cykl Wywotanie Dalsze informacje

251 KIESZEN PROSTOKATNA CALL-aktywna Strona 179
®  Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
m  Strategia wciecia w materiat po linii Srubowe],
ruchem wahadtowym lub prostopadte wejscie w
materiat
252 WYBRANIE KOLOWE CALL-aktywna Strona 185
m Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
®  Strategia wciecia w materiat po linii Srubowej lub
prostopadte wejscie w materiat
253 FREZOWANIE KANALKA CALL-aktywna Strona 192
®  Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
®  Strategia wciecia w materiat ruchem
wahadtowym lub prostopadte wejscie w materiat
254 KANALEK KOLOWY CALL-aktywna Strona 198
= Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
®  Strategia wciecia w materiat ruchem
wahadtowym lub prostopadte wejscie w materiat
256 CZOP PROSTOKATNY CALL-aktywna Strona 205
®  Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
= Pozycja najazdu do wyboru
257 CZOP OKRAGLY CALL-aktywna Strona 211
m Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
B Wprowadzenie kata startu
®  Spiralne wejscie w materiat wychodzac ze
Srednicy obrabianego detalu
258 CZOP WIELOKRAWEDZ. CALL-aktywna Strona 216
= Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
®  Spiralne wejscie w materiat wychodzac ze
Srednicy obrabianego detalu
233 FREZOWANIE PLANOWE CALL-aktywna Strona 221
®  Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
m  Strategia frezowania i kierunek frezowania do
wyboru
= Wprowadzenie scianek bocznych
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6.2 Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA

Programowanie ISO
G251

Zastosowanie
Przy pomocy cyklu 251 mozna dokonywac petnej obrobki wybrania prostokgtnego.
W zaleznosci od parametrow cyklu dostepne sg nastepujgce alternatywy obrobki:

m  Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca dna, obrébka
wykarnczajgca boku

® tylko obrobka zgrubna

m Tylko obrobka wykarnczajgca dann i obrébka wykanczajgca boku
= Tylko obrébka wykanczajaca dna

m Tylko obrébka na gotowo boku

Przebieg cyklu
Obrébka zgrubna

1T Narzedzie wcina sie na srodku wybrania w materiat obrabianego detalu i
przesuwa sie na pierwszg gtebokosc¢ wciecia. Strategie wejscia w materiat
okreslamy przy pomocy parametru Q366 .

2 Sterowanie obrabia wybranie od wewnatrz na zewngtrz przy uwzglednieniu
wspotczynnika natozenia torow (Q370) i naddatkow na obrébke wykanczajgca
(Q368iQ369)

3 Przy konicu 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 wykarnczajaca

5 O ile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajgca, 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

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 2071003)
nastawic, 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 istnieje
niebezpieczenstwo kolizji.

» Uprzednio wykonac obrobke zgrubng

> Zapewnic, aby sterowanie mogto wypozycjonowac wstepnie narzedzie na
posuwie szybkim, bez kolidowania z obrabianym detalem

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

m  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzgledni¢.

®  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
diugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokos¢ wciecia w materiat Q202.

B Sterowanie pozycjonuje narzedzie na konicu 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 185

Wskazéwki odnosnie programowania

®  Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac sie prostopadle w
materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna zdefiniowa¢ kata zagtebienia.

B Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na ptaszczyznie obrobki z
korekcjg promienia RO. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

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

= Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy przemieszczeniu nie
zostanie zakleszczone przez zeskrawane wiory.

B Nalezy uwzglednic, jesli Q224 potozenie przy rotacji nie jest rowne 0, to nalezy
definiowaé wymiary detalu dostatecznie duze.
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6.2.1  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 wykanczajgca

Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko,
jesli zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368,
Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q218 Dtugosc pierwszego boku ?

Dtugosc¢ wybrania (kieszeni), rownolegle do osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q219 Dtugos¢ drugiego boku ?

Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q220 Promien naroza ?

Promien naroza kieszeni. Jesli wprowadzono 0, to sterowa-
nie ustawia promien naroza rowny promieniowi narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrobke wykanczajgca na ptaszczyznie obrob-
ki. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktory zostaje obrocona cata obrobka. Centrum obrotu
lezy na pozycji, na ktérej znajduje sie narzedzie przy wywota-
niu cyklu. Wartos¢ 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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Rysunek pomocniczy Parametry

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

Rodzaj obrobki 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 obrébka ruchem wspotbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno kieszeni.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrobke wykaniczajgcg dla gtebokosci. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

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 obrobce wykanczajgcej.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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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
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+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

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 prostopadle

1: pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi musi zosta¢
zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat pogtebiania
ANGLE nierowny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach. Jesli konieczne nalezy zdefiniowac
wartosé szerokosci ostrza RCUTS w tabeli narzedzi

2: wcinanie ruchem wahadtowym W tablicy narzedzi musi
zostac zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat pogte-
biania ANGLE nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowanie
wydaje komunikat o btedach. Dtugos$¢ wychylenia przy ruchu
wahadtowym zalezy od kata wciecia, jako wartos¢ minimal-
ng sterowanie wykorzystuje podwajng srednice narzedzia.
Jesli konieczne nalezy zdefiniowac wartos¢ 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 185
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykan-
czajacej bokow 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
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykan-
czaniu 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

184 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



Cykle dla obrébki kieszeni, czopow i rowkow wpustowych | Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA

6.2.2  Strategia wciecia w materiat Q366 z RCUTS

Wciecie w materiat po linii helix Q366 = 1
RCUTS >0

® Sterowanie przelicza szerokos¢ ostrza RCUTS przy obliczaniu toru helix. Im
wieksza RCUTS, tym mniejszy jest tor helix.

®  Formuta obliczania promienia helix:
Helixradius= Rcorr— 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.

6.3 Cykl 252 WYBRANIE KOLOWE

Programowanie ISO
G252

Zastosowanie
Przy pomocy cyklu 252 mozna obrabia¢ wybranie okragte. W zaleznosci od
parametrow cyklu dostepne sg nastepujgce alternatywy obrébki:

m  Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca dna, obrébka
wykanczajgca boku

m Tylko obrébka zgrubna

m Tylko obrobka wykarczajgca dna i obrobka wykarczajgca boku
= Tylko obrébka wykanczajaca dna

B Tylko obrébka na gotowo boku
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Przebieg cyklu
Obrdbka zgrubna

1

Sterowanie pozycjonuje najpierw narzedzie na posuwie szybkim na bezpieczng
wysokos¢ Q200 nad obrabianym detalem

Narzedzie wchodzi w materiat na srodku wybrania na wartos¢ wciecia na
gtebokos¢. Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru
Q366 .

Sterowanie obrabia wybranie od wewnatrz na zewnatrz przy uwzglednieniu
wspotczynnika natozenia toréw (Q370) i naddatkow na obrébke wykanczajaca
(Q368iQ369)

Przy koncu operacji usuwania materiatu sterowanie odsuwa narzedzie
tangencjalnie od scianki wybrania, przemieszcza na odstep bezpieczenstwa
Q200, podnosi narzedzie na posuwie szybkim o 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
wykanczajgca Q369

Jesli zaprogramowano tylko obrébke wykanczajgca (Q215=1) narzedzie prze-
mieszcza 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

Obrobka wykarnczajaca

1

0O ile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajgca, to sterowanie obrabia na
gotowo najpierw Scianki wybrania, jesli wprowadzono kilkoma wcieciami.

Sterowanie ustawia narzedzie w osi narzedzia na pozycje, ktéra oddalona jest o
naddatek na wykanczanie Q368 i o bezpieczny odstep Q200 od Scianki wybrania

Sterowanie obrabia wybranie od wewnagtrz na zewnatrz na srednice Q223

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

Sterowanie powtarza te operacje tak dtugo, az zaprogramowana srednica
zostanie wykonana

Po wykonaniu srednicy Q223 , sterowanie przemieszcza narzedzie z powrotem
tangencjalnie o naddatek wykariczania Q368 plus bezpieczny odstep Q200

na ptaszczyznie obrobki, wznosi sie na posuwie szybkim w osi narzedzia na
bezpieczny odstep Q200 a nastepnie na srodek wybrania

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie w osi narzedzia na gtebokosé
Q201 i obrabia na gotowo dno wybrania od wewnatrz do zewnatrz. Dno wybrania
zostaje przy tym najechane tangencjalnie.

Sterowanie powtarza te operacje, az zostang osiggniete gtebokosci Q201 plus
Q369

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
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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
0si 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 207003)
nastawic, 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 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¢ 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.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

®  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
diugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugos¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokos¢ wciecia w materiat Q202.

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU narzedzia. Jesli wartosé
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 191

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.

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

B Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy przemieszczeniu nie
zostanie zakleszczone przez zeskrawane wiory.

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® 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 wytgczy¢ to monitorowanie przy pomocy parametru maszynowego
suppressPlungeErr (nr 2071006) .
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6.3.1  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 wykanczajgca

Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko,
jesli zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368,
Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Y Q223 Srednica okregu?
Srednica obrobionej na gotowo kieszeni
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrobke wykariczajgca na ptaszczyznie obrob-
ki. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

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 wspétbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL
DEF

(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspotbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

=] Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno kieszeni.
g Q206 o i
zh ~ Warto$¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrobke wykaniczajgca dla gtebokosci. Wartose
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

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 0si wrzeciona
przy obrobce 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. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

0200 JJ?ZO . Q204 2. bezpieczna odleglosc?
0308 Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktoérej nie moze dojs¢ do

z)

11 a3e9 kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
Q203 M (mocowadtem). Warto$¢ dziata inkrementalnie.
@P == Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
X

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw k. Zacho-
dzenie jest traktowane jako maksymalne zachodzenie.

Aby unikna¢ 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¢
zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat wciecia ANGLE
wynoszacy 0 lub 90. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach

1: pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi musi zosta¢
zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat pogtebiania
ANGLE nierowny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach. Jesli konieczne nalezy zdefiniowaé
wartosc¢ szerokosci ostrza RCUTS w tabeli narzedzi

Dane wejsciowe: 0, 1 alternatywnie PREDEF

Dalsze informacje: "Strategia wciecia w materiat Q366 z
RCUTS", Strona 191
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykan-
czajacej bokow 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
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykan-
czaniu 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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6.3.2  Strategia wciecia w materiat Q366 z RCUTS

Postepowanie 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.

B Formuta obliczania promienia helix:
Helixradius= R¢orr— RCUTS
Reorr: Promien narzedzia R + naddatek promienia narzedzia DR

= Jedli tor helix nie jest do zrealizowania ze wzgledu na brak miejsca, to sterowanie
wydaje komunikat o btedach.

RCUTS = 0 lub niezdefiniowany
m suppressPlungeErr=on (nr 2071006)

Jesli z braku miejsca tor helix nie jest mozliwy do zrealizowania, to sterowanie
redukuje wowczas tor helix.

m 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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Cykl 253 FREZOWANIE KANALKA

Programowanie I1ISO
G253

Zastosowanie
Przy pomocy cyklu 253 mozna dokonywac petnej obrobki rowka. W zaleznosci od
parametrow cyklu dostepne sg nastepujgce alternatywy obrébki:

m  Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca dna, obrébka
wykarnczajgca boku

m Tylko obrébka zgrubna

m Tylko obrobka wykarczajgca dna i obrobka wykarnczajgca boku
= Tylko obrébka wykanczajaca dna

m Tylko obrébka na gotowo boku

Przebieg cyklu

Obrébka zgrubna

T Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym poczynajac 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
naddatkow na obrébke wykanczajaca (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 gtebokos¢
rowka

Obrobka wykarnczajaca

5 O ile zdefiniowano naddatek na obrébke wykanczajgcg przy obrobce wstepne;j,
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.

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli potozenie rowka zdefiniowano nieréwnym 0, 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 wymiaréw inkrementalnych

> Nalezy zaprogramowac po cyklu absolutng pozycje w wszystkich osiach
gtownych
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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 207003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

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

m  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzgledni¢.

B Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokos¢ wciecia w materiat Q202.

m Jesli szerokos¢ rowka jest wieksza niz podwdjna srednica narzedzia, to
sterowanie skrawa rowek odpowiednio od wewnatrz do zewnatrz. To znaczy
mozna réwniez przy uzyciu matych narzedzi frezowaé 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. czotowemu nasadzaniu sie narzedzia. Sterowanie przerywa w
razie koniecznosci obrébke komunikatem o btedach.
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Wskazoéwki odnosnie programowania

B Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac¢ sie prostopadle w
materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna zdefiniowac kata zagtebienia.

= Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu na ptaszczyznie obrobki z
korekcjg promienia RO. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

® Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresdla kierunek pracy (obrébki). Jesli
zaprogramujemy gtebokos¢ = 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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6.4.1 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 wykanczajgca

Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko,
jesli zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368,
Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Y Q218 Dtugos¢ rowka?

Podac potozenie rowka. Jest ono rownolegte do osi gtownej
ptaszczyzny obrobki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q219 Szerokos¢ rowka?

Podac¢ szerokosc rowka, réwnolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny roboczej. Jesli szerokos¢ rowka odpowiada
srednicy narzedzia, to sterowanie frezuje dtugi otwor.

Maksymalna szerokosc¢ rowka przy obrébce zgrubne;j:
podwdjna srednica narzedzia

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrobke wykariczajgca na ptaszczyznie obrob-
ki. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q374 Kat obrotu ?

Kat, o ktory zostaje obrocony caty rowek. Centrum obrotu
lezy na pozycji, na ktérej znajduje sie narzedzie przy wywota-
niu 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

=Y

Parametry

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

Rodzaj obrobki 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 obrébka ruchem wspotbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos$¢ dziata inkre-
mentalnie.

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

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
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Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+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
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Rysunek pomocniczy Parametry

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
pogtebiania ANGLE nieréwny 0. W przeciwnym razie stero-
wanie wydaje komunikat o btedach.

Alternatywnie PREDEF

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q385 Posuw obroébki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykan-
czajacej bokdw 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
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykan-
czaniu 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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Zastosowanie
Przy pomocy cyklu 254 mozna dokonywac petnej obrobki okragtego rowka. W
zaleznosci od parametréw cyklu dostepne sg nastepujace alternatywy obrobki:

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

Tylko obrébka zgrubna

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

Tylko obrébka na gotowo boku
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Przebieg cyklu
Obrdbka zgrubna

1 Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym na srodku rowka ze zdefi-
niowanym w tabeli narzedzi katem zagtebienia na pierwszg gtebokos¢ wciecia.
Strategie wejscia w materiat okreslamy przy pomocy parametru Q366 .

Sterowanie skrawa rowek od wewngtrz do zewnatrz przy uwzglednieniu

naddatkéw na obrébke wykanczajaca (Q368 i Q369)

Sterowanie odsuwa narzedzie o bezpieczny odstep Q200 . Jesli szerokosc rowka

odpowiada srednicy frezu, to sterowanie wysuwa narzedzie z powrotem po

kazdym wcieciu z rowka

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana gtebokos¢
rowka

Obrobka wykanczajaca

5 O ile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajaca, to sterowanie obrabia na

gotowo najpierw scianki rowka, jesli wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianka

rowka zostaje przy tym najechana tangencjalnie

Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno rowka od wewnatrz do zewnatrz

N

w

(@)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli potozenie rowka zdefiniowano nieréownym 0, 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 wymiaréw 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 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 2071003)
nastawic, 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 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.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzgledni¢.

Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
diugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokos¢ wciecia w materiat Q202.

Jesli szerokosc¢ rowka jest wieksza niz podwaojna srednica narzedzia, to
sterowanie skrawa rowek odpowiednio od wewnatrz do zewnatrz. To znaczy
mozna réwniez przy uzyciu matych narzedzi frezowac¢ dowolne rowki.

Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU narzedzia. Jesli wartosc
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. czotowemu nasadzaniu sie narzedzia. Sterowanie przerywa w
razie koniecznosci obrébke 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.

Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu na ptaszczyznie obrébki z
korekcjg promienia RO. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

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

Tak wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy przemieszczeniu nie
zostanie zakleszczone przez zeskrawane wiory.

Jesli uzywa sie cyklu 254 w potaczeniu z cyklem 221, to potozenie rowka 0 nie
jest dozwolone.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okreslic¢ zakres obrébki:

0: obrobka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca

Wykanczanie boku i wykariczanie dna sg wykonywane tylko,
jesli zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368,
Q369) .

Dane wejsciowe: 0,1, 2
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q219 Szerokosc rowka?

Podac szerokosc¢ rowka, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny 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 wykanczajaca na ptaszczyznie obrob-
ki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q375 Kolo podzialowe-srednica ?
Zapisac srednice wycinka kofa.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q367 Baza dla dtug.rowka (0/1/2/3)?

Potozenie rowka w odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu 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 kofa nie zostaje uwzgledniony.

2: pozycja narzedzia = centrum osi srodkowej. Kat startu
Q376 odnosi sie do tej pozycji. Wprowadzony srodek wycin-
ka kota nie zostaje uwzgledniony.

3: pozycja narzedzia = centrum prawego okregu rowka. Kat
startu Q376 odnosi sie do tej pozycji. Wprowadzony srodek
wycinka kofa 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. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q216 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczyzny obréb-
ki. Dziata tylko, jesli Q367 = 0. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q376 Kat startu ?

Wprowadzi¢ kat biegunowy punktu startu. Wartos$¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q248 Kat rozwarcia rowka ?

Wprowadzi¢ kat rozwarcia rowka. Wartos$c¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Q378 Katowy przyrost-krok ?

Kat, o ktéry zostaje obrécony caty rowek. Srodek obrotu lezy
na srodku wycinka kotfa. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q377 Liczba powtorzen?

Liczba zabiegdw obrébkowych na wycinku kota
Dane wejsciowe: 1...99999

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 obrobki 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 obrobka ruchem wspétbiez-
nym)

Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

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.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

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
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Rysunek pomocniczy Parametry

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 0si wrzeciona
przy obrobce wykanczajgce;.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem ostrza narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q200 Q204

Q368 Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

{1 a369 Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
Q203 w aktywnego 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¢ 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
by¢ zdefiniowany kat wciecia dla aktywnego narzedzia
ANGLE nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL
DEF

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

zi

|
=Y

Q385 Posuw obroébki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykan-
czajgcej bokow 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
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykan-
czaniu 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

Programowanie ISO
G256

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 256 mozna dokonywac obrobki czopu prostokgtnego. Jesli
wymiary detalu sg wieksze niz maksymalnie mozliwe boczne wciecie, to sterowanie
przeprowadza kilka bocznych wcie¢ az do osiggniecia przewidzianego wymiaru
koncowego.

Przebieg cyklu

1

Narzedzie przemieszcza sie z pozycji startu cyklu (Srodek czopu) do pozycji
startu obrébki czopu. Pozycje startu okreslamy przy pomocy parametru

Q437. Pozycja ustawienia standardowego (Q437=0) lezy 2 mm z prawej obok
potwyrobu czopu

Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej bezpiecznej wysokosci, to sterowanie prze-
mieszcza sie na posuwie szybkim FMAX na bezpieczny odstep i stad z posuwem
wciecia na gtebokos¢ na pierwszg gtebokos¢ wciecia

Nastepnie narzedzia przemieszcza sie tangencjalnie do konturu czopu i frezuje
potem po obwodzie

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

Jesli dalsze wciecia na gtebokosci sg konieczne, to narzedzie przemieszcza sie

tangencjalnie od konturu z powrotem do punktu startu obrobki czopu

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na nastepng gtebokos¢ wciecia i
obrabia czop na tej gtebokosci

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ czopu

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu wytgcznie na osi narzedzia na
zdefiniowang w cyklu bezpieczng wysokos¢. Pozycja koncowa nie jest zgodna z
pozycjg startu
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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
0si 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 207003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli migjsce dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopuy, 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 koricowa
narzedzia po wykonaniu cyklu nie jest zgodna z pozycjg startu.

Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION MODE MILL.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

= Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
dtugos¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokos¢ weiecia w materiat Q202.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU narzedzia. Jesli wartosc
LU jest mniejsza 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. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

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

Rysunek pomocniczy Parametry
v Q424 Q218 Dtugosc¢ pierwszego boku ?
Q218 Dtugosc czopu, rownolegle do osi gtownej ptaszczyzny
obrobki
L —— - — - — | L
e - Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q207! % N T : .
Aﬁ % | » v Q424 Wymiary pétwyrobu dtug.boku 1?
[ o S Y
Ha © | 33 Dtugos¢ detalu czopu, rownolegle do osi gtownej ptaszczy-
T\ M, | zny obrobki. Wymiar pétwyrobu dtugos¢ boku 1 zapisac
SN o wiekszag niz1. dtugosé boku . Sterowanie wykonuje kilka
) - bocznych wcieg, jesli réznica pomiedzy wymiarem detalu 1
X i wymiarem gotowym 1 jest wieksza niz dozwolone wciecie
Q368 boczne (promien narzedzia razy natozenie toréw Q370).

Sterowanie oblicza zawsze state boczne wciecie.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?

Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wymiar detalu dtugos¢ boku 2 zapisac¢ wiekszg
niz 2. dtugos¢ boku . Sterowanie wykonuje kilka bocznych
wciec, jesli roznica pomiedzy wymiarem detalu 2 i wymia-
rem 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
obrobki

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q220 Promien / fazka (+/-)?

Podac¢ wartos¢ dla elementu formy promien lub fazka. Przy
wprowadzeniu dodatniej wartosci sterowanie wytwarza
zaokraglenie na kazdym narozu. Zapisana wartos¢ odpowia-
da przy tym promieniowi. Jesli podawana jest ujemna warto-
8¢, to wszystkie naroza konturu zostajg opatrzone fazka,
przy tym zapisana wartos¢ odpowiada dtugosci fazki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajaca na ptaszczyznie obrob-
ki, 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 ktérej znajduje sie narzedzie przy wywota-
niu cyklu. Wartosc¢ dziata absolutnie.

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

Q367 Potozenie czopu (0/1/2/3/4)?

Potozenie czopu odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek czopu

1: pozycja narzedzia = lewy dolny rég

2: pozycja narzedzia = prawy dolny rog

3: pozycja narzedzia = prawy gorny rég

4: pozycja narzedzia = lewy gérny rog

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

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

Rodzaj obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL
DEF

(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrobka ruchem wspdtbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

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,
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
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy

Parametry

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

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: obrobka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca

Wykanczanie boku i wykariczanie 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 obrobke wykariczajgca dla gtebokosci. Wartose
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w 0si 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 obrobce wykan-
czajgcej bokow i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU,
FZ
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Przyktad
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6.7 Cykl 257 CZOP OKRAGLY

Programowanie I1ISO
G257

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 257 mozna dokonywac obrobki czopu okragtego. Sterowanie
wytwarza czop okragty spiralnym wcieciem wychodzac ze srednicy detalu.

Przebieg cyklu

1 Jeslinarzedzie znajduje sie ponizej 2. bezpiecznego odstepu, to sterowanie
odsuwa narzedzie na 2. bezpieczny odstep

2 Narzedzie przemieszcza sie ze srodka czopu na pozycje startu obrobki czopu.
Pozycje startu okreslamy poprzez kat biegunowy w odniesieniu do srodka czopu
z parametrem Q376

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie na posuwie szybkim FMAX na bezpieczna
wysokos¢ Q200 i stad z posuwem wciecia na gtebokos¢ na pierwsza gtebokos¢
wciecia

4 Nastepnie sterowanie wytwarza czop okragty spiralnym wcieciem przy
uwzglednieniu wspoétczynnika natozenia toréw

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 konicu cyklu narzedzie wznosi sie — po tangencjalnym odjezdzie — na osi
narzedzia na zdefiniowang w cyklu, 2. bezpieczng wysokosc¢. Pozycja korcowa
nie jest zgodna z pozycjg startu
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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
0si 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 207003)
nastawic, 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.

B 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.

= Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
dtugos¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokos¢ weiecia w materiat Q202.

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

Wskazéwki odnosnie programowania

= Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu na ptaszczyznie obrobki
($rodek czopu) z korekcjg promienia RO.

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

Rysunek pomocniczy Parametry

YA Q223 Srednica czesci gotowej ?

Srednica obrobionego na gotowo czopu
@Vv Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q207 / 4

Q222 Srednica polwyrobu ?
{ g

Srednica detalu Zapisa¢ $rednice potwyrobu wiekszg od
srednicy gotowego przedmiotu. Sterowanie wykonuje kilka
bocznych wcieé, jesli réznica pomiedzy srednicg detalu i
S 1 srednicg gotowego przedmiotu jest wieksza niz dozwolone
\ N T = i . . . P . . . 5
D — wciecie boczne (promien narzedzia razy nakfadanie trajekto
rii Q370). Sterowanie oblicza zawsze state boczne wciecie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrobke wykanczajgca na ptaszczyznie obrob-
ki. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w

Q222

x ¥

mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU,
Fz

vi 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 obrébka ruchem wspothiez-
R\ e - nym)
k X Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

= Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu.
zA ~ Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q200 Q204

Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-
2 mentalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu
na dno w mm/min

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

Q203

Q202
Q201
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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
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+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

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,
7 ktérego narzedzie najezdza czop.

Dane wejsciowe: -1...+359

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okreslic¢ zakres obrébki:

0: obrobka zgrubna i wykanczajgca
1: : tylko obrdbka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrobke wykariczajgca dla gtebokosci. Wartose
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w 0si wrzeciona
przy obrébce wykanczajace;.

Q338=0: obrébka wykanczajgca jednym wcieciem
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykan-
czajacej bokow i gtebokosci w mm/min

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022 215



Cykle dla obrobki kieszeni, czopow i rowkéw wpustowych | Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.

6.8 Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.

Programowanie I1ISO
G258

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 258 mozna wytwarzac regularny wielobok za pomocg obrobki
zewnetrznej. Operacja frezowania nastepuje spiralnym wcieciem wychodzac ze
Srednicy potwyrobu.

Przebieg cyklu

1 Jeslinarzedzie 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 obrébki 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 wysokos¢
Q200 i stgd z posuwem wciecia na gtebokos¢ na pierwsza gtebokos¢ wciecia

4 Nastepnie sterowanie wytwarza czop wieloboczny spiralnym wcieciem przy
uwzglednieniu wspétczynnika 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 weina narzedziem na
gtebokosc¢

8 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ czopu

9 Przy koncu cyklu nastepuje najpierw tangencjalne przemieszczenie odjazdu

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie w osi narzedzia na 2. bezpieczng
wysokosé

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
0si 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 207003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie wykonuje w tym cyklu automatycznie ruch najazdowy Jesli miejsce
dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to moze dojs¢ do kolizji.

> Okresli¢ zQ224, pod jakim kgtem ma by¢ wytwarzane pierwsze naroze czopu
wielokatnego; 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 koricowa narzedzia po cyklu
nie musi by¢ zgodna z pozycjg startu. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Sprawdzi¢ przemieszczenia obrabiarki

» w trybie pracy programowanie w strefie Symulacja skontrolowac pozycje
koncowag narzedzia po wykonaniu cyklu

> Po cyklu programowac absolutne wspodtrzedne (nie inkrementalne)

B Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION MODE MILL.
m  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzgledni¢.

®  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
diugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokos¢ wciecia w materiat Q202.

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

Wskazéwki odnosnie programowania

B Przed startem cyklu nalezy wypozycjonowac wstepnie narzedzie na ptaszczyznie
obrobki. Prosze przemieszcza¢ w tym celu narzedzie z korekcjg promienia RO na
Srodek czopu.

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Q573 Okrag wewnetrzny / obwéd (0/1)?

Nalezy wpisa¢, 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
Dane wejsciowe: 0, 1

Q571 Srednica okregu referencyjnego?

Podac srednice okregu referencyjnego. Czy podana tu
srednica odnosi sie do obwodu czy tez do okregu wewnetrz-
nego podajemy w parametrze Q573 . W razie koniecznosci
mozna zaprogramowac tolerancje.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q222 Srednica polwyrobu ?

Poda¢ $rednice detalu. Srednica detalu musi by¢ wieksza
niz srednica okregu referencyjnego. Sterowanie wykonuje
kilka bocznych wcieg, jesli réznica pomiedzy srednica detalu
i Srednicg gotowego przedmiotu jest wieksza niz dozwolone
wciecie boczne (promien narzedzia razy naktadanie trajekto-
rii 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 wielokgtnego.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q220 Promien / fazka (+/-)?

Podac¢ wartos¢ dla elementu formy promien lub fazka. Przy
wprowadzeniu dodatniej wartosci sterowanie wytwarza
zaokragglenie na kazdym narozu. Zapisana wartos¢ odpowia-
da przy tym promieniowi. Jesli podawana jest ujemna warto-
8¢, to wszystkie naroza konturu zostajg opatrzone fazka,
przy tym zapisana wartos¢ odpowiada dtugosci fazki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrobke wykariczajgca na ptaszczyznie obrob-
ki. Jesli zostanie tu podana wartos¢ ujemna, to sterowanie
pozycjonuje narzedzie po obrébce zgrubnej ponownie na
Srednice poza Srednicg detalu. Wartos¢ dziata inkremental-
nie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w

mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU,
Fz

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

Rodzaj obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL

DEF
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspothiez-
@ )
k X Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno czopu.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q203 0200 Q204 Q202 Glebokosc dosuwu ?

z\ ~

Q202 01 Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-
7 mentalnie.
7 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,
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
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+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
Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.
Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrobka 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
Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartosé
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w 0si wrzeciona
przy obrébce wykanczajace;j.

Q338=0: obrébka wykanczajgca jednym wcieciem
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy obrébce wykan-
czajgcej bokow i gtebokosci w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU,
FZ
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= Strategia Q389=0: obrobka meandrowa, boczny dosuw poza obrabiang
powierzchnig

Strategia Q389=1: obrobka meandrowa, boczne wciecie na krawedzi obrabianej
powierzchni

Strategia Q389=2: obrébka wierszami z wybiegiem, boczne wciecie przy
powrocie na biegu szybkim

Strategia Q389=3: obrobka wierszami bez wybiegu, boczne wciecie przy
powrocie na biegu szybkim

Strategia Q389=4: obrdbka spiralnie z zewnatrz do wewnatrz
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Spokrewnione tematy
B Cykl 232 FREZOWANIE PLANOWE
Dalsze informacje: "Cykl 232 FREZOW.PLANOWE ", Strona 454

Strategie Q389=0 oraz Q389 =1

Strategie Q389=01iQ389=1 rdznig sie wybiegiem przy frezowaniu planowym.
Dla Q389=0 punkt koncowy lezy poza powierzchnig, dla Q389=1 na krawedzi
powierzchni. Sterowanie oblicza punkt koricowy 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 1: 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 0si
wrzeciona na bezpieczny odstep.

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania Q207 na osi
wrzeciona na obliczong przez sterowanie pierwszg gtebokos¢ wciecia.

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie z zaprogramowanym posuwem
frezowania do punktu koncowego

5 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie z posuwem pozy-
cjonowania wstepnego diagonalnie do punktu startu nastepnego wiersza.
Sterowanie oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci, promienia
narzedzia i maksymalnego wspotczynnika 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 nastepna gtebokosc wciecia.

10 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane. Przy ostatnim
wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany naddatek na obrébke wykanczajaca z
posuwem obrébki na gotowo.

11 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczny odstep.
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Strategie Q389=2 oraz Q389 =3

Strategie Q389=2 i Q389=3 rdznig sie wybiegiem przy frezowaniu planowym.
Dla Q389=2 punkt koncowy lezy poza powierzchnig, dla Q389=3 na krawedzi
powierzchni. Sterowanie oblicza punkt koricowy 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

]

Sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z aktualnej pozycji
na ptaszczyznie obrébki do punktu startu 1: punkt startu na ptaszczyznie obrébki
lezy z przesunieciem o promien narzedzia i boczny bezpieczny odstep obok
obrabianego detalu.

Nastepnie sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX w 0si
wrzeciona na bezpieczny odstep.

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania Q207 na osi
wrzeciona na obliczong przez sterowanie pierwszg gtebokos¢ wciecia.

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
frezowania Q207 do punktu koricowego

Sterownik przemieszcza narzedzie na osi wrzeciona na bezpieczng wysokos¢
nad aktualng gtebokos¢ wciecia oraz z FMAXbezposrednio z powrotem do
punktu startu nastepnego wiersza. Sterownik oblicza dyslokacje z zapro-
gramowanej szerokosci, promienia narzedzia, maksymalnego wspotczynnika
zachodzenia torow Q370 i bocznego bezpiecznego odstepu Q357.

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokos¢ 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 wciec, to sterowanie przemieszcza narzedzie z
posuwem pozycjonowania na 0si wrzeciona na nastepng gtebokosc¢ wciecia.
Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane. Przy ostatnim

wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany naddatek na obrébke wykanczajacg z
posuwem obrébki na gotowo.

10 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na

2. bezpieczny odstep.
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Strategie Q389=2 oraz Q389 =3- z bocznym limitowaniem

Jesli programujesz boczne ograniczenie, to sterowanie nie moze ewentualnie
wykonac¢ dosuwu poza konturem. W tym przypadku przebieg cyklu jest nastepujacy:

1 Sterownik przemieszcza narzedzie z FMAX na pozycje startowg wciecia na
ptaszczyznie obrobki. Pozycja ta lezy z dyslokacjg o promien narzedzia i o 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
gtebokosc¢ wciecia w materiat Q202.

3 Sterownik przemieszcza narzedzie po torze kotowym na punkt startu

4 Narzedzie przemieszcza sie z programowanym posuwem Q207 na punkt
koncowy 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 powtarzaja 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 |
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 koncu ostatniego toru sterowanie pozycjonuje narzedzie na 2.bezpieczny
odstep Q204 a nastepnie na ostatnig zaprogramowang przed cyklem pozycje.

o = Tory kotowe przy najezdzie i odjezdzie sg zalezne od Q220
PROMIEN NAROZA .
®  Sterownik oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci,
promienia narzedzia, maksymalnego wspotczynnika zachodzenia
torow Q370 i bocznego bezpiecznego odstepu Q357.
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Strategia Q389=4

zi

Przebieg cyklu

1

Sterownik pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z aktualnej pozyciji
na ptaszczyznie obrébki do punktu startu 1: 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 0si
wrzeciona na bezpieczny odstep.

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania Q207 na osi
wrzeciona na obliczong przez sterowanie pierwszg gtebokos¢ wciecia.

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym Posuw frezowania
ruchem tangencjalnym do punktu poczagtkowego toru frezowania.

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.

Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia zostanie w petni
obrobiona. Na koricu ostatniego toru sterowanie pozycjonuje narzedzie na
posuwie szybkim FMAX z powrotem do punktu startu

Jesli koniecznych jest kilka wciec, 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 wykanczajacg z
posuwem obrébki na gotowo.

Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczny odstep.
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Limit
Y
MAX
T,
MIN X

Przy pomocy limitéw mozna dokona¢ ograniczenia w obrébce powierzchni
planowej, aby na przyktad uwzgledni¢ scianki boczne lub stopnie przy obrobce.
Zdefiniowana przy pomocy limitowania scianka boczna zostaje obrabiana na
wymiar, wynikajacy z punktu startu i dtugosci bocznych powierzchni planowej.
Przy obrébce zgrubnej sterowanie uwzglednia naddatek z boku - przy obrébce
wykanczajgcej naddatek dla pozycjonowania wstepnego narzedzia.

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 2071003)
nastawic, czy sterowanie ma wydawac¢ komunikat o btedach przy podaniu
dodatniej gtebokosci (on) czy tez nie (off)

B 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.

= Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
dtugos¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokos¢ weiecia w materiat Q202.

® Cykl 233 monitoruje wpis dtugosci narzedzia badz ostrza LCUTS w tablicy
narzedzi. Jesli dtugosc¢ narzedzia badz ostrzy nie jest wystarczajgca dla obrobki
wykanczajgcej, to sterowanie dzieli obrébke na kilka zabiegow obrobkowych.

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

B Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na ptaszczyznie obrobki z
korekcjg promienia RO. Prosze zwrdéci¢ uwage na kierunek obrobki.

m Jesli Q227 PKT.STARTU 3CIEJ OSI oraz Q386 PUNKT KONCOWY 3. OSI sg
podane takie same, to sterowanie nie wykonuje tego cyklu (gtebokos¢ = 0 zapro-
gramowana).

= Jesli definiowane jest Q370 ZACHODZENIE TOROW >1, to juz od pierwszego
toru obrobki zostaje uwzgledniany zaprogramowany wspotczynnik zachodzenia.

m Jeslilimit (Q347, Q348 lub Q349) jest zaprogramowany w kierunku obrébki
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 dojs¢ do
kolizji z detalem lub mocowadtami.

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022 227



Cykle dla obrébki kieszeni, czopéw i rowkéw wpustowych | Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE

6.9.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?

Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrobka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca

Wykanczanie boku i wykariczanie dna sg wykonywane tylko,
jesli zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368,
Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q389 Strategia obraébki (0-4)?

Okresli¢, jak sterowanie ma obrabia¢ powierzchnie:

0: obrabia¢ meandrowo, boczny dosuw z posuwem pozycjo-
nowania poza obrabiang powierzchnig

1: obrabia¢ meandrowo, boczny dosuw z posuwem frezowa-
nia na krawedzi obrabianej powierzchni

2: obrabia¢ wierszami, powrdét i boczny dosuw z posuwem
pozycjonowania poza obrabiang powierzchnig

3: obrabia¢ wierszami, powrdt i boczny dosuw z posuwem
pozycjonowania na krawedzi obrabianej powierzchni

4. obrabiac¢ spiralnie, réwnomierny dosuw od zewnagtrz do
wewnatrz

Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Kierunek frezowania?

0s ptaszczyzny obrobki, wedtug ktorej ma by¢ justowany
uktad obrdébki:

1: 0$ gtdbwna = kierunek obrobki
2: 0$ pomocnicza = kierunek obrébki
Dane wejsciowe: 1, 2

Q218 Dtugos¢ pierwszego boku ?

Dtugosc obrabianej powierzchni w osi gtéwnej ptaszczy-
zny obrobki, 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 ptasz-
czyzny obrobki. Poprzez znak liczby mozna okresli¢ kierunek

pierwszego wciecia poprzecznego odnosnie PKT.STARTU
2GIEJ OSI. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy
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Q227 Punkt startu w 3-ciej osi ?

Wspotrzedna powierzchni obrabianego detalu, wychodzgc
z ktérej majg zostac obliczone dosuwy wciecia. Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Punkt koncowy 3-ciej osi?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej ma by¢ frezowana
powierzchnia. Wartosc¢ 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.
Wprowadzi¢ wartos¢ 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

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 ostat-
niego dosuwu w mm/min

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
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?
Parametr Q357 wptywa na nastepujace sytuacje:

Najazd pierwszej gtebokosci wciecia: Q357 to boczny
odstep narzedzia od detalu.

Obrébka zgrubna ze strategiami frezowania Q389=0-3:
Obrabiana powierzchnia zostaje powiekszona w Q350
KIERUNEK FREZOWANIA o warto$¢ z Q357 , o ile nie nasta-
wiono 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). Warto$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

0 =0 Q347 1.limit?

347

Q348 Wybrac¢ bok obrabianego przedmiotu, z ktérego powierzch-
349 nia planowa zostaje ograniczona $ciankg (nie jest mozliwe

przy obrébce spiralnej). W zaleznosci od potozenia $cianki
bocznej sterowanie ogranicza obrobke powierzchni plano-
wej do odpowiedniej wspotrzednej 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

e O
C

Q220 Promien naroza ?
Promien dla naroza na limitach (Q347 - Q349)
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgca na ptaszczyznie obrob-
ki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona
przy obrobce wykanczajgcej.

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 rég
4: pozycja narzedzia = lewy gorny rog
Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Przyktad
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6.10 Przykiady programowania

6.10.1 Przykiad: frezowanie wybrania, czopu i rowka
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; Wywotanie cyklu wybranie okragte

; Wywotanie narzedzia frez do rowkéw wpuszczanych
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; Wywotanie cyklu rowki

; Odsuniecie narzedzia z materiatu, koniec programu
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7.1 Podstawy

Przy pomocy cykli do przeliczania wspotrzednych sterowanie moze wykonac raz
zaprogramowany kontur w roznych miejscach obrabianego detalu ze zmienionym
potozeniem i wielkoscia.

7.1.1 Przeglad

Przy pomocy funkcji przeliczania wspotrzednych sterowanie moze wykonac raz
zaprogramowany kontur w roznych miejscach obrabianego detalu ze zmienionym
potozeniem i wielkoscig. Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle
przeliczania wspotrzednych:

Cykl Wywotanie Dalsze informacje
7 PUNKT BAZOWY - Dalsze informacje:
® Cykl 7 jest przeksztatcany automatycznie na instrukcja obstugi dla
TRANS DATUM uzytkownika Konfiguro-
wanie i odpracowywanie
8 ODBICIE LUSTRZANE DEF-aktywne Strona 239
= (QOdbicie lustrzane konturéw
10 OBROT DEF-aktywne Strona 241
®  Obracanie konturéw na ptaszczyznie obrobki
11 WSPOLCZYNNIK SKALI DEF-aktywne Strona 243
B Zmniejszanie lub powiekszanie konturéw
26 OSIOWO-SPEC.SKALA DEF-aktywne Strona 244
B Poosiowe zmnigjszanie lub powiekszanie
konturéw
247 USTAWIENIE PKT.BAZ DEF-aktywne Strona 245
® Wyznaczyc¢ punkt zerowy podczas przebiegu
programu

7.1.2  Skutecznos¢ dziatania przeliczania wspotrzednych

Poczagtek 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 wspoétrzednych:

® 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)

B Wybdr nowego programu NC
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7.2

Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

Programowanie ISO
G28

Zastosowanie

Sterowanie moze wypetnia¢ obrobke na ptaszczyznie obrobki z odbiciem
lustrzanym.

Odbicie lustrzane dziata od jego zdefiniowania w programie NC. Dziata ono takze
w trybie pracy Manualnie pod aplikacjg MDI. Sterowanie pokazuje w dodatkowym
odczycie stanu aktywne osie odbicia lustrzanego.

= Jeslitylko jedna 0$ ma by¢ poddana odbiciu lustrzanemu, zmienia sie kierunek
obiegu narzedzia, nie obowigzuje to w cyklach SL

m Jesli dwie osie zostajg poddane odbiciu lustrzanemu, kierunek obiegu narzedzia
pozostaje niezmieniony.

Rezultat odbicia lustrzanego zalezy od potozenia punktu zerowego:

m 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
® Qdbicie lustrzane z TRANS MIRROR

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

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

o Jesli praca wykonywana jest w nachylonym systemie z cyklem 8 , to
zalecany jest nastepujgcy sposob postepowania:

B Programowac najpierw ruch nachylenia i wywota¢ nastepnie cykl 8
ODBICIE LUSTRZANE !
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7.2.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Odbicie lustrzane w osiach ?

Tu nalezy podac osie, ktore majg by¢ poddane odbiciu
lustrzanemu. Odbicie lustrzane mozna wykonac dla wszyst-
kich osi — tgcznie z osiami obrotu — za wyjgtkiem 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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7.3 Cykl 10 OBROT

Programowanie I1ISO
G73

Zastosowanie
z |

W programie NC sterowanie moze obracac¢ uktad wspotrzednych na ptaszczyznie
obrobki wokot aktywnego punktu zerowego.

ROTACJA dziata od jej zdefiniowania w programie NC. Dziata ona takze w w trybie
pracy Manualnie pod aplikacjg MDI. Sterowanie pokazuje w dodatkowym odczycie
statusu aktywny kat rotacji.

0s odniesienia dla kata obrotu:
m X/Y-ptaszczyzna X-0$
B Y/Z-ptaszczyzna Y-0$
m Z/X-ptaszczyzna Z-0$

Resetowanie
Cykl 10 OBROT programowac ponownie z kgtem obrotu 0°.

Spokrewnione tematy
B Rotacja z TRANS ROTATION

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Wskazowki

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

m  Sterowanie anuluje aktywng korekcje promienia poprzez zdefiniowanie cyklu 10 .
Ewentualnie ponownie programowac korekcje promienia.

m  Po zdefiniowaniu cyklu 10, prosze przesung¢ obydwie osie ptaszczyzny obrobki,
aby aktywowac obrot.
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7.3.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y Kat obrotu?

Y Wprowadzi¢ kat obrotu w stopniach (°). Poda¢ wartos¢
absolutnie bgdz inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Przyktad
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7.4

Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI

Programowanie I1ISO
G72

Zastosowanie
z |

Sterowanie moze w obrebie programu NC powiekszac¢ lub zmniejsza¢ kontury. W
ten sposob mozna np. uwzglednia¢ wspotczynniki kurczenia i nadwymiarowosci.

Wspodtczynnik skalowania dziata od jego definicji w programie NC. Dziata ona
takze w w trybie pracy Manualnie pod aplikacjg MDI. Sterowanie pokazuje aktywny
wspotczynnik wymiarowy w dodatkowym odczycie statusu.

Wspotczynnik wymiarowy dziata:

® na wszystkich trzech osiach wspotrzednych jednoczesnie
B na dane o wymiarach w cyklach

Warunek

Przed powiekszeniem lub zmniejszeniem punkt zerowych powinien zostac
przesuniety na naroze lub krawedz.

Powiekszyc¢: SCL wiekszy niz 1 do 99,999 999
Zmniejszy¢: SCL mniejszy od 1 do 0,000 001

o Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION MODE
MILL.

Resetowanie
Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI programowac ponownie z wartoscig 1.

Spokrewnione tematy
®  Skalowanie z TRANS SCALE

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie
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7.4.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Wspétczynnik skali ?

Podac¢ faktor SCL (angl.: scaling). Sterowanie mnozy wspot-
rzedne i promienie przez SCL.

Dane wejsciowe: 0.000001...99.999999

Y Y

Przyktad

7.5 Cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA

Programowanie ISO
Syntaktyka NC dostepna tylko w Klartext.

Zastosowanie

YA

J7i
<V

Uzywajgc cyklu 26 mozna uwzglednia¢ wspotczynniki skurczania i
nadwymiarowosci poosiowo.

Faktor skalowania dziata od jego definicji w programie NC. Dziata ona takze
w w trybie pracy Manualnie pod aplikacjg MDI. Sterowanie pokazuje aktywny
wspotczynnik wymiarowy w dodatkowym odczycie statusu.

Resetowanie

Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI programowac ponownie z wartoscig 1 dla
odpowiedniej osi.

Wskazowki

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

m 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.
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Wskazowki odnosnie programowania

B Osie wspotrzednych z pozycjami dla torow kotowych nie wolno wydtuzac lub
speczac przy pomocy réznych co do wartosci wspotczynnikow.

m Dla kazdej osi wspdétrzednych mozna wprowadzi¢ wtasny, specyficzny dla danej
osi wspotczynnik wymiarowy.

m Dodatkowo mozliwe jest programowanie wspotrzednych jednego centrum dla
wszystkich wspoétczynnikdw wymiarowych.

7.5.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

YA 0s i faktor?

Wybrac¢ o$ (osie) wspotrzednych w opcjach wyboru na pasku
akgji. Podac¢ faktor(y) poosiowego wydtuzenia lub skrécenia.
Dane wejsciowe: 0.000001...99.999999

Wspoétrzedne centrum rozcigganie?

Centrum specyficznego dla osi rozciggania lub skrocenia
Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

x Y

15

7.6 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 Przebieg progr. sterowanie pokazuje w strefie Pozycje aktywny numer punktu
odniesienia za symbolem punktu odniesienia.
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Spokrewnione tematy
B Aktywacja punktu odniesienia

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

m  Kopiowanie punktu odniesienia

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

= Korygowanie punktu odniesienia

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

® Ustawienie i aktywacja punktow odniesienia

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

Wskazowki
m Ten cykl mozna wykona¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN i FUNCTION DRESS .

B Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli punktow odniesienia sterowanie
resetuje przesuniecie punktu zerowego, odbicie lustrzane, rotacje, wspotczynnik
skalowania i poosiowy wspotczynnik skalowania.

m Jesli aktywujemy numer punktu odniesienia O (wiersz 0), to aktywujemy punkt
odniesienia, ktory zostat uprzednio wyznaczony w trybie pracy Praca reczna .

m Cykl 247 dziata takze w symulacja.

7.6.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Numer dla punktu bazowego?

Podac¢ numer pozgdanego punktu odniesienia z tabeli
punktow odniesienia. Alternatywnie mozne takze poprzez
wybrac pozadany punkt odniesienia przyciskiem z symbo-
lem punktu odniesienia na pasku pasku bezposrednio z
tablicy punktéw odniesienia.

Dane wejsciowe: 0...65535

Przyktad
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7.7 Przyktady programowania

7.71 Przyktad: cykle przeliczania wspétrzednych
Przebieg programu
B Przeliczenia wspotrzednych w programie gtéwnym
m  Obrébka w podprogramie

6‘5 1é0
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; Wywotanie narzedzia

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Przesuniecie punktu zerowego do centrum
; Wywotaé obrébke frezowaniem

; Postawic¢ znacznik dla powtérzenia czesci programu

; Wywotac¢ obrébke frezowaniem

; Odskok do LBL 10; tacznie szes¢ razy

; Reset przesuniecia punktu zerowego
; Odsuniecie narzedzia z materiatu

; Koniec programu

; Podprogram 1

; Okreslenie obrobki frezowaniem
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8.1.1

250

Podstawy

Ogolne informacje

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury, sktadajgce

sie z 12 konturéw czesciowych (wybrania lub wysepki). Kontury czesciowe
prosze wprowadzaé jako podprogramy. Z listy konturéw czesciowych (numery
podprogramow), ktére zostang podane w cyklu 14 GEOMETRIA KONTURU,
sterowanie oblicza caty kontur.

o Wskazoéwki dotyczgce programowania i obstugi:

® Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna zapro-
gramowa¢ 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 symulacje ! W ten prosty sposéb mozna
stwierdzi¢, czy wygenerowany przez sterowanie zabieg obrobkowy
prawidtowo przebiega.

m Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie

konturu, to nalezy przypisywac je lub obliczac takze w obrebie
podprogramu konturu.

Wiasciwosci podprograméw

Zamkniete kontury bez przemieszczen najazdu i odjazdu

Transformacje wspotrzednych sg dozwolone — jesli zostang one zapro-
gramowane w obrebie elementow sktadowych konturdw, to dziatajg one takze w
nastepnych podprogramach, nie muszg byc¢ resetowane po wywotaniu cyklu
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 wskazowek zegara z korekcjg promienia
RL

Podprogramy nie moga zawiera¢ zadnych wspotrzednych w osi wrzeciona
Nalezy programowac w pierwszym bloku NC podprogramu zawsze obydwie osie
Jezeli stosowane sg parametry Q, to nalezy przeprowadzac obliczenia i przypo-
rzgdkowania tylko w obrebie danego podprogramu konturu

Bez cykli obrébki, posuwdw i funkcji M

Wiasciwosci cykli

Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na bezpieczng
wysokos¢ - nalezy pozycjonowac narzedzie przed wywotaniem cyklu na
bezpieczng pozycje

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania narzedzia; wysepki
zostang objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych " jest programowalny — narzedzie nie zatrzymuje
sie, unika sie zaznaczen przy wyjsciu z materiatu (obowigzuje dla ostatniego
zewnetrznego toru przy przecigganiu i wykanczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych sterowanie dosuwa narzedzie do
konturu na torze kotowym stycznym

SL-cykle | Podstawy
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m Przy obrobce na gotowo dna sterowanie przemieszcza narzedzie rowniez po
tangencjalnym torze kotowym do detalu (np.: o$ wrzeciona Z: tor kotowy na
ptaszczyznie Z/X)

m Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspétbieznym lub ruchem prze-
ciwbieznym

Dane wymiardow obrobkijak gtebokosé frezowania, naddatki i bezpieczng wysokosé

prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20 DANE KONTURU .

Schemat: odpracowywanie przy pomocy SL-cykli
0 BEGIN SL 2 MM

.1”2 CYCL DEF 14 GEOMETRIA KONTURU
'1“3 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

.1..6 CYCL DEF 21 NAWIERCANIE

.1..7 CYCL CALL

;2 CYCL DEF 23 FREZOW. NA GOT.DNA
;3 CYCL CALL

2.6 CYCL DEF 24 FREZOW.NA GOT.BOKU

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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8.1.2  Przeglad

Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie

14 GEOMETRIA KONTURU DEF- Strona 253
® | ista podprogramow konturu aktywne

20 DANE KONTURU DEF- Strona 269
= Wprowadzenie informacji dotyczgcych obrobki aktywne

21 NAWIERCANIE CALL- Strona 271
= Wytwarzanie odwiertu dla narzedzi, nie tngcych aktywna

przez srodek

22 PRZECIAGANIE CALL- Strona 274

= Rozfrezowywanie bgdz dopracowanie prze- aktywna

cigganiem konturu
B Uwzglednia punkty nakfucia przeciggacza

23 FREZOW. NA GOT.DNA CALL- Strona 279
= Naddatek gtebokosci z cyklu 20 obrébka aktywna
wykanczajgca
24 FREZOW.NA GOT.BOKU CALL- Strona 282
= Naddatek boczny z cyklu 20 obrébka aktywna
wykanczajgca
270 DANE LINII KONTURU DEF- Strona 285
= Wpis danych konturu dla cyklu 25 lub 276 aktywne
25 KONTUR OTWARTY CALL- Strona 287
® Obrobka otwartych i zamknietych konturéw aktywna
= Monitorowanie powstawania scinek i uszkodzen
konturu
275 ROWEK KONT. FR. JED. CALL- Strona 292
= Wytwarzanie otwartych i zamknietych rowkdw aktywna
metodg frezowania trochoidalnego
276  LINIA KONTURU 3D CALL- Strona 299
® Obrobka otwartych i zamknietych konturéw aktywna

®  Rozpoznawanie resztki materiatu

= 3-wymiarowe kontury - przetwarza dodatkowo
wspotrzedne z osi narzedzia
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8.2 Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU

Programowanie I1ISO
G37

Zastosowanie

M) _A®)

W cyklu 14 GEOMETRIA KONTURU wyszczegdlnia sie wszystkie podprogramy, ktére
majg by¢ przeniesione do jednego ogdlnego konturu.

Spokrewnione tematy
® Prosta formuta konturu
Dalsze informacje: "Prosta formuta konturu", Strona 257
= Kompleksowa formuta konturu
Dalsze informacje: "Kompleksowa formuta konturu', Strona 260
= Natozone kontury

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 wyszczegolni¢ maksymalnie 12 podprograméw
(podkonturdéw).

8.2.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Nr.podprogramu dla konturu ?

Wprowadzi¢ wszystkie numery Label oddzielnych podpro-
gramow, ktére majg zostac zestawione w jeden kontur.
Kazdy numer klawiszem ENT potwierdzi¢. Podawanie
danych zamkna¢ klawiszem END . Mozliwych do 12
numerow podprogramow wigcznie.

Dane wejsciowe: 0...65535

Przyktad
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8.3 Naktadajace sie kontury

8.3.1 Podstawy

<

X
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.

8.3.2  Podprogramy: natozone na siebie wybrania

0 Nizej pokazane przyktady programowania sg podprogramami konturu,
ktore 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.
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8.3.3

8.34

Powierzchnia z sumy

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B tgcznie z powierzchnig naktadania sie maja
zostac¢ obrobione:

B Powierzchnie A i B muszg by¢ wybraniami
m Pierwsze wybranie (w cyklu 14) musi rozpoczynac¢ sie poza drugim wybraniem

o
o
=
o
o
N
o
=
3
)
w

Powierzchnia z réznicy

Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez B:
m Powierzchnia A musi by¢ kieszenig i B musi by¢ wysepka.

B A musirozpoczynac sie poza B.

® B musizaczynac¢ sie w obrebie A

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022

255




SL-cykle | Naktadajace sie kontury
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Powierzchnia przykryta zardbwno przez A jak i przez B ma zostac obrobiona. (Po
prostu przykryte powierzchnie majg pozostaé nieobrobione).

= AiBmuszg by¢ wybraniami
B A musirozpoczynac sie wewnatrz B

Powierzchnia A:

o
o
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8.4 Prosta formuta konturu

8.4.1 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 mogg by¢ zestawiane w prosty sposéb kontury,
sktadajgce sie z dziewieciu podkonturéw wigcznie (wybrania lub wysepki). Z
wybranych podkonturéw sterowanie oblicza caty kontur.

o Pamie¢ dla jednego cyklu SL (wszystkie programy opisu konturow)
jest ograniczona do maksymalnie 128 konturéw . Liczba mozliwych
elementéw konturu zalezy od rodzaju konturu (wewnetrzny/zewnetrzny)
i liczby opisow konturéw oraz wynosi maksymalnie 16384 elementow
konturu.

Puste obszary

Przy pomocy opcjonalnych pustych obszaréw V (void) mozesz wykluczy¢ okreslone
obszary z obrébki. Te obszary to moga by¢ na przyktad kontury na detalach
odlewnych badz zabiegi z poprzednich etapéw. Mozesz definiowaé do pieciu
pustych obszarow.

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.

m  Sterowanie ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M.

® Transformacje wspotrzednych sg dozwolone — jesli zostang one zapro-

gramowane w obrebie elementow sktadowych konturéw, to dziatajg one takze w
nastepnych podprogramach, nie muszg by¢ resetowane po wywotaniu cyklu.

m  Podprogramy moga zawiera¢ wspotrzedne osi wrzeciona, zostang one jednakze
ignorowane.

B W pierwszym wierszu wspotrzednych podprogramu okresla sie ptaszczyzne
obrobki.

Wiasciwosci cykli

m  Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na bezpieczna
wysokosg.

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.

B 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 wspétbieznym lub ruchem prze-
ciwbieznym.

Dane wymiarow obrobkijak gtebokos¢ frezowania, naddatki i bezpieczng wysokos¢

nalezy wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20 DANE KONTURU lub 271 OCM DANE

KONTURU .
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8.4.2

Wprowadzenie prostej formuty konturu

Poprzez mozliwos¢ wyboru na pasku akeji lub w formularzu mozna potgczy¢ ze
sobg rozmaite kontury we wzorze matematycznym.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

Funkcjg NC
wstaw

Funkcje NC wstaw wybrac

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

CONTOUR DEF wybrac¢

Sterowanie rozpoczyna wpisywanie formuty konturu.
Wprowadzi¢ pierwszy kontur czesciowy P1

Wybra¢ opcje: wybranie P2 lub wysepka 12

Zapisac drugi podkontur

Zapisac w razie potrzeby gtebokos¢ drugiego podkonturu.

Kontynuowac¢ dialog jak to opisano uprzednio, az do
wprowadzenia wszystkich elementéw sktadowych czyli
podkonturéw.

> W razie potrzeby zdefiniowac puste obszary V .

V VvV VvV vV VVYVVY

Gtebokos¢ pustych obszarow odpowiada catkowitej
gtebokosci, zdefiniowanej w cyklu obrobki.

Sterowanie udostepnia do wpisywania konturu nastepujgce mozliwosci:

Opcja wyboru Funkcja

Plik = Dane wejsciowe Definiowa¢ nazwe konturu lub klikngé
= Wybor pliku wybor pliku

Qs Zdefiniowa¢ numer parametru QS

LBL = Numer Zdefiniowaé numer, nazwe parametru QS
= Nazwa znacznika
= QS

Przyktad:

Wskazowki dotyczgce programowania:
B Pierwsza gtebokos¢ podkonturu to gtebokos¢ cyklu. Do tej gtebokosci

jest ograniczony zaprogramowany kontur. Dalsze podkontury nie
moga by¢ gtebsze niz gtebokos¢ cyklu. Dlatego tez nalezy zasadniczo
rozpoczynac z najgtebszego wybrania.

Jesli kontur jest zdefiniowany jako wysepka, to sterowanie
interpretuje zapisang gtebokos¢ jako wysokos¢ wysepki.
Wprowadzona wartos¢ bez znaku liczby odnosi sie wéwczas do
powierzchni obrabianego detalu!

Jesli zapisano gtebokosc¢ rowng 0, to wykonywana jest zdefiniowana
dla wybrania w cyklu 20 gtebokos$¢. Wysepki wystajg wowczas do
powierzchni obrabianego detalu!

Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym folderze jak plik
wywotujacy, to mozna dodac tylko nazwe pliku bez Sciezki.
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8.4.3 Odpracowywanie konturu przy pomocy cykli SL lub OCM

o Obrobka zdefiniowanego kompletnego konturu nastepuje przy pomocy
cykli SL (patrz "Przeglad", Strona 252) lub cykli OCM (patrz "Przeglad’,
Strona 340).

8.5 Kompleksowa formuta konturu

8.5.1 Podstawy

Przy pomocy kompleksowych formut konturu moga by¢ zestawiane kompleksowe
kontury z podkonturéw (wybrania lub wysepki). Pojedyncze podkontury (dane
geometrii) nalezy podawac jako oddzielne programy NC . W ten sposob wszystkie
kontury czesciowe mogg zosta¢ dowolnie czesto ponownie wykorzystywane. Z
wybranych konturéw czesciowych, potgczonych 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

.1“3 CYCL DEF 23 FREZOW. NA GOT.DNA
.1“4 CYCL CALL

.1“6 CYCL DEF 24 FREZOW.NA GOT.BOKU
.1..7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM
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o Wskazowki dotyczgce programowania:
= Pamiec 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 opisow konturéw oraz wynosi maksymalnie
16384 elementow konturu.

B Przy pomocy SL-cykli z formutg konturu zaktada sie strukturyzowany
program i otrzymuje mozliwos¢, 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

®  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 zapro-

gramowane w obrebie wycinkow konturdw, to dziatajg one takze w nastepnych
programach NC, nie muszg byc¢ resetowane po wywotaniu cyklu

= Wywotane programy NC mogg zawierac¢ takze wspotrzedne osi wrzeciona, sg
one jednakze ignorowane

= W pierwszym bloku wspoétrzednych wywotanego programu NC okresla sie
ptaszczyzne obrobki

= Podkontury moga w razie koniecznosci by¢ zdefiniowane z réznymi gtebo-
kosciami

Wiasciwosci cykli

B Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na bezpieczng
wysokos¢

m  Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania narzedzia; wysepki
zostang objechane z boku

= Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie nie zatrzymuje
sie, unika sie 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

B Przy obrobce na gotowo dna sterowanie przemieszcza narzedzie réwniez po
tangencjalnym torze kotowym do detalu (np.: o$ wrzeciona Z: tor kotowy na
ptaszczyznie Z/X)

®  Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspétbieznym lub ruchem prze-
ciwbieznym

Dane wymiardw obrébki,jak gtebokosé frezowania, naddatki i bezpieczng wysokosé

nalezy wprowadzi¢ 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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8.5.2  Wybraéprogram NC z definicjg konturu
Przy pomocy funkcji SEL CONTOUR wybierany jest program NC z definicjami
konturu, z ktérych sterowanie zaczerpuje opisy konturéw:
Prosze postgpi¢ nastepujgco:

Funkcje NC wstaw wybrac

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

SEL CONTOUR wybrac¢

Sterowanie rozpoczyna wpisywanie formuty konturu.
Definicja konturu

Funkcjg NC
wstaw

(&l

VvV VYV Yy

Sterowanie udostepnia do wpisywania konturu nastepujgce mozliwosci:

Opcja wyboru Funkcja

Plik = Dane wejsciowe Definiowac nazwe konturu lub klikng¢
= Wybor pliku wybor pliku

QS Zdefiniowa¢ numer parametru stringu

o Wskazowki dotyczgce programowania:
m Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym folderze jak plik
wywotujgcy, to mozna dodac tylko nazwe pliku bez Sciezki.
® SEL CONTOUR-wiersz zaprogramowac przed SL-cyklami. Cykl 14

GEOMETRIA KONTURU nie jest wiecej konieczny przy wykorzy-
stywaniu SEL CONTUR.
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8.5.3  Zdefiniowac¢ opis konturu

Przy pomocy funkcji DECLARE CONTOUR podawana jest Sciezka do programu NC
dla tych programow NC , z ktérych sterowanie pobiera opisy konturéw. Oprocz tego
mozna dla tego opisu konturu wybra¢ oddzielng gtebokosc.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

Funkcje NC wstaw wybrac

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
DECLARE CONTOUR wybrac¢

Sterowanie rozpoczyna wpisywanie formuty konturu.
Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzi¢
Zdefiniowa¢ opis konturu

Funkcjg NC
wstaw

vV vV Vv yVy

Sterowanie udostepnia do wpisywania konturu nastepujgce mozliwosci:

Opcja wyboru Funkcja

Plik = Dane wejsciowe Definiowac¢ nazwe konturu lub klikng¢
= Wybor pliku wybor pliku

QS Zdefiniowaé numer parametru stringu

o Wskazowki dotyczgce programowania:

® Przy pomocy podanych oznacznikéw konturu QC mozna w formule
konturu dokonac obliczenia tych réznych konturéw pomiedzy nimi.

= Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym folderze jak plik
wywotujgey, to mozna dodac tylko nazwe pliku bez Sciezki.

® Jezeli uzywamy konturéw z oddzielnymi gtebokosciami, to nalezy
przyporzgdkowac gtebokos¢ wszystkim podkonturom (w razie
koniecznosci przyporzadkowac znaczenie 0).

m Rozne gtebokosci (DEPTH) sg uwzgledniane tylko w przypadku przeci-
najgcych sie elementéw. Nie ma to miejsca w przypadku wysepek w
obrebie wybrania. Nalezy stosowac tu prostg formute konturu.
Dalsze informacje: "Prosta formuta konturu", Strona 257
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8.5.4 Wprowadzenie kompleksowej formuty konturu

Uzywajgc funkcji formuty konturu mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we
wzorze matematycznym:

Fnii o > Funkcje NC wstaw wybrac
> Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
» Formuta konturu QC klikng¢
> Sterowanie rozpoczyna wpisywanie formuty konturu.
» Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzic¢
> Wprowadzi¢ wzor konturu
Rysunek pomocniczy Dane Funkcja facza Przyktad
wejsciowe
& Skrawany z QC10 = QC1 & QC5
E . Potgczony z QC25 =QC7 | QC18
- ~ Potgczony z, ale bez skrawania  QC12 = QC5 * QC25
' \ bez QC25 =QC1\QC2
( Otworzy¢ nawias QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Zamkng¢ nawias QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
Definiowanie pojedynczego QC12 = QC1
konturu

8.5.5 Nakladajace sie kontury

Sterowanie traktuje programowany kontur jako wybranie. Przy pomocy funkgiji
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.
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Podprogramy: natozone na siebie wybrania

0 Nastepujgce przyktady programowania sg programami opisu konturu,
zdefiniowanymi w programie definicji konturu. Program definicji konturu
z kolei zostaje wywotany poprzez funkcje SEL CONTOUR we wiasciwym
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 maja
zostac obrobione:

m  Powierzchnie Ai B nalezy programowac¢ w oddzielnych programach NC bez
korekcji promienia

= W formule konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy pomocy funkcji
,potagczone z°

Program definiowania konturu:

Powierzchnia ,réznicy”

Powierzchnia A ma zostac¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez B:

®  Powierzchnie A i B nalezy programowac w oddzielnych programach NC bez
korekcji promienia

m W formule konturu powierzchnia B zostaje przy pomocy funkcji bez zostaje
odjeta od powierzchni A

Program definiowania konturu:
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Powierzchnia ,przeciecia”

QMA.B

Powierzchnia przykryta zardowno przez A jak i przez B ma zostac obrobiona. (Po

prostu przykryte powierzchnie majg pozostaé nieobrobione).

m Powierzchnie A i B nalezy programowac w oddzielnych programach NC bez
korekgji promienia

= W formule konturu powierzchnie A i B zostajg obliczone przy pomocy funkgji
,Skrawane z"

Program definiowania konturu:

Odpracowywanie konturu przy pomocy cykli SL lub OCM

0 Obrébka zdefiniowanego kompletnego konturu nastepuje przy pomocy
cykli SL (patrz "Przeglad", Strona 252) lub cykli OCM (patrz "Przeglad’,
Strona 340).

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



SL-cykle | Cykl 20 DANE KONTURU

8.6 Cykl 20 DANE KONTURU

Programowanie I1ISO
G120

Zastosowanie

W cyklu 20 podaje sie informacje dotyczgce obrobki dla podprogramoéw z konturami
czesciowymi (fragmentarycznymi).

Spokrewnione tematy

Cykl 271 OCM DANE KONTURU (opcja #167)
Dalsze informacje: "Cykl 271 OCM DANE KONTURU (opcja #167) ', Strona 341

Wskazowki

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.

Podane w cyklu 20 informacje o obrébce obowigzujg dla cykli 21 do 24.

Jesli cykle SL sg stosowane w programach z parametrami Q, to parametry Q1 do
Q20 nie moga by¢ uzywane jako parametry programowe.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$é okresla kierunek pracy (obrobki). Jesli

programowana jest gtebokos¢ = 0, to sterowanie wykonuje odpowiedni cykl na
gtebokosci = 0.
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8.6.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

Z\ % Odlegtos¢ powierzchnia obrabianego detalu — dno kieszeni.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
. Q2 Wspolczynnik zachodzenia ?
Q2 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia k.

Q10 - a7 o
1 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 wykanczajacg dla gtebokosci. Wartos¢
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 czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego detalu. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ?

Wysokosc, na ktorej nie moze dojsc¢ do kolizji z obrabia-
nym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu na
koricu cyklu). Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

YA Q8 Wew. promien zaokraglenia ?:

Promien zaokrgglenia na wewnetrznych ,narozach”; wprowa-
dzona wartosc¢ odnosi sie do toru punktu srodkowego narze-
dzia i jest wykorzystywana dla obliczania ptynniejszego

. < <<
! Qo=_1 QQ/] przemieszczenia pomiedzy elementami konturu.

: Q8 to nie promien, wstawiany przez sterowanie jako
Q9=+1 J oddzielny element konturu pomiedzy programowanymi
T e elementami!

Em Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q9 Kierunek obrotu ? CW = -1

Kierunek obrobki dla kieszeni (wybrania)

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

NS

Q5

x

x ¥
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8.7 Cykl 21 NAWIERCANIE

Programowanie I1SO
G121

Zastosowanie

Cykl 21 NAWIERCANIEjest uzywany, jesli nastepnie wykorzystujemy narzedzie dla
przeciggania konturu, nie posiadajgce tngcego przez srodek kta czotowego (DIN
844). Ten cykl wytwarza odwiert na tym zakresie, ktory pdzZniej na przyktad zostaje
przeciggany z cyklem 22 . Cykl 21 uwzglednia dla punktéw wciecia w materiat
naddatek na obrobke wykanczajgcg boczng i naddatek na obrébke wykanczajgca
na dnie, jak i promien narzedzia przeciggajgcego. Punkty wciecia sg jednoczesnie
punktami startu przeciggania.

Przed wywotaniem cyklu 21 nalezy zaprogramowac dwa dalsze cykle:

m Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU lub SEL CONTOUR - jest wymagany przez cykl 21
NAWIERCANIE , aby okresli¢ pozycje wiercenia na ptaszczyznie

B Cykl 20 DANE KONTURU - jest wymagany przez cykl 21 NAWIERCANIE , aby
okresli¢ np. gtebokosc¢ wiercenia i bezpieczny odstep
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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 gtebokos¢ wciecia, zmniejszong o dystans
postoju t

5 Sterowanie samodzielnie ustala dystans postoju:
= Gtebokos¢ wiercenia do 30 mm:t=0,6 mm
®  Gtebokos¢ wiercenia powyzej 30 mm: t = gtebokos¢ wiercenia/50
B maksymalny dystans postoju: 7 mm

6 Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o dalszg 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

wysokos¢ lub na zaprogramowang w cyklu pozycje. To zachowanie jest zalezne
od parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 201007).

Wskazowki

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

®  Sterowanie nie uwzglednia zaprogramowanej w bloku TOOL CALLwartosci delta
DR dla obliczenia punktéw wciecia w materiat.

= W waskich miejscach sterowanie nie moze niekiedy dokonac wiercenia
wstepnego, przy pomocy narzedzia wiekszego niz narzedzie do obrobki zgrubne;.

= Jesli Q13=0, to wykorzystywane sg dane narzedzia, znajdujgcego sie we
wrzecionie.

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

®  Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 2071007)
definiujesz, jakie przemieszczenie ma by¢ wykonywane po obrébce. Jesli
zaprogramowano ToolAxClearanceHeight , to pozycjonujesz narzedzie na
ptaszczyznie nie inkrementalnie a na pozycje absolutna.
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8.7.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y Q10 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete
(znak liczby przy ujemnym kierunku pracy ,—"). Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w
mm/min

X Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU,
Fz
Q13 badz QS13 Numer/nazwa zdzieraka?

Numer lub nazwa obciggacza. Mozesz przy pomocy w
opcjach wyboru na pasku akcji przejg¢ narzedzie bezposred-
nio z tabeli narzedzi.

Dane wejsciowe: 0...999999.9 bgdz maksymalnie 255
znakow
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8.8 Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA

Programowanie I1ISO
G122

Zastosowanie

()

W cyklu 22 PRZECIAGANIE okreslane sg dane technologiczne dla rozfrezowywania.
Przed wywotaniem cyklu 22 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

m Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU lub SEL CONTOUR

® Cykl 20 DANE KONTURU

m 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 343

Przebieg cyklu
1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym uwzgledniany
jest naddatek na obrobke wykanczajgcg 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) zostajg wyfrezowanie ze zblizeniem do
konturu wybrania (tu: A/B)

4 W nastepnym kroku sterowanie przemieszcza narzedzie na nastepng gtebokosc
wciecia i powtarza operacje skrawania, az zostanie osiggnieta zaprogramowana
gtebokos¢

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si 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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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.

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.

® 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 i
testowanie

o W danym przypadku prosze uzy¢ frezu z tngcym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844), albo wywierci¢ wstepnie przy pomocy cyklu 21.

Wskazéwki odnosnie programowania

B W przypadku konturéw wybrania z ostrymi narozami wewnetrznymi moze
pozostac resztka materiatu przy rozfrezowywaniu, jesli uzywa sie wspot-
czynnika natozenia wiekszego od jeden. Szczegdlnie tor przejscia, lezacy
najdalej wewnatrz nalezy skontrolowac¢ w grafice testowej i w razie koniecznosci
nieznacznie zmieni¢ wspodtczynnik natozenia. W ten sposéb mozna osiggngc
inne rozplanowanie przejsc¢, co czesto prowadzi do zgdanego rezultatu.

®  Zachowanie przy wcieciu cyklu 22 okreslamy przy pomocy parametru Q19 iw
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
0,189,999 w tablicy narzedzi, to sterowanie wcina sie w materiat ze zdefi-
niowanym ANGLE po linii Srubowe;j

= Jesli zdefiniowano posuw ruchu wahadtowego w cyklu 22 i brak ANGLE w
tabeli narzedzi, to sterowanie wydaje komunikat o btedach

®  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 wowczas z LCUTS i ANGLE
(dtugos¢ suwu = LCUTS / tan ANGLE))
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Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

B Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 201007)
definiujesz zachowanie po obrébce wybrania konturu.

= PosBeforeMachining: powrdt do pozycji startu

= ToolAxClearanceHeight: 0$ narzedzia pozycjonowac na bezpieczna
wysokose.
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8.8.1

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

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 stero-
wanie dokonato zgrubnego przeciggania. Mozesz przy
pomocy w opcjach wyboru na pasku akcji - przeja¢ narze-
dzie do wstepnego przeciggania bezposrednio z tabeli narze-
dzi. Oprocz tego mozesz z z opcjg nazwa na pasku akcji
samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Sterowanie dotgcza
cudzystow 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, ktory nie
mogt zostac obrobiony przy pomocy zgrubnego rozwier-
taka. Jezeli nie mozna najechac bezposrednio zakresu
przeciggania na gotowo, to sterowanie wcina sie ruchem
wahadtowym; w tym celu nalezy zdefiniowac w tabeli narze-
dzi 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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Rysunek pomocniczy Parametry

Q401 Wspoétczynnik posuwu w %?

Procentualny wspoétczynnik, o ktéry sterowanie redukuje
posuw obrobki (Q12) , kiedy tylko narzedzie przejdzie catym
obwodem w materiale przy przecigganiu. Jesli wykorzysty-
wane jest redukowanie posuwu, to moze on zdefiniowaé
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 zdefinio-
wat uzytkownik, tak iz czas obrobki powinien tgcznie zostac
skrocony.

Dane wejsciowe: 0.0001...100

Q404 Strategia przeciag. wyk.(0.1)?

Okresli¢, jak sterowanie ma przemieszczac sie przy dodat-
kowym wykanczaniu, jesli promien narzedzia obrobki wykan-
czajacej jest wiekszy niz potowa narzedzia wykanczania
wstepnego.

0: sterowanie przemieszcza narzedzie miedzy obszarami
dodatkowej obrobki na aktualnej gtebokosci wzdtuz konturu

1: sterowanie odsuwa narzedzie miedzy obszarami dodatko-
wej obrébki na bezpieczny odstep i przemieszcza nastepnie
na punkt startu nastepnego obszaru rozfrezowywania

Dane wejsciowe: 0, 1

v
3
N
<
X
)
o
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8.9

Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA

Programowanie ISO
G123

Zastosowanie

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 istnigje
dostatecznie duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku dostatecznego
wolnego miegjsca sterowanie przemieszcza narzedzie prostopadle na gtebokos¢.
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

m  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 359

Przebieg cyklu
1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi na bezpieczng wysokosc z
posuwem FMAX.

2 Nastepnie wykonywane jest przemieszczenie w osi 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 miejsca sterowanie przemieszcza
narzedzie prostopadle na gtebokos¢

4 Pozostaty po rozfrezowywaniu naddatek wykonczenia zostaje sfrezowany

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si 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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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 obrébki, 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.

®  Promien wejscia dla wypozycjonowania na gtebokosci koricowej jest
wyznaczony na state i niezalezny od kata wciecia narzedzia.

= 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 obrébce wewnetrznej i
zewnetrznej.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

B Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 2071007)
definiujesz zachowanie po obrébce wybrania konturu.

= PosBeforeMachining: powrdt do pozycji startu

= ToolAxClearanceHeight: 0$ narzedzia pozycjonowac na bezpieczna
wysokosg.
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8.9.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

z Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w
mm/min
X 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 obrébce 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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8.10 Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU

Programowanie ISO
G124

Zastosowanie

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:

B Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU |lub SEL CONTOUR

= Cykl 20 DANE KONTURU

= Jesli wskazane cykl 21 NAWIERCANIE

m 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 363

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad detalem na punkt startu pozycji najazdu.
Ta pozycja na ptaszczyznie wynika z tangencjalnego toru kotowego, po ktorym
sterowanie prowadzi narzedzie do konturu

2 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokos¢ wceiecia z
posuwem wejscia w materiat

3 Sterowanie najezdza ptynnie na kontur i obrabia go do konca 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. Wysokosc¢ startu helix wynosi 1/25 bezpiecznego
odstepu Q6 maksymalnie jednakze pozostajg ostatnig gtebokos¢ wciecia w
materiat nad gtebokoscig koricowg

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzi z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ lub na zaprogramowang w cyklu pozycje. To zachowanie jest zalezne
od parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 201007).

o Sterowanie oblicza punkt startu takze w zaleznosci od kolejnosci przy
odpracowywaniu. Jesli wybierasz cykl obrobki wykanczajgcej 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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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.

m Jesliw 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 woéwczas wartosc ,0".

m  Sterowanie samo ustala punkt startu dla obrébki wykanczajacej. Punkt startu
zalezy od ilosci miejsca w wybraniu i zaprogramowanego w cyklu 20 naddatku.

® Jesli podczas obrébki aktywne jest M110, to przy skorygowanych wewnatrz
tukach kotowych posuw zostaje odpowiednio zredukowany.

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU narzedzia. Jesli wartosé
LUjest mniejsza niz GLEBOKOSC Q15, to sterowanie wydaje komunikat o
btedach.

m Cykl moze by¢ wykonywany narzedziem szlifierskim.

® 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 i
testowanie

Wskazéwki odnosnie programowania

®  Suma naddatku obrébki na gotowo boku (Q14) i promienia narzedzia obrobki na
gotowo musi by¢ mniejsza niz suma naddatku obrébki na gotowo boku (Q3, cyKk
20) i promienia narzedzia przeciggania.

® Naddatek boku Q14 pozostaje po obrébce wykanczajgcej, czyli musi on by¢
mniejszy niz naddatek w cyklu 20.

= Mozna uzywac cyklu 24 takze dla frezowania konturu. Nalezy wowczas:

m zdefiniowac przewidziany do frezowania kontur jako pojedynczg wysepke
(bez limitowania wybrania)

® wpisa¢ w cyklu 20 naddatek na obrébke wykanczajaca (Q3) o wiekszej
wartosci, niz suma z naddatku na obrébke wykanczajgcg Q14 + promienia
uzywanego narzedzia

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

®  Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 2071007)
definiujesz zachowanie po obrébce wybrania konturu:

B PosBeforeMachining: powrdt do pozycji startu.

® ToolAxClearanceHeight: 0$ narzedzia pozycjonowac na bezpieczna
wysokosc.
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8.10.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q9 Kierunek obrotu ? CW = -1

Kierunek obroébki:

+1: obrot w kierunku przeciwnym do RWZ
—1:0brot w kierunku RWZ

Dane wejsciowe: -1, +1

Q10 Glebokosc dosuwu ?

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

X 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 obrobce
wykanczajgcej. Naddatek musi by¢ mniejszy niz naddatek w
cyklu 20. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q438 bgdz QS438 Numer/nazwa rozwiertaka?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego stero-
wanie dokonato zgrubnego rozfrezowywania. Mozesz przy
pomocy w opcjach wyboru na pasku akcji przejgé narze-
dzie do rozfrezowywania wstepnego bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprécz tego mozesz z z opcjg hazwa na pasku
akcji samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Jesli pole danych
wejsciowych jest zamykane, to sterowanie wstawia automa-
tycznie cudzystow.

Q438=-1: ostatnie wykorzystywane narzedzie jest przyjmo-
wane jako przeciggacz (zachowanie standardowe)

Q438=0: jesli nie rozfrezowywano wstepnie, to nalezy podac
numer narzedzia z promieniem 0. To zwykle narzedzie o
numerze 0.

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 alternatywnie 255 znakow
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8.11 Cykl 270 DANE LINII KONTURU

Programowanie ISO
G270

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu mogg by¢ okreslone rézne wiasciwosci cyklu 25 KONTUR
OTWARTY .

Wskazowki

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

= 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.

Cykl 270 definiowac¢ przed cyklem 25 .
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8.11.1 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 wykonywa-
ne.

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: obrobka zdefiniowanego konturu z korekcijg 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 wej$ciowego/wyjsciowe-
go

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

286 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



SL-cykle | Cykl 25 KONTUR OTWARTY

8.12 Cykl 25 KONTUR OTWARTY

Programowanie I1ISO
G125

Zastosowanie

X

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 GEOMETRIA KONTURU —

obrabia¢ otwarte i zamkniete kontury.

Cykl 25 KONTUR OTWARTY wykazuje w poréwnaniu do obrobki konturu z wierszami

pozycjonowania znaczne zalety:

m  Sterowanie nadzoruje obrébke na $cinki i uszkodzenia konturu (kontur skon-
trolowaé przy pomocy grafiki).

® Jesli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zosta¢ ewentualnie wtornie
obrobiony na narozach wewnetrznych

B Obrobke mozna wykonywac na catej dtugosci ruchem wspotbieznym lub prze-
ciwbieznym, rodzaj frezowania pozostaje niezmieniony, jesli kontury sg odbijane
lustrzanie

m Przy kilku wcieciach sterowanie moze przesuwac narzedzie tam i z powrotem: w
ten sposob zmniejsza sie czas obrébki.

®  Mozna takze wprowadzi¢ wartosci naddatkéw, aby w kilku przejsciach roboczych
dokonywac obrobki zgrubnej i wykanczajgcej
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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 obrobki. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi wspotrzednymi
ptaszczyzny obrébki, 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.

= Jesli podczas obrébki aktywne jest M110, to przy skorygowanych wewnatrz
tukach kotowych posuw zostaje odpowiednio zredukowany.

B Cykl moze by¢ wykonywany narzedziem szlifierskim.

m Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie utrzymuje na
ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych przy obrébce wewnetrznej i
zewnetrznej.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Wskazowki odnosnie programowania
B Cykl 20 DANE KONTURU nie jest konieczny.

® Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek pracy (obrobki). Jesli
zaprogramujemy gtebokos¢ = 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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8.12.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek wykaniczania na ptaszczyznie obrobki. Wartosc
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 ?

Wysokosc, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z obrabia-
nym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu na
koricu cyklu). Wartosc¢ 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 wspétbieznym i przeciw-
bieznym przy kilku dosuwach

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q18 badz QS18 Narzedzie do obroébki zgrubnej?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego stero-
wanie dokonato zgrubnego przeciggania. Mozesz przy
pomocy w opcjach wyboru na pasku akcji - przeja¢ narze-
dzie do wstepnego przeciggania bezposrednio z tabeli narze-
dzi. Oprocz tego mozesz z z opcjg nazwa na pasku akcji
samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Sterowanie dotgcza
cudzystow 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, ktory nie
mogt zostac obrobiony przy pomocy zgrubnego rozwier-
taka. Jezeli nie mozna najechac bezposrednio zakresu
przeciggania na gotowo, to sterowanie wcina sie ruchem
wahadtowym; w tym celu nalezy zdefiniowac w tabeli narze-
dzi 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
materiatu na konturze. Jesli podaje sie np. 0,01 mm, to stero-
wanie 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
przeciggania obszarami. W obrebie tego zakresu odstepu
sterowanie przemieszcza bez ruchu wznoszenia, na gteboko-
sci 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 narze-
dzia zasadniczo zawsze réwnolegle do konturu.

Dane wejsciowe: 0...99.999
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8.13 Cykl 275 ROWEK KONT. FR. JED.

Programowanie ISO
G275

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu - w potgczeniu z cyklem 14 KONTUR - moga by¢ 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
rownomierne warunki skrawania nie dochodzi do zaostrzonego wptywu
czynnikdw zuzycia na narzedzie. Przy zastosowaniu ptytek skrawajgcych mozna
wykorzystywac catg dtugos¢ ostrzy i zwiekszac w ten sposob osiggany wolumen
skrawania na jeden zab. Przy tym frezowanie przecinkowe nie narusza mechaniki
maszyny. Jesli kombinuje sie te metode frezowania dodatkowo jeszcze ze
zintegrowanym adaptacyjnym regulowaniem posuwu AFC (opcja #45), to mozna
znacznie zaoszczedzi¢ czas obrébki.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie
W zaleznosci od wyboru parametrow cyklu do dyspozycji znajdujg sie nastepujgce
alternatywy obroébki:

m  Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca boku

m Tylko obrébka zgrubna

m Tylko obrobka 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

55LBL O

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

4

Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt startu opisu
konturu i ruchem wahadtowym ze zdefiniowanym w tabeli narzedzi katem
wciecia na pierwsza gtebokosc¢ wciecia. Strategie wejscia w materiat okreslamy
przy pomocy parametru Q366.

Sterowanie dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do punktu koricowego
konturu. Podczas ruchu kotowego sterowanie przesuwa narzedzie w kierunku
obrobki o zdefiniowang gtebokos¢ wciecia w materiat (Q436). Ruch wspotbiezny
lub przeciwbiezny przemieszczenia kotowego okreslamy przy pomocy parametru
Q351.

W punkcie koncowym konturu sterowanie przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokosc¢ i pozycjonuje z powrotem do punktu startu opisu konturu

Ta operacja powtarza sig, az zostanie osiggnieta programowana gtebokosc¢
rowka

Obrébka zgrubna dla zamknietego rowka

5

0O ile zdefiniowano naddatek na obrobke wykarczajacg, to sterowanie obrabia
na gotowo najpierw scianki rowka, jesli wprowadzono kilkoma wcieciami.
Scianke rowka sterowanie najezdza przy tym tangencjalnie wychodzac ze zdefi-
niowanego 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

4

Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt startu opisu
konturu, wynikajgcy ze zdefiniowanych w APPR-wierszu parametrow i
pozycjonuje tam prostopadle na pierwszg gtebokos¢ wciecia w materiat

Sterowanie dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do punktu koncowego
konturu. Podczas ruchu kotowego sterowanie przesuwa narzedzie w kierunku
obrébki o zdefiniowang gtebokos¢ wciecia w materiat (Q436). Ruch wspothiezny
lub przeciwbiezny przemieszczenia kotowego okreslamy przy pomocy parametru
Q351.

W punkcie koncowym konturu sterowanie przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokos¢ i pozycjonuje z powrotem do punktu startu opisu konturu

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana gtebokosc¢
rowka

Obrobka wykarnczajaca otwartego rowka

5

O ile zdefiniowano naddatek na obrébke wykanczajgcg, to sterowanie obrabia na
gotowo najpierw $cianki 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 wspétbiezny
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 obrobki. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Pozycjonowac narzedzie po zakonczeniu cyklu ze wszystkimi wspotrzednymi
ptaszczyzny obrébki, 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 obrébce wewnetrznej i
zewnetrznej.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Wskazéwki odnos$nie programowania

® Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek pracy (obrobki). Jesli
zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to sterowanie nie wykonuje 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 srodkowa rowka ze wszystkimi znaj-
dujgcymi sie do dyspozycji funkcjami toru ksztattowego.
m  Punkt startu zamknietego rowka nie moze leze¢ w narozu konturu.
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8.13.1 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 wykanczajgca

Wykanczanie boku i wykanczanie dna sg wykonywane tylko,
jesli zdefiniowano odpowiedni naddatek wykanczania (Q368,
Q369) .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q219 Szerokosc rowka?

Podac szerokosc¢ rowka, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny 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 wykanczajaca na ptaszczyznie obrob-
ki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q436 Wciecie na jeden obieg?

Wartos¢, o ktorg sterowanie dyslokuje narzedzie w kierunku
obrébki 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 obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL
DEF

(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspdtbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q201 Glebokosc ?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q338 Q202 Glebokosc dosuwu ?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

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 obrébka wykanczajaca?

wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi wrzeciona
przy obrobce wykanczajgcej.

Q338=0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem
Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy obrobce wykan-
czajacej bokdw 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.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego 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 dojs¢ do kolizji.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q366 Strategia zagtebiania (0/1/2)?
Rodzaj sposobu pogtebiania:
0 = pogtebianie prostopadte. Niezaleznie od zdefiniowanego

w tabeli narzedzia kata wejscia w materiat ANGLE sterowa-
nie wcina prostopadle

1 = bez funkgji

2 = wcinanie ruchem wahadtowym. W tablicy narzedzi musi
zostac zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat pogte-
biania ANGLE nierowny 0. W przeciwnym razie sterowanie
wydaje komunikat o btedach

Dane wejsciowe: 0, 1, 2 alternatywnie PREDEF

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg dla gtebokosci. Wartosé
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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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
narzedzia, poza tym do toru punktu srodkowego

2: posuw odnosi sie przy wykanczaniu boku i przy wykan-
czaniu 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

298 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



SL-cykle | Cykl 276 LINIA KONTURU 3D

8.14 Cykl 276 LINIA KONTURU 3D

Programowanie I1ISO
G276

Zastosowanie

X

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 GEOMETRIA KONTURU i cyklem
270 DANE LINII KONTURU obrabiac¢ otwarte bgdz zamkniete kontury. Mozna
pracowac takze z automatycznym rozpoznawaniem reszty materiatu. W ten sposéb
mozna np. obrabia¢ dodatkowo naroza wewnetrzne mniejszym narzedziem na
gotowo.

Cykl 276 LINIA KONTURU 3D przetwarza w porownaniu do cyklu 25 KONTUR
OTWARTY takze wspdtrzedne osi narzedzia, zdefiniowane w podprogramie konturu.
W ten sposob cykl ten moze obrabiac trojwymiarowe kontury.

Zaleca sie programowanie cyklu 270 DANE LINII KONTURU przed cyklem 276 LINIA
KONTURU 3D .
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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 parametrow

ze zdefiniowanego uprzednio cyklu 270 DANE LINII KONTURU jak np. Rodzaj
najazdu. Tu sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokos¢ wciecia

2 Sterowanie przemieszcza narzedzie odpowiednio do zdefiniowanego uprzednio
cyklu 270 DANE LINII KONTURU do konturu i wykonuje nastepnie do korica
obrdbke konturu

3 Przy koricu konturu nastepuje ruch odjazdowy, jak zdefiniowano w cyklu 270
DANE LINII KONTURU .

4 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokos¢

Obroébka konturu z wcieciem w materiat: zdefiniowana gtebokosé frezowania Q1

nieréwna 0 i glebokos$¢é wciecia w materiat Q10

1 Narzedzie przemieszcza sie na punkt startu obrobki. Ten punkt startu wynika z
pierwszego punktu konturu, wybranego rodzaju frezowania oraz z parametrow
ze zdefiniowanego uprzednio cyklu 270 DANE LINII KONTURU jak np. Rodzaj
najazdu. Tu sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokos¢ wciecia

2 Sterowanie przemieszcza narzedzie odpowiednio do zdefiniowanego uprzednio
cyklu 270 DANE LINII KONTURU do konturu i wykonuje nastepnie do korica
obrdbke konturu

3 Jesli wybrano obrébke ruchem wspétbieznym 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 nastepna
gtebokosc¢ weiecia

4 Ruch odjazdowy nastepuije jak zdefiniowano w cyklu 270 DANE LINII KONTURU .

5 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢

6 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc
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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 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

dojsc¢ 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 obrobki FUNCTION MODE MILL.

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 potaczeniu z cyklem 276 zalecane jest stosowanie cyklu 270 DANE LINII
KONTURU . Cykl 20 DANE KONTURU nie jest w tym przypadku konieczny.

m Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna zaprogramowac

maksymalnie 16384 elementy konturu.

B Jesli podczas obrébki 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 obrébce wewnetrznej i
zewnetrzne;j.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Wskazéwki odnos$nie programowania

B Pierwszy blok NC w podprogramie konturu musi zawiera¢ wartosci we
wszystkich trzech osiach X, Y i Z.

®  Znak liczby parametru Gtebokos¢ okresla kierunek pracy (obrobki). Jesli
programuje sie gtebokosc¢ = 0, to sterowanie wykorzystuje podane w
podprogramie konturu wspotrzedne osi narzedzia.

m Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie konturu, to
nalezy przypisywac je lub oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.
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8.14.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek wykaniczania na ptaszczyznie obrobki. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Bezpieczna wysokosc ?

Wysokosc, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji z obrabia-
nym detalem (dla pozycjonowania posredniego i powrotu na
koricu 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 wspdtbiezne

-1: frezowanie przeciwbiezne

0: frezowanie przemienne ruchem wspotbieznym i przeciw-
bieznym przy kilku dosuwach

Dane wejsciowe: -1, 0, +1

302 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2022



SL-cykle | Cykl 276 LINIA KONTURU 3D

Rysunek pomocniczy Parametry

Q18 badz QS18 Narzedzie do obrobki zgrubnej?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego stero-
wanie dokonato zgrubnego przeciggania. Mozesz przy
pomocy w opcjach wyboru na pasku akcji - przeja¢ narze-
dzie do wstepnego przeciggania bezposrednio z tabeli narze-
dzi. Oprocz tego mozesz z z opcjg nazwa na pasku akcji
samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Sterowanie dotgcza
cudzystow 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, ktory nie
mogt zostac obrobiony przy pomocy zgrubnego rozwier-
taka. Jezeli nie mozna najechac bezposrednio zakresu
przeciggania na gotowo, to sterowanie wcina sie ruchem
wahadtowym; w tym celu nalezy zdefiniowac w tabeli narze-
dzi 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
materiatu na konturze. Jesli podaje sie np. 0,01 mm, to stero-
wanie 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
przeciggania obszarami. W obrebie tego zakresu odstepu
sterowanie przemieszcza bez ruchu wznoszenia, na gteboko-
sci obrobki wzdtuz konturu.

Dane wejsciowe: 0...999.999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q448 Przedtuzenie toru?

Wartos¢ przedtuzenia trajektorii narzedzia na poczatku i na
koricu fragmentu konturu. Sterowanie przedtuza tor narze-
dzia zasadniczo zawsze rownolegle do konturu.

Dane wejsciowe: 0...99.999
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8.15 Przykiady programowania

8.15.1 Przykiad: frezowanie wybrania z cyklami SL zgrubne i wykanczajace

z

A-A

60 90 100

O 4
o1

; Wywotanie narzedzia rozwiertak, srednica 30

; Przemieszczenie narzedzia
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; Wywotanie cyklu Rozwiercanie
; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie narzedzia rozwiertak wtérny, srednica 8

; Wywotanie cyklu Rozwiercanie wtérne
; Przemieszczenie narzedzia

; Koniec programu

; Podprogram konturu
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8.15.2 Przykiad: naktadajace sie na siebie kontury z cyklami SL wierci¢ i
obrabia¢ wstepnie, obrabia¢ na gotowo

g T T 1

35 65 100
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; Wywotanie narzedzia wiertto, Srednica 12

; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie cyklu Wiercenie wstepne
; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/obrobka
wykanczajaca, D12
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; Wywotanie cyklu Rozwiercanie

; Wywotanie cyklu Obrébka na gotowo dna

; Wywotanie cyklu obrébka 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 trojkatna z prawej
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8.15.3 Podprogram 4 konturu: wyspa tréjkatna po prawej
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; Wywotanie narzedzia, srednica 20

; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie cyklu

; Przemieszczenie narzedzia, koniec programu

; Podprogram konturu
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9.1.1

312

Cykle dla obrébki powierzchni bocznej cylindra | Podstawy

Podstawy
Przeglad
Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8) CALL- Strona 313
B Frezowanie rowkow prowadzgcych na aktywna
powierzchni bocznej cylindra
m  Szerokos$¢ rowka odpowiada srednicy frezu
28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8) CALL- Strona 316
m Frezowanie rowkow prowadzacych na aktywna
powierzchni bocznej cylindra
®  Wprowadzenie szerokosci rowka
29 OSLONA CYLIN. MOSTEK (opcja #8) CALL- Strona 321
B Frezowanie mostka na powierzchni bocznej aktywna
cylindra
= Whpisanie szerokosci mostka
39 OSL.CYLINDRA KONTUR (opcja #8) CALL- Strona 325
m Frezowanie konturu na powierzchni bocznej aktywna

cylindra
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9.2 Cykl 27 NA POW. CYLINDRA (opcja #8)

Programowanie I1ISO
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
prowadzgce na cylindrze.

Kontur nalezy opisa¢ w podprogramie, okreslanym w cyklu 14 GEOMETRIA
KONTURU .

W podprogramie opisuje sie kontur zawsze przy pomocy wspotrzednych X i

Y, niezaleznie od tego jakie osie obrotu sg do dyspozycji na obrabiarce. Tym

samym opis konturu jest niezalezny od konfiguracji maszyny. Jako funkcje toru
ksztattowego znajdujg sie L, CHF, CR, RND i CT do dyspozycji.

Mozesz wprowadzi¢ wspotrzedne rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
(wspotrzedne X), okreslajgce pozycje 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 wykanczajgca 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 wysokos¢ i
z powrotem do punktu wciecia

4 Krokiod 1 do 3 powtarzajg sie, az zostanie osiggnieta zaprogramowana
gtebokos¢ frezowania Q1

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzia na bezpieczng wysokosc

0 Cylinder musi by¢ zamocowany na srodku stotu obrotowego. Prosze
wyznaczy¢ punkt odniesienia w centrum okragtego stotu.
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Wskazowki

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

® Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna zaprogramowac
maksymalnie 16384 elementy konturu.

m Uzywac frezu z tngcym przez $rodek zebem czotowym (DIN 844).

= 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.

o Czas obrobki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sktada sie z wielu
nietangencjalnych elementdw konturu.

Wskazéwki odnosnie programowania

m W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu zaprogramowac zawsze
obydwie wspotrzedne ostony cylindra.

m Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek pracy (obrébki). Jesli
zaprogramujemy gtebokos¢ = 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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9.2.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y (Z) Q1 Glebokosc frezowania ?

Odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i dnem
konturu. Wartos¢ 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.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Bezpieczna odleglosc?

Odstep miedzy powierzchnig czotowg narzedzia i powierzch-
nig boczng cylindra. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatyw-
nie 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

X(C)
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9.3  Cykl 28 ROWEK POWIERZCHNIA CYLINDRA (opcja #8)

Programowanie I1ISO
G128

Zastosowanie

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na rozwinietym materiale
rowek prowadzgcy na powierzchnie boczng 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, doktadnie
tak duzego jak szerokos¢ rowka.

Im mniejszym jest narzedzie w stosunku do szerokosci rowka, tym wieksze
powstang znieksztatcenia w przypadku toréw kotowych i ukosnych prostych. Aby
zminimalizowac te uwarunkowane przemieszczeniem znieksztatcenia, mozna
zdefiniowaé parametr Q21 . Ten parametr podaje tolerancje, przy pomocy ktore;
wytwarzany rowek zostaje przyblizony przez sterowanie do rowka, wytworzonego
narzedziem o Srednicy odpowiadajgcej szerokosci rowka.

Prosze zaprogramowac tor punktu srodkowego konturu z podaniem korekcji
promienia narzedzia. Poprzez korekcje promienia okresla sie, czy sterowanie
wytworzy rowek ruchem wspotbieznym czy tez przeciwbieznym.
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Przebieg cyklu
1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia

2 Sterowanie przemieszcza narzedzie prostopadle na pierwszg gtebokos¢ weciecia.
Przemieszczenie najazdu nastepuje tangencjalnie lub po prostej z posuwem
frezowania Q12. Zachowanie najazdu jest zalezne od parametru ConfigDatum
CfgGeoCycle (nr 201000) apprDepCylWall (nr 2071004)

3 Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem frezowania
Q12 kontur wzdtuz scianki rowka; przy tym zostaje uwzgledniony naddatek na
obrobke wykanczajaca z boku

4 Przy koncu konturu 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, wéwczas sterowanie wykonuje
dopracowanie, aby otrzymac mozliwie rownolegte $cianki rowka

7 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzia z powrotem na
bezpieczng wysokosc

o 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 moc 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 wtgczone, to moze dojs¢ do kolizji.

> Przy pomocy parametru maszynowego displaySpindleErr (nr 201002), on/off
ustawi¢, 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 koricowa narzedzia po cyklu
nie musi by¢ zgodna z pozycjg startu. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Sprawdzi¢ przemieszczenia obrabiarki

> w trybie pracy programowanie w strefie Symulacja skontrolowac pozycje
koncowag narzedzia po wykonaniu cyklu

» Po cyklu programowac absolutne wspdtrzedne (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 obrobki.

o Czas obrobki moze sie zwiekszy¢, jesli kontur sktada sie z wielu
nietangencjalnych elementdw konturu.

Wskazéwki odnosnie programowania

® W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu zaprogramowac zawsze
obydwie wspdtrzedne ostony cylindra.

m Znak liczby parametru cyklu Gtebokosc¢ okresla kierunek pracy (obrébki). Jesli
zaprogramujemy gtebokosc = 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.

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® Przy pomocy parametru maszynowego apprDepCylWall (nr 201004) definiujesz
zachowanie najazdu:

B CircleTangential: wykonac¢ tangencjalny najazd i odjazd
® LineNormal: przemieszczenie na punkt startu konturu nastepuje po prostej
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9.3.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Y (Z)

X(C)

Q1 Glebokosc frezowania ?

Odstep pomiedzy powierzchnig boczng cylindra i dnem
konturu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na sciance rowka.
Naddatek na obrébke wykanczajgcg zmniejsza szerokose
rowka o dwukrotng wprowadzong wartos¢. Wartosc dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Bezpieczna odleglosc?
Odstep miedzy powierzchnig czotowg narzedzia i powierzch-
nig boczng cylindra. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatyw-
nie 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

Q17 Typ wymiaru? stopnie=0 MM/CALE=1

Zaprogramowac wspotrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (cale).

Dane wejsciowe: 0, 1

Q20 Szerokosc rowka ?
Szerokos¢ rowka
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q21 Tolerancja?

Jesli uzywamy narzedzia, ktére jest mniejsze od programo-
wanej szerokosci rowka Q20, to powstang uwarunkowa-
ne przemieszczeniem znieksztatcenia na sciance rowka w
przypadku okregow i ukosnych prostych. Jesli zdefiniujemy
tolerancje Q21, to sterowanie przybliza za pomocg dodat-
kowego przejscia frezowania tak ksztatt rowka, jakby frezo-
wano rowek narzedziem, doktadnie tak duzym jak szeroko-
$¢ rowka. Przy pomocy Q21 definiujemy dozwolone odchy-
lenie od tego idealnego rowka. Liczba przejs¢ dopracowania
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 dopracowanie.

Zaleca sie: uzywanie tolerancji wynoszacej 0.02 mm.
Funkcja nieaktywna: zapisac¢ 0 (nastawienie podstawowe).
Dane wejsciowe: 0...9.9999

-
=
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<
=
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o
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9.4  Cykl 29 OSLONA CYLIN. MOSTEK (opcja #8)

Programowanie I1ISO
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 koricach mostka sterowanie wtgcza potokrag, ktérego promien odpowiada
potowie szerokosci mostka.
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Przebieg cyklu
AY@

N Ll
gP X (C)

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem startu obrébki. Punkt startu
sterowanie oblicza z szerokosci mostka i srednicy narzedzia. Punkt ten lezy z
przesunieciem o pot szerokosci mostka i sSrednice 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 gtebokosc¢ wciecia, sterowanie przemieszcza
narzedzie po tuku kotowym z posuwem frezowania Q12 tangencjalnie do
Scianki mostka. W razie koniecznosci uwzgledniany jest naddatek na obrobke
wykanczajgcg z boku

3 Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem frezowania Q12
wzdtuz scianki mostka, az mostek zostanie w petni wykonany

Nastepnie narzedzie odsuwa sie tangencjalnie od scianki mostka z powrotem do
punktu startu obrobki

5 Kroki od 2 do 4 powtarzaja sie, az zostanie osiggnieta zaprogramowana
gtebokos¢ frezowania Q1

6 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzia z powrotem na
bezpieczng wysokosc

N

o 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 moc wykonac 