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Dostepna dodatkowa dokumentacja

Przeglad nowych i zmienionych funkcji software

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

ID: 1373081-xx

1.1 Nowe funkcje

1.1.1 Instrukcja obstugi dla uzytkownika jako zintegrowana pomoc do

produktu TNCguide
Temat Opis
TNCguide Mozesz wywota¢ TNCguide zaleznie od kontekstu. Stosujgc kontek-

stowe wywotanie trafiasz od razu do odpowiednich informacji, np.
odnosnie wybranego elementu badz aktualnej funkcji NC.

Za pomoca symbolu Pomoc mozesz wybrac element, do ktérego
sterownik ma wyswietli¢ dostepne informacje. Po kliknieciu klawisza
HELP sterowanie pokazuje informacje do wybranej funkcji NC.

Dalsze informacje: "Pomoc kontekstowa", Strona 55
1.1.2  Obstuga

Temat Opis

Warunek odnosnie sprzetu Aby madc zainstalowac badz zaktualizowac¢ wersje oprogramowania
18, sterowanie powinno dysponowac dyskiem twardym o wielkosci
przynajmniej 30 GB.

Zapowiedzi: Wraz z wersjg oprogramowania 18 SP1 zostaje zaimplementowana
Ptytka wtykowa SIK2 ptytka wtykowa SIK2 . W sterownikach z SIK2 opcje software sg odzna-
czone nowymi czteromiejscowymi numerami.

Jak dtugo dostepne sg zaréwno SIK1 jak i SIK2 , w instrukgji obstugi dla
uzytkownika sterowania podawane sg obydwa numer opcji oprogramo-
wania, np. (#18 / #3-03-1).

Dalsze informacje: "Opcje software', Strona 64

1.1.3  Wyswietlacze statusu
Temat Opis
Strefa robocza Status Za pomocg symbolu Dopasuj layout w strefie roboczej Status mozesz

doda¢ badz usung¢ kolumny a takze modyfikowac uktad poszczegdlny-
ch sekcji w kolumnach.
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1.1.4  Obstugareczna

Temat Opis
Funkcje niewywazenia Sterowanie udostepnia odrecznie wykonywane cykle, aby okresli¢ w
(#50 / #4-03-1) trybie toczenia niewywazenie w aktualnej sytuacji zamocowania. Stero-

wanie proponuje mase i pozycje przeciwwagi.
Podstawy programowania

Temat Opis

Strefa robocza Edytor tekstu  Sterowanie udostepnia w trybie pracy Programowanie strefe robocza
Edytor tekstu.
W strefie Edytor tekstu mozesz utworzy¢ badz edytowac nastepujace
typy plikow:
® Pliki tekstowe, np. *.txt
m Pliki formatu, np. *.a

Ustawienia w strefie roboczej  Mozliwa jest dezaktywacja automatycznego uzupetniania w trybie
Program edytora tekstu.

Mozesz wybierac, czy sterowanie ma pokazac obrazy pomocnicze w
oknie wyskakujgcym czy tez wytgcznie w strefie roboczej Pomoc.

Mozesz wybiera¢, czy sterowanie ma doda¢ do komponentu NC
komentarz z informacjami, np. nazwe komponentu NC.

Mozesz wybiera¢, czy sterowanie ma wyszarza¢ bgdz skrywac nie
dostepne funkcje NC w oknie Funkcje NC wstaw , np. nie odblokowane
opcje oprogramowania.

Mozesz wybiera¢, czy sterowanie w nastepujgcych funkcjach NC ma
wstawia¢ standardowo cudzystéw w danych sciezki:

CALL PGM (1SO: %)

Cykl 12 PGM CALL (ISO: G39)
FN 16: F-PRINT (ISO: D16)
FN 26: TABOPEN (ISO: D26)

Jezeli uzywasz ekranu dotykowego, to sterowanie wyswietla konteksto-
wag klawiature ekranowg. W menu opcji wyboru mozesz wybra¢ pozycje
klawiatury ekranowej w strefie roboczej badz skry¢ klawiature ekrano-

wa.
Przedstawienie na ekranie Uzywajac parametru maszynowego lineBreak (nr 105404) definiujesz,
programu NC czy sterowanie przedstawia wielowierszowe funkcje NC kompletne czy

tez ztozone.

1.1.5 Narzedzia

Temat Opis

Typ narzedzia Typ narzedzia Frez tarczowy (MILL_SIDE) zostat dodany.

Model narzedzia Mozesz dodawac modele 3D dla narzedzi wiertarskich i frezarski-
(#140 / #5-03-2) ch a takze sond dotykowych obrabianego detalu. Sterowanie moze

przedstawi¢ modele narzedzi w symulacji a takze uwzglednic je
obliczeniowo, np. w funkcji dynamicznego monitorowania kolizji DCM
(#40 / #5-03-1).
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Cykle dla obrobki frezowaniem

Temat

Cykl 1274 OCM ROWEK
OKRAGLY (ISO: G1274)
(#167 / #1-02-1)

Opis

Przy pomocy tego cyklu definiowany jest okragty rowek wpustowy
(kanatek), ktory w potaczeniu z dalszymi cyklami OCM moze by¢
wykorzystywany jako wybranie lub ograniczenie dla frezowania ptasz-
czyzn.

Dalsze informacje: "Cykl 1274 OCM ROWEK OKRAGLY
(#167 / #1-02-1)", Strona 169

Transformacje wspétrzednych

Temat
TRANS RESET
Pliki

Temat

Tryb pracy Pliki

Monitorowaniekolizji

Temat

Kombinowac¢ elementy
mocowania

Opis

Za pomoca funkcji NC TRANS RESET resetujesz jednoczesnie wszyst-
kie proste transformacje wspétrzednych.

Opis

W ustawieniach trybu pracy Pliki mozesz zdefiniowac, czy sterowa-
nie ma pokazac skryte i zalezne pliki, np. plik eksploatacji narzedzia
*.t.dep.

Opis

W oknie Nowe mocowadto mozesz potgczyc¢ kilka elementow
mocowania i zapisa¢ do pamieci jako nowe mocowanie. Dzieki temu
mozna wizualizowac i monitorowac kompleksowe sytuacje mocowa-
nia.

FUNCTION DCM DIST
(#140 / #5-03-2)

Za pomoca funkcji NC FUNCTION DCM DIST mozesz zredukowac
minimalny odstep miedzy narzedziem i mocowaniem dla dynamiczne-
go monitorowania kolizji DCM (#40 / #5-03-1) .
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1.1.10 Programowaniezmiennych

1.1.11

1.1.12

1.1.13

Temat
FN 18: SYSREAD (ISO: D18)

Programowanie graficzne

Temat

Importowanie konturéw do
programowania graficznego

ISO

Temat

Okno Funkcje NC wstaw

Opis
Funkcje FN 18: SYSREAD (ISO: D18) zostaty rozszerzone:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: licznik, pokazujgcy po raz ktory
aktualny fragment programu jest odpracowywany

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: aktualna pozycja zadana osi
(IDX) w uktadzie REF

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: reakcja sterowania, kiedy
podczas programowalnego cyklu sondy 14xx punkt pomiaru nie
zostat osiggniety

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: wartosci roznych parametrow
maszynowych dla M120

= NR53: szarpniecie promieniowe przy normalnym posuwie
®  NR54: szarpniecie promieniowe przy wysokim posuwie

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: informacje SIK sterownika
= NR3: generacja SIK SIK1 badz SIK2

®  NR4: informacja, czy i jak czesto opcja software (IDX) jest
odblokowana na sterownikach z SIK2

® FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: aktualny kat wrzeciona narze-
dziowego

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10950 NR6: wybrany plik w kolumnie
TSHAPE tablicy narzedzi dla aktualnego narzedzia (#140 / #5-03-2)

Opis

Mozesz importowac wiersze NC do programowania graficznego,
zawierajgce funkcje NC dla transformacji wspotrzednych.

Opis

Uzywajac okna Funkcje NC wstaw mozesz takze wstawic
syntaktyke ISO.

Pomoce obstugowe

Temat

Menu kontekstu

Klawiszami dla funkcji NC mozesz wstawi¢ odpowiednig
syntaktyke ISO, np. GO1 klawiszem L.

Opis

Okno Funkcje NC wstaw zawiera menu kontekstowe.

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 33



1.1.14

1.1.15

1.1.16

1.1.17

34

Strefa robocza Symulacja

Temat

Okno Ustawienia symulacji

Nowe i zmodyfikowane funkcje | Nowe funkcje

Opis

Przetacznikiem Zoptymalizowany zapis STL (#152 / #1-04-1) mozna
wygenerowac uproszczony wyjsciowy plik STL. Te pliki STL sg dopaso-
wane do funkcji BLK FORM FILE , np. zawierajg one max. 20 000 trojka-
tow.

Funkcje sondy dotykowej w trybie pracy Manualnie

Temat

Okno Zmiana punktu
odniesienia

Przebieg programu

Temat

Odsuwanie gwintownika od
materiatu

Tabele

Temat

Strefa robocza Formularz

Opis

W oknie Zmiana punktu odniesienia mozesz za pomoca przycisku
Apply changes and delete existing probe objects odrzuci¢ dotych-
czasowe pozycje pomiaru i dokonac aktywacji nowego punktu odnie-
sienia.

Opis

Jezeli program NC zostaje zatrzymany podczas gwintowania, to
sterownik pokazuje przycisk Wyjécie narzedzia z materiatu.

Po kliknieciu na ten przycisk i po nacisnieciu klawisza NC-Start sterow-
nik automatycznie odsuwa narzedzie.

Dalsze informacje: "Odsuwanie z materiatu przy zatrzymanym progra-
mie NC", Strona 244

Opis

Za pomocg symbolu Dopasuj layout w strefie roboczej Formula-
rz mozesz dodac¢ bgdz usung¢ kolumny a takze modyfikowac uktad
poszczegodlnych sekcji w kolumnach.

Tabela narzedzi

W kolumnie TSHAPE tabeli narzedzi wybierasz plik 3D jako model
narzedzia (#140 / #5-03-2). Dzieki temu sterownik moze pokaza¢
kompleksowe formy narzedzi w symulacji oraz uwzglednia¢ je dla
dynamicznego monitorowania kolizji DCM (#40 / #5-03-1) .

Dowolnie definiowalne tabele

Za pomoca symbolu Zmiana charakterystyk tabeli mozesz wstawic
np. nowa kolumne w dowolnie definiowalnej tabeli.

Ustawienia producenta
maszyny

Za pomocg parametru maszynowego CfgTableCellLock (nr 135600)
producent maszyn definiuje, czy i w jakich przypadkach pojedyncze
komorki tabeli sg zablokowane badz zabezpieczone od zapisu. W zalez-
nosci od maszyny nie mozesz ewentualnie np. zmienic¢ typu narzedzia,
jesli jest ono zamontowane na obrabiarce.

Za pomoca opcjonalnego parametru maszynowego CfgTableCell-
Check (nr 141300) producent maszyn moze definiowac reguty dla
kolumn tabeli. Ten parametr maszynowy umozliwia definiowanie
kolumn jako pol obowigzkowych badz automatyczne resetowanie
kolumn na wartosci standardowe. Kiedy ta reguta nie jest spetniona, to
sterownik pokazuje symbol wskazowki.
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1.1.18 Override Controller

Temat Opis
Override Controller Rozszerzenie hardware Override Controller OC 310 udostepnia
nastepujgce mozliwosci na sterowniku:

®  Regulacja posuwu bgdz szybkiego przesuwu za pomocg kotka
nastawczego

® Uruchomienieprogramow NC przy uzyciu zintegrowanego klawisza
NC-Start

B Haptyczna informacja zwrotna poprzez wibracje
m Definiowanie warunkowego zatrzymania w punktach zatrzymania

= Kontynuowanieprogramu NC poprzez zwiekszenie wartosci prze-
sterowania

1.1.19 Zintegrowane Funkcjonalne Zabezpieczenie FS

Temat Opis

Funkcja zabezpieczajgca SLP W parametrze maszynowym safeAbsPosition (nr 403130) producent

(safely limited position) maszyn definiuje, czy funkcja zabezpieczenia SLP jest aktywna dla
danej osi.

Jezeli funkcja zabezpieczenia SLP nie jest aktywna, to Funkcjonal-
ne Zabezpieczenie FS monitoruje 0$ bez kontroli po uruchomieniu.
Sterownik odznacza 0s$ szarym trojkgtem ostrzegawczym.

1.1.20 System operacyjny HEROS

Temat Opis

Menu HEROS W ustawieniach HEROS mozesz ustawic jasnosc¢ ekranu sterowania.

W oknie Ustawienia zrzutu ekranu mozesz definiowac, na jakiej sciez-
ce i pod jakg nazwag pliku sterowanie zapisuje do pamieci zrzuty ekranu.
Nazwa pliku moze zawiera¢ symbol zastepczy, np. %N dla biezgcej
numeracji.

Narzedzie HEROS o nazwie Diffuse zostato dotgczone. Mozesz porow-
nywac i fgczyc¢ pliki tekstowe.

Sterownik udostepnia wraz z tym narzedziem swego rodzaju uzupetnie-
nie do funkcji Porownanie programoéw dla programow NC.

1.2 Zmienione i rozszerzone funkcje

1.2.1 Obstuga

Temat Opis

Dark Mode W parametrze maszynowym darkModeEnable (nr 135501) producent
maszyn definiuje, czy funkcja Dark Mode jest dostepna do wyboru.

Pasek tytutowy stref Sterownik grupuje symbole paska tytutow w zaleznosci od wielkosci

roboczych strefy roboczej w danym menu.
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1.2.2  Wyswietlacze statusu

Temat

Strefa robocza Pozycje

Nowe i zmodyfikowane funkcje | Zmienione i rozszerzone funkcje

Opis

Gdy kotko reczne jest aktywne sterownik pokazuje symbol przy wybra-
nej osi w strefie roboczej Pozycje. Symbol wskazuje, czy 0s moze by¢
przemieszczana kotkiem recznym.

Kiedy osie wykonujg przemieszczenie z aktywnym M136 , sterownik
pokazuje posuw w mmy/obr w strefie roboczej Pozycje oraz w zaktadce
POS strefy roboczej Status.

Jezeli punktu odniesienia palety jest aktywny, to sterownik pokazu-
je symbol z numerem aktywnego punktu odniesienia palety w strefie
roboczej Pozycje.

Przeglad statusu na pasku
TNC

Tryb odczytu pozycji na przeglgdzie statusu paska TNC mozesz wybie-
ra¢ niezaleznie od strefy roboczej Pozycje, np. Poz. rzecz. (RZECZ).

Strefa robocza Status

1.2.3  Obstugareczna

Temat

Kotko reczne

36

W zaktadce FN 16 strefy roboczej Status mozesz skasowac/oproznicé
zakres Wydawanie przyciskiem Usun.

Zaktadka QPARA moze dla kazdego zakresu pokazywac 22 zamiast 10
zmiennych.

W zakfadce MON strefy roboczej Status histogram pokazuje kompletny
zakres sygnatu w kolorach wyswietlania wzglednego (#155 / #5-02-1).

Jezeli dostepne sg opcjonalne kolumny WPL-DX-DIAM i WPL-DZL tabeli
narzedzi tokarskich, to sterownik pokazuje wartosci tych kolumn w
zaktadce Narzedz. Strefy roboczej Status (#50 / #4-03-1).

Opis

Po wyborze trybu pracy Manualnie, sterownik dezaktywuje kotko
reczne.
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1.2.4

1.2.5

Podstawy programowania

Temat

Tryb pracy programowanie

Opis

Mozesz zmienic¢ kolejnos¢ zaktadek w trybie pracy programowanie.

Strefa robocza Program

Sterownik pokazuje na pasku tytutowym strefy roboczej Program
symbole dla funkcji Wycinanie, Kopiowanie i Wstawi¢.

Podczas edycji wiersza NC mozesz przy uzyciu Anulowaé zresetowac
pojedyncze modyfikacje elementéw sktadni.

Okno Funkcje NC wstaw

Przy wyszukiwaniu sterownik pokazuje w oknie Funkcje NC wstaw
takze te wyniki wyszukiwania, ktore zawierajg szukane pojecie jak i
funkcje zastepcze, pokrewne bgdz rownowartosciowe.

Rysunek pomocniczy

Jesli dokonujesz edycji wiersza NC, to w niektorych funkcjach NC stero-
wanie wyswietla obraz pomocniczy do aktualnego elementu sktadni
jako okno wyskakujace.

Z tego okna mozesz otworzy¢ strefe robocza Pomoc badz funkcje
TNCguide.

Tryb edytora tekstu

Narzedzia

Temat

Dane narzedzi

Gdy wprowadzasz dowolny znak w trybie edytora tekstu sterownik
dodaje nowy wiersz.

Gdy programujesz cykl z funkcjg automatycznego uzupetniania sterow-
nik udostepnia opcjonalne mozliwosci tylko parametry cyklu kompa-
tybilne w dot badz z opcjonalnymi parametrami cyklu. Opcjonalne
parametry cyklu mozesz wstawi¢ rowniez w pdzniejszym czasie.

Sterownik pokazuje w menu z opcjami wyboru trybu edytora tekstu
dodatkowo do mozliwego elementu sktadni takze mozliwe wartosci, np.
przy literze M.

W trybie edytora tekstu sterownik wyswietla takze obraz pomocniczy.

W trybie edytora tekstu mozesz wstawic¢ ztamanie wiersza.

Opis

Typ narzedzia tokarskiego Gwintownik zawiera parametr SPB-Insert
(#50 / #4-03-1).

Indeksowane narzedzia

W oknie Wiersz narzedzie zostato dodane pole checkbox Indeks . Po
wyborze checkboxu sterownik wstawia nastepny wolny numer indeksu.

Kiedy generujesz indeksowane narzedzie sterownik kopiuje dane narze-
dzia z poprzedniego wiersza tabeli. Poprzedni wiersz tabeli to moze by¢
albo narzedzie gtowne albo dostepne indeksowane narzedzie.

Po skasowaniu narzedzia gtéwnego sterownik usuwa wszystkie
przynalezne indeksowane narzedzia.

Sprawdzanie uzycia narzedzi

Sterownik pokazuje w sekcjach Uzycie narzedzia i Kontrola narze-
dzia kolumny Kontrola narzedzia symbol Od$wiezanie. Mozesz
wygenerowac plik eksploatacji narzedzia i wykonac kontrole uzycia
narzedzia.
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1.2.7

38

Techniki programowania

Temat

Komponenty NC

Nowe i zmodyfikowane funkcje | Zmienione i rozszerzone funkcje

Opis

Dla komponentow NC mozesz aktywowac bgdz dezaktywowac zabez-
pieczenie od zapisu.

Definicje konturu i punktow

Temat
SEL CONTOUR

Opis

Fragmenty konturow mozesz definiowa¢ w obrebie kompleksowe;j
formuty konturu SEL CONTOUR takze jako podprogramy LBL .

Dalsze informacje: "Kompleksowa formuta konturu®, Strona 117

PATTERN DEF

Okno Funkcje NC wstaw zawiera oddzielnie kazdg definicje wzoru/
szablonu funkcji PATTERN DEF .

Dalsze informacje: "Definiowanie szablonéw PATTERN DEF’,
Strona 128

Cykl 220 SZABLON KOLOWY
(1S0: G220) |

Cykl 221 SZABLON LINIOWY
(1S0: G221)

Producent maszyn moze skry¢ cykle 220 SZABLON KOLOWY (ISO:
G220) i 221 SZABLON LINIOWY (ISO: G221) . Nalezy uzywac przede
wszystkim funkcji PATTERN DEF.

Dalsze informacje: "Definiowanie szablonéw PATTERN DEF’,
Strona 128
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1.2.8

1.2.9

Cykle dla obrobki frezowaniem

Temat

Cykl 225 GRAWEROWANIE
(1S0: G225)

Opis

Parametr Q515 FONT w cyklu 225 GRAWEROWANIE (ISO: G225)
zostat rozszerzony o wartos¢ wejsciowg 1. Przy uzyciu tej wartosci
wejsciowej wybierasz font LiberationSans-Regular.

Dalsze informacje: "Cykl 225 GRAWEROWANIE ", Strona 480

Cykl 208 SPIRALNE FREZ.
OTW. (ISO: G208) i

cykle 127x Cykle figur
standardowych OCM
(#167 / #1-02-1)

Mozesz wprowadzac¢ symetryczne tolerancje dla wymiarow zadanych,
np. 10+-0.5.

Dalsze informacje: "Cykl 208 SPIRALNE FREZ. OTW. ", Strona 216
Dalsze informacje: "Cykle OCM do definiowania figur", Strona 157

Cykl 287 TOCZ.0OBW.
ZEBATKI (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1)

Cykl 287 TOCZ.OBW. ZEBATKI (ISO: G287) (#157 / #4-05-1) zostat
rozszerzony:

® Podczas programowania opcjonalnego parametru Q466 DROGA
WYBIEGU sterownik optymalizuje automatycznie Sciezki dobiegu i
wybiegu. Dzieki temu czas obrobki jest skrocony.

®  Prototyp tabeli danych technologicznych zostat rozszerzony o dwie
kolumny:

= dK: offset kgta detalu, aby obrabia¢ tylko jeden bok flanki
zazebienia. Dzieki temu moze byc¢ zwiekszona jakos¢
powierzchni.
= PGM: program profilowy dla indywidualnej linii flanki zazebienia,
aby zrealizowa¢ wykonanie korony bocznej zeba.
®  Sterownik pokazuje po kazdym skrawaniu okno wyskakujgce z
numerem aktualnego przejscia skrawania i liczbe pozostatych do
wykonania przejs¢ skrawania.
Dalsze informacje: "Cykl 287 TOCZ.0OBW. ZEBATKI (#157 / #4-05-1)’,
Strona 423

Cykl 286 FREZ.OBW.
ZEBATKI (1SO: G286)
(#157 / #4-05-1) |
Cykl 287 TOCZ.0BW.
ZEBATKI (1SO: G287)
(#157 / #4-05-1)

Producent maszyn moze dla cykli 286 FREZ.OBW. ZEBATKI (ISO:
G286) (#157 / #4-05-1) i 287 TOCZ.0OBW. ZEBATKI (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1) inaczej konfigurowa¢ automatyczny LIFTOFF.

Dalsze informacje: "Podstawy wytwarzania zebatek (#157 / #4-05-1)",
Strona 408

Cykle dla frezowania i toczenia (#50 / #4-03-1)

Temat

Cykl 800 UKL.TOCZ.
DOPASOWAC (ISO: G800)
(#50 / #4-03-1)

Opis

Cykl 800 UKL.TOCZ. DOPASOWAC (ISO: G800) (#50 / #4-03-1) zostat

rozszerzony:

B Zakres danych wejsciowych parametru Q497 KAT PRECESJI zostat
rozszerzony z czterech do pieciu miejsc po przecinku.

m  Zakres danych wejsciowych parametru Q531 KAT PRZYLOZENIA
zostat rozszerzony z trzech do pieciu miejsc po przecinku.
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1.2.10 Pliki

Temat Opis

Funkcje pliku Jesli funkcje pliku dostepne sg w wybranym katalogu bgdz w pliku, to
sterownik wyswietla trzy punkty pod symbolem.
Jesli kopiujesz plik i wstawiasz ponownie do tego samego foldera, to
sterowanie dodaje rozszerzenie dodatkowe _1 do nazwy pliku. Sterow-
nik zlicza numery kolejno w gore dla kazdej dalszej kopii.

Podglad plikow Sterownik pokazuje za pomoca symboli w podgladzie plikéw, czy
okreslony plik jest kompletny czy tez wyswietlany jest tylko czesciowo.

Strefa robocza Dokument Strefa robocza Dokument zawiera pasek informacyjny pliku, pokazuja-

cy sciezke pliku.

Strefa robocza Dokument udostepnia dla plikow PDF dodatkowe
funkcje, np. wyszukiwanie bgdz skalowanie tresci.

W oknie Internet mozesz zaznacza¢ URLs jako zaktadki.

Strefy pracy Szybki wyboér Strefa robocza Szybki wybor w trybie pracy programowanie jest
podzielona na nastepujgce zakresy:

® Programy NC

= Nowe Programowanie Graficzne
= Nowy plik tekstowy

® Zlecenia

Funkcja Utworzy¢ nowa tabele w strefie roboczej Szybki wybor
nowej tabeli zostata zmodyfikowana. Mozesz teraz np. szukac typu
tabeli i dodawac do Ulubionych.

1.2.11 Monitorowanie

Temat Opis

Monitorowanie komponentow  Jesli jeden z komponentdéw nie jest skonfigurowany badz nie moze by¢

(#155/ #5-02-1) monitorowany, to sterownik przedstawia obrébke szarym kolorem na
mapie heat.

Monitorowanie procesu Zadania monitorowania zdefiniowane z gory przez HEIDENHAIN zosta-

ty zaktualizowane i i rozszerzone, np. o sygnaty i operacje.

Producent maszyn moze konfigurowac¢ dodatkowe zadania monitoro-
wania.

Nie musisz teraz jednoznacznie wybiera¢ obrobke referencyjng. Ocenia-
sz zarejestrowane operacje na detalu jako niewybrakowany detal bgdz
wybrakowany detal. Sterownik wykorzystuje pierwsze dziesie¢ zapiséw
ocenionych jako niewybrakowany detal i klasyfikuje je jako obrobke
referencyjna.

Zarejestrowane operacje obrébki mogg by¢ eksportowane odrecznie
bagdz automatycznie jako plik protokotu.

Zarejestrowane operacje i ustawienia starszych wersji oprogramowa-
nia nie sg kompatybilne z wersjg software 18.
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1.2.12 Funkcje dodatkowe

Temat

Funkcje dodatkowe dla
wrzeciona

Opis

W trybie toczenia nalezy programowac funkcje dodatkowe dla
wrzeciona tokarskiego z innymi numerami, np. M303 zamiast M3
(#50 / #4-03-1). Producent maszyn definiuje przewidziane do uzytko-
wania numery.

W opcjonalnym parametrze maszynowym CfgSpindleDisplay
(nr 139700) producent maszyn definiuje, jakie numery funkcji dodatko-
wych sterownik pokazuje w wyswietlaczu statusu.

Aplikacja Praca reczna

W opcjonalnym parametrze maszynowym forbidManual (nr 103917)
producent maszyn definiuje, jakie funkcje dodatkowe sg dozwolone w
aplikacji Praca reczna oraz sg udostepniane do uzytku w menu.

1.2.13 Programowaniezmiennych

Temat

Formuty

Opis

Po nacisnieciu klawisza spacji w obrebie funkcji NC Formuta, Formu-
ta stringu i Formuta konturu sterownik pokazuje wszystkie aktualnie
mozliwe elementy sktadni na pasku akgji.

1.2.14 Programowanie graficzne

Temat

Okno Ustawienia konturu

1.2.15 CAD Viewer

Temat
CAD Import (#42 / #1-03-1)

Klawiszem -/+ mozesz zmieni¢ znak liczby w formutach.

Opis
Sterowanie zapamietuje ustawienia okna Ustawienia konturu na state.

Tylko ustawienia Ptaszczyzna i Programowanie $rednicy nie zostajg
zapisane do pamieci.

Opis

Po wyborze konturéw i pozycji w CAD Viewer mozesz gestami dotyko-
wymi (touch) dokonywad rotacji detalu. Jezeli uzywasz gestéw touch,
to sterownik nie pokazuje zadnych informacji o elementach.

Opcja CAD Import (#42 / #1-03-1) dzieli kontury nie lezgce na jednej
ptaszczyznie obrobki na pojedyncze fragmenty. Przy tym CAD Viewer
generuje mozliwie dtugie proste L oraz tuki kotowe.

Tak wygenerowane programy NC sg czesto znacznie krotsze i bardzigj
przejrzyste niz generowane z CAM programy NC. Dlatego tez takie
kontury sa bardziej przydatne dla cykli, np. cykli OCM (#167 / #1-02-1).

CAD Import wyswietla promienie utworzonych sciezek kotowych
jako komentarze. Na koncu wygenerowanych blokéw NC CAD Import
pokazuje najmniejszy promien, aby utatwi¢ wybor narzedzia.
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1.2.16

1.2.17

42

ISO

Temat

Programowanie ISO

Pomoce obstugowe

Temat

Komentarze i punkty struktury

Nowe i zmodyfikowane funkcje | Zmienione i rozszerzone funkcje

Opis

W potgczeniu z programowaniem ISO sterownik udostepnia
nastepujgce funkcje:

B Automatyczne uzupetnianie

= Wyrdznienie kolorami elementéw sktadniowych

B Struktura

Opis

W obrebie komentarzy i punktow struktury mozesz wstawic tamanie
wierszy.

Kolumna Struktura

Elementy struktury kolumny Struktura mozesz zaznaczac¢ uzywajgc
menu kontekstowego. Sterownik zaznacza takze wszystkie odpowied-
nie wiersze NC.

Kolumna Szukanie w strefie
roboczej Program

Jezeli uzywasz funkcji Szuka¢ i zamieni¢ to sterownik zamyka ewentu-
alnie wywotane programy NC.

Limitowanie w funkcji Zamienié wszystkie zostato zmienione z 10 000
na 100 000.

Kalkulator

Za pomocag kalkulatora mozesz przelicza¢ wartosci z mm na cale/inch
i odwrotnie.

Kalkulator dysponuje oddzielnymi przyciskami dla funkcji trygonome-
trycznych arcsin, arccos i arctan.

Menu powiadomienia

W menu powiadomienia mozesz za pomoca klawisza Ustawienie
Autosave zdefiniowac¢ do pieciu numerow btedéw witgcznie, ktorych
wystagpienie inicjalizuje automatyczne generowanie pliku serwisowego
przez sterownik.

Uzywajgc odpowiedniego przetgcznika mozesz definiowac, czy sterow-
nik ma zapisywac¢ dane monitoringu procesu (#168 / #5-01-1) dotycza-
ce aktualnego programu NC w pliku serwisowym.

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023



Nowe i zmodyfikowane funkcje | Zmienione i rozszerzone funkcje

1.2.18

1.2.19
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Strefa robocza Symulacja

Temat

Okno Ustawienia symulacji

Opis

W trybie pracy programowanie strefa pracy Symulacja moze by¢
otwarta tylko dla programu NC . Jesli chcesz otworzyc¢ te strefe pracy w
innej zaktadce, to sterowanie pyta o potwierdzenie wyboru. Zapytanie o
potwierdzenie zalezy od ustawien symulacji i statusu aktywnej symula-
cji.

Punkt odniesienia

Przed pokwitowaniem przerwy w zasilaniu mozesz wybra¢ punkt odnie-
sienia dla strefy roboczej Symulacja .

Rozszerzone kontrole

W obrebie funkcji Rozszerzone kontrole mozesz dokona¢ aktywaciji
nastepujgcych kontroli:

B Zdejmowanie materiatu na posuwie szybkim

B Kolizje miedzy suportem narzedziowym badz uchwytem narzedzia i
obrabianym detalem

m Kolizje miedzy narzedziem i elementami mocowania

Funkcje sondy dotykowej w trybie pracy Manualnie

Temat

Operacja probkowa-
nia/pomiaru

Opis

Jezeli wybierasz odreczng funkcje sondy, to sterownik udostepnia
automatycznie ostatnio stosowany w tej funkcji kierunek probkowania.

Sterownik pokazuje po kazdej operacji probkowania w strefie Pomiar,
na jakiej osi wykonywano prébkowanie.

Jezeli punkt pomiaru sondy nie zostat osiggniety, to mozesz kontynu-
owac operacje pomiaru klawiszem NC-Start.

Automatyczna metoda
probkowania

Jezeli w funkcji sondy dotykowej wybierasz automatyczng metode
probkowania, to sterownik stosuje jako bezpieczny odstep sume z
kolumny SET_UP i promienia kulki sondy. Nie mozesz podawa¢ mniej-
szego bezpiecznego odstepu niz wartos¢ w kolumnie SET_UP tabeli
sond dotykowych.

Funkcja sondy dotykowej
Poziom nad cylinder (PLC)

W funkcji sondy Poziom nad cylinder (PLC) drugi pomiar nastepuje
standardowo w odwrotnym kierunku niz pierwszy pomiar. Dzieki temu
moze by¢ pomijane pozycjonowanie wstepne na ptaszczyznie probko-
wania, poniewaz sterownik stosuje aktualny kat jako kat startu.

Kalibrowanie czujnika pomia-
rowego

Jegli kalibrowano promien sondy na kulce kalibrujgcej, to sterownik
otwiera automatycznie funkcje Kalibrowanie 3D (#92 / #2-02-1).

Okno Zmiana punktu odnie-
sienia

W oknie Zmiana punktu odniesienia mozesz wpisac¢ inny punkt odnie-
sienia.
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1.2.20 Cykle sondy dotykowej dla obrabianego detalu

1.2.21

Temat

Cykle sondy dotykowej 14xx
do okreslenia ukosnego
potozenia detalu i rejestrowa-
nia punktu odniesienia

Opis

Mozesz wprowadzac¢ symetryczne tolerancje dla wymiarow zadanych,
np. 10+-0.5.

Cykl 441 SZYBKIE PROBKO-
WANIE (ISO: G441)

Cykl 441 SZYBKIE PROBKOWANIE (ISO: G441) zostat rozszerzony o
parametr Q371 TOUCH POINT REACTION. Przy pomocy tego parame-
tru definiujesz reakcje sterownika, jesli trzpien sondy nie odchyla sie.

Przy pomocy parametru Q400 PRZERWANIE w cyklu 441 SZYBKIE

PROBKOWANIE (ISO: G441) mozesz definiowac, czy sterownik w takiej

sytuacji przerywa przebieg programu i pokazuje protokoét pomiaru.

Parametr ten dziata w potaczeniu z nastepujgcymi cyklami:

= Cykl 444 PROBKOWANIE 3D (ISO: G444)

B 45x Cykle sondy dotykowej do pomiaru kinematyki

m 46x Cykle sondy dotykowej do kalibrowania sondy pomiarowej
detalu

B 14xx Cykle sondy dotykowej do okreslenia ukosnego potozenia
detalu i rejestrowania punktu odniesienia

Cykle sondy dotykowej dla narzedzia

Temat

Cykle pomiaru narzedzia 48x

Opis

W opcjonalnym parametrze maszynowym maxToolLengthTT
(nr 122607) producent maszyn definiuje maksymalng dtugos¢ narze-
dzia dla cykli sondy narzedziowej.

Jezeli narzedzie jest zdefiniowane w tabeli narzedzi z dtugoscig L =
0, to sterownik stosuje wartos¢ parametru maszynowego jako punkt
startu dla zgrubnego pomiaru dtugosci. Nastepnie wykonywany jest
doktadny pomiar.

W opcjonalnym parametrze maszynowym calPosType (nr 122606)
producent maszyn definiuje, czy sterownik uwzglednia pozycje osi
rownolegtych jak i zmiany w kinematyce przy kalibrowaniu i pomiarze.
Zmiana kinematyki to moze by¢ np. zamiana gtowicy na inna.

1.2.22 Cykle sondy dotykowej do pomiaru kinematyki
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Temat

Cykl 451 POMIAR KINEMATY-
KI (1SO: G451) (#48 / #2-01-1)
i

452 KOMPENSACJA PRESET
(1S0: 452) (#48 / #2-01-1)

Opis
Cykle 451 POMIAR KINEMATYKI (ISO: G451) (#48 / #2-01-1) i 452
KOMPENSACJA PRESET (ISO: 452) (#48 / #2-01-1) zachowujg w

parametrach QS QS144 do QS146 zmierzone btedy potozenia osi
obrotu.
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1.2.23 Przebieg programu

Temat

Ograniczenie/limit posuwu

Opis

Klawisz limitowania posuwu i przynalezne funkcje zostaty przemiano-
wane z FMAX na F LIMIT.

Kursor wykonania

Sterownik pokazuje kursor wykonania zawsze pierwszoplanowo. Ten
kursor wykonania dominuje badz skrywa inne symbole.

Punkty odniesienia

1.2.24 Tabele

Temat

Utworzy¢ nowa tabele

Jezeli odpracowujesz program NC w trybie Pojedynczy wiersz, to
mozesz dokonywac edycji w tabeli punktéw odniesienia. Sterowa-
nie pokazuje przed edycjg zapytanie upewniajgce, iz przerywasz tym
samym przebieg programui.

Opis

Po utworzeniu nowej tabeli w menedzerze plikdw, tabela ta nie zawie-
ra jeszcze zadnych informacji o koniecznej liczbie kolumn. Po otwarciu
tej tabeli po raz pierwszy, sterownik otwiera okno Niekompletny uktad
tabeli w trybie pracy Tabele.

W oknie Niekompletny uktad tabeli mozesz wybrac¢ szablon tabeli za

pomocg menu z opcjami wyboru. Sterowanie pokazuje, ktore kolumny
tabeli zostaty dodane bgdz zostaty usuniete.

Edycja tabeli

Zawartosc tabeli mozesz edytowac takze podwaéjnym stuknieciem lub
podwojnym kliknieciem na komorke tabeli. Sterownik pokazuje okno
Edycja wytaczona. Wtaczy¢?. Mozesz teraz odblokowac wartosci dla
edycji bgdz anulowac operacje.

Jezeli w trybie pracy Tabele kopiujesz badz wycinasz komorke tabeli, to
sterownik udostepnia dla wstawienia funkcje Nadpisa¢ bgdz Dotaczy¢.

Gdy wybierasz tres¢ komorki tabeli w oknie opcji wyboru, sterownik
wyswietla klawisz Wpis skasowac.

Strefa robocza Tabela

Funkcja Zmiana szerokosci kolumn pozostaje aktywna, gdy wybierasz
inng kolumne.

Strefa robocza Formularz

Sterownik pokazuje w strefie roboczej Formularz obrazy pomocnicze
dla tabel, ilustrujgce jak dziatajg parametry narzedzi szlifujgcych.

Dostep do wartosci tabel

W funkcjach NC TABDATA WRITE, TABDATA ADD i FN 27: TABWRITE
(ISO: D27) mozesz bezposrednio podawac wartosci.

Menedzer narzedzi

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023

Nie mozesz usuwac narzedzi, wpisanych w tablicy miejsc narzedzi.
Sterowanie pokazuje wyszarzony klawisz.

Okno z opcjami wyboru dla plikow 3D udostepnia funkcje wyszukiwa-
nia.

Po wstawieniu nowego wiersza tabeli w menedzerze narzedzi klawi-
szem Wiersz narzedzie sterownik proponuje nastepny wolny numer
wiersza.

Sterownik wyswietla symbole dla orientacji TO obciggaczy
(#156 / #4-04-1).

Klawiszem Narzedzia mozesz przejs¢ z niektoérych trybow pracy i
aplikacji do sekcji Menedzer narzedzi.
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Temat

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)
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Opis

W punkcie menu OPC UA mozesz klawiszem odrecznie uruchomic
badz wykonac restart OPC UA NC Server.

OPC UA NC Server umozliwia generowanie plikéw serwisowych.

Mozliwa jest réwniez walidacja modeli 3D dla narzedzi bgdz suportéw
narzedziowych (#140 / #5-03-2).

OPC UA NC Server obstuguje Security Policies Aes128Sha256Rsa-
Oaep i Aes256Sha256RsaPss.

PKI Admin

Jesli proba utworzenia potgczenia za pomocg OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1*) byta nieudana, to sterownik odktada client-certyfi-
kat w zaktadce Odrzucony. Certyfikat ten mozesz przejg¢ bezposred-
nio do zaktadki Godny zaufania i nie musi by¢ on przesytany odrecznie
do sterownika.

Mozesz otworzy¢ PKI Admin w punkcie menu OPC UA.

PKI Admin zostat rozszerzony o zaktadke Rozszerzone ustawienia.

Tu mozesz definiowag, czy certyfikat serwera ma zawiera¢ statyczne
adresy IP i zezwalac¢ na potgczenia bez przynaleznego pliku CRL.

Bezpieczne potaczenia

Sterowanie pokazuje za pomocg symbolu, czy konfiguracja potaczenia
jest pewna czy tez niepewna.

Sterownik nie obstuguje wiecej protokotdéw LSV2 w przysztych wersjach
oprogramowania.

Konfiguracje ekranu
sterownika

W punkcie menu Konfiguracje zostaty dodane nastepujgce klawisze:
®  Aktualne ustawienia zachowac
= QOdtworzy¢ ostatnig konfiguracje

1.2.26 Organizowanie uzytkownikow

Temat

Zalogowanie uzytkownika
funkcyjnego

Opis

Administrator IT mozesz skonfigurowac¢ uzytkownika funkcyjnego, aby
utatwic¢ potgczenie z domeng Windows.

Podtaczenie w domenie
Windows

1.2.27 Parametry maszynowe

Temat

Prezentacja parametrow
maszynowych

Jezeli potgczytes sterowanie z domeng Windows, to mozesz eksporto-
wac teraz konieczne konfiguracje dla innych sterowan.

Opis

W strefie roboczej Lista w edytorze konfiguracji mozesz przejs¢ za
pomocg symbolu od podgladu struktury do podgladu tabel.

Filtr stretch

46

Parametr maszynowy CfgStretchFilter (nr 201100) zostat usuniety.
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0 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 testowanieprogramoéw 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

HEIDENHAIN udostepnia dalszym grupom docelowym oddzielne pakiety
informacyjne:

® Prospekty i przeglad zawartosci dostawy dla zainteresowanych kupnem
B Instrukcja serwisowa dla technicznego personelu serwisowego
m |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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2.2

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: 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 59

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

m Prospekt Funkcje TNC7 informuje o funkcjach sterownika TNC7 w poréwnaniu
do funkcjonalnosci TNC 640
ID: 13870717-xx
HEIDENHAIN-Prospekte

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

B Baza danych NC-Solutions udostepnia rozwigzania do czesto stawianych zadan
wytwarzania.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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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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2.4

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.
PodpowiedzZ podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce informacije.

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

@ Symbol ksigzki oznacza odsytacz.

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

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.

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

Instrukcja obstugi dla uzytkownika jako zintegrowana
pomoc do produktu TNCguide

Zastosowanie

Zintegrowana pomoc do produktu TNCguide udostepnia petny zakres wszystkich
instrukcji obstugi dla uzytkownika.

Dalsze informacje: "Dostepna dokumentacja dla uzytkownika", Strona 49

Instrukcja obstugi dla uzytkownika wspomaga obstugujgcego/technologa przy
bezpiecznej i zgodnej z przeznaczeniem pracy ze sterowaniem.
Dalsze informacje: "Uzycie zgodne z przeznaczeniem', Strona 59

Spokrewnione tematy
m  Strefa robocza Pomoc

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Warunek

Sterownik udostepnia w stanie dostawczym zintegrowang pomoc do produktu
TNCguide w jezyku niemieckim i angielskim.

Jesli sterownik nie znajdzie odpowiedniej wersji jezykowej TNCguide-do wybranego
jezyka dialogu, to otwiera TNCguide w jezyku angielskim.

Jesli sterownik nie znajdzie zadnej wersji jezykowej TNCguide, to otwiera strone
informacyjna z instrukcjami. Za pomoca podanych linkéw oraz instrukcji dziatania
mozesz uzupetnic brakujgce pliki w sterowaniu.

Mozesz otworzy¢ takze strone informacyjng odrecznie, wybierajgc
index.html np. pod TNC:\tncguide\en\readme. Sciezka jest zalezna od
pozadanej wersji jezykowej, np. en dla jezyka angielskiego.

Za pomocg podanych instrukcji dziatania mozesz takze aktualizowac
wersje TNCguide. Aktualizacja moze by¢ konieczna np. po aktualizacji
oprogramowania.

Opis funkcji

Zintegrowana pomoc do produktu TNCguide moze by¢ wybierana w ramach
aplikacji Pomoc bgdz w strefie pracy Pomoc.

Dalsze informacje: "Aplikacja Pomoc', Strona 53

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie
Obstuga TNCguide jest identyczna w obydwu przypadkach.

Dalsze informacje: 'Symbole’, Strona 54
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TNCguide

Aplikacja Pomoc

B = «
TNC7
» Nowe i zmodyfikowane fun
» O instrukcji obstugi dla uzy
- O niniejszym produkcie
» Sterowanie TNC7
Wskazéwki odnos$nie bez
» Software
» Hardware (sprzet)
Obszary powierzchni stel
Przeglad trybéw pracy
+ Strefy robocze
- Elementy obstug:
0gblne gesty dla ekranu ¢

+ Elementy obstugi klawiati

Symbole na panelu sterov

+ Strefa robocza Menu gtév

Skréty klawlaturowe ste: 4

1

Symbole na panelu sterowania

Przeglad nadrzednych symboli trybéw pracy

Ten przeglad zawiera symbole, ktére sa dostgpne we wszystkich trybach pracy lub uzywane w kilku trybach pracy.
Specyficzne symbole dia pojedynczych stref roboczych sa opisane w przynaleznych do nich tresciach.

Symbol lub kombinacia klawiszy

&«
)]

B

[¢]
B
1t

Znaczenie

Powrét

Tryb pracy Start wybrac

Tryb pracy Pliki wybrac

Tryb pracy Tabele wybra¢

Tryb pracy programowanie wybrac

Tryb pracy Manualnie wybrac¢ 3
Tryb pracy Przebieg progr. wybrac

Tryb pracy Machine wybrac

Kalkulator otworzyé bad? zamknaé

Klawiatura ekranowa otworzy¢ badz zamknaé

Szukanie

B @<« C
€ 2

Otwarty TNCguide w strefie roboczej Pomoc

TNCguide zawiera nastepujace sekcje:

1 Pasek tytutowy strefy roboczej Pomoc
Dalsze informacje: "Strefa robocza Pomoc', Strona 54
2 Pasek tytutdw zintegrowanej pomocy do produktu TNCguide
Dalsze informacje: "TNCguide ", Strona 54
3 Kolumna tresci TNCguide
4 Rozdzielacz miedzy kolumnami TNCguide

Przy pomocy rozdzielacza mozesz dopasowac szerokosc kolumn.

5 Kolumna nawigacji TNCguide
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Symbole

TNCguide

Strefa robocza Pomoc
Strefa robocza Pomoc zawiera w obrebie aplikacji Pomoc nastepujgce symbole:

Symbol Znaczenie
Kolumna Wyniki wyszukiwania otwarcie bgdz zamkniecie
Dalsze informacje: "Wyszukiwanie w TNCguide', Strona 55
oo Otworz strone gtéwna

Strona startowa pokazuje catg dostepng dokumentacije.
Wybierz pozgdang dokumentacje przy pomocy kafli nawigacji,
np. TNCguide.

Jesli dostepna jest wytgcznie jedna dokumentacja, to sterowa-
nie otwiera bezposrednio jej tresc.

Jesli dokumentacja jest otwarta, to mozesz uzywac funkcji
szukania.

17

Otworz samouczki

-

Nawigacja
Nawigacja miedzy ostatnio otwartymi tresciami

C

Odswiezanie

TNCguide
Zintegrowana pomoc do produktu TNCguide zawiera nastepujgce symbole:
Symbol Znaczenie
Otworz strukture
Struktura sktada sie z nagtowkow poszczegdlnych tresci.
Struktura stuzy jako baza nawigacji gtbwnej w obrebie
dokumentacji.
= Otworz indeks
- Indeks sktada sie z istotnych haset.
Indeks stuzy jako baza alternatywnej nawigacji w obrebie
dokumentacji.
< > Nawigacja
Wyswietlanie poprzedniej lub nastepnej strony dokumentacji
& > Otwarcie lub zamykanie

Wyswietlanie lub skrywanie nawigacji

Kopiowanie
Kopiowanieprzyktadéw NC do Schowka

Dalsze informacje: "Kopiowanie przyktadéw NC do Schowka',
Strona 56
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TNCguide

2.5.1
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Pomoc kontekstowa

Mozesz wywota¢ TNCguide zaleznie od kontekstu. Stosujgc kontekstowe wywotanie
trafiasz od razu do odpowiednich informacji, np. odnosnie wybranego elementu
badz aktualnej funkcji NC.

Pomoc kontekstowg mozesz wywotac¢ nastepujgcymi sposobami:

Symbol lub Znaczenie
klawisz
@ Symbol Pomoc

Gdy klikniesz na symbol a nastepnie na element na ekranie,
sterownik otwiera przynalezng informacje w TNCguide.

Klawisz HELP

Gdy dokonujesz edycji wiersza NC i klikniesz na klawisz HELP
to sterownik otwiera przynalezng informacje w TNCguide.

Kiedy wywotujesz TNCguide kontekstowo, to sterownik otwiera okno wyskakujgce z
informacjami. Po nacisnieciu klawisza Pokaz wiecej sterownik otwiera TNCguide w
aplikacji Pomoc.

Dalsze informacje: "Aplikacja Pomoc', Strona 53

Jezeli strefa robocza Pomoc jest juz otwarta, to sterownik pokazuje w niej TNCguide
a nie jako okno wyskakujgce.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie

Wyszukiwanie w TNCguide

Za pomocg funkcji szukania mozesz wyszukiwa¢ w otwartej dokumentacji
wprowadzone hasta.

Korzystasz z funkcji szukania w nastepujacy sposob:

> Wprowadz sekwencje znakow

Pole wprowadzenia znajduje sie na pasku tytutow z lewej strony od
symbolu Home, przy pomocy ktérego wykonujesz nawigacje na strone
gtéwna.

Wyszukiwanie startuje automatycznie, np. po wprowadzeniu litery.
Jesli chcesz skasowac dane wejsciowe, to uzywajg symbolu Xw polu
wprowadzenia.

> Sterowanie otwiera kolumne z wynikami szukania.

Sterowanie zaznacza rowniez znalezione migjsca na stronie z otwartg
zawartoscia.

Wybra¢ znalezione miejsce

Sterowanie otwiera wybrang zawartosc.

Sterowanie pokazuje w dalszym ciggu wyniki ostatniego wyszukiwania.
W razie potrzeby wybra¢ alternatywne znalezione miejsce

W razie koniecznosci wprowadz nowg sekwencje znakéw

v

vV vV yVy
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2.6

56

TNCguide

Kopiowanie przyktadéw NC do Schowka

Za pomocg funkcji kopiowania przejmujesz przyktady NC z dokumentacji do
edytora NC.

Korzystasz z funkcji kopiowania w nastepujgcy sposob:

> Przejs¢ do pozadanego przyktadu NC

> Wskazowki odnosnie uzytkowania programéw NC rozwingc

> Wskazéwki odnosnie uzytkowania programow NC czytac i uwzglednic
Dalsze informacje: "Wskazéwki do uzytkowania programoéw NC', Strona 571

> Kopiowanie przyktadu NC do Schowka
0 > Przycisk zmienia kolor podczas operacji kopiowania.

> Schowek zawiera petng zawartosc¢ skopiowanego
przyktadu NC.

> Wstawienieprzyktadu NC do programu NC

» Dopasowanie wstawionej tresci odpowiednio do Wskazowki
odnosnie uzytkowania programéw NC

> Testowanieprogramu NC przy pomocy symulacji

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie i testowanie

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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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 bgadz 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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3.1.1

3.1.2

Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Informacje dotyczace uzycia zgodnego z przeznaczeniem wspomagaja
obstugujacego 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 kwalifikagji
personelu.

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

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

podstawie nastepuje np. dopasowanie funkcjonalnosci sterowan oraz udostepnienie

wskazéwek odnosnie bezpieczenstwa w informacjach o produktach.

Mozesz réwniez przyczyni¢ sie aktywnie do zwiekszenia poziomu
bezpieczenstwa, zgtaszajac brakujgce badz niezrozumiate informacje.
Dalsze informacje: "Kontakt z redakcjg", Strona 56

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 zaktdcen i odpornosci obrabia-

50370-1:2006-02 rek na zaktdcenia.
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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 0 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.

Aby zapewni¢ maksymalnie mozliwy poziom bezpieczenstwa, wszystkie
wskazéwki 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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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 funkcji GOTO tylko przy programowaniu i testowaniu
programow NC.

» Przy odpracowywaniu programéw NC nalezy uzywac wytgcznie funkcji Skan
do bl..
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3.3 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.

Rzeczywisty zakres wydajnosci zalezy od udostepnionych zwolnionych
Opcji oprogramowania.
Dalsze informacje: "Opcje software", Strona 64

Tablica pokazuje opisane w niniejszej instrukcji obstugi numery oprogramowania
NC.

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

®  QOkres publikacji okresla numer wersiji.

m  Wszystkie typy sterowan danego okresu publikacji posiadajg ten sam
numer wers;ji.

B Numer wersji stacji programowania odpowiada numerowi wersji
oprogramowania NC.

Numer software  Produkt

NC

817620-18 TNC7

817621-18 TNC7 E

817625-18 TNC7 Stacja programowania
Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Niniejsza instrukcja obstugi dla uzytkownika opisuje podstawowe funkcje
sterowania. Producent maszyn moze dopasowac funkcje sterowania do
obrabiarki, rozszerzy¢ je bgdz ograniczy¢ ich zakres.
Mozesz zweryfikowac przy pomocy instrukcji obstugi maszyny, czy
producent obrabiarki dopasowat funkcje sterowania.
Jezeli producent maszyn musi zmieni¢ konfiguracje maszyny w
pbzniejszym czasie, to moze to oznaczac koszty dla eksploatatora
maszyny.

Definicja

Skroét 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 interpolacji.
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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

TNC7 dysponuje roznymi opcjami software, ktére producent maszyn moze
odblokowa¢ oddzielnie a takze odblokowac¢ w pdzniejszym czasie. Ponizszy
przeglad zawiera wytgcznie te opcje oprogramowania, ktére sg istotne dla
uzytkownika.

Opcje software sg zapisane do pamieci na ptytce wtykowej SIK (System
Identification Key). TNC7 moze by¢ wyposazony w ptytke wtykowg SIK1 bgdz SIK2,
zaleznie od tego rdznig sie one numerami Opcji oprogramowania.

W instrukcji obstugi dla uzytkownika rozpoznasz na podstawie klamerek
Z numerami opcji, iz okreslona funkcja nie jest zawarta w standardowym
zakresie funkcji.

Klamry zawierajg numery opcji SIK1- i SIK2-rozdzielone kreskg ukosng, np.
(#18/ #3-03-1).

Instrukcja techniczna zawiera informacje o dodatkowych opcjach
oprogramowania istotnych dla danego producenta maszyny.

Definicje SIK2
SIK2-numery opcji majg nastepujacy schemat opisowy <Klasa>-<Opcja>-<Wersja>:

Klasa Funkcja obowigzuje tylko dla nastepujgcych zakresow:
1. programowanie, symulacja i schemat procesu

2: jakos¢ czesci/przedmiotow i produktywnosé
3:interfejsy

4: funkcje technologiczne i kontrola jakosci

5: stabilnos¢ procesu i monitoring procesu

6: konfiguracja maszyny

7: narzedzia konstruktorskie

Opcja Biezgca numeracja w obrebie klasy

Wersja Opcje oprogramowania mogg zawiera¢ nowe wersje, np. jesli zosta-
nie zmodyfikowany zakres funkcjonalnosci opcji software.

Niektore opcje software mozesz wielokrotnie zamawiac z SIK2 aby otrzymac kilka
wariantéw funkcjonalnosci, np. odblokowac kilka obwoddw regulaciji dla osi. W
instrukcji obstugi dla uzytkownika te opcje software sg oznaczone znakiem *.
Sterownik pokazuje w punkcie menu SIK aplikacji Ustawienia, czy i jak czesto
okreslona opcja software jest odblokowana.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Przeglad

o Prosze uwzglednic, iz okreslone opcje software wymagajg takze
odpowiednich rozszerzen sprzetowych.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie
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O niniejszym produkcie | Software

Opcja software

Control Loop Qty.
(#0-7 / #6-01-1%)

Definicja i zastosowanie

Dodatkowy obwdd regulacji

Obwad regulacji jest konieczny dla kazdej osi bgdz wrzeciona, ktére przemiesz-
czane sg przez sterowanie na zaprogramowang wartos$¢ zadana.

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

Jesli sterownik jest wyposazony w SIK2 to mozesz te opcje software zamowic
kilkakrotnie i odblokowa¢ do 24 obwoddw regulacji.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Rozszerzone funkcje grupa 1

Na obrabiarkach z osiami obrotu ta opcja oprogramowania umozliwia obrobke
kilku stron detalu w jednym uktadzie zamocowania.

Opcja software zawiera np. nastepujgce 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 (#8 / #1-01-1)",
Strona 776
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.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Rozszerzone funkcje grupa 2

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

Opcja software zawiera np. nastepujace funkcje:

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

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

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

B (Qdreczne przemieszczenie osi w aktywnym uktadzie 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.
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Opcja software

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

O niniejszym produkcie | Software

Definicja i zastosowanie

HEIDENHAIN DNC

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

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

HEIDENHAIN DNC konieczny jest przy pracy z zewnetrznymi aplikacjami
Windows.

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

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

m  Ostrzezenia 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 defektdw obrabiarki.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

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

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

Global PGM Settings
(#44 / #1-06-1)

Globalne ustawienia programowe GPS

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

Uzywajac GPS mozesz dopasowac zewnetrznie utworzone programy NC do
maszyny i zwiekszy¢ elastycznos¢ podczas wykonywania programul.

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

Adaptive Feed Contr.
(#45 / #2-31-1)

Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC

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

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

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie
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O niniejszym produkcie | Software

Opcja software

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

Definicja i zastosowanie

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
(#50 / #4-03-1)

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
B Automatyczna kompensacja promienia krawedzi tngcej

Toczenie frezarskie umozliwia wykonywanie zabiegoéw 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
(#52 / #2-04-1)

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
komponentow w przestrzeni, czyli kompensowac btedy osi obrotu i osi liniowy-
ch przestrzennie. Korekty sg w porownaniu do KinematicsOpt (#48 / #2-01-1)
jeszcze bardziej obszerne.

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

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Te opcje software udostepniajg wraz z OPC UA standaryzowany interfejs dla
zewnetrznego dostepu do danych i funkcji sterownika.

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

Kazda opcja software umozliwia kazdorazowo potgczenie Client. Kilka rowno-
legtych potgczen wymaga zastosowania kilku opcji software.

Jesli sterownik jest wyposazony w SIK2 to mozesz te opcje software zamowic
kilkakrotnie i udostepni¢ do szesciu potgczen.

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

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 dodatkowe obwody regulacji
Dalsze informacje: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Strona 65

8 Additional Axes
(#78 / #6-01-1%)

8 dodatkowych obwodow regulaciji
Dalsze informacje: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Strona 65
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Opcja software

3D-ToolComp
(#92 / #2-02-1)

O niniejszym produkcie | Software

Definicja i zastosowanie

3D-ToolComp tylko w potgczeniu z rozszerzonymi funkcjami grupy 2

(#9 / #4-01-1)

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

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Rozszerzone zarzadzanie narzedziami

Ta opcja software rozszerza menedzera narzedzia o obydwie tabele Lista
zamontow. i T-kolejnos¢ pracy.
Tabele pokazujg nastepujgce tresci:
® Lista zamontow. pokazuje zapotrzebowanie narzedziowe dla wyko-
nywanego programu NC badz palety
m 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 sposob zapobiec przerwom
w wykonaniu programu.

Adv.Spindle Interpol.
(#96 / #7-04-1)

Interpolujace wrzeciono

Ta opcja software umozliwia toczenie interpolacyjne, poniewaz sterowanie

sprzega wrzeciono narzedzia z osiami liniowymi.

Opcja software zawiera nastepujgce cykle:

® Cykl 291 IPO.-TOCZ.SPRZEZENIE dla prostych zabiegow toczenia bez
podprogramoéw konturu
Dalsze informacje: "Cykl 291 IPO.-TOCZ.SPRZEZENIE (#96 / #7-04-1)",
Strona 458

= Cykl 292 IPO.-TOCZENIE KONTUR dla obrobki wykanczajgcej rotacyjnie
symetrycznych konturéw
Dalsze informacje: "Cykl 292 IPO.-TOCZENIE KONTUR (#96 / #7-04-1)",
Strona 465

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

Spindle Synchronism
(#131 / #7-02-1)

Bieg synchroniczny wrzeciona

Ta opcja software umozliwia poprzez synchronizowanie dwaoch lub wiecej

wrzecion, np. wytwarzanie zebatek przy zastosowaniu frezowania obwiednio-

wego.

Opcja software zawiera nastepujgce funkcje:

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

® Cykl 880 FREZ.OBW. PRZEKLADNI tylko w potgczeniu z toczeniem z
frezowaniem (#50 / #4-03-1)

Dalsze informacje: "Cykl 880 FREZ.OBW. PRZEKLADNI (#50 / #4-03-1) i

(#1371 / #7-02-1)", Strona 650
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O niniejszym produkcie | Software

Opcja software

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Definicja i zastosowanie

Remote Desktop Manager

Ta opcja software umozliwia wyswietlanie i obstugiwanie zewnetrznie podta-
czonych komputeréw 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

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM wersja 2

Ta opcja software zawiera wszystkie funkcje opcji software Dynamiczne
monitorowanie kolizji DCM (#40 / #5-03-1).

Dodatkowo opcja ta udostepnia nastepujgce zakres funkcjonalnosci:
= Monitorowanie kolizyjnosci elementéw mocowania

= Definiowanie zredukowanego minimalnego odstepu miedzy mocowaniem i
narzedziem

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-

cowywanie

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

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 Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

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

uwarunkowane pozycjg odchylenia na narzedziu i tym samym zwiekszyc¢
doktadnos¢ i dynamike.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

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 Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

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 Contr.
(#1457 #2-30-1)

Aktywne ttumienie toskotu ACC

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

Dzieki ACC sterowanie moze zwiekszy¢ jakos¢ 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 Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Ttumienie wibraciji dla obrabiarek MVC

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

E AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control
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Opcja software

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

O niniejszym produkcie | Software

Definicja i zastosowanie

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 Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

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

Dzieki rozszerzeniu bgdz kombinacji menedzera palet oraz rozszerzonego
menedzera narzedzi (#93 / #2-03-1) modut BPM udostepnia nastepujace
informacje dodatkowe:

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
(#155/ #5-02-1)

Monitorowanie komponentow

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.

Grinding
(#156 / #4-04-1)

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
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O niniejszym produkcie | Software

Opcja software

Gear Cutting
(#157 / #4-05-1)

Definicja i zastosowanie

Wytwarzanie zebatek

Ta opcja software umozliwia wytwarzanie cylindrycznych koét zebatych badz
ukosnego uzebienia z dowolnymi kgtami.

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

Dalsze informacje: "Cykl 285 DEFINIOWANIE ZEBATKI (#157 / #4-05-1)",
Strona 412

® Cykl 286 FREZ.OBW. ZEBATKI

Dalsze informacje: "Cykl 286 FREZ.OBW. ZEBATKI (#157 / #4-05-1)",
Strona 414

® Cykl 287 TOCZ.OBW. ZEBATKI
Dalsze informacje: "Cykl 287 TOCZ.0BW. ZEBATKI (#157 / #4-05-1)",
Strona 423

Wytwarzanie zebatek rozszerza zakres wydajnosci frezarek ze stotami obroto-
wymi takze bez toczenia frezarskiego (#50 / #4-03-1).

Turning v2
(#158 / #4-03-2)

Toczenie frezarskie wersja 2
Ta opcja software zawiera wszystkie funkcje opcji software toczenie frezarskie
(#50 / #4-03-1).
Dodatkowo opcja ta udostepnia nastepujgce rozszerzone funkcje toczenia:
= Cykl 882 TOCZENIE OBR.ZGRUBNA SYMULTANICZNA
Dalsze informacje: "Cykl 882 TOCZENIE OBR.ZGRUBNA SYMULTANICZNA
(#158 / #4-03-2) ", Strona 631
= Cykl 883 TOCZENIE WYKANCZANIE SYMULTANICZNE
Dalsze informacje: "Cykl 883 TOCZENIE WYKANCZANIE SYMULTANICZNE
(#158 / #4-03-2)", Strona 637
Przy pomocy rozszerzonych funkcji toczenia mozesz wytwarzac nie tylko np.
detale ze scinkami, ale takze podczas obrobki wykorzystywac wiekszy zakres
ptytki skrawajacej.

Model Aided Setup
(#159 / #1-07-1)

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 bgdz 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
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O niniejszym produkcie | Software

Opcja software Definicja i zastosowanie

Opt. Contour Milling  Zoptymalizowana obrébka konturu OCM

(#167 / #1-02-1) 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 nastepujace cykle:

= 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 STANDARD FIGURY dla czesto
wytwarzanych konturéw

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

Dalsze informacje: "Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)",

Strona 373
Process Monitoring Monitoring procesu
(#168 / #5-01-1) Monitorowanie procesu obrébki na podstawie danych referencyjnych

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

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

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 Ustawienia
> Wybrac zaktadke System operacyjny
@ » 0O HeROS podwajnie klikngc
> Sterowanie otwiera okno HEROS Licence Viewer.

OPC UA

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

Uzywajgc OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*) jak i HEIDENHAIN DNC

(#18 / #3-03-1) mozna wptywaé na dziatanie i zachowanie sterownika. Przed
produktywnym uzytkowaniem tych interfejséw konieczne sg testy systemowe,
wykluczajgce zaktocenia funkcjonalnosci bgdz spadek wydajnosci. Przeprowadzenie
testu systemowego lezy w sferze odpowiedzialnosci producenta oprogramowania,
wykorzystujgcego te interfejsy komunikacyjne.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023



O niniejszym produkcie | Obszary powierzchni sterowania

3.4 Obszary powierzchni sterowania

0 ™ Pracareezma Ty, Konfiguacia 08 Strefy robocze v
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Ekran sterownika w aplikacji Praca reczna

Powierzchnia sterowania wyswietla nastepujgce strefy:

1 Pasek TNC

Powrot

Przy pomocy tej funkcji wykonujesz nawigacje powrotng w przebiegu
aplikacji poczgwszy od rozruchu sterowania.

Tryby pracy

Dalsze informacje: "Przeglad trybéw pracy’, Strona 74

Przeglad statusu

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Kalkulator

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Klawiatura ekranowa
Ustawienia
W ustawieniach mozesz dopasowac maske sterowania w nastepujacy
Sposob:
® Tryb leworeczny

Sterowanie zamienia pozycje paska TNC i paska producenta maszyny.
= Dark Mode

W parametrze maszynowym darkModeEnable (nr 135501) producent
maszyn definiuje, czy funkcja Dark Mode jest dostepna do wyboru.

B Wielkos¢ czcionki
Data i godzina
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O niniejszym produkcie | Przeglad trybow pracy

Pasek informacyjny

Aktywny tryb pracy

Menu powiadomienia

Symbol Pomoc dla pomocy kontekstowe;j

Dalsze informacje: "Pomoc kontekstowa", Strona 55

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Symbole

Pasek aplikacji

Zaktadki otwartych aplikacji

Maksymalna liczba jednoczesnie otwartych aplikacji jest ograniczona
do dziesieciu zaktadek. Kiedy sprobujesz otworzy¢ jedenastg zaktadke,
sterowanie wyswietla odpowiednig wskazowke.

Menu wyboru stref pracy
W tym menu definiujesz, jakie strefy pracy sg otwarte w aktywnej aplikacji.

Strefy robocze

Pasek producenta maszyny

Producent obrabiarki konfiguruje pasek producenta maszyny.
Pasek funkgiji

Menu wyboru z przyciskami

W tym menu definiujesz, jakie przyciski sterowanie wyswietla na pasku
funkcji.

Klawisz

Za pomoca przyciskow aktywujesz poszczegodlne funkcje sterowania.

Przeglad trybéw pracy

Sterowanie udostepnia nastepujgce tryby pracy:

Symbol Tryby pracy Dalsze informacje

A

Tryb pracy Start zawiera nastepujgce aplikacje:

= Aplikacja Menu startu
Sterowanie znajduje sie w operacji rozruchu w
aplikacji Menu startu.

® Aplikacja Ustawienia Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

® Aplikacja Pomoc Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Programowanie i
testowanie

®  Aplikacje z uzyciem parametrow maszynowych Patrz Instrukcja obstugi dla

uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

W trybie pracy Pliki sterowanie wyswietla napedy, Patrz Instrukcja obstugi dla
foldery i pliki. Mozesz np. utworzy¢ foldery badz pliki  uzytkownika Programowanie i
badz je skasowac a takze podtaczy¢ napedy. testowanie

W trybie pracy Tabele mozesz otworzyc¢ rozne tabele
sterowania oraz edytowac te tabele w razie potrzeby.
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0 niniejszym produkcie | Przeglad trybow pracy

Symbol Tryby pracy
L?' W trybie pracy programowanie masz nastepujace
o mozliwosci:

B Zapis, edycja i symulowanie programow NC
® Generowanie i edycja konturow
B Generowanie i edycja tabel palet

Dalsze informacje

Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Programowanie i
testowanie

dﬂ, Tryb pracy Manualnie zawiera nastepujgce aplikacje:
m Aplikacja Praca reczna

= Aplikacja MDI
m  Aplikacja Konfiguracja
= Aplikacja Najecha¢ punkt refer.

m  Aplikacja Wycofanie

Mozesz odsungc¢ narzedzie, np. po przerwie w
zasilaniu.

Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

3 Przy uzyciu trybu pracy Przebieg progr. wytwarza-
sz detale a sterowanie podczas tego procesu odpra-
cowuje np. programy NC do wyboru albo w trybie
automatycznym nieprzerywanym badz pojedynczymi

Patrz Instrukcja obstugi dla
uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

blokami.
Tabele palet sg odpracowywane rowniez w tym trybie
pracy.
Jesli producent obrabiarek zdefiniowat Embedded Patrz Instrukcja obstugi dla

Workspace, to w trym trybie pracy mozesz otworzy¢
tryb petnoekranowy. Nazwe trybu pracy definiuje
producent obrabiarki.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

uzytkownika Konfigurowanie i
odpracowywanie

L] W trybie pracy Maszyna producent obrabiarki moze
definiowa¢ witasne funkcje, np. funkcje diagnozy
wrzeciona badz osi albo aplikacje.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
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Pierwsze kroki | Programowanie i symulowanie detalu

4.1 Programowanie i symulowanie detalu
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Pierwsze kroki | Programowanie i symulowanie detalu

4.1.2

41.3

Tryb pracy programowanie wybra¢
Programy NC mozesz edytowac¢ zawsze pracy programowanie:
Warunek

m Symbol trybu pracy jest wybieralny

Aby maéc wybrac tryb pracy programowanie sterowanie musi by¢ tak daleko
posuniete w rozruchu, ze symbol trybu pracy nie jest wiecej wyszarzany.

Tryb pracy programowanie wybraé

Wybierasz tryb pracy programowanie w nastepujgcy sposob:
F@ » Tryb pracy programowanie wybrac
> Sterowanie wyswietla tryb pracy programowanie i ostatnio
otwarty program NC.

Konfigurowanie panelu sterowania do programowania
W trybie pracy programowanie masz kilka mozliwosci edycji programu NC.

Pierwsze kroki opisujg wykonanie pracy w trybie Edytor Klartext i przy
otwartej kolumnie Formularz.

Otwarcie kolumny Formularz
Aby mdc otworzy¢ kolumne Formularz musi by¢ otwarty program NC.

Otwierasz kolumne Formularz w nastepujgcy sposob:
55 > Formularz wybrac
> Sterownik otwiera kolumne Formularz
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Pierwsze kroki | Programowanie i symulowanie detalu

4.1.4 Generowanie nowego programu NC

£ Otworzyé plik a

Q[ Name ] (1] (Wezystkie obshugiv... ¥ ]

&« N TNC: nc_prog nc_doc (&
© Wynik szukania
Sﬁ? Ulubione

@ Ostatnie pliki

_Er Kosz
= SF:

ar

5x-Nose

Bauteile_components.

Bohrfraesen_boremilling

Drehen_tum

Fixture

O

52GB/233GB ENIG

= world Kontur_contour

OCM

Pallet

1078489.h g
1226664.h

1339889.h

epoopropoororopororeoo

6D_probing.h

Nowy folder Nowy plik -

Strefa robocza Otworzy¢ plik w trybie pracy programowanie

Zapisujesz program NC w trybie pracy programowanie w nastepujgcy sposob:

» Dodac wybrac

> Sterowanie otwiera strefy robocze Szybki wybor i Otworzy¢
plik.

> W strefie Otworzy¢ plik wybierz pozadany naped

> Wybrac¢ folder

Nowy plik Nowy plik wybierz

» Podac¢ nazwe pliku, np.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

> Otworzyc¢ wybrac

> Sterowanie otwiera nowy program NC i okno Funkcje NC
wstaw dla definiowania obrabianego detalu.

1 C

Otworzy¢

Szczegétowe informacje
m  Strefa robocza Otworzy¢ plik

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

= Tryb pracy programowanie

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

4.1.5 Programowanie cyklu obrébki

Ponizszy opis pokazuje, jak nalezy frezowac okragty rowek na gtebokos¢ 5 mm.
Definicja obrabianego detalu i kontur zewnetrzny zostaty juz wykonane.

Dalsze informacje: "Zadanie przyktadowe ", Strona 78

Po dodaniu cyklu mozesz definiowac¢ przynalezne wartosci w parametrach cyklu.
Cykl moze by¢ programowany bezposrednio w kolumnie Formularz.
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Pierwsze kroki | Programowanie i symulowanie detalu

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 wybrac

> Sterowanie zamyka blok NC.

Przejechanie narzedzia na bezpieczng pozycje

—
7 = x
. X
. x
. X
. X
- X
W x

&- b3

&- x

&. x

Kolumna Formularz z elementami skfadni prostej

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

> WybracZ

> Podac¢ wartosc, np. 250

> Woybrac¢ korekte promienia narzedzia RO

> Sterowanie przejmuje RO, bez korekty promienia narzedzia.
> Wybrac¢ posuw FMAX

> Sterowanie przejmuje posuw szybki FMAX.

>

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

» Potwierdz wybrac
> Sterowanie zamyka blok NC.

Potwierdz
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Pierwsze kroki | Programowanie i symulowanie detalu

Prepozycjonowanie na ptaszczyznie obrébki

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

> Wybra¢ X

> Podac¢ wartos¢, np. +50
> WybracY

» Podac¢ wartos¢, np. +50
>

>

>

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

V' Geometria
Szerokos¢ rowka?
Kolo podzialowe-srednica ?
Srodek w 1-szej osi ?
Srodek w 2-szej osi ?
Kat startu ?
Kat rozwarcia rowka ?
Katowy przyrost-krok ?
Liczba powtorzen?
Glebokosc ?

Wspolrzedne powierzchni ...

V' standard

\ Potwierd? [ Odrzucenie }

15 X
60 X
50 X
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x
5 x
0 x

Kolumna Formularz z opcjami wprowadzenia dla cyklu

Okragty rowek nalezy definiowac¢ w nastepujgcy sposob:

CYCL
DEF

Wastawié

vV VvV y

4

>
>

v

Klawisz CYCL DEF wybrac
Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

Cykl 254 KANALEK KOLOWY wybrac

Wstawi¢ wybrac

Sterowanie wstawia ten cykl.

Otwarcie kolumny Formularz

Podac¢ w formularzu wszystkie wartosci wejsciowe

Potwierdz wybrac
Sterowanie zachowuje cykl w pamieci.
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Pierwsze kroki | Programowanie i symulowanie detalu

Wywotaé cykl
Wywotanie cyklu wykonywane jest nastepujgcy sposob:
ovoL > CYCL CALL wybra¢

CALL
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Pierwsze kroki | Programowanie i symulowanie detalu

Przejechanie narzedzia na bezpieczng pozycje i zakonczenie programu NC

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

> Wybrac¢Z

» Podac¢ wartosc, np. 250

> Woybrac¢ korekte promienia narzedzia RO

> Wybrac¢ posuw FMAX

» Podac funkcje dodatkowg M, np. M30, dla korica programu
> Potwierdz wybrac

> Sterowanie zamyka blok NC i program NC.

Szczegotowe informacje
B Praca z cyklami
Dalsze informacje: 'Praca z cyklami”, Strona 88
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Pierwsze kroki | Programowanie i symulowanie detalu

4.1.6  Symulowanie programu NC
W strefie roboczej Symulacja testujesz program NC.

Start symulaciji

: Symulaca E. DB & ox

Pomiar
[
Podglad skrawania
[ ]
[Niyodrebn krawedzi obrab.detal,
°
Ramki detalu
°
Gotowy detal
[ ]

Wylgeznik kraricowy
software

Zafarbowat detal
Bazuje na narzedziu ¥
Zresetowac detal

Zresetowa tory
narzedzia

Qczyszczanie detalu

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
£

FMIN 1:1 FMAX
i—| > >

Strefa robocza Symulacja w trybie pracy programowanie

Uruchamiasz symulacje w nastepujacy sposob:
> Start wybrac¢

Sterowanie pyta ewentualnie, czy plik ma zosta¢ zachowany.

Zachowac wybrac
Sterowanie uruchamia symulacje.

Sterowanie pokazuje za pomocg Sterowanie w pracy status
symulacji.

VV VY VYy

Definicja
Sterowanie w pracy (Steuerung in Betrieb):

Przy pomocy symbolu Sterowanie w pracy sterownik pokazuje aktualny status
symulacji na pasku akgji i w zaktadce programu NC:

B Biaty: brak polecenia przemieszczenia

m Zielony: odpracowywanie aktywne, osie sg przemieszczane
m Pomaranczowy: przerwano program NC

Czerwony: zatrzymany program NC
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5.1

5.1.1

88

Podstawy NC i programowaniaNC | Praca z cyklami

Praca z cyklami

Ogolne informacje na temat cykli

Ogolne informacje

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.

Program | 5= ) XD ABEY RO R oo & g
0 m TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM st -)*(—
1 [E] TNG:nc_progine_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H R T
2 L z+100 RO 3 .
7 NC_SPOT_DRILL D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Glebokosc dosuwu? 3 x UH
10 200 WIERCENIE BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
B 5 FN 0: Q1 = +2 Wspolrzedne powierzch... 0 x m
[rooL | 6 L Z+100 RO
10 58] oAuL_0s B ol CaLL o sror oari (T x Wartosov wgbrego? w x
16 (3| 200 WIERCENIE 8 ;D80 i ii?
. (- - Referencia srednicy (0/1)? x
19 [B2] TAP_M6 10 CYCL DEF 200 WIERCENIE - B
0200=18) ;BEZPIECZNY ODS' | V' Rozszerzony
22 [3] 206 GWINTOWANIE 0201=-3.4 :GLEBOKOSC -
= 0206=+250 ;WARTOSC POSUW Przerwa czasowa na gor... 0 x
2 o | 1 0202=+3 ;GLEBOKOSC DOSUWL

1 1 | Przerwa czasowa na dni... Numer ¥ 0 x
27 [52] 220 szABLON KOLOWY Q210=+0 ;PRZER. CZAS.NA (

Q203=+0 ;WSPOLRZEDNE POW] "
28 220 SZABLON KOLOWY Q204=+20 ;DRUGI BEZP. OD{ v ;e V' Bezpieczeristwo
Q211=+0 ;PRZERWA CZAS. DI

29 0 11 CALL LBL 10 Bezpieczna wysokosc?
12 L Z+100 RO

30 [&] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3f Drugi bezpieczny odstgp? 0 x

® Q

14 ; D5,0 [Wys'wueuemeTNCgume] iWys’w:elhc’pomoc] g]
31 7 PUNKT BAZOWY 15 L 2+100 RO 3 -
16 CYCL DEF 200 WIERCENIE -
o]
95|l 7 PUNKT BAZOWY Q200=+2 ;BEZPIECZNY ODSTEP -
ol | PEraTsEmy Q201=-16 ;GLEBOKOSC -
Q206=+350 ;WARTOSC POSUWU WGL. - it
# 7 PUNKT BAZOWY Q202=+13 ;GLEBOKOSC DOSUWU -~ ul
Q210=+0 ;PRZER. CZAS.NA GORZE -
44 [52] 7 PUNKT BAZOWY Q203=+0 ;WSPOLRZEDNE POWIERZ. - Odrzucenie HUsunch\EYSZ‘
Q204=+20 ;DRUGI BEZP. ODSTEP -

(@ Bezpieczna wysokosc?

lumer ‘ PREDEF

Funkcje NC ) e

Start
® | v | tumerwea | 00 [/ \ \ \ | e D R

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 powtarzajacych sie
czesto rodzajow obrébki, obejmujgcych kilka etapow. Wiekszos¢ cykli obrobki
wykorzystuje parametry Q jako parametry przejsciowe. Sterowanie udostepnia
nastepujgce cykle technologiczne:

Obrébki wiertarskie

Gwintowanie

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

Cykle specjalne

Obroébki tokarskie

Obrobka 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 zmodyfikowane funkcje". Technolog sam moze zadecydowac, czy zdefiniuje

opcjonalne parametry Q czy tez skasuje klawiszem NO ENT. Mozna przejgc takze

okreslong wartos¢ standardowa. Jesli jeden z parametréow Q zostat omytkowo

usuniety, albo chcemy po aktualizacji oprogramowania rozszerzy¢ cykle istnigjgcych

programow NC, to mozna rowniez w pozniejszym czasie dodac opcjonalne

parametry Q do cykli. Sposob postepowania w tym przypadku opisany jest ponize;.

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
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Kompatybilnosé

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
przeszkdd istniejgce programy NC. Jest to mozliwe poprzez zdeponowang wartosé
domysling (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 sposob otrzymujemy odpowiednio odwrotnie kompatybilny
program NC. Jesli bloki NC zawierajg nieodpowiednie elementy, to zostajg one
oznaczone przez sterowanie przy otwarciu pliku jako bloki ERROR.
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Definiowanie cykli
Dostepnych jest kilka mozliwosci definiowania cykli.
Wstawianie za pomoca funkcji NC:

Funkcjg NC
wstaw

Wybierz Funkcje NC wstaw

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

Wybra¢ pozadany cykl

Sterowanie otwiera dialog i odpytuje wszystkie konieczne
wartosci.

VvV vV Vv

Wstawienie cykli obrobki klawiszem CYCL DEF :

CYCL
DEF

Klawisz CYCL DEF wybra¢

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

Wybra¢ pozadany cykl

Sterowanie otwiera dialog i odpytuje wszystkie konieczne
wartosci.

VvV v VvV

Wstawienie cykli sondy dotykowej klawiszem TOUCH PROBE :

roucH > Klawisz TOUCH PROBE wybrac
> Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
> Wybrac¢ pozagdany cykl
> Sterowanie otwiera dialog i odpytuje wszystkie konieczne

wartosci.
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 niektorych parametrow cyklu sterowanie udostepnia mozliwosci
wyboru na pasku akcji bgdz w formularzu.

Jesli w okreslonych parametrach cyklu zapisana jest opcja wprowadzania
danych, ktéra reprezentuje okreslone zachowanie, to klawiszem GOTO
badz w podgladzie formularza mozesz otworzy¢ liste wyboru. Np. w

cyklu 200 WIERCENIE, parametr Q395 REFERENCJA GLEB. udostepnia
mozliwos¢ wyboru:

® Q| wierzchotek ostrza narzedzia

B 7| 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' Geomefria
Dlugosc pierwszego boku ? 60 x
Dtugosc drugiego boku ? 20 x
Promien naroza ? 0 x
Glebokosc ? -20 X
Wspolrzedne powierzchni ... 0 x
V' standard
Zakres obrobki (0/1/2)? 0 x
Glebokosc dosuwu ? 5 x
Dosuw obrobka wykariczaj... 0 x
Wartosc posuwu przy frez... 500 x
Posuw obrobki wykariczaj... 500 X
[ |

I Potwierdz ’00rzucenie

Sterowanie dokonuje pogrupowania parametréow cykli w FORMULARZ wedtug

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

Po zdefiniowaniu wszystkich koniecznych parametrow cyklu mozesz potwierdzic¢
dane wejsciowe i zamknac cykl.

Formularz otworzy¢:

> Tryb pracy programowanie otworzy¢
> Otworzy¢ strefe roboczg Program.
B> » FORMULARZ wybrac na pasku tytutow

Jesli okreslone dane wejsciowe nie sg wtasciwe, to sterowanie pokazuje
symbol wskazéwki przed elementem sktadni. Jesli klikniesz na ten symbol
wskazdéwki, to sterowanie pokazuje informacje dotyczace 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.

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

EPomoc Szukanie B % QA <> C oOx
| Q395=0 |
A
[ Q201
y
T-ANGLE “S_+v~
Q395=1 |
AN Y
[T Q201
i
T-ANGLE

Strefa robocza Pomoc z obrazem pomocniczym dla parametru cyklu
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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)

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

Istniejg nastepujgce mozliwosci wywotania cyklu.

Syntaktyka Dalsze informacje
CYCL CALL Strona 94
CYCL CALL PAT Strona 94
CYCL CALL POS Strona 95
M89/M99 Strona 95

Wywotanie cyklu z CYCL CALL

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

Funkcig NG > Funkcje NC wstaw wybrac
lub
Klawisz CYCL CALL wybra¢
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
punktow .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie

Funkcig NG » Funkcje NC wstaw wybrac
lub
Klawisz CYCL CALL wybra¢
Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
CYCL CALL PAT wybrac¢
CYCL CALL PAT definiowac¢ i w razie potrzeby doda¢ 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

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi

= W bloku CYCL CALL POS nalezy programowac zawsze trzy osie wspot-
rzednych. Poprzez wspétrzedng na osi narzedzia mozna w tatwy
sposob zmieni¢ pozycje startu. Dziata ona jak dodatkowe przesuniecie
punktu zerowego.

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

m  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 pozyciji
zdefiniowanej w bloku CYCL CALL POS. Obstugujgcy 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 obrobki 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:

Funkeig NG > Funkcje NC wstaw wybrac
> Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

v > SEL CYCLE wybrac

> Wybra¢ nazwe pliku, parametry stringu lub plik
Wywotanie programu NC jako cykl:
o > Klawisz CYCL CALL wybrac
> Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
lub
> programowac M99

o = Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym folderze jak plik
wywotujacy, to mozna dodac tylko nazwe pliku bez sciezki.

m CYCL CALL PAT i CYCL CALL POS wykorzystujg logike wypozy-
cjonowania zanim cykl zostanie wykonany. Odnosnie logiki wypo-
zycjonowania SEL CYCLE i cykl 12 PGM CALL zachowuija sie tak
samo: w przypadku wzoru punktéw nastepuje obliczenie najezdzanej
bezpiecznej wysokosci poprzez:

B maksimum z pozycji Z przy starcie wzoru
m  wszystkie pozycje Z we wzorze punktowym

= Dla CYCL CALL POS nie nastepuje pozycjonowanie wstepne w kierunku
0si narzedzia. Pozycjonowanie wstepne w obrebie wywotywanego pliku
nalezy programowac samodzielnie.
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5.1.2 Informacje ogolne o cyklach uktadu pomiarowego

Sposob funkcjonowania

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

@ m Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta obrabiarek dla
zastosowania sondy impulsowej.

B Firma HEIDENHAIN przejmuije tylko gwarancje dla funkgcji cykli
probkowania, jesli zostaty zastosowane uktady pomiarowe firmy
HEIDENHAIN

m Petny zakres funkcji sterowania jest dostepny wytgcznie przy uzyciu osi
narzedziaZ .
m Mozliwe jest takze stosowanie osi narzedzi narzedzi X i Y jednakze z

ograniczeniami i po uprzednim przygotowaniu oraz ich konfiguracji
przez producenta obrabiarki.

Funkcje sondy dotykowej mozna wykorzystywac do ustawienia punktu odniesienia
na obrabianym detalu, do pomiaréw na detalu badz do okreslania i kompensowania
niewspotosiowosci obrabianego detalu.

Jesli sterowanie odpracowuje cykl sondy pomiarowej, to 3D-sonda pomiarowa
przemieszcza sie rownolegle do osi w kierunku obrabianego detalu (takze przy
aktywnej rotacji podstawowej i przy nachylonej ptaszczyZznie obrébki). Producent
maszyn okresla posuw prébkowania w parametrze maszynowym.

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

Jesli trzpien sondy dotknie obrabianego przedmiotu,

m to 3D-sonda pomiarowa wysyta sygnat do sterowania: wspotrzedne
wyprobkowanej pozycji zostajg zapisane do pamieci

B zatrzymuje sonde 3D

B przemieszcza sie z posuwem szybkim do pozycji startu operacji probkowania

Jesli na okreslonym odcinku trzpien sondy nie zostanie wychylony, to sterowanie
wydaje komunikat o btedach (odcinek: DYST z tabeli sondy pomiarows)).
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Specyficzne cykle dopasowane do obrabiarki

@ Prosze uwzgledni¢ odpowiedni opis funkcji w instrukcji 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 94
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie
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5.1.4 Dostepne grupy cykli

Cykle obrébki
Grupa cykli Dalsze informacje
Wiercenie/gwint
= Wiercenie, rozwiercanie Strona 192
= Wytaczanie Strona 231
B Pogtebianie, centrowanie
B Gwintowanie Strona 238
B Frezowanie gwintow Strona 253
Kieszenie/czopy/rowki wpustowe
B Frezowanie kieszeni Strona 284
®  Frezowanie czopow Strona 310
B Frezowanie rowkow
m Frezowanie ptaszczyzn Strona 439
Transformacje wspétrzednych
= (QOdbicie lustrzane Strona 728
B Toczenie
B Zmniejszanie / powiekszanie
SL-cykle
m Cykle SL (Subcontur-List/ lista podkonturéw), przy Strona 329
pomocy ktérych obrabiane sg kontury, sktadajgce sie z
kilku czesciowych konturow
®  Obrobka powierzchni bocznej cylindra Strona 776
m  Cykle OCM (Optimized Contour Milling), przy pomocy Strona 373
ktérych mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajgce sie z konturéw czesciowych.
Wzory punktowe
= Okreg odwiertow Strona 140
B Powierzchnia z odwiertami
B DataMatrix-code
Cykle toczenia
B Cykle skrawania wzdtuz i planowo Strona 487

B Cykle przecinania radialnie i osiowo

®  Toczenie poprzeczne radialnie i osiowo
B Cykle toczenia gwintow

® Cykle toczenia symultanicznego

m Cykle specjalne
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Podstawy NC i programowaniaNC | Praca z cyklami

Grupa cykli Dalsze informacje
Cykle specjalne
® (Czas zatrzymania Strona 758
= QOrientacja wrzeciona
® Tolerancja
B Wywotanie programu Strona 104
= Grawerowanie Strona 480
m Cykle zebatki Strona 408
B Toczenie interpolacyjne Strona 458
Cykle szlifowania
B Suw wahadtowy Strona 664
= QObcigganie Strona 669
m Szlifowanie Strona 706
B Cykle korekcyjne Strona 752
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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
®  Prostokgt wewnatrz lub zewnatrz
B Okrag wewnatrz lub zewnatrz
B Naroze wewnatrz lub zewnatrz
= Srodek okregu odwiertdw, kanatka lub mostka
B 0Os sondy lub pojedyncza o0$
®  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
B Pomiar ekstruzji

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
m Pomiar kinematyki
® Kompensacja ustawienia wstepnego/preset
® Siatka kinematyki

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

Wymiarowanie narzedzia (TT)

m Kalibrowanie TT

B Wymiarowanie dtugosci narzedzia, promienia lub
kompletnie

= Kalibrowanie IR-TT
B Pomiar narzedzia tokarskiego
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Techniki programowania | Cykl 12 PGM CALL

6.1 Cykl 12 PGM CALL

Programowanie ISO
G39

Zastosowanie

sT1 . T— )
of ' o

L —

°©©7 CYCLDEF12.0 ° —
° PGM CALL ;i

-8 CYCL DEF 12.1
o LOT31
°'9...M99

% 0 BEGIN PGM o
LOT31 MM

—  ENDPGM °

Y oolooo000000000 P 0 0 0

— i

Dowolne programy NC, jak np. specjalne cykle wiercenia lub moduty geometrii
mozna zréwnac z cyklem obrobki. Ten program NC jest wowczas wywotywany jak
cykl.

Spokrewnione tematy
= Wywotanie zewnetrznych programow NC

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie
dialogowe Klartext

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Wskazowki
m Ten cykl mozna wykona¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN i FUNCTION DRESS.

B Parametry Q dziatajg przy wywotaniu programu z cyklem 12 zasadniczo
globalnie. Nalezy dlatego tez uwzgledni¢, iz zmiany parametréw Q w wywotanym
programie NC oddziatywujg ewentualnie na wywotujgcy program NC .

Wskazéwki odnosnie programowania
® Wywotany program NC musi znajdowac sie w wewnetrznej pamieci sterowania.

® Jesli podawana jest tylko nazwa programu, to zadeklarowany jako cykl
program NC musi znajdowac sie w tym samym folderze jak wywotujgcy
program NC.

®  Jesli zadeklarowany jako cykl program NC nie znajduje sie w tym samym
folderze jak wywotujgcy program NC, to nalezy podaé petng nazwe sciezki, np.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

® Jeglijakis DIN/ISO-program chcemy zadeklarowac jako cykl, to prosze
wprowadzic typ pliku .| za nazwg programu.
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6.1.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Nazwa programu

Whpisac nazwe wywotywanego NC- programu w okreslonym
przypadku ze Sciezka.

Poprzez Klikng¢ na wybor pliku na pasku akcji wywotywane-
go programu NC.

Program NC wywotywany jest z:

® CYCL CALL (oddzielny blok NC) lub

= M99 (blokami) lub

®  M89 (zostaje wykonany po kazdym bloku pozycjonowania)

Zadeklarowaé program NC 1_Plate.h jako cykl i wywotaé z M99
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Definicje konturu i punktow | Naktadanie konturéw

7.1 Naktadanie konturow

7.1.1  Podstawy
Y

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.
Spokrewnione tematy
m Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU

Dalsze informacje: "Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU ", Strona 112

® Sl-cykle
Dalsze informacje: 'Frezowanie konturéw z cyklami SL *, Strona 329

= Cykle OCM
Dalsze informacje: "Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)",
Strona 373

7.1.2  Podprogramy: natozone na siebie wybrania

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.

Podprogram 1: kieszen A
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713

S g
2 =)
A ] 8
P o
5 3
=3 N
o =
N 2
(7]
c ®
3 S
< 9]
@

Obwydwie powierzchnie wycinkowe A i B tgcznie z powierzchnig naktadania sie maja
zostac obrobione:

m Powierzchnie A i B muszg by¢ wybraniami
m Pierwsze wybranie (w cyklu 14) musi rozpoczynac sie poza drugim wybraniem
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7.1.4  Powierzchnia z réznicy

Powierzchnia A ma zostac¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez B:
m Powierzchnia A musi by¢ kieszenig i B musi by¢ wysepka.

® A musirozpoczynac sie poza B.

B B musizaczynac sie w obrebie A
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7.1.5 Powierzchnia ze $redniej

QM.A.B

Powierzchnia przykryta zaréwno przez A jak i przez B ma zostac obrobiona. (Po
prostu przykryte powierzchnie majg pozostaé nieobrobione).

® AiB musza by¢ wybraniami
® A musirozpoczynac sie wewnatrz B
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Powierzchnia A:

Powierzchnia B:
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Definicje konturu i punktéw | Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU

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 113
= Kompleksowa formuta konturu
Dalsze informacje: "Kompleksowa formuta konturu", Strona 117
= Naktadanie konturéw
Dalsze informacje: "Naktadanie konturow", Strona 108

Wskazowki

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

= Cykl 14 jest DEF-aktywny, to znaczy dziata od jego definicji w programie NC .

B W cyklu 14 mozna wyszczegolni¢ maksymalnie 12 podprograméw
(podkonturéw).

7.21 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 zamkng¢ klawiszem END . Mozliwych do 12
numerdw podprogramow wigcznie.

Dane wejsciowe: 0...65535

Przyktad
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7.3 Prosta formuta konturu

7.3.1 Podstawy

Przy uzyciu prostej formuty konturu moga by¢ zestawiane w prosty sposob kontury,
sktadajgce sie z dziewieciu podkonturow wtgcznie (wybrania lub wysepki). Z
wybranych podkonturéw sterowanie oblicza caty kontur.

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 113



Definicje konturu i punktéw | Prosta formuta konturu

Spokrewnione tematy
B Naktadanie konturéw
Dalsze informacje: "Naktadanie konturow", Strona 108
= Kompleksowa formuta konturu
Dalsze informacje: "Kompleksowa formuta konturu®, Strona 117
m Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU
Dalsze informacje: "Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU ", Strona 112

B Sl-cykle
Dalsze informacje: "Frezowanie konturéw z cyklami SL ", Strona 329

m Cykle OCM
Dalsze informacje: 'Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)",
Strona 373

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

Pamie¢ dla jednego cyklu SL (wszystkie programy opisu konturow) jest
ograniczona do maksymalnie 100 konturéw . Liczba mozliwych elementow
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 obszaréw.

Jesli zdefiniowano cykle OCM, to sterowanie wcina sie prostopadle w materiat
pustych obszarow.

Jesli uzywasz cykli SL z numerami 22 do 24, to sterowanie okresla pozycje wciecia
niezaleznie od zdefiniowanych pustych zakresow.

Sprawdz poprawnos¢ wykonania w symulacji.
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Wiasciwosci konturéw czesciowych

Prosze nie programowac korekcji promienia.
Sterowanie ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M.

Transformacje wspotrzednych sg dozwolone — jesli zostang one zapro-
gramowane w obrebie elementow sktadowych konturdw, to dziatajg one takze w
nastepnych podprogramach, nie muszg byc resetowane po wywotaniu cyklu.

Podprogramy moga zawiera¢ wspotrzedne osi wrzeciona, zostang one jednakze
ignorowane.

W pierwszym wierszu wspotrzednych podprogramu okresla sie ptaszczyzne
obrobki.

Wiasciwosci cykli

Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na bezpieczng
wysokosg.

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 wykarczaniu bocznych powierzchni).

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych sterowanie dosuwa narzedzie do
konturu na torze kotowym stycznym.

Przy obrébce 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 wspotbieznym lub ruchem prze-
ciwbieznym.

Dane wymiarow obrébkijak gtebokos¢ frezowania, naddatki i bezpieczng wysokosc¢
nalezy wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20 DANE KONTURU lub 271 OCM DANE
KONTURU .
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Definicje konturu i punktéw | Prosta formuta konturu

Wprowadzenie prostej formuty konturu

Poprzez mozliwos¢ wyboru na pasku akgcji lub w formularzu mozna potgczyc¢ ze
sobg rozmaite kontury we wzorze matematycznym.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

Funkcjg NC
wstaw

Wybierz Funkcje NC wstaw

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

CONTOUR DEF wybra¢

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 elementow sktadowych czyli
podkonturéw.

> W razie potrzeby zdefiniowac puste obszary V .

V VvV vV VvV VvVVY

Gtebokos¢ pustych obszaréw odpowiada catkowitej
gtebokosci, zdefiniowanej w cyklu obrobki.

Sterowanie udostepnia do wpisywania konturu nastepujgce mozliwosci:

Opcja wyboru Funkcja

Plik B Dane wejsciowe Definiowac nazwe konturu lub klikng¢
= Wybor pliku wybor pliku

QS Zdefiniowa¢ numer parametru QS

LBL = Numer Zdefiniowac¢ numer, nazwe parametru QS
= Nazwa znacznika
= QS

Przykiad:

11 CONTOUR DEF P1 = LBL 112 = LBL 2 DEPTH5 V1 = LBL 3

Wskazowki dotyczgce programowania:

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 gtebokosc¢ jako wysokos¢ wysepki. Wprowadzona wartosc
bez znaku liczby odnosi sie wowczas do powierzchni obrabianego
detalu!

Jesli zapisano gtebokos¢ réwng 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
wywotujgcy, to mozna dodac tylko nazwe pliku bez sciezki.
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7.3.3  Odpracowywanie konturu przy pomocy cykli SL lub OCM

o Obrobka zdefiniowanego kompletnego konturu nastepuje przy pomocy
cykli SL (patrz "Frezowanie konturow z cyklami SL ", Strona 329) lub
cykli OCM (patrz "Frezowanie konturdw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)",
Strona 373).

7.4 Kompleksowa formuta konturu

7.41 Podstawy

Przy pomocy kompleksowych formut konturu moga byc¢ zestawiane kompleksowe
kontury z podkonturéw (wybrania lub wysepki). Pojedyncze podkontury (dane
geometrii) nalezy podawac jako oddzielne programy NC bgdz podprogramy. W
ten sposob wszystkie kontury czesciowe moga zostac¢ dowolnie czesto ponownie
wykorzystywane. Z wybranych konturéw czesciowych, potgczonych ze sobg przy
pomocy formuty konturu, sterowanie oblicza caty kontur.

Spokrewnione tematy
= Naktadanie konturéw
Dalsze informacje: "Naktadanie konturow", Strona 108
® Prosta formuta konturu
Dalsze informacje: "Prosta formuta konturu", Strona 113
m Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU
Dalsze informacje: 'Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU ", Strona 112

= Sl-cykle
Dalsze informacje: "Frezowanie konturéw z cyklami SL ", Strona 329

B Cykle OCM
Dalsze informacje: "Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)",
Strona 373
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Schemat: odpracowywanie przy pomocy SL-cykli i kompleksowej formuty konturu
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

8 CYCL DEF 21 PRZECIAGANIE

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FREZOW. NA GOT.DNA
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FREZOW.NA GOT.BOKU
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Wskazowki dotyczgce programowania:

® Pamiec dla jednego cyklu SL (wszystkie programy opisu konturéw)
jest ograniczona do maksymalnie 100 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 mozliwosc¢, zachowania powtarzajgcych sie czesto
konturow w pojedynczych programach NC . Poprzez formute konturu
faczy 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

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 wspoétrzedne osi wrzeciona, sg
one jednakze ignorowane

W pierwszym bloku wspdtrzednych wywotanego programu NC okresla sie
ptaszczyzne obrobki

Podkontury moga w razie koniecznosci by¢ zdefiniowane z réznymi gtebo-
kosciami

Wiasciwosci cykli

Sterowanie pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na bezpieczng
wysokos¢

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

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)

Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspotbieznym 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
2 DECLARE CONTOUR QC2

"120"
“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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7.4.2  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:

Wybierz Funkcje NC wstaw

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
LBL = Numer Zdefiniowa¢ numer, nazwe parametru QS
= Nazwa znacznika
m QS

Wskazowki dotyczgce programowania:

= Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym folderze jak plik
wywotujgey, to mozna dodac tylko nazwe pliku bez Sciezki.

m SEL CONTOUR-wiersz zaprogramowac przed SL-cyklami. Cykl 14

GEOMETRIA KONTURU nie jest wiecej konieczny przy wykorzystywaniu
SEL CONTUR.
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7.4.3  Zdefiniowaé opis konturu
Przy pomocy funkcji DECLARE CONTOUR podawana jest Sciezka do programu NC

dla tych programéw NC, z ktérych sterowanie pobiera opisy konturéow. Oprocz tego

mozna dla tego opisu konturu wybra¢ oddzielng gtebokos¢.
Prosze postgpi¢ nastepujgco:

Funkcjg NC
wstaw

vV vV Vv yVy

Wybierz Funkcje NC wstaw

Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
DECLARE CONTOUR wybrac¢

Sterowanie rozpoczyna wpisywanie formuty konturu.
Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzi¢
Zdefiniowa¢ opis konturu

Sterowanie udostepnia do wpisywania konturu nastepujgce mozliwosci:

Opcja wyboru
Plik L

Dane wejsciowe

Funkcja

Definiowac¢ nazwe konturu lub klikng¢

= Wybor pliku wybor pliku
QS Numer parametru stringu definiowaé
LBL = Numer Zdefiniowac¢ numer, nazwe parametru QS
= Nazwa znacznika
= QS

Wskazowki dotyczgce programowania:

® Przy pomocy podanych oznacznikéw konturu QC mozna w formule
konturu dokonac obliczenia tych réznych konturéow pomiedzy nimi.

= Jesli wywotywany plik znajduje sie w tym samym folderze jak plik
wywotujgcy, to mozna dodac tylko nazwe pliku bez sciezki.

B Jezeli uzywamy konturéw z oddzielnymi gtebokosciami, to nalezy przy-
porzadkowac gtebokos¢ wszystkim podkonturom (w razie koniecznosci
przyporzadkowac znaczenie 0).

m Roézne gtebokosci (DEPTH) sg uwzgledniane tylko w przypadku prze-
cinajgcych sie elementdw. Nie ma to miejsca w przypadku wysepek w
obrebie wybrania. Nalezy stosowac tu prostg formute konturu.

Dalsze informacje: "Prosta formuta konturu", Strona 113
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7.4.4 Wprowadzenie kompleksowej formuty konturu

Uzywajac funkcji formuty konturu mozna potgczy¢ ze sobg rozmaite kontury we
wzorze matematycznym:

Funkejg NG » Wybierz Funkcje NC wstaw

- Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.
Formuta konturu QC klikng¢
Sterowanie rozpoczyna wpisywanie formuty konturu.
Numer dla oznacznika konturu QC wprowadzi¢
Wprowadzi¢ wzor konturu

vV vV Vvy

Rysunek pomocniczy = Dane Funkcja facza Przyktad
wejsciowe

& Skrawany z QC10 =QC1 & QC2

Potaczony z QC10 =QC1 | QC2

Potaczony z, ale bez skrawania  QC10 = QC1 ~ QC2

peut

\ bez QC10 =QC1\QC2
( Otworzy¢ nawias QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Zamkna¢ nawias QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)
Definiowanie pojedynczego QC10 = QC1
konturu

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci wprowadzenia formuty:
Automatyczne uzupetnianie

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Klawiatura wyskakujgca dla wprowadzenia formuty z paska akcji bgdz z
formularza

Tryb wprowadzenia formuty na klawiaturze ekranowej

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

122 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrdbki | 10/2023



Definicje konturu i punktéw | Kompleksowa formuta konturu

7.4.5 Nakladajace sie kontury

Sterowanie traktuje programowany kontur jako wybranie. Przy pomocy funkcji
formuty konturu mozna przeksztatcac kontur w wysepke.

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego konturu. W ten
sposob mozna powierzchnie wybrania powiekszy¢ poprzez natozenie na nig innego
wybrani lub mozna zmniejszy¢ wysepke.

Podprogramy: nalozone na siebie wybrania

o 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 gtéwnym.

Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.
Sterowanie oblicza punkty przeciecia ST i S2, one nie muszg by¢ programowane.
Wybrania sg programowane jako kota petne.

Program opisu konturu 1: kieszen A

Program opisu konturu 2: kieszenn 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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7.4.6

7.5

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

o Obroébka zdefiniowanego kompletnego konturu nastepuje przy pomocy
cykli SL (patrz "Frezowanie konturéw z cyklami SL ', Strona 329) lub
cykli OCM (patrz "Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)",
Strona 373).

Tabele punktow

Zastosowanie

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

Spokrewnione tematy
m Zawartosc¢ tabeli punktow, skrywanie pojedynczych punktow

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie
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Opis funkcji

Dane wspétrzednych w tablicy punktow

Jezeli uzywa sie cykli wiercenia, to wspotrzedne ptaszczyzny obrébki w tabeli
punktéw odpowiadajg wspotrzednym punktu srodkowego odwiertu. Jezeli uzywane
sg cykle frezowania, to wspotrzedne ptaszczyzny obrébki w tabeli punktéw
odpowiadajg wspotrzednym punktu startu odpowiedniego cyklu, np. wspotrzedne
punktu srodkowego okragtego 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 wysokos¢ dla oddzielnych
punktéw, to sterowanie ignoruje dla wszystkich punktow wartos¢ z parametru
cyklu Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS.!

» Nalezy zaprogramowa¢ funkcje GLOBAL DEF 125 POZYCJONOWAC , aby
sterowanie uwzgledniato bezpieczng wysokos¢ 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 wspotrzedne punktu
srodkowego odwiertu. Jesli chcemy wykorzystac zdefiniowang w tabeli punktow
wspotrzedng w osi wrzeciona jako wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gérng
obrabianego detalu (Q203) zdefiniowac z wartoscig 0.

Cykle 210 do 215

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

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

Cykle 251 do 254

Sterowanie interpretuje punkty ptaszczyzny obrobki jako wspotrzedne punktu startu
cyklu. Jesli chcemy wykorzysta¢ zdefiniowang w tabeli punktéw wspotrzedng w

osi wrzeciona jako wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gorng obrabianego
detalu (Q203) zdefiniowac z wartoscig 0.
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7.5.1

7.5.2

Tablice punktow w programie NC nalezy wybra¢ z SEL PATTERN

Tabele punktéw nalezy wybra¢ w nastepujgcy sposob:
Funkog NG > WybierzFunkcje NC wstaw
- > 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:
Funkog NG > Wybierz Funkcje NC wstaw
- 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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7.6 Definiowanie szablonow 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.

Spokrewnione tematy
m Cykle dla definiowania wzoréw
Dalsze informacje: "Cykle dla definiowania wzorow", Strona 140

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Funkcja PATTERN DEF oblicza wspoétrzedne obrébki w osiach Xi'Y. Dla
wszystkich osi narzedzia poza Z istnieje niebezpieczenstwo kolizji podczas
nastepnych zabiegéw obréobkowych!

» PATTERN DEF stosowac wytgcznie z osig narzedzia Z .

Dokonujesz nawigacji do tej funkcji w nastepujgcy sposob:
Funkcje NC wstaw » Obrébka konturu/punktu » Uktady albo wzory

Opcja Definicja Dalsze informacje
wyboru
POS Punkt Strona 130
Definiowanie do 9 dowolnych pozyciji
obrébki
ROW Rzad Strona 131

Definiowanie pojedynczego rzedu, proste-
go lub skreconego
PAT Wzor Strona 132

Definiowanie pojedynczego szablonu,
prostego, skreconego lub znieksztatcone-

go
FRAME Ramki Strona 134
Definiowanie pojedynczej ramki, prostej,
skreconej lub znieksztatconej

CIRC Okrag Strona 136
Definiowanie kota pethego

PITCH- Wycinek kota Strona 137

CIRC Definiowanie wycinka kota
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Programowanie PATTERN DEF
Funkcje PATTERN DEFprogramujesz w nastepujgcy sposob:

Funkeje NG » Wybierz Funkcje NC wstaw
> Sterowanie otwiera okno Funkcje NC wstaw.

> Wybrac¢ pozgdany szablon obrobki, np. PATTERN DEF CIRC dla
kota petnego

> Sterowanie rozpoczyna wprowadzenie danych do PATTERN
DEF.

> Wpisac konieczne definicje
> Definiowanie cyklu obrobki np. cykl 200 WIERCENIE
> Wywotac cykl z CYCL CALL PAT

Jezeli programujesz szablon obrobki, to w kolumnie Formularz mozesz
przejs¢ do innego szablonu.

Wywotanie PATTERN DEF

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

Dalsze informacje: "Wywotanie cykli", Strona 94

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

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

m 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.

Wskazéwki dotyczace obstugi:

m Wzorzec obrébki 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 wysokos¢. 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.

B 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 .

m Przy pomocy funkcji startu z dowolnego wiersza mozna wybra¢ dowolny punkt, z
ktérego mozna rozpoczynac¢ lub kontynuowac obrobke.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie i odpra-
cowywanie
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7.6.1  Definiowanie pojedynczych pozycji obrébki

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

B POS1 musi by¢ programowana ze wspotrzednymi bezwzglednymi.
POS2 do POS9 moze by¢ programowana bezwzglednie bgdz
przyrostowo.

= Jesli Powierzchnia przedmiotu w Z zostanie zdefiniowana nieréwna

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

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
obrobka.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

POS2: X-wspt. pozycji obrébki

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

POS2: Y-wspt. pozycji obrobki

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

POS2: Wspot.powierz.obrab.przedmiotu

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

Przyktad
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7.6.2 Definiowanie pojedynczego rzedu

Wskazowka dotyczgce programowania i obstugi

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

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 obrobkowych

0Ogdlna 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 obrobki (np. X dla
osi narzedzia Z). Poda¢ warto$¢ absolutng i pozytywna lub
negatywng

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu

Podac absolutng wspdtrzedng Z, z ktérej ma rozpoczaé sie
obrobka

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad
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Definiowanie pojedynczego wzoru

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

B Parametry Potozenie po obrocie osi gtéwnej 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 wartos¢ dziata dodatkowo do wartosci powierzchni obrabianego
detalu Q203, zdefiniowanej w cyklu obrobki.

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

Odlegtos$¢ pozycji obrobki 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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Definiowanie pojedynczej ramki

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

B Parametry Potozenie po obrocie osi gtéwnej 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 wartos¢ dziata dodatkowo do wartosci powierzchni obrabianego
detalu Q203, zdefiniowanej w cyklu obrobki.

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

Odlegtos¢ pozycji obrobki 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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7.6.5 Definiowanie kota petnego

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

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 obrobki. O$ odniesienia: 0$
gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narze-
dzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

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

Wspot.powierz.obrab.przedmiotu

Podac absolutng wspdtrzedng Z, z ktérej ma rozpoczaé sie
obraébka.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad
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7.6.6  Definiowanie wycinka kota

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

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 obrobki. O$ odniesienia: 0$
gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narze-
dzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Krok kata/Kat kofncowy

Inkrementalny kat biegunowy pomiedzy dwoma pozycjami
obrobki. Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna. Alternatywnie moze by¢ podawany kat koncowy
(przetgczenie opcji wyboru na pasku akgji lub przetgczyé w
formularzu)

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
Liczba zabiegéw obrobkowych
0Ogdlna liczba pozycji obrébki na okregu
Dane wejsciowe: 0...999

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

Przyktad
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7.6.7  Przykiad: uzywanie cykli w potagczeniu 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 w przypadku CYCL CALL PAT miedzy punktami na 2. odstep
bezpieczny. Funkcja ta dziata do M30.

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

Dalsze informacje: 'Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania", Strona 189 i
"Cykle dla obrobki frezowaniem'

; 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
; przemieszczenie narzedzia

; Koniec programu
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Cykle dla definiowania wzorow

Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji trzy cykle, przy pomocy ktérych mozna wytwarzac
bezposrednio wzory punktowe:

Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie

220 SZABLON KOLOWY DEF- Strona 142
m Definiowanie wzoréw okragtych aktywne
= Kofo petne lub wycinek kota
B Whpisanie kata startu i kgta koricowego

221  SZABLON LINIOWY DEF- Strona 145
= Definiowanie wzordw liniowych aktywne
= Wprowadzenie kata obrotu

224 MUSTER DATAMATRIX CODE DEF- Strona 149
m  Przeksztatcenie tekstow na wzor punktowy aktywne

DataMatrix-Code
= Whisanie dfugosci i wielkosci
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Nastepujgce cykle mogg by¢ kombinowane z cyklami wzoréw punktowych:

Cykl 220 Cykl 221 Cykl 224

200 WIERCENIE v

201 ROZWIERCANIE v

202 WYTACZANIE

203 UNIWERSL WIERC.

204 WSTECZNE POGLEB.

205 WIERCENIE GLEB.UNIW.

206 GWINTOWANIE

207 GWINTOWANIE GS

208 SPIRALNE FREZ. OTW.

209 GWINTOW. LAM. WIORA

240 NAKIELKOWANIE

251 KIESZEN PROSTOKATNA

252 WYBRANIE KOLOWE

NIENENEN EN RN EN RN ENEN ENENIENEN

253 FREZOWANIE KANALKA

254 KANALEK KOLOWY

256 CZOP PROSTOKATNY

257 CZOP OKRAGLY

262 FREZ.WEWN. GWINTU

263 FREZ.GWIN.Z POGLEB.

264 FREZ.GWINTOW ODW.

265 FREZ.ODW.PO HELIX

NN RN N N N EN N EN N EN EN RN ENIEN ENIEN EN RN EN NI EN

NIENENENIENIENIEN

267 FREZOW. GWINTU ZEWN.

Jesli nalezy wytwarzac nieregularne wzory punktowe, to prosze uzywac
tabeli punktéw z CYCL CALL PAT .

Funkcja PATTERN DEF udostepnia dalsze regularne wzory punktowe .

Dalsze informacje: "Definiowanie szablonéw PATTERN DEF", Strona 128
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i testowanie
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Cykl 220 SZABLON KOLOWY

Programowanie ISO
G220

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu definiowane sg wzory punktowe jako koto petne lub wycinek
kotfa. Stuzy on jako wzér punktow dla uprzednio zdefiniowanego cyklu obrobki.

Spokrewnione tematy
= Definiowanie kota petnego z PATTERN DEF

Dalsze informacje: "Definiowanie kota petnego’, Strona 136
= Definiowanie wycinka kota z PATTERN DEF

Dalsze informacje: "Definiowanie wycinka kota", Strona 137

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim od aktualnej pozycji do
punktu startu pierwszej obrobki.

Kolejnose:
® Najazd na 2. bezpieczng wysokos¢ (0$ wrzeciona)
B najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki
® Przemieszczenie na bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego
detalu (0$ wrzeciona)

2 0d tej pozycji sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrobki

3 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie ruchem po prostej lub ruchem
kotowymna punkt startu nastepnej obrobki. Narzedzie znajduje sie przy tym w
bezpiecznym odstepie (lub 2. bezpiecznym odstepie)

4 Taoperacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obrébki zostang
wykonane

Jesli cykl wykonywany jest w trybie pracy Przebieg programu /
pojedynczymi blokami , to sterowanie zatrzymuje sie miedzy punktami
WZOru.

Wskazowki

Cykl 220 SZABLON KOLOWY mozna skry¢ za pomoca opcjonalnego
parametru maszynowego hidePattern (nr 128905).

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

® Cykl 220 jest DEF-aktywny. Dodatkowo cykl 220 wywotuje automatycznie
ostatnio definiowany cykl obrobki.
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Wskazéwki odnosnie programowania

B Jeslijeden z cykli obrébki 200 do 209 i 251 do 267 jest kombinowany
z cyklem 220 lub z cyklem 221 , to zadziataja: bezpieczna wysokosg,
powierzchnia obrabianego detalu i 2 odstep bezpieczny bezpieczna wysokos¢
z cyklu 220 badz 221. To obowigzuje w obrebie programu NC tak dtugo, az
odpowiednie parametry zostang nadpisane.
Przyktad: jesli w programie NC cykl 200 jest zdefiniowany z Q203=0 a nastepnie
programowany jest cykl 220 z Q203=-5, to w nastepnych wywotaniach CYCL
CALL i M99stosowany jest Q203=-5 . Cykle 220 221 nadpisujg nazwane
powyzej parametry CALL-aktywnych cykli obrobki (jesli w obydwu cyklach
wystepujg te same parametry wejsciowe).

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
vi Q216 Srodek w 1-szej osi ?
N = Q241 /(D\ ‘ Punkt srodkowy wycinka kota w osi gtéwnej ptaszczyzny
Q '024;‘Q) obrébki. Wartos$¢ dziata absolutnie.
/N gy \‘ Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
| Q244\’\’\ Q245 | —
0217 \ ! Q216 Srodek w 2-szej osi ?
‘\ . Punkt srodkowy wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczy-
N / zny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.
A R Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
fa o) -
N4 'x Q244 Kolo podzialowe-srednica ?

Q216 . . )
srednica wycinka kofa

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q245 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtowng ptaszczyzny obrobki i punktem
startu pierwszej obrobki na wycinku kota. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q246 Kat koncowy ?

Kat pomiedzy osig gtdowng ptaszczyzny obrébki i punktem
startu ostatniej obrébki na wycinku kota (nie obowigzuje dla
kota petnego); wprowadzi¢ kat koncowy nie réwny katowi
starty; jesli wprowadzono kgt koncowy wiekszym niz kgt
startu, to obrobka w ruchu przeciwnym do RWZ, w innych
przypadkach zgodnie z RWZ. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q247 Katowy przyrost-krok ?

Kat pomiedzy dwoma obrébkami na wycinku kota; jesli
krok kata jest réwny zeru, to sterowanie oblicza krok kgta z
kata startu, kata koricowego i liczby operacji obrobki; jesl
wprowadzono krok kata to sterowanie nie uwzglednia kata
koncowego; znak liczby kroku kata okresla kierunek obrobki
(= = zgodnie z ruchem wskazéwek zegara) Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
Q241 Liczba powtorzen?

Liczba zabiegow obrébkowych na wycinku kota
Dane wejsciowe: 1...99999
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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

Q204
Q203

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

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

Okresli¢, jak narzedzie ma sie przemieszczac¢ miedzy zabie-
gami obrobkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki na odstep
bezpieczny

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrébki na 2.
bezpieczng wysokos¢

Dane wejsciowe: 0, 1

Q365 Rodzaj przem.? prosta=0/okr=1

Okresli¢, przy pomocy jakiej funkcji toru ksztattowego narze-
dzie ma sie przemieszcza¢ miedzy zabiegami obrobkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki po prostej

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki na sredni-
cy wycinka kota

Dane wejsciowe: 0, 1

)
=
N
<
=
[
Q.
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7.7.3  Cykl 221 SZABLON LINIOWY

Programowanie ISO
G221

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu definiowane sg wzory punktowe w postaci linii. Stuzy on
jako wzor punktéw dla uprzednio zdefiniowanego cyklu obrobki.

Spokrewnione tematy

Definiowanie pojedynczego rzedu z PATTERN DEF

Dalsze informacje: "Definiowanie pojedyriczego rzedu', Strona 131
Definiowanie pojedynczego wzoru z PATTERN DEF

Dalsze informacje: "Definiowanie pojedynczego wzoru", Strona 132

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji do punktu
startu pierwszej obrobki

Kolejnosc:

® Najazd na 2. bezpieczng wysokos¢ (0$ wrzeciona)

® najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki

B Przemieszczenie na bezpieczng wysokosc¢ nad powierzchnig obrabianego
detalu (0$ wrzeciona)

0d tej pozycji sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrobki

Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi gtéwnej do

punktu startu nastepnej obrébki. Narzedzie znajduje sie przy tym w bezpiecznym

odstepie (lub 2. bezpiecznym odstepie)

Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie zabiegi obrobkowe pierwszego

wiersza zostang wykonane. Narzedzie znajduje sie na ostatnim punkcie

pierwszego wiersza

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie do ostatniego punktu drugiego

wiersza i wykonuje tam obrébke

Stad sterowanie pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi gtéwnej do

punktu startu nastepnej obrobki

Ta operacja (6) powtarza sie, az wszystkie powtdrzenia obrébki drugiego wiersza

zostang wykonane

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie do punktu startu

nastepnego wiersza

Ruchem wahadtowym zostajg odpracowane wszystkie dalsze wiersze

Jesli cykl wykonywany jest w trybie pracy Przebieg programu /
pojedynczymi blokami , to sterowanie zatrzymuje sie miedzy punktami
wzordu.
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Wskazowki

Cykl 221 SZABLON LINIOWY mozna skry¢ za pomoca opcjonalnego
parametru maszynowego hidePattern (nr 128905).

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

B Cykl 221 jest DEF-aktywny. Dodatkowo cykl 221 wywotuje automatycznie
ostatnio definiowany cykl obrébki.

Wskazéwki odnosnie programowania

= Jesli kombinujesz jeden z cykli obrébki 200 do 209 bgdz 251 do 267 z cyklem
221, to dziatajg bezpieczny odstep, powierzchni detalu, 2. bezpieczny odstep i
potozenie rotacyjne z cyklu 221.

® Jesli uzywa sie cyklu 254 w potgczeniu z cyklem 221 , to potozenie rowka 0 nie
jest dozwolone.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q225 Punkt startu 1-szej osi ?

Wspotrzedna punktu startu na osi gtownej ptaszczyzny
obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Punkt startu 2-giej osi ?

Wspotrzedna punktu startu w osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

X Q237 Odstep w 1-szej osi ?

Odstep pojedynczych punktow w wierszu. Wartosc dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q238 Odstep w 2-giej osi ?

Odstep wierszy od siebie. Wartos$¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q242 Liczba kolumn ?

Liczba zabiegdw obrobkowych w wierszu

Dane wejsciowe: 0...99999

Q243 Liczba wierszy ?
Liczba wierszy
Dane wejsciowe: 0...99999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktdry zostaje obrécony caty uktad wzoru. Srodek
obrotu lezy w punkcie startu. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q200 Bezpieczna odleglosc?

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

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?

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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Rysunek pomocniczy Parametry

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

Okresli¢, jak narzedzie ma sie przemieszczac¢ miedzy zabie-
gami obrobkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki na odstep
bezpieczny

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrébki na 2.
bezpieczng wysokosc

Dane wejsciowe: 0, 1
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7.7.4

Cykl 224 MUSTER DATAMATRIX CODE

Programowanie I1ISO
G224

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 224 MUSTER DATAMATRIX CODE teksty mogg by¢
przeksztatcane na tzw. kod DataMatrix. Stuzy on jako wzor punktow dla uprzednio
zdefiniowanego cyklu obrobki.

Przebieg cyklu

(12}
OO0
O O
O

O O
O O
QO O
O

000
Q00
OO0

Sterowanie pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji do zapro-
gramowanego punktu startu. Ten znajduje sie w lewym dolnym narozu.

Kolejnosc:
® Najazd drugiej bezpiecznej wysokosci (0$ wrzeciona)
® najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki

® Przemieszczenie na BEZPIECZNA WYSOKOSC nad powierzchnig detalu (o8
wrzeciona)

Nastepnie sterowanie przesuwa narzedzie w dodatnim kierunku osi pomocniczej
do pierwszego punktu startu 1 pierwszego wiersza

0d tej pozycji sterowanie wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrobki

Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w dodatnim kierunku osi gtéwnej
na drugi punkt startu 2 nastepnej obrobki. Narzedzie znajduje sie przy tymna 1.
bezpiecznym odstepie

Ta operacja powtarza sie, az wszystkie zabiegi obrébkowe pierwszego wiersza
zostang wykonane. Narzedzie znajduje sie na ostatnim punkcie 3 pierwszego
wiersza

Nastepnie sterowanie przesuwa narzedzie w ujemnym kierunku osi gtownej i osi
pomocniczej do pierwszego punktu startu 4 nastepnego wiersza

W tym potozeniu wykonywana jest obrobka

Te operacje powtarzajg sie, az kod DataMatrix zostanie zrealizowany (przed-
stawiony). Obrobka zostaje zakoriczona w dolnym prawym narozu 5

Na koniec sterowanie najezdza zaprogramowany drugi odstep bezpieczny
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli jeden z cykli obrébki bedzie kombinowany z cyklem 224 , to dziatajg Odstep
bezpieczenstwa, powierzchnia wspotrzednych i 2.odstep bezpieczny z cyklu 224.
Uwaga niebezpieczeristwo kolizji!

> Sprawdzi¢ przebieg przy pomocy symulacji graficznej

» Program NC badz fragment programu w trybie pracy Wykonanie programu
ostroznie przetestowac stosujgc opcje wykonania POJEDYN. BLOK .

m  Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION MODE MILL.
B Cykl 224 jest DEF-aktywny. Dodatkowo cykl 224 wywotuje automatycznie
ostatnio definiowany cykl obrobki.

m  Znak specjalny % sterowanie wykorzystuje dla specjalnych funkgcji. Jesli chcesz
zachowac ten znak w DataMatrix-Code, to nalezy go podac podwojnie w tekscie,
np. %%.
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Parametry cyklu
Rysunek pomocniczy Parametry
Q459 Q225 Punkt startu 1-szej osi ?

Wspotrzedna w lewym dolnym narozu kodu w osi gtéwnej.
Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Punkt startu 2-giej osi ?

Wspotrzedna w lewym dolnym narozu kodu w osi pomocni-
czej. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q226 Lt IR QS501 Wprowadzenie tekstu?

Przewidziany do zrealizowania tekst w cudzystowiu. Przypi-
sanie zmiennych mozliwe.

Q225 Dalsze informacje: "Wyswietlanie tekstow zmiennych w
kodzie DataMatrix", Strona 152

Dane wejsciowe: max. 255 znakow

Q458 Wielk.komoérki/wielk.wzoru (1/2)?

Okresli¢, jak DataMatrix-Code zostanie opisany w Q459 :
1: odstep komorek

2: wielkos¢ wzoru

Dane wejsciowe: 1, 2

Q459 Wielkos¢ wzorca?

Definiowanie odstepu komorek lub wielkosci wzoru:
Jesli Q458=1: odstep miedzy pierwszg i drugg komorka
(wychodzac ze $rodka komorek)

Jesli Q458=2: odstep miedzy pierwszg i ostatnig komorkg
(wychodzac ze $rodka komarek)

Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktory zostaje obrécony caty uktad wzoru. Srodek
obrotu lezy w punkcie startu. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

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
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Wyswietlanie tekstow zmiennych w kodzie DataMatrix

Oprocz statych znakow mozesz wyprowadzac okreslone zmienne jako kod
DataMatrix. Podawanie zmiennej rozpoczyna sie ze znaku % .

Nastepujgce zmienne teksty mozesz stosowac w cyklu 224 MUSTER DATAMATRIX
CODE :

® Dataigodzina
® Nazwa i Sciezka programu NC
m  Stany licznika
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Data i godzina

Mozesz przeksztatcac¢ aktualng date, aktualng godzine bgadz aktualny tydzien
kalendarzowy na kod DataMatrix. Nalezy poda¢ w tym celu w parametrze cyklu
QS501 wartosc %time<x> . <x> definiuje format, np. 08 dla DD.MM.RRRR.

Nalezy uwzgledni¢, iz przy zapisie formatow daty 1 do 9 nalezy podawac
przewodnie 0, np. %Time08.

Istniejg nastepujgce mozliwosci:

Zapis Format

%time00 DD.MM.RRRR hh:mm:ss
%time01 D.MM.RRRR h:mm:ss
%time02 D.MM.RRRR h:mm
%time03 D.MM.RRRR h:mm
%time04 RRRR-MM-DD- hh:mm:ss
%time05 RRRR-MM-DD- hh:mm
%time06 RRRR- MM-DD h:mm
%time07 RR-MM-DD h:mm
%time08 DD.MM.RRRR

%time09 D.MM.RRRR

%time10 D.MM.RR

%time11 RRRR- MM-DD
%time12 RR- MM-DD

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Tydzien kalendarzowy
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Nazwa i Sciezka programu NC

Mozesz przeksztatca¢ nazwe lub Sciezke aktywnego programu NC badz
wywotanego programu NC na kod DataMarix. Nalezy podac¢ w tym celu w
parametrze cyklu QS501 wartos¢ %main<x> lub %prog<x> .

Istniejg nastepujgce mozliwosci:

Zapis Znaczenie Przyktad

%main0 Kompletna Sciezka pliku aktywnego TNC:\WMILL.h
programu NC

%main1 Sciezka foldera aktywnego TNC:\
programu NC

%main2 Nazwa aktywnego programu NC MILL

%main3 Typ pliku aktywnego programu NC .H

%prog0 Kompletna sciezka pliku wywotanego TNC:\HOUSE.h
programu NC

%prog1 Sciezka foldera wywotanego TNC:\
programu NC

%prog2 Nazwa wywotanego programu NC HOUSE

%prog3 Typ pliku wywotanego programu NC .H

Stany licznika

Mozesz przeksztatci¢ aktualny stan licznika na kod DataMarix. Sterownik pokazuje
aktualny stan licznika w Przebieg progr. w zaktadce PGM strefy roboczej Status.

Nalezy poda¢ w tym celu w parametrze cyklu QS501 wartosc %count<x>.
Przy pomocy liczby za %count okreslasz, ile miejsc zawiera kod DataMatrix.
Maksymalnie mozliwych jest dziewie¢ miejsc.

Przyktad:

® Programowanie: %count9

m  Aktualny stan licznika:3

= Wynik: 000000003

Wskazéwki dotyczace obstugi

= W trybie Symulacja sterowanie symuluje tylko ten stan licznika, ktory jest
definiowany bezposrednio w programie NC. Stan licznika w strefie robocze;
Status trybu pracy Przebieg progr. pozostaje nieuwzgledniony.
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7.7.5  Przyktady programowania

Przyktad: okregi otworow
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; Przemieszczenie narzedzia

; Koniec programu
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7.8

7.8.1

7.8.2

Cykle OCM do definiowania figur

Przeglad

Figury OCM

Cykl Wywola- Dalsze informacje

nie

1271 OCM PROSTOKAT (#167 / #1-02-1) DEF- Strona 160
= Definicja prostokata aktywne
= Wprowadzenie dtugosci bokow
= Definicja narozy

1272 OCM OKRAG (#167 / #1-02-1) DEF- Strona 163
= Definicja okregu aktywne
= \Wprowadzenie srednicy okregu

1273 OCM ROWEK / MOSTEK (#167 / #1-02-1) DEF- Strona 165
m Definicja rowka (kanatka) lub mostka aktywne
= Wprowadzenie szerokosci i dtugosci

1274 OCM ROWEK OKRAGLY (#167 / #1-02-1) DEF- Strona 169
= Definicja okragtego rowka wpustowego aktywne
= Wprowadzenie szerokosci, wycinka kofa i liczby

powtorzen

1278 OCM WIELOKAT (#167 / #1-02-1) DEF- Strona 173
= Definicja wielokata aktywne
®  Wprowadzenie okregu referencyjnego
= Definicja narozy

1281 OCM LIMIT PROSTOKAT (#167 / #1-02-1) DEF- Strona 176
m  Definicja obrysu limitacji w postaci prostokata aktywne

1282 OCM LIMIT OKRAG (#167 / #1-02-1) DEF- Strona 178
® Definicja obrysu limitacji w postaci okregu aktywne

Podstawy

Sterowanie udostepnia cykle dla czesto wykorzystywanych figur: Figury te mogg by¢

programowane jako wybrania, wysepki bgdz obrysy/limitacje.

Cykle figur daja nastepujace korzysci:

B Figury oraz dane obrobki mogg by¢ programowane komfortowo bez poje-
dynczych przemieszczen na torze ksztattowym

= Konieczne czesto figury moga by¢ wykorzystywane ponownie

= W przypadku wyspy lub otwartego wybrania sterowanie udostepnia dalsze cykle
dla definiowania granicy figury

B Przy pomocy typu figury Limitacja mozna frezowac figury planowo

Spokrewnione tematy
= Cykle OCM

Dalsze informacje: "Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)",
Strona 373

Warunek
®  Opcja software Optymalizowana obrébka konturu OCM (#167 / #1-02-1)
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Opis funkgciji

Figura definiuje dane konturu OCM na nowo i anuluje definicje uprzednio
zdefiniowanego cyklu 271 OCM DANE KONTURU Iub granicy figury.
Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujace cykle dla definicji figur:
= 1271 OCM PROSTOKAT, patrz Strona 160

B 1272 OCM OKRAG, patrz Strona 163

= 1273 OCM ROWEK / MOSTEK, patrz Strona 165

= 1274 OCM ROWEK OKRAGLY, patrz Strona 169

m 1278 OCM WIELOKAT, patrz Strona 173

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujace cykle dla definicji limitacji figur:
= 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT, patrz Strona 176

5 1282 OCM LIMIT OKRAG, patrz Strona 178
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Tolerancje

Sterowanie udostepnia mozliwos¢ okreslenia wartosci tolerancji w nastepujacych
cyklach i parametrach cykli:

Numer cyklu Parametry

1271 OCM PROSTOKAT Q218 DLUG. 1-SZEJ STRONY,
Q219 DLUG. 2-GIEJ STRONY

1272 OCM OKRAG Q223 SREDNICA OKREGU

1273 OCM ROWEK / MOSTEK Q219 SZEROKOSC ROWKA,
Q218 DLUGOSC ROWKA

1274 OCM ROWEK OKRAGLY Q219 SZEROKOSC ROWKA

1278 OCM WIELOKAT Q571 SREDNICA OKREGU REF.

Mozna definiowac¢ nastepujgce tolerancje:

Tolerancje Przyktad Gotowy wymiar
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Wymiary zadane z danymi  10+0.01-0.015 9.9975
tolerancji

Wymiary zadane mozesz wprowadzac z nastepujgcymi danymi toleranciji:

Kombinacja Przyktad Gotowy wymiar
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

atb+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Uruchomi¢ definiowanie cyklu

» Zdefiniowac parametry cyklu

> opcja wyboru NAZWA na pasku akgji wybrac
> Podac¢ wymiar zadany tgcznie z tolerancja

0 B Sterownik wytwarza detal na srodek toleranciji.

= Jezeli nie programujesz tolerancji wedtug wytycznych DIN bgdz
wymiary zadane z danymi tolerancji programujesz niewtasciwie
np. wpisujac spacje, to sterownik zatrzymuje i konczy obrobke z
komunikatem o btedach.

B Nalezy uwzgledni¢ pisownie duzg i mata literg przy wprowadzaniu
tolerancji DIN EN ISO i DIN ISO. Nie nalezy wprowadzac¢ spacji.
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7.8.3  Cykl 1271 OCM PROSTOKAT (#167 / #1-02-1)

Programowanie ISO
G1271

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figury 1271 OCM PROSTOKAT programowany jest prostokat.
Figury te moga by¢ stosowane jako wybrania, wysepki bgdz obrysy limitacji

do frezowania planowego. Poza tym dostepna jest mozliwos¢ programowania
tolerancji dtugosci.

Jesli cykl 1271 uzywany jest przy pracy, to nalezy programowac:
= Cykl 1271 OCM PROSTOKAT
m Jezeli programowany jest Q650=1 (typ figury = wysepka), to nalezy za
pomocy cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT lub 1282 OCM LIMIT OKRAG
zdefiniowac ograniczenie

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli wskazane cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli wskazane cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli wskazane cykl 277 OCM SFAZOWANIE

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

= Cykl 1271 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1271 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

B Podane w cyklu 1271 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli obrébki OCM
272 do 274 277.

Wskazéwki odnosnie programowania

= Cykl wymaga odpowiedniego wypozycjonowania wstepnego, ktore jest zalezne
0od Q367 .

m Jezeli rozfrezowywano zgrubnie figure bgdz kontur to nalezy zaprogramowac
w cyklu numer badz nazwe zdzieraka. Jesli nie wykonano rozfrezowywania
wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji obrobki zgrubnej okreslic w
parametrze cyklu Q438=0 ZDZIERAK .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q660 =

ENY

%L

-]

Parametry

Q650 Typ figury?

Geometria figury:

0: wybranie/kieszen

1: wysepka

2: limitacja frezowania ptaszczyzn
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q218 Dtugosc¢ pierwszego boku ?

Dtugosc¢ 1. boku figury, rownolegle do osi gtownej Wartosc
dziata inkrementalnie. W razie koniecznosci mozna zapro-
gramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 159

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?

Dtugos¢ 2. boku figury, rownolegle do osi pomocnicze;.
Wartos¢ dziata inkrementalnie. W razie koniecznosci mozna
zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 159

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q660 Typ narozy?
Geometria narozy:
0: promien

1. sfazowanie

2: frezowanie przeswitu narozy w kierunku osi gtéwnej i
pomocniczej

3: frezowanie przeswitu narozy w kierunku osi gtéwnej
4. frezowanie przeswitu narozy w kierunku osi pomocnicze;
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3, 4

Q220 Promien naroza ?
Promien lub fazka naroza figury
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q367 Potozenie kieszeni (0/1/2/3/4)?

Potozenie figury w odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek figury

1: pozycja narzedzia = lewy dolny rog

2: pozycja narzedzia = prawy dolny rog

3: pozycja narzedzia = prawy gorny rog

4: pozycja narzedzia = lewy gorny rog

Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3, 4

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktdry zostaje obrécona figura. Srodek obrotu lezy na
srodku figury. Wartos$¢ dziata absolutnie.

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

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem
Q260 konturu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

308 9203 Dpane wejsciowe: -99999.9999...+0

Q201 Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?
< Lazes

Naddatek na ptaszczyznie roboczej, pozostajgcy po rozfrezo-
4% wywaniu Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

<Y

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

pozycja w 0si narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym detalem. Sterownik najezdza te pozycje przy
pozycjonowaniu miedzy operacjami i przy powrocie na
koncu cyklu. Wartos¢ dziata absolutnie.

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

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Promien narzedzia pomnozony przez Q578 WSPOLCZ.NA-
ROZA WEWN. najmniejszy tor punktu srodkowego narze-
dzia.

Dzieki temu nie powstajg zadne inne mniejsze promienie
wewnetrzne na konturze, jak wynikatoby to z sumy promie-
nia narzedzia i produktu z promienia narzedzia i Q578
WSPOLCZ.NAROZA WEWN. .

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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G1272

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figury 1272 OCM OKRAG programowany jest okrag. Figury te
moga by¢ stosowane jako wybrania, wysepki bgdz obrysy limitacji do frezowania
planowego. Poza tym dostepna jest mozliwos¢ programowania tolerancji srednicy.

Jesli cykl 1272 uzywany jest przy pracy, to nalezy programowac:
® Cykl 1272 OCM OKRAG
m Jezeli programowany jest Q650=1 (typ figury = wysepka), to nalezy za
pomocga cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT Iub 1282 OCM LIMIT OKRAG
zdefiniowaé ograniczenie

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli wskazane cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli wskazane cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli wskazane cykl 277 OCM SFAZOWANIE

Wskazéwki

Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION MODE MILL.
Cykl 1272 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1272 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

Podane w cyklu 1272 informacje o obrébce obowigzujg dla cykli obrébki OCM
272 do 274 277.

Wskazéwki odnosnie programowania

= Cykl wymaga odpowiedniego wypozycjonowania wstepnego, ktore jest zalezne
0od Q367 .

Jezeli rozfrezowywano zgrubnie figure badz kontur to nalezy zaprogramowac
w cyklu numer bgdz nazwe zdzieraka. Jesli nie wykonano rozfrezowywania
wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji obrébki zgrubnej okresli¢ w
parametrze cyklu Q438=0 ZDZIERAK .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

z
Q260

Q368 Q203
Q201
< L aze9
X
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Parametry

Q650 Typ figury?

Geometria figury:

0: wybranie/kieszen

1: wysepka

2: limitacja frezowania ptaszczyzn
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q223 Srednica okregu?

Srednica obrobionego na gotowo okregu. W razie konieczno-
$ci mozna zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 159
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q367 Potozenie kieszeni (0/1/2/3/4)?

Potozenie figury w odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek figury

1. pozycja narzedzia = przejscie w kwadrancie przy 90°
2: pozycja narzedzia = przejscie w kwadrancie przy 0°

3: pozycja narzedzia = przejscie w kwadrancie przy 270°
4. pozycja narzedzia = przejscie w kwadrancie przy 180°
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3, 4

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego punktu zerowego. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na ptaszczyznie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

pozycja w 0si narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym detalem. Sterownik najezdza te pozycje przy
pozycjonowaniu miedzy operacjami i przy powrocie na
koncu cyklu. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatyw-
nie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Promien narzedzia pomnozony przez Q578 WSPOLCZ.NA-
ROZA WEWN. najmniejszy tor punktu srodkowego narze-
dzia.

Dzieki temu nie powstajg zadne inne mniejsze promienie
wewnetrzne na konturze, jak wynikatoby to z sumy promie-
nia narzedzia i produktu z promienia narzedzia i Q578
WSPOLCZ.NAROZA WEWN. .

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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7.8.5 Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK (#167 / #1-02-1)

Programowanie ISO
G1273

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figury 1273 OCM ROWEK / MOSTEK programowany jest rowek
lub mostek. Takze mozliwe jest limitowanie dla frezowania planowego. Poza tym
dostepna jest mozliwos¢ programowania tolerancji szerokosci i dtugosci.

Jesli cykl 1273 uzywany jest przy pracy, to nalezy programowac:
m Cykl 1273 OCM ROWEK / MOSTEK
m Jezeli programowany jest Q650=1 (typ figury = wysepka), to nalezy za
pomoca cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT lub 1282 OCM LIMIT OKRAG
zdefiniowaé ograniczenie

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli wskazane cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli wskazane cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli wskazane cykl 277 OCM SFAZOWANIE

Wskazowki

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

m Cykl 1273 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1273 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

Podane w cyklu 1273 informacje o obrébce obowigzujg dla cykli obrobki OCM
272 do 274 277.
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Wskazowki odnosnie programowania

®  Cykl wymaga odpowiedniego wypozycjonowania wstepnego, ktére jest zalezne
0od Q367.

= Jezeli rozfrezowywano zgrubnie figure badz kontur to nalezy zaprogramowac
w cyklu numer badz nazwe zdzieraka. Jesli nie wykonano rozfrezowywania
wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji obrobki zgrubnej okresli¢ w
parametrze cyklu Q438=0 ZDZIERAK .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Q650 =0

Q650 = 1

Q650 = 2

Parametry

Q650 Typ figury?

Geometria figury:

0: wybranie/kieszen

1: wysepka

2: limitacja frezowania ptaszczyzn
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q219 Szerokosc¢ rowka?

Szerokos¢ rowka lub mostka, réwnolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie. W razie
koniecznosci mozna zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 159
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q218 Dtugos¢ rowka?

Dtugosc¢ rowka lub mostka, réownolegle do osi gtdéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie. W razie
koniecznosci mozna zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 159
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q367 Potozenie rowka (0/1/2/3/4)?

Potozenie figury w odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = srodek figury

1: pozycja narzedzia = lewy koniec figury

2: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu figury

3: pozycja narzedzia = centrum prawego okregu figury
4: pozycja narzedzia = prawy koniec figury

Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3, 4

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktdry zostaje obrécona figura. Srodek obrotu lezy na
srodku figury. Wartos$¢ dziata absolutnie.

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

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

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

Z Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

osee W0 ., Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

{ Naddatek na ptaszczyznie roboczej, pozostajgcy po rozfrezo-
Q201

wywaniu Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
< L a3e9 Dane wejsciowe: 0...99999.9999

(I

L% Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

<V

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

pozycja w 0si narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym detalem. Sterownik najezdza te pozycje przy
pozycjonowaniu miedzy operacjami i przy powrocie na
koncu cyklu. Wartos¢ dziata absolutnie.

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

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Promien narzedzia pomnozony przez Q578 WSPOLCZ.NA-
ROZA WEWN. najmniejszy tor punktu srodkowego narze-
dzia.

Dzieki temu nie powstajg zadne inne mniejsze promienie
wewnetrzne na konturze, jak wynikatoby to z sumy promie-
nia narzedzia i produktu z promienia narzedzia i Q578
WSPOLCZ.NAROZA WEWN. .

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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Cykl 1274 OCM ROWEK OKRAGLY (#167 / #1-02-1)

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figur 1274 OCM ROWEK OKRAGLY programujesz okragty
kanatek. Opcjonalnie mozesz zaprogramowac tolerancje dla szerokosci rowka.

Jezeli uzywasz przy pracy cyklu 1274 to nalezy dotrzymywac nastepujacej
kolejnosci programowania:

® Cykl 1274 OCM ROWEK OKRAGLY

m Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli dotyczy cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli dotyczy cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli dotyczy cykl 277 OCM SFAZOWANIE

Wskazowki

m  Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION MODE MILL.
Cykl 1274 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1274 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

Zdefiniowane w cyklu 1274 informacje dotyczgce obrobki obowigzujg dla cykli
obrébki OCM 272 bis 2741 277.

Wskazéwki odnosnie programowania

= Cykl wymaga pozycjonowania wstepnego, zaleznego od parametru Q367 BAZA
DLUG. ROWKA .

m Kat rozwarcia Q248 nalezy tak definiowac, aby kontur nie przecinat sie sam ze
sobg. W przeciwnym razie sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q219 Szerokos¢ rowka?
Szerokosé rowka

Wartos$¢ dziata inkrementalnie. W razie koniecznos$ci mozna
zaprogramowac tolerancje.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 159
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q375 Kolo podzialowe-srednica ?
Srednica wycinka kofa jest torem punktu $rodkowego rowka.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q376 Kat startu ?

Kat biegunowy punktu startu

Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q248 Kat rozwarcia rowka ?

Kat rozwarcia jest kgtem pomiedzy punktem startu i
punktem koncowym okragtego kanatka. Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Q378 Katowy przyrost-krok ?
Kat pomiedzy dwoma pozycjami obrobki
Srodek rotacji lezy na $rodku wycinka kota. Ten parametr

dziata, jesli liczba zabiegéw obrobkowych wynosi Q377>=2 .
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q377 Liczba powtorzen?
Liczba zabiegow obrobkowych na wycinku kota
Dane wejsciowe: 1...99999

Q367 Baza dla dtug.rowka (0/1/2/3)?

Potozenie figury w odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu:

0: pozycja narzedzia = punkt srodkowy wycinka kota

1: pozycja narzedzia = centrum lewego okregu figury

2: pozycja narzedzia = centrum srodek figury

3: pozycja narzedzia = centrum prawego okregu figury
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

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

Z Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

osee W0 ., Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

{ Naddatek na ptaszczyznie roboczej, pozostajgcy po rozfrezo-
Q201

wywaniu Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
< L a3e9 Dane wejsciowe: 0...99999.9999

(I

L% Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

<V

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

pozycja w 0si narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym detalem. Sterownik najezdza te pozycje przy
pozycjonowaniu miedzy operacjami i przy powrocie na
koncu cyklu. Wartos¢ dziata absolutnie.

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

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Promien narzedzia pomnozony przez Q578 WSPOLCZ.NA-
ROZA WEWN. najmniejszy tor punktu srodkowego narze-
dzia.

Dzieki temu nie powstajg zadne inne mniejsze promienie
wewnetrzne na konturze, jak wynikatoby to z sumy promie-
nia narzedzia i produktu z promienia narzedzia i Q578
WSPOLCZ.NAROZA WEWN. .

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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7.8.7  Cykl 1278 OCM WIELOKAT (#167 / #1-02-1)

Programowanie ISO
G1278

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu figury 1278 OCM WIELOKAT programowany jest wielokat. Figury
te mogg by¢ stosowane jako wybrania, wysepki bgdz obrysy limitacji do frezowania
planowego. Poza tym dostepna jest mozliwos¢ programowania tolerancji srednicy
referencyjne;j.

Jesli cykl 1278 uzywany jest przy pracy, to nalezy programowac:
= Cykl 1278 OCM WIELOKAT
m Jezeli programowany jest Q650=1 (typ figury = wysepka), to nalezy za
pomocy cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT lub 1282 OCM LIMIT OKRAG
zdefiniowac ograniczenie

Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli wskazane cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA
Jesli wskazane cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK
Jesli wskazane cykl 277 OCM SFAZOWANIE

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

= Cykl 1278 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1278 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

B Podane w cyklu 1278 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli obrébki OCM
272 do 274 277.

Wskazéwki odnosnie programowania

= Cykl wymaga odpowiedniego wypozycjonowania wstepnego, ktore jest zalezne
0od Q367 .

m Jezeli rozfrezowywano zgrubnie figure bgdz kontur to nalezy zaprogramowac
w cyklu numer badz nazwe zdzieraka. Jesli nie wykonano rozfrezowywania

wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji obrobki zgrubnej okreslic w
parametrze cyklu Q438=0 ZDZIERAK .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
Q650 Typ figury?
Geometria figury:
Q650 =0 0: wybranie/kieszen
1: wysepka

2: limitacja frezowania ptaszczyzn
Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q573 Okrag wewnetrzny / obwaod (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

Q650 = 1

Q650 =2

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.

Dalsze informacje: "Tolerancje", Strona 159
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q572 Liczba narozy?

Podac liczbe narozy wielokata. Sterowanie rozmieszcza
zawsze rownomiernie narozna na wielokacie.

Dane wejsciowe: 3...30

Q660 Typ narozy?
Geometria narozy:
0: promien

1: sfazowanie

Dane wejsciowe: 0, 1

Q573=0

Q220 Promien naroza ?
Promien lub fazka naroza figury
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q224 Kat obrotu ?

Kat, o ktéry zostaje obrécona figura. Srodek obrotu lezy na
srodku figury. Wartos¢ dziata absolutnie.

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

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

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

Z Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

osee W0 ., Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

{ Naddatek na ptaszczyznie roboczej, pozostajgcy po rozfrezo-
Q201

wywaniu Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
< L a3e9 Dane wejsciowe: 0...99999.9999

(I

L% Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

<V

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

pozycja w 0si narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym detalem. Sterownik najezdza te pozycje przy
pozycjonowaniu miedzy operacjami i przy powrocie na
koncu cyklu. Wartos¢ dziata absolutnie.

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

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Promien narzedzia pomnozony przez Q578 WSPOLCZ.NA-
ROZA WEWN. najmniejszy tor punktu srodkowego narze-
dzia.

Dzieki temu nie powstajg zadne inne mniejsze promienie
wewnetrzne na konturze, jak wynikatoby to z sumy promie-
nia narzedzia i produktu z promienia narzedzia i Q578
WSPOLCZ.NAROZA WEWN. .

Dane wejsciowe: 0.05...0.99
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7.8.8  Cykl 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT (#167 / #1-02-1)

Programowanie I1SO
G1281

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 1281 OCM LIMIT PROSTOKAT programowana jest

ramka ograniczenia w formie prostokgta. Ten cykl stuzy do definiowania
zewnetrznej granicy dla wysepki lub limitacji dla otwartego wybrania, wczesniej
zaprogramowanej za pomocg figury standardowej OCM.

Wskazowki

Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION MODE MILL.
Cykl 1281 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1281 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

Podane w cyklu 1281 informacje o granicach obowigzujg dla cykli 1271 do 1274
i1278.
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Parametry cyklu
Rysunek pomocniczy Parametry
Y Q651 Dtugosc¢ os gtéwna?

Dtugosc 1. boku limitacji, rownolegle do osi gtownej. Wartosc
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0.001...9999.999

Q652 Dtugos¢ o$ pomocnicza?

Dtugosc¢ 2. boku limitacji, rownolegle do osi pomocniczej.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0.001...9999.999

Q654 Referencja pozycji dla figury?

Podac referencje pozycji srodka:

0: srodek limitacji odnosi sie do srodka konturu obrébki
1: Srodek limitacji odnosi sie do punktu zerowego

Dane wejsciowe: 0, 1

Q654 =0

Q655 Przesuniecie o$ gtowna?
Przesuniecie obrysu prostokgta w osi gtéwnej
Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q656 Przesuniecie 0§ pomocnicza?
Przesuniecie obrysu prostokgta w osi pomocniczej
Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q656
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7.8.9  Cykl 1282 OCM LIMIT OKRAG (#167 / #1-02-1)

Programowanie I1ISO
G1282

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 1282 OCM LIMIT OKRAG programowana jest ramka obrysu w
formie okregu. Ten cykl stuzy do definiowania zewnetrznej granicy dla wysepki lub

granicy dla otwartego wybrania, wczesniej zaprogramowanej za pomocag figury
standardowej OCM.

Wskazowki

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

= Cykl 1282 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 1282 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

m Podane w cyklu 1282 informacje o granicach obowigzujg dla cykli 1271 do 1274
i1278.
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Parametry cyklu
Rysunek pomocniczy Parametry
Q654=0 _ o Q653 Srednica?

Srednica okregu obrysu limitacji

Dane wejsciowe: 0.001...9999.999

Q654 Referencja pozycji dla figury?

Podac referencje pozycji srodka:

0: srodek limitacji odnosi sie do srodka konturu obrébki
1: Srodek limitacji odnosi sie do punktu zerowego

Dane wejsciowe: 0, 1

Q655 Przesuniecie o$ gtéwna?
Przesuniecie obrysu prostokata w osi gtéwnej
Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q656 Przesuniecie o$ pomocnicza?

Przesuniecie obrysu prostokgta w osi pomocniczej
Dane wejsciowe: -999.999...+999.999
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7.9 Naciecia i podciecia

7.9.1 Ogodlne informacje

Zastosowanie

Kilka cykli obrabia kontury, opisane w podprogramie. Dla opisu konturu toczenia
dostepne sg dalsze specjalne elementy konturu. | tak mozna programowac
podciecia i wciecia jako kompletne elementy konturu w jednym wierszu NC.

Wciecia i podciecia odnoszg sie zawsze do zdefiniowanego uprzednio
liniowego elementu konturu.

Spokrewnione tematy
® Tryb toczenia FUNCTION MODE TURN
® Cykle toczenia

Dalsze informacje: "Cykle dla frezowania i toczenia (#50 / #4-03-1)",
Strona 487

Opis funkgciji

Przy definiowaniu podcie¢ i wcie¢ dostepne sg rézne mozliwosci zapisu. Niektore
z tych zapiséw sg konieczne (zapisy obowigzkowe), inne mozna pomina¢ (zapisy
opcjonalne). Zapisy obowigzkowe sg oznaczone na rysunkach pomocniczych jako
takowe. Dla niektorych elementéw mozna wybiera¢ pomiedzy dwoma réznymi
mozliwosciami definiowania. Sterowanie udostepnia wéwczas na pasku akcji
odpowiednie mozliwosci wyboru.

Sterowanie udostepnia w folderze Naciecie/podciecie okna Funkcje NC wstaw
rézne mozliwosci programowania naciecia bgdz podciecia.
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Programowanie naciecia

Naciecia to zagtebienia na okrggtych elementach i stuzg przewaznie jako ustalenie
pierscieni zabezpieczajgcych i uszczelek albo sg wykorzystywane jako rowki
smarowania. Mozna programowac wciecia na obwodzie lub na powierzchni
czotowej przedmiotu toczonego. Do dyspozycji znajdujg sie dwa oddzielne elementy
konturu:

m  GRV RADIAL: naciecie na obwodzie czesci toczonej
m GRV AXIAL: naciecie na powierzchni czotowej czesci toczonej

ANG_WIDTH

CENTER
DEPTH
- - %bIAM
BREADTH

Parametry zapisu dla nacie¢ GRV

Parametry Znaczenie Zapis
CENTER Punkt srodkowy wciecia Obowigzkowy
R Promien naroza obydwu Opcjonalnie

narozy wewnetrznych

DEPTH / DIAM Gtebokos¢ naciecia (zwrdcic¢ Obowigzkowy
uwage na znak liczby!) /
Srednica dna wciecia

BREADTH Szerokos¢ naciecia Obowigzkowy

ANGLE / ANG_WIDTH Kat boku zarysu / kgt rozwar- Opcjonalnie
cia obydwu bokow zarysu

RND / CHF Zaokraglenie / fazka naroza Opcjonalnie
bliskiego startu konturu

FAR_RND / FAR_CHF Zaokraglenie / fazka naroza Opcjonalnie

daleko startu konturu
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o Znak liczby gtebokosci naciecia okresla potozenie obrébki (obrobka
wewnetrzna/zewnetrzna) naciecia.

Znak liczby gtebokosci naciecia dla obrébki zewnetrznej:

B jesli element konturu przebiega w ujemnym kierunku wspotrzednej Z, to
uzywamy ujemnego znaku liczby

B jesli element konturu przebiega w dodatnim kierunku wspotrzednej Z, to
uzywamy dodatniego znaku liczby

Znak liczby gtebokosci naciecia dla obrébki wewnetrznej:

B jesli element konturu przebiega w ujemnym kierunku wspétrzednej Z, to
uzywamy dodatniego znaku liczby

B jesli element konturu przebiega w dodatnim kierunku wspotrzednej Z, to
uzywamy ujemnego znaku liczby
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Przyktad: radialne naciecie gteboko$¢=>5, szeroko$¢=10, poz.= Z-15

Programowanie podcieé¢

Podciecia sg przewaznie konieczne, aby dokonywac zwartego montazu elementow
wspotpracujgcych. Przy tym podciecia sg pomocne przy redukowaniu dziata karbu
na narozach. Czesto gwinty i pasowania sg opatrzone podcieciem. Dla definiowania
réznych podcie¢ dostepne sg rozmaite elementy konturu:

m  UDC TYPE_E: podciecie dla przewidzianej do dalszej obrobki powierzchni cylin-
drycznej zgodnie z DIN 509

. UDC TYPE_F: podciecie dla przewidzianej do dalszej obrobki powierzchni cylin-
drycznej i planowej zgodnie z DIN 509

UDC TYPE_H: podciecie dla bardziej zaokrgglonego przejscia zgodnie z DIN 509
UDC TYPE_K: podciecie na powierzchni planowej i na powierzchni cylindrycznej
UDC TYPE_U: podciecie na powierzchni cylindrycznej
UDC THREAD: podciecie z gwintem zgodnie z DIN 76

Sterowanie interpretuje podciecia zawsze jako elementy formy w kierunku
wzdtuznym. W kierunku planowym podciecia nie sg mozliwe.

Podciecie DIN 509 UDC TYPE _E
BREADTH

Parametry zapisu w podcieciu DIN 509 UDC TYPE_E

Parametry Znaczenie Zapis

R Promien naroza obydwu Opcjonalnie
narozy wewnetrznych

DEPTH Gtebokos¢ podciecia Opcjonalnie

BREADTH Szerokos¢ podciecia Opcjonalnie

ANGLE Kat podciecia Opcjonalnie

Przyktad: podciecie gtebokos¢ = 2, szerokosé = 15
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Podciecie DIN 509 UDC TYPE_F
FACEDEPTH

BREADTH

DEPTH

Parametry zapisu w podcieciu DIN 509 UDC TYPE_F

Parametry Znaczenie Zapis

R Promien naroza obydwu Opcjonalnie
narozy wewnetrznych

DEPTH Gtebokos¢ podciecia Opcjonalnie

BREADTH Szerokos$¢ podciecia Opcjonalnie

ANGLE Kat podciecia Opcjonalnie

FACEDEPTH Gtebokos¢ powierzchni plano-  Opcjonalnie
wej

FACEANGLE Kat konturu powierzchni plano-  Opcjonalnie
wej

Przyktad: podciecie forma F: glebokosé = 2, szerokosé = 15, gtebokos$¢é
powierzchni planowej = 1
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Podciecie DIN 509 UDC TYPE_H
BREADTH

Parametry zapisu w podcieciu DIN 509 UDC TYPE_H

Parametry Znaczenie Zapis

R Promien naroza obydwu Obowigzkowy
narozy wewnetrznych

BREADTH Szerokos¢ podciecia Obowigzkowy

ANGLE Kat podciecia Obowigzkowy

Przyktad: podciecie forma H: gtebokos$¢ = 2, szerokos$¢ = 15, kat = 10°
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Podciecie UDC TYPE_K
DEPTH

ANG-W

Parametry wejsciowe w podcieciu UDC TYPE_K

Parametry Znaczenie Zapis

R Promien naroza obydwu Obowigzkowy
narozy wewnetrznych

DEPTH Gtebokos¢ podciecia (rownole-  Obowigzkowy
gle do osi)

ROT Kat do osi wzdtuznej (default: Opcjonalnie
45°)

ANG_WIDTH Kat rozwarcia podciecia Obowigzkowy

Przyktad: podciecie forma K: glebokos¢ = 2, szerokosé = 15, kat rozwarcia = 30°
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Podciecie UDC TYPE_U
BREADTH

Parametry zapisu w podcieciu UDC TYPE_U

Parametry Znaczenie Zapis

R Promien naroza obydwu Obowigzkowy
narozy wewnetrznych

DEPTH Gtebokosc¢ podciecia Obowigzkowy

BREADTH Szerokos¢ podciecia Obowigzkowy

RND / CHF Zaokraglenie / fazka na narozu  Obowigzkowy
zewnetrznym

Przyktad: podciecie forma U glebokos¢ = 3, szerokos¢ = 8
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Podciecie UDC THREAD
BREADTH

Parametry zapisu w podcieciu DIN 76 UDC THREAD

Parametry Znaczenie Zapis

PITCH Skok gwintu Opcjonalnie

R Promien naroza obydwu Opcjonalnie
narozy wewnetrznych

DEPTH Gtebokosc¢ podciecia Opcjonalnie

BREADTH Szerokos¢ podciecia Opcjonalnie

ANGLE Kat podciecia Opcjonalnie

Przyktad: podciecie z gwintem zgodnie z DIN 76: skok gwintu = 2
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8.1 Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle dla najrézniejszych rodzajow
obrébki wierceniem:

Wiercenie
Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
200 WIERCENIE CALL- Strona 192
= Prosty odwiert aktywna
B Wprowadzenie czasu przerwy u gory i u dotu
= Referencja gtebokosci do wyboru
201 ROZWIERCANIE CALL- Strona 196
= Rozwiercanie odwiertu aktywna
B Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
202 WYTACZANIE CALL- Strona 198
® Wytaczanie odwiertu aktywna
= \Wprowadzenie posuwu powrotu
B Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
B Wprowadzenie wyjscia z materiatu
203  UNIWERSL WIERC. CALL- Strona 202
® Degresja - odwiert z malejgcym wcieciem w aktywna
materiat
= Wprowadzenie czasu przerwy u gory i u dotu
B Wprowadzenie tamania widra
m Referencja gtebokosci do wyboru
205 WIERCENIE GLEB.UNIW. CALL- Strona 208
m Degresja - odwiert z malejgcym wcieciem w aktywna
materiat
B Wprowadzenie tamania widra
= Wprowadzenie pogrgzonego punktu startu
= Wprowadzenie dystansu postojowego
208 SPIRALNE FREZ. OTW. CALL- Strona 216
m Frezowanie odwiertu aktywna
= Wprowadzenie wywierconej wstepnie srednicy
®  Ruch wspotbiezny bgdz przeciwbiezny do wyboru
241 WIERC.GL.JEDNOKOL. CALL- Strona 220
= Wiercenie wierttem lufowym do gtebokich aktywna

otwordow
B Punkt startu pogrgzony

®  Kierunek obrotu i obroty przy wejsciu i wyjsciu z
odwiertu do wyboru

= Wprowadzenie gtebokosci przebywania w czasie
przerwy
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Pogtebianie i centrowanie

Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
204 WSTECZNE POGLEB. CALL- Strona 231
= Wytworzenie wgtebienia na spodniej stronie aktywna
obrabianego detalu
m \Wprowadzenie czasu przerwy
B Wprowadzenie wyjscia z materiatu
240 NAKIELKOWANIE CALL- Strona 235
= Wiercenie centrowania aktywna
= Whpisanie srednicy lub gtebokosci centrowania
= \Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
Gwintowanie
Cykl Wywola- Dalsze informacje
nie
18 NACINANIE GWINTU CALL- Strona 238
= 7 wyregulowanym wrzecionem aktywna
®  Stop wrzeciona na dnie odwiertu
206 GWINTOWANIE CALL- Strona 241
B Z uchwytem wyrownawczym aktywna
= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
207 GWINTOWANIE GS CALL- Strona 244
= Bez uchwytu wyréwnawczego aktywna
= Wprowadzenie czasu przerwy u dotu
209 GWINTOW. LAM. WIORA CALL- Strona 248
= Bez uchwytu wyréwnawczego aktywna
= Whpisanie tamania widra
frezowanie gwintéw
Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
262 FREZ.WEWN. GWINTU CALL- Strona 254
® Frezowanie gwintu w nawiercony wstepnie aktywna
materiat
263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. CALL- Strona 259
= Frezowanie gwintu w nawiercony wstepnie aktywna
materiat
= Wytwarzanie fazki pograzonej
264 FREZ.GWINTOW ODW. CALL- Strona 264
B Wiercenie w petny materiat aktywna
B Frezowanie gwintu
265 FREZ.ODW.PO HELIX CALL- Strona 270
B Frezowanie gwintu w petny materiat aktywna
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Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
267 FREZOW. GWINTU ZEWN. CALL- Strona 274
B Frezowanie gwintu zewnetrznego aktywna

= Wytwarzanie fazki pograzonej

8.2 Wiercenie

8.2.1  Cykl 200 WIERCENIE

Programowanie ISO
G200

Zastosowanie

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

Spokrewnione tematy

Cykl 203 UNIWERSL WIERC. opcjonalnie z malejgcym wejsciem w materiat,
czasem przerwy i tamaniem widra

Dalsze informacje: "Cykl 203 UNIWERSL WIERC. ", Strona 202

Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. Opcjonalnie z malejgcym wcieciem, tamaniem
widra, pogrgzonym punktem startu i dystansem prowadzenia

Dalsze informacje: "Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. ", Strona 208

Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. Opcjonalnie z pogrgzonym punktem startu,
gtebokoscig spoczynkowg w czasie przerwy, kierunkiem obrotu, obrotami przy
wejsciu i wyjsciu z odwiertu

Dalsze informacje: "Cykl 2417 WIERC.GL.JEDNOKOL. ", Strona 220

Przebieg cyklu

1

192

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

Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej gtebokosci
wciecia

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

Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o dalszg gtebokosc
wejscia w materiat

Sterowanie powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie osiggnieta podana
gtebokos¢ wiercenia (czas przebywania z Q211 dziata przy kazdym wcieciu)
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 zdefiniowac
w parametrze Q202 wiekszg wartos¢ niz gtebokosé Q201 plus obliczona
gtebokos¢ z kata wierzchotkowego. Przy tym mozna podac takze znacznie
wiekszg wartosc.
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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

Q201 Glebokosc ?

oA &5 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno odwiertu.
N Wartos¢ dziata inkrementalnie.
?//V 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.
Wartosc¢ 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 gtebokose

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

Q203

@
=Y
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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

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 195



Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Wiercenie

8.2.2  Cykl 201 ROZWIERCANIE

Programowanie ISO
G201

Zastosowanie

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

Przebieg cyklu

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

2 Narzedzie rozwierca z wprowadzonym posuwem F do zaprogramowanej
gtebokosci

3 Narzedzie przebywa na dnie odwiertu, jesli to zostato wprowadzone

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie z posuwem F z powrotem na
bezpieczny odstep lub na 2. odstep bezpieczny. 2. bezpieczny odstep Q204

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

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!

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

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

Wskazéwki odnos$nie programowania

®  Zaprogramowac wiersz pozycjonowania w punkcie startu (Srodek odwiertu)
ptaszczyzny obrébki z korekejg 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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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
<
=
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8.2.3  Cykl 202 WYTACZANIE

Programowanie ISO
G202

Zastosowanie

Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
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, ktora
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 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 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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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.
L 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

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.
Wartos¢ 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. wysunac¢ 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

Q211

=Y

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 201



Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Wiercenie

8.2.4  Cykl 203 UNIWERSL WIERC.

Programowanie ISO
G203

Zastosowanie

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

Spokrewnione tematy

= Cykl 200 WIERCENIE dla prostych odwiertow
Dalsze informacje: "Cykl 200 WIERCENIE", Strona 192

m Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. Opcjonalnie z malejgcym wcieciem, famaniem
widra, pogrgzonym punktem startu i dystansem prowadzenia
Dalsze informacje: "Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. ", Strona 208

= Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. Opcjonalnie z pogrgzonym punktem startu,
gtebokoscig spoczynkowg w czasie przerwy, kierunkiem obrotu, obrotami przy
wejsciu i wyjsciu z odwiertu
Dalsze informacje: "Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. ", Strona 220

Przebieg cyklu
Zachowanie bez tamania wiéra, bez zdejmowania materiatu:

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

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

3 Nastepnie sterowanie wysuwa narzedzie z odwiertu, na BEZPIECZNA
WYSOKOSCQ200

4 Teraz sterownik wchodzi narzedziem ponownie na posuwie szybkim do odwiertu
i wierci nastepnie ponownie z dosuwem o wartosci GLEBOKOSC DOSUWU Q202
im WARTOSC POSUWU WGL. Q206

5 Przy pracy bez famania 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 .

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

7 Kiedy GLEBOKOSC Q201 zostanie osiggnieta, sterowanie wysuwa narzedzie z
FMAX z odwiertu na BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 lub na 2-GA BEZPIECZNA

WYS.. 2-GA BEZPIECZNA WYS. Q204 dziata dopiero, kiedy zostanie on 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 wierci 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 dosuw o wartos¢ GLEBOKOSC DOSUWU Q202 im
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 Jezeli wprowadzono sterownik odczekuje 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 jest on zapro-
gramowany wiekszy 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 wierci z podanym WARTOSC POSUWU WGL. Q206 na pierwszg
GLEBOKOSC DOSUWU Q202

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

4 Ponownie nastepuje dosuw o wartos¢ GLEBOKOSC DOSUWU Q202 minus
WART. ZMNIEJ. DOSUWU Q212 z WARTOSC POSUWU WGL. Q206. Stale
malejgca réznica aktualizowanej 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¢ dosuwuto 5= 1 =4 mm,
trzecia gtebokos¢ wciecia w materiat wynosi 4 — 1 = 3 mm, czwarta gtebokosc¢
wciecia w materiat 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 .

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

Wskazéwki odnosnie 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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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
Q200 Bezpieczna odleglosc?
zA @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 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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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 widra. 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 tfamanie wiora", Strona 214

Spokrewnione tematy
B Cykl 200 WIERCENIE dla prostych odwiertow
Dalsze informacje: "Cykl 200 WIERCENIE", Strona 192

= Cykl 203 UNIWERSL WIERC. opcjonalnie z malejgcym wejsciem w materiat,
czasem przerwy i tamaniem wiora

Dalsze informacje: "Cykl 203 UNIWERSL WIERC. ", Strona 202

® Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. Opcjonalnie z pogrgzonym punktem startu,
gtebokoscig spoczynkowg w czasie przerwy, kierunkiem obrotu, obrotami przy
wejsciu i wyjsciu z odwiertu
Dalsze informacje: "Cykl 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. ", Strona 220
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Przebieg cyklu

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

2 Po zaprogramowaniu w Q379 pogrgzonego punktu startu, sterownik prze-
mieszcza z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. Na bezpieczny odstep nad pogrgzonym
punktem startu.

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

4 Jesli zdefiniowano tamanie widra, to sterowanie odsuwa narzedzia o 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 ilo$¢ 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 badz 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 gtebokosc nastepnego tamania witéra odnosi sie do
ostatniej gtebokosci wciecia w materiat.

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

Sterowanie wykonuje tamanie wiérow przy 4 mm i 8 mm. Przy 10 mm
przeprowadza usuwanie wioréw. Nastepne tamanie wiorow jest przy
T4 mmi18 mmiitd.
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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.

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 wykonuje tego cyklu.

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

m 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.

® Jezeli Q257 GLEB. LAMANIA WIORA jest wieksza niz Q202 GLEBOKOSC
DOSUWU to famanie widra nie jest wykonywane.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

=
| ﬁ Q206
N
Q200 Q204
Q203 5357
Q202
Q201

Q217

S

7

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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Rysunek pomocniczy 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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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
; przemieszczenie narzedzia

; koniec programu
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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
; przemieszczenie narzedzia

; koniec programu
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8.2.6  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 torow z Q370=0, to sterowanie stosuje
przy pierwszym torze helix mozliwe duze zachodzenie torow. W ten
Sposob sterowanie stara sie zapobiec siadaniu narzedzia na powierzchni.
Wszystkie dalsze tory sg rozmieszczone rownomiernie.
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Tolerancje

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

Mozna definiowa¢ nastepujace tolerancje:

Tolerancje Przyktad Gotowy wymiar
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Wymiary zadane z danymi  10+0.01-0.015 9.9975
tolerancji

Wymiary zadane mozesz wprowadzac¢ z nastepujgcymi danymi toleranciji:

Kombinacja Przyktad Gotowy wymiar
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

at+b+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

> Uruchomi¢ definiowanie cyklu

» Zdefiniowac parametry cyklu

> opcja wyboru NAZWA na pasku akgcji wybra¢
> Podac¢ wymiar zadany tgcznie z tolerancja

0 ®  Sterownik wytwarza detal na srodek tolerancji.

= Jezeli nie programujesz tolerancji wedtug wytycznych DIN bgdz
wymiary zadane z danymi tolerancji programujesz niewtasciwie
np. wpisujac spacje, to sterownik zatrzymuje i konczy obrobke z
komunikatem o btedach.

B Nalezy uwzgledni¢ pisownie duzg i mata literg przy wprowadzaniu
tolerancji DIN EN ISO i DIN ISO. Nie nalezy wprowadzac spacji.
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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
gtebokosce.

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.

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. 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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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 217

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

v
3
N
<
X
)
o

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 241 WIERC.GL.JEDNOKOL. mogg 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.
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Spokrewnione tematy

Cykl 200 WIERCENIE dla prostych odwiertow
Dalsze informacje: "Cykl 200 WIERCENIE", Strona 192

Cykl 203 UNIWERSL WIERC. opcjonalnie z malejgcym wejsciem w materiat,
czasem przerwy i tamaniem wiora

Dalsze informacje: "Cykl 203 UNIWERSL WIERC. ", Strona 202

Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. Opcjonalnie z malejgcym wcieciem, tamaniem
widra, pogrgzonym punktem startu i dystansem prowadzenia

Dalsze informacje: "Cykl 205 WIERCENIE GLEB.UNIW. ", Strona 208

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

Dalsze informacje: "Zachowanie pozycjonowania przy pracy z Q379"

Strona 227

Sterowanie wykonuje ruch wejsciowy w zaleznosci od zdefiniowanego w

Q426 KIER.OBR. WRZEC. prawoskretnym, lewoskretnym lub nieruchomym

wrzecionem

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

Q201 badz gtebokos¢ przerywania Q435 albo na gtebokos¢ wciecia w materiat

Q202:

B Po zdefiniowaniu Q435 GLEBOKOSC PRZEBYW. Sterownik redukuje posuw
po osiggnieciu gtebokosci spoczynkowej 0 Q401 WSPOLCZYNNIK POSUWU |
przebywa tam na Q211 PRZERWA CZAS. DNIE

® Jesli wprowadzono niewielkg wartos¢ gtebokosci wciecia w materiat, to
sterowanie wierci do tej gtebokosci. Gtebokos¢ wciecia zmnigjsza 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 wartos¢, 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 227

Jesli wprowadzono 2-gg bezpieczng wysokos¢, sterowanie przemieszcza

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

Wskazéwki odnosnie 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.

222 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki| 10/2023



Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Wiercenie

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
] 7] Q200 Bezpieczna odleglosc?
zA | E Q253 Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — Q203 WSPOLRZED-
ﬁ 7 NE POWIERZ.. Warto$¢ dziata inkrementalnie.
Q208 L ] Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
TQZOO Q204
Q203 Q201 Glebokosc ?
03&_ // S Odstep Q203 WSPOLRZEDNE POWIERZ. - dno odwiertu.
Q206 |/ Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

v

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. Wartos¢ 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 226
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 226

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

definiowac kilka funkgji NC, wykonywanych przez sterowanie. Jako uzytkownik
enerujesz makra w postaci programu NC.

Sposoéb funkcjonowania makro odpowiada dziataniu wywotanego programu NC, np.
przy uzyciu funkcji NC CALL PGM. Definiujesz makro jako program NC z typem pliku
*hbadz*.i.

HEIDENHAIN zaleca stosowanie parametrow 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 dokonac¢ wyraznych zmian w wywotujgcym programie NC,
nalezy uzy¢ parametrow Q bgdz QS o numerach 1200 do 1399.

W obrebie makro mozesz odczytywac wartosci parametrow cyklu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

«Q
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Przyktad makro uzytkownika chtodziwo

; odczytac stan chtodziwa

; odpytanie stanu chfodziwa, jesli chtodziwo aktywne,
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 uwzgledniac wiele aspektow. W
znacznej mierze decydujgca 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 nastepujgacy
przyktad:

PUNKT STARTU Q379=0

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

PUNKT STARTU Q379>0

Poczgtek 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.

Przyktfad:

WSPOLRZEDNE POWIERZ. Q203 =0

BEZPIECZNA WYSOKOSC Q200 =2

PUNKT STARTU Q379 =2

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

W ponizszej tabeli przedstawione sg rézne przyktady, jak obliczany jest 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
wartosc 2.)

5 2 0 5 0,2%2=0,4 -1,6

5 5 0 5 0,2%5=1 -4

5 10 0 5 0,2*10=2 -8

5 25 0 5 0,2%25=5 -20

5 100 0 5 0,2¥100=20 (Q200=5, 20>5, |-95

dlatego tez stosowana jest
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
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Usuwanie widrow

Takze ten punkt, w ktérym sterowanie przeprowadza usuwanie wiora odgrywa

decydujgca role przy pracy z wydtuzonymi narzedziami. Pozycja powrotu przy

usuwaniu widra nie musi leze¢ na pozycji poczgtku wiercenia. Zdefiniowana pozycja

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

PUNKT STARTU Q379=0

m  Usuwanie widra 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 widra obliczana jest w nastepujacy sposob:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; pozycja usuwania widra lezy 1,6 mm lub nad pogrgzonym
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 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8¥10=8 (Q200=2, 8>2, -8
dlatego tez stosowana jest
wartosé 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, -23
dlatego tez stosowana jest
wartosé 2.)
2 100 0 2 0,8¥100=80 (Q200=2, 80>2, |-98
dlatego tez stosowana jest
wartosé 2.)
5 2 0 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8*5=4 -
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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8.3 Pogtebianie i centrowanie

8.3.1  Cykl 204 WSTECZNE POGLEB.

Programowanie ISO
G204

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

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 znajduja sie na dolnej
stronie obrabianego detalu.

z

N

A
S

=y

Przebieg cyklu

1

O 00 N O

Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi 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 gtebokos¢ pogtebiania
Jezeli podano, narzedzie przebywa pewien czas na dnie nakietkowania Nastepnie
narzedzie ponownie wysuwa sie z odwiertu, wykonuje ruch ukierunkowania
wrzeciona i ponownie przesuwa sie 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.

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.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Q250

z A

z ) |
I
|
Q204
Q200 }
/ \ Q203
A oz49ﬂ% \ -
N4 a20030 ﬂ X
Q252
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O |
K¢0255 :
Q254
5 i
X

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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8.3.2  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 by¢ okreslony opcjonalnie czas przerwy
u dotu. Ten czas przebywania stuzy do optymalnego odsuwania narzedzia na dnie
odwiertu. Jesli wykonano uprzednio wiercenie pilotowe, to mozna podac pograzony
punkt startu.

Przebieg cyklu

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

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

3 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
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 Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU narzedzia. Jesli jest ona
mniejsza niz gtebokosc¢ obrobki, to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Wskazéwki 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$¢) okresla
Kierunek pracy. Jesli zaprogramowana jest srednica lub gtebokos¢ = 0, to
sterowanie nie wykonuje tego cyklu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

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

S
Q210 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q200 Q204
0203 Q343 Wybor srednica/gtebokos¢ (1/0)

vz Q201 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

Q344

=Y

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 dojs¢ 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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8.4 Gwintowanie

8.4.1  Cykl 18 NACINANIE GWINTU

Programowanie ISO
G86

Zastosowanie

Cykl 18 NACINANIE GWINTU przemieszcza narzedzie z wyregulowanym
wrzecionem od aktualnej pozycji, z aktywng predkoscig obrotowa, na gtebokos¢. Na
dnie wiercenia nastepuje zatrzymanie (stop) wrzeciona. Ruchy najazdu i odjazdu
nalezy programowac oddzielnie.

Spokrewnione tematy

® Cykle dla gwintowania
Dalsze informacje: "'Cykl 206 GWINTOWANIE ", Strona 241
Dalsze informacje: "Cykl 207 GWINTOWANIE GS ", Strona 244
Dalsze informacje: "Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA ", Strona 248
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Wskazowki

Cykl 18 NACINANIE GWINTU mozna skry¢ za pomoca opcjonalnego
parametru maszynowego hideRigidTapping (nr 128903).

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przed wywotaniem cyklu 18 nie programuje sie pozycjonowania wstepnego,
to moze dojs¢ do kolizji. Cykl 18 nie wykonuje najazdu i odjazdu.

> Przed startem cyklu wypozycjonowac wstepnie narzedzie

> Narzedzie przemieszcza sie po wywotaniu cyklu od aktualnej pozycji na
podang gtebokos¢

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przed startem cyklu wrzeciono byto witgczone, to cykl 18 wytgcza wrzeciono
i cykl pracuje z nieobracajgcym sie wrzecionem! Na koricu cykl 18 wigcza
ponownie wrzeciono, jesli byto ono wigczone przed startem cyklu.

» Programowac przed startem cyklu zatrzymanie wrzeciona (stop)! (np. z M5)

» Po zakonczeniu cyklu 18 zostaje odtworzony stan wrzeciona przed startem
cyklu. Jesli przed startem cyklu wrzeciono byto wytgczone, to sterowanie
wytgcza ponownie wrzeciono po zakonczeniu cyklu 18

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

Wskazéwki odnosnie programowania

B Programowac przed startem cyklu zatrzymanie wrzeciona (np. z M5). Sterowanie
wigcza wowczas wrzeciono przy starcie cyklu automatycznie, a przy koncu cyklu
wytgcza.

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

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

®  Uzywajac 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¢ obrotowa)

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

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

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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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Gtebokos$¢ wiercenia ?

Podac gtebokos¢ gwintu wychodzac z aktualnej pozycii.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Skok gwintu?

Podac skok gwintu. Tu zapisany znak liczby okresla, czy
mowa jest o gwincie prawoskretnym czy tez lewoskretnym:

@ += gwint prawoskretny (M3 przy ujemnej gtebokosci wierce-
nia
- .=)gwint lewoskretny ( M4 przy ujemnej gtebokosci wierce-
nia
Dar)we wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Przyktad
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8.4.2 Cykl 206 GWINTOWANIE

Programowanie ISO
G206

Zastosowanie
Sterowanie nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami roboczymi z uchwytem
wyrownawczym dtugosci.
Spokrewnione tematy
= Cykl 207 GWINTOWANIE GS bez uchwytu wyréwnawczego
Dalsze informacje: "Cykl 207 GWINTOWANIE GS ", Strona 244

B Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA bez uchwytu wyréwnawczego, jednakze
opcjonalnie z famaniem wiora

Dalsze informacje: "Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA ", Strona 248

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-

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

4 Na bezpiecznej wysokosci kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie
odwrécony

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

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 gwintow uaktywnic¢ wrzeciono przy pomocy M3, dla lewo-
skretnych gwintow przy pomocy M4.

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

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

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 gtebokos¢ = 0, to sterowanie nie wykonuje tego cyklu.

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

m Uzywajgc parametru maszynowego CfgThreadSpindle (nr 113600) definiujesz
nastepujgce wartosci:
® sourceOverride (nr 113603):
FeedPotentiometer (Default) (regulacja obrotdéw nie jest aktywna),
sterowanie dopasowuje obroty nastepnie odpowiednio do
SpindlePotentiometer (regulowanie posuwu nie jest aktywne)

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

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

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

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

Wartos¢ orientacyjna: 4x skok gwintu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q201 Gtebokosc¢ 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.
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q203

v
3
N
<
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o

Okreslié posuw: F =S xp

F: Posuw mm/min)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
p: Skok gwintu (mm)
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Odsuwanie z materiatu przy zatrzymanym programie NC
Odsuwasz gwintownik przy stanie zatrzymania nastepujgco:

Wyjécie
f\% narzedzia z
materiatu

>

>
>

>

»

Na Wyjscie narzedzia z materiatu klikng¢

Klawisz NC-Start nacisngc

Narzedzie przemieszcza sie z powrotem z odwiertu na punkt
startu obrébki.

Wrzeciono zatrzymuje sie automatycznie. Sterowanie wydaje
komunikat o btedach.

Program NC anuluj przyciskiem WEWNETRZ. STOP
lub
Pokwitowac¢ komunikat o btedach i kontynuowac¢ z NC-Start

Tryb pracy Przebieg progr.:

Gdy zatrzymujesz program NC z NC-Stop sterownik pokazuje klawisz
Wyjscie narzedzia z materiatu.

Aplikacja MDI:

Po wywotaniu cyklu gwintowania pojawia sie przycisk Wyjscie
narzedzia z materiatu. Przycisk pozostaje wyszarzony, az nacisniesz
NC-Stop .

Cykl 207 GWINTOWANIE GS

Programowanie ISO

G207

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Maszyna i sterowanie musza 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.

Spokrewnione tematy
B Cykl 206 GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym
Dalsze informacje: "Cykl 206 GWINTOWANIE ", Strona 241

= Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA bez uchwytu wyréwnawczego, jednakze
opcjonalnie z famaniem widra

Dalsze informacje: "Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA ", Strona 248
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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

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

Wskazowki

Cykl 207 GWINTOWANIE GS mozna skry¢ za pomocg opcjonalnego
parametru maszynowego hideRigidTapping (nr 128903).

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.

= Jesli przed tym cyklem programowane sg M3 (bgdz 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).

® 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.

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.
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Wskazowki 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.

Wskazowka 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

= limitSpindleSpeed (nr 113604): ograniczenie obrotdw 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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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. 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. 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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Odsuwanie z materiatu przy zatrzymanym programie NC
Odsuwasz gwintownik przy stanie zatrzymania nastepujgco:

Wyjécie
f\% narzedzia z
materiatu

>

>
>

>

»

Na Wyjscie narzedzia z materiatu klikng¢

Klawisz NC-Start nacisngc

Narzedzie przemieszcza sie z powrotem z odwiertu na punkt
startu obrébki.

Wrzeciono zatrzymuje sie automatycznie. Sterowanie wydaje
komunikat o btedach.

Program NC anuluj przyciskiem WEWNETRZ. STOP
lub
Pokwitowac¢ komunikat o btedach i kontynuowac¢ z NC-Start

Tryb pracy Przebieg progr.:

Gdy zatrzymujesz program NC z NC-Stop sterownik pokazuje klawisz
Wyjscie narzedzia z materiatu.

Aplikacja MDI:

Po wywotaniu cyklu gwintowania pojawia sie przycisk Wyjscie
narzedzia z materiatu. Przycisk pozostaje wyszarzony, az nacisniesz
NC-Stop .

Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA

Programowanie ISO

G209

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Maszyna i sterowanie musza by¢ przygotowane przez producenta maszyn.
Cykl mozna wykorzystywac na maszynach z wyregulowanym wrzecionem.

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

Spokrewnione tematy

B Cykl 206 GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnawczym
Dalsze informacje: "Cykl 206 GWINTOWANIE ", Strona 241

= Cykl 207 GWINTOWANIE GS bez uchwytu wyréwnawczego
Dalsze informacje: "Cykl 207 GWINTOWANIE GS ', Strona 244
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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

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

Wskazowki

Cykl 209 GWINTOW. LAM. WIORA mozna skry¢ za pomocga opcjonalnego
parametru maszynowego hideRigidTapping (nr 128903).

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 201003)
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 zakonczeniu 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 obrébka nalezy ponownie
wigczy¢ wrzeciono z M3 (bgdz 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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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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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

z |
Q204
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( 5/ Q201
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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 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 Powro6t 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 widra (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

Odsuwanie z materiatu przy zatrzymanym programie NC
Odsuwasz gwintownik przy stanie zatrzymania nastepujaco:

8 “%ﬁ;}: l > Na Wyjscie narzedzia z materiatu klikng¢
e > Klawisz NC-Start nacisngc

> Narzedzie przemieszcza sie z powrotem z odwiertu na punkt
startu obrobki.

> Wrzeciono zatrzymuije sie automatycznie. Sterowanie wydaje
komunikat o btedach.

» Program NC anuluj przyciskiem WEWNETRZ. STOP
lub
> Pokwitowac¢ komunikat o btedach i kontynuowac z NC-Start

o m Tryb pracy Przebieg progr.:
Gdy zatrzymujesz program NC z NC-Stop sterownik pokazuje klawisz
Wyjscie narzedzia z materiatu.
® Aplikacja MDI:
Po wywotaniu cyklu gwintowania pojawia sie przycisk Wyjscie
narzedzia z materiatu. Przycisk pozostaje wyszarzony, az nacisniesz
NC-Stop .
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8.5 Frezowanie gwintow

8.5.1 Podstawy o frezowaniu gwintow

Warunki

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

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

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

m Kjerunek pracy wynika z nastepujacych 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 (obrébki)

prawoskretny + +1(RL) 7+

lewoskretny - -1(RR) 7+

prawoskretny + -1(RR) Z-

lewoskretny - +1(RL) Z-

Gwint zewnetrzny Skok Rodzaj Kierunek pracy
frezowania (obrébki)

prawoskretny + +1(RL) Z-

lewoskretny - -1(RR) Z-

prawoskretny + -1(RR) 7+

lewoskretny - +1(RL) 7+

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

> Prosze zaprogramowac dane gtebokosci zawsze z tym samym znakiem
liczby. Przyktad: jesli programujesz parametr Q356 GLEBOK. POGLEBIENIA
z ujemnym znakiem liczby, to programujesz parametr Q201 GLEBOKOSC
GWINTU réwniez z ujemnym znakiem liczby

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

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

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

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.

8.5.2 Cykl 262 FREZ.WEWN. GWINTU

Programowanie ISO
G262

Zastosowanie
Przy pomocy tego cyklu mogg byc¢ frezowane gwinty w nawiercony materiat.

Spokrewnione tematy

m Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. do frezowania gwintu w nawiercony materiat,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. ", Strona 259

m Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. Do wiercenia w petny materiat i frezowania
gwintu, opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzonej
Dalsze informacje: "Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. ", Strona 264

B Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX do frezowania gwintu w petny materiat,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzonej
Dalsze informacje: "Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX ", Strona 270

= Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. Do frezowanie gwintu zewnetrznego,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. ", Strona 274
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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

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

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

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

Przy koricu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu szybkim na
bezpieczng wysokosc lub — jesli wprowadzono — na 2-ga bezpieczng wysokos¢

N

w

N

(@)

o Przemieszczenie dosuwu na nominalng srednice gwintu nastepuje na
potkolu od srodka. Jesli srednica narzedzia jest 4-krotny skok mnigjsza
niz nominalna srednica gwintu to zostaje przeprowadzone boczne
pozycjonowanie wstepne.

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 wyrbwnawcze w 0si narzedzia. Rozmiar tego przemieszczenia
wyréwnujgcego 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.

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki| 10/2023 255



Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Frezowanie gwintéw

Wskazowki 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.

= Jesli programowana jest gtebokos¢ gwintu = 0, to sterowanie nie wykonuje cyklu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Y

Q355 =0

Q355 =1

Q355 > 1

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

Q239 Skok gwintu ?

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

- = gwint lewoskretny

Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Liczba przejs¢ dodatkowych?

Liczba zwojow gwintu, o 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 obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

(Jesli podajesz 0, to nastepuje obrébka ruchem wspdtbiez-
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

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
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o
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8.5.3

Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB.

Programowanie ISO
G263

Zastosowanie

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

Spokrewnione tematy

m Cykl 262 FREZ.WEWN. GWINTU do frezowania gwintu w nawiercony materiat
Dalsze informacje: "Cykl 262 FREZ WEWN. GWINTU ", Strona 254

m Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. Do wiercenia w petny materiat i frezowania
gwintu, opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzonej
Dalsze informacje: "Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. ", Strona 264

B Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX do frezowania gwintu w petny materiat,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX ", Strona 270

m Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. Do frezowanie gwintu zewnetrznego,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. ", Strona 274

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 gtebokose
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 wartos¢ przesuniecia czotowego i wykonuje ruch okrezny z posuwem
pogtebiania

7 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po potkolu do srodka
odwiertu

Frezowanie gwintéw

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 Srubowej

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

11 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu szybkim na
bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg bezpieczng wysokos¢
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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 Gtfebokos¢ zagtebienia
3 Gtebokos¢ czotowo

Wskazowki odnosnie programowania

m  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.

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

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

Rysunek pomocniczy Parametry

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

o

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

]
N
o1
@

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

Q200

\SQ

gwintu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

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

Q356 Gtebokos¢ pogtebienia?
Odstep powierzchnia obrabianego detalu i wierzchotek
ostrza narzedzia. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

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

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

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

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany.

+1 = frezowanie wspotbiezne

-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

Q358

Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Frezowanie gwintéw

¥ <

Q357

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

Q359 Przes. pogtebienia czotowo?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
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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8.5.4 Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW.

Programowanie I1ISO
G264

Zastosowanie

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

Spokrewnione tematy

m Cykl 262 FREZ.WEWN. GWINTU do frezowania gwintu w nawiercony materiat
Dalsze informacje: "Cykl 262 FREZ. WEWN. GWINTU ", Strona 254

® Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. do frezowania gwintu w nawiercony materiat,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzonej
Dalsze informacje: "Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. ", Strona 259

B Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX do frezowania gwintu w petny materiat,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: 'Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX ", Strona 270

m Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. Do frezowanie gwintu zewnetrznego,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. ", Strona 274

264 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023



Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Frezowanie gwintéw

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

3 Jezeli wprowadzono tamanie wiora, to sterowanie przemieszcza narzedzie z
powrotem, o wprowadzong wartosc¢ ruchu powrotnego. Jesli pracujemy bez
famania wiora, to sterowanie odsuwa narzedzie na biegu szybkim na bezpieczna
wysokos¢ i nastepnie znowu z FMAX na podany dystans postoju nad pierwsza
gtebokoscig wciecia

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢ gtebokosci wciecia.

5 Sterowanie powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie osiggnieta gtebokosé
odwiertu

Pogtebianie czotowo

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

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

8 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po potkolu do srodka
odwiertu

Frezowanie gwintow

9 Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem pozycjonowania
wstepnego na ptaszczyzne startu dla gwintu, 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-ga bezpieczng wysokos¢

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 265



Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Frezowanie gwintow

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 Gtfebokos¢ 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.

Prosze zaprogramowac gtebokos¢ gwintu przynajmniej o jedng trzecia
skoku gwintu mniejsza niz gtebokos¢ wiercenia.
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Parametry cyklu
Rysunek pomocniczy Parametry
Y Q335 Srednica nominalna?

Nominalna srednica gwintu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q239 Skok gwintu ?

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

- = gwint lewoskretny

Dane wejsciowe: -99.9999...+99.9999

Q201 Gtebokos¢ gwintu?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

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 wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

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

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

Q202 Maksymalna gteboko$¢ 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:

m 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 wiercenia, centrowania i gwintowania | Frezowanie gwintéw

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023



Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Frezowanie gwintéw

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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Cykle wiercenia, centrowania i gwintowania | Frezowanie gwintéw

Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX

Programowanie ISO
G265

Zastosowanie

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

Spokrewnione tematy

m Cykl 262 FREZ.WEWN. GWINTU do frezowania gwintu w nawiercony materiat
Dalsze informacje: "Cykl 262 FREZ WEWN. GWINTU ", Strona 254

® Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. do frezowania gwintu w nawiercony materiat,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. ", Strona 259

B Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. Do wiercenia w petny materiat i frezowania
gwintu, opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzonej
Dalsze informacje: "Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. ", Strona 264

m Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. Do frezowanie gwintu zewnetrznego,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN. ", Strona 274

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 obrobka gwintu narzedzie przemieszcza sie z posuwem
pogtebiania na gtebokos¢ pogtebiania czotowo. Przy operacji pogtebiania po
obrébce gwintu sterowanie przemieszcza narzedzie na gtebokos¢ pogtebiania z
posuwem pozycjonowania wstepnego

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

4 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie ponownie po poétkolu 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 srednicy 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 koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu szybkim na
bezpieczng wysokos¢ 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.

®  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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Parametry

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. 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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Cykl 267 FREZOW. GWINTU ZEWN.

Programowanie ISO
G267

Zastosowanie

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

Spokrewnione tematy

m Cykl 262 FREZ.WEWN. GWINTU do frezowania gwintu w nawiercony materiat
Dalsze informacje: "Cykl 262 FREZ WEWN. GWINTU ", Strona 254

® Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. do frezowania gwintu w nawiercony materiat,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 263 FREZ.GWIN.Z POGLEB. ", Strona 259

B Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. Do wiercenia w petny materiat i frezowania
gwintu, opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzonej
Dalsze informacje: "Cykl 264 FREZ.GWINTOW ODW. ", Strona 264

m Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX do frezowania gwintu w petny materiat,
opcjonalnie wytwarzanie fazki pogrgzone;j
Dalsze informacje: "Cykl 265 FREZ.ODW.PO HELIX ", Strona 270

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,
poczynajgc od srodka czopu na osi gtownej 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, ktora wynika ze znaku liczby skoku gwinty,
rodzaju frezowania i liczby powtdérzen do wykonania

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

9 W zaleznosci od parametru dodatkowej obrobki, narzedzie frezuje gwint jednym,
kilkoma ruchami z przestawieniami lub ruchem ciggtym po linii Srubowej

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

11 Przy koncu cyklu sterowanie przemieszcza narzedzia na biegu szybkim na
bezpieczng 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 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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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 wspdtbiez-
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

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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Przeglad

Frezowanie kieszeni

Cykle dla obrébki frezowaniem | Przeglad

Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
251 KIESZEN PROSTOKATNA CALL- Strona 284
® Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej aktywna
®  Strategia wciecia w materiat po linii Srubowej,
ruchem wahadtowym lub prostopadte wejscie w
materiat
252 WYBRANIE KOLOWE CALL- Strona 290
m Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej aktywna
m  Strategia wciecia w materiat po linii Srubowej lub
prostopadte wejscie w materiat
253 FREZOWANIE KANALKA CALL- Strona 297
B Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej aktywna
®  Strategia wciecia w materiat ruchem
wahadtowym lub prostopadte wejscie w materiat
254 KANALEK KOLOWY CALL- Strona 303
m Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej aktywna
®  Strategia wciecia w materiat ruchem
wahadtowym lub prostopadte wejscie w materiat
Frezowanie czopu
Cykl Wywola- Dalsze informacje
hie
256 CZOP PROSTOKATNY CALL- Strona 310
= Cykl obrobki zgrubnej i wykariczajacej aktywna
B Pozycja najazdu do wyboru
257 CZOP OKRAGLY CALL- Strona 316
B Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej aktywna
= Wprowadzenie kgta startu
®  Spiralne wejscie w materiat wychodzgc ze
srednicy obrabianego detalu
258 CZOP WIELOKRAWEDZ. CALL- Strona 321
B Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej aktywna
B Spiralne wejScie w materiat wychodzac ze
Srednicy obrabianego detalu
Frezowanie konturow z cyklami SL
Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
20 DANE KONTURU DEF- Strona 331
= Wprowadzenie informacji dotyczgcych obrobki aktywne
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Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
21 NAWIERCANIE CALL- Strona 333
= Wytwarzanie odwiertu dla narzedzi, nie tngcych aktywna
przez srodek
22 PRZECIAGANIE CALL- Strona 336
B Rozfrezowywanie bgdz dopracowanie prze- aktywna
cigganiem konturu
= Uwzglednia punkty naktucia przeciggacza
23 FREZOW. NA GOT.DNA CALL- Strona 341
= Naddatek gtebokosci z cyklu 20 obrobka aktywna
wykanczajgca
24 FREZOW.NA GOT.BOKU CALL- Strona 344
= Naddatek boczny z cyklu 20 obrébka aktywna
wykanczajgca
270 DANE LINII KONTURU DEF- Strona 347
= Whpis danych konturu dla cyklu 25 lub 276 aktywne
25 KONTUR OTWARTY CALL- Strona 349
® Obrobka otwartych i zamknietych konturow aktywna
=  Monitorowanie powstawania scinek i uszkodzen
konturu
275 ROWEK KONT. FR. JED. CALL- Strona 354
B Wytwarzanie otwartych i zamknietych rowkow aktywna
metodg frezowania trochoidalnego
276 LINIA KONTURU 3D CALL- Strona 361
= Obrdbka otwartych i zamknigtych konturow aktywna
®  Rozpoznawanie resztki materiatu
®  3-wymiarowe kontury - przetwarza dodatkowo
wspotrzedne z osi narzedzia
Frezowanie konturéw z cyklami OCM
Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
271 OCM DANE KONTURU (#167 / #1-02-1) DEF- Strona 378
= Definiowanie informacji o obrébce dla programdw aktywne
konturu badz podprogramow
B Whpisanie ramki limitacji badz bloku limitacji
272 OCM OBR.ZGRUBNA (#167 / #1-02-1) CALL- Strona 380
= Dane technologiczne do obrobki zgrubnej aktywna

konturow

= Wykorzystywanie kalkulatora danych skrawania
OCM

B Sposob wejscia w materiat prostopadle, po linii
helix lub ruchem wahadtowym

m  Strategia wciecia w materiat do wyboru
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Cykl Wywota- Dalsze informacje
nie
273 OCM OBR. WYK.DNA (#167 / #1-02-1) CALL- Strona 385
= Naddatek gtebokosci z cyklu 271 obrébka aktywna
wykanczajgca

®  Strategia obrobki ze statym kgtem natarcia lub
z réwnoodlegtym (ekwidystantnie) obliczeniem

toréw
274 OCM OBR.WYK. BOK (#167 / #1-02-1) CALL- Strona 389
= Naddatek boczny z cyklu 271 obrébka aktywna
wykanczajgca
277 OCM SFAZOWANIE (#167 / #1-02-1) CALL- Strona 391
= Gratowanie krawedzi aktywna

= Uwzglednienie sgsiednich konturéw i scianek

Frezowanie zebatek

Cykl Dalsze informacje
285 DEFINIOWANIE ZEBATKI (#157 / #4-05-1) DEF- "Cykl 285 DEFINIOWANIE
= Definiowanie geometrii zebatki aktywne ZEBATKI (#157 / #4-05-1)"
286 FREZ.OBW. ZEBATKI (#157 / #4-05-1) CALL- "Cykl 286 FREZ.OBW.
= Definicja danych narzedziowych aktywna ZEBATKI (#157 / #4-05-1)"

= Wybor strategii obrobki i strony obrobki
= Mozliwos¢ wykorzystania kompletnego ostrza

narzedzia
287 TOCZ.OBW. ZEBATKI (#157 / #4-05-1) CALL- "Cykl 287 TOCZ.OBW.
= Definicja danych narzedziowych aktywna ZEBATKI (#157 / #4-05-1)"

= Wybor strony obrobki
= Definicja pierwszego i ostatniego wciecia w
materiat

= Wybor liczby przejs¢ skrawania

Frezowanie ptaszczyzn

Cykl Dalsze informacje

232 FREZOW.PLANOWE CALL- Strona 439

® Frezowanie ptaszczyznowe réwnej powierzchni aktywna
kilkoma dosuwami

= Wybor strategii frezowania
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Cykl Dalsze informacje
233 FREZOWANIE PLANOWE CALL- Strona 446
B Cykl obrébki zgrubnej i wykanczajgcej aktywna
®  Strategia frezowania i kierunek frezowania do
wyboru

= \Wprowadzenie Scianek bocznych

Toczenie interpolacyjne

Cykl Dalsze informacje
291 IPO.-TOCZ.SPRZEZENIE (#96 / #7-04-1) CALL- Strona 458
B Sprzeganie wrzeciona narzedzia z pozycjg osi aktywna
linearnych
= Albo anulowanie sprzezenia wrzeciona
292 IPO.-TOCZENIE KONTUR (#96 / #7-04-1) CALL- Strona 465
® Sprzeganie wrzeciona narzedzia z pozycjg osi aktywna
linearnych

®  Generowanie okreslonych rotacyjnie syme-
trycznych konturéw na aktywnej ptaszczyznie
robocze).

= Mozliwe przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie
obrobki

Grawerowanie

Cykl Dalsze informacje

225 GRAWEROWANIE CALL- Strona 480

m Grawerowanie tekstow na rownej ptaskiej aktywna
powierzchni

m Wzdtuz prostej lub tuku kotowego
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Frezowanie wybrania

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 obrébki:

B Petna obrobka: obrobka zgrubna, obrobka wykanczajgca dna, obrobka
wykanczajgca boku

= tylko obrébka zgrubna

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

= Tylko obrébka na gotowo boku

Przebieg cyklu
Obrdbka zgrubna

1 Narzedzie wcina sie na srodku wybrania w materiat obrabianego detalu i
przesuwa sie na pierwszg gtebokos$¢ wciecia. Strategie wejscia w materiat
okreslamy przy pomocy parametru Q366 .

2 Sterowanie obrabia wybranie od wewngtrz na zewnatrz przy uwzglednieniu
wspdtczynnika natozenia torow (Q370) i naddatkdw na obrobke wykanczajgca
(Q368iQ369)

3 Przy koricu operacji usuwania materiatu sterowanie odsuwa narzedzie
tangencjalnie od Scianki 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

Obrébka wykarnczajaca

5 O ile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajaca, 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 koliz;ji!

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 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¢.

®  Cykl obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrobce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.

m  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokosc¢ wciecia w materiat Q202.

m  Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koricu z powrotem na odstep bezpieczny,
jesli podano to na 2.odstep bezpieczny.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU narzedzia. Jesli wartosc
LU jest mnigjsza 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 290

Wskazowki odnosnie programowania

B Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac sie prostopadle w
materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna zdefiniowac 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 gtebokos¢ = 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
definiowac¢ wymiary detalu dostatecznie duze.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko 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 ?

Dtugos$c¢ 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 ptaszczyZnie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartos¢ 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 rog
3: pozycja narzedzia = prawy gorny rég
4: pozycja narzedzia = lewy gorny rég
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3, 4

Q218

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
Yi Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-1
Rodzaj obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany:
o p ot~ +1 = frezowanie wspdtbiezne
b - | -1 = frezowanie przeciwbiezne
Q{> J PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL
N Q351= +1 ., DEF
— -
(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspotbiez-
—@ = nym)
k X

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

Q201 Glebokosc ?

Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno kieszeni.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 Glebokosc dosuwu ?

Q202 V4 Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-

Q206

oo

zA

Q201 .
mentalnie.
@;( Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu

Wartos¢ 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?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykarczajgca jednym wcieciem
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

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem). Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

=Y
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Rysunek pomocniczy Parametry

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 kagta wejscia w materiat ANGLE sterowanie
wcina prostopadle

1: pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi musi zosta¢
zdefiniowany dla aktywnego narzedzia kat pogtebiania
ANGLE nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach. Jesli konieczne nalezy zdefiniowaé
wartosc¢ szerokosci ostrza RCUTS w tabeli narzedzi

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. Dtugos$¢ wychylenia przy ruchu
wahadtowym zalezy od kata wciecia, jako wartos¢ minimal-
ng sterowanie wykorzystuje podwojng 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 290
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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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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.

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
wykarnczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrébka wykanczajgca boku
Tylko obrébka wykanczajaca dna

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.

B Cykl obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrobce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.

m  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi

dtugosc ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu

gtebokosc¢ wciecia w materiat Q202.

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

B Cykl 252 uwzglednia szerokos¢ ostrza RCUTS z tabeli narzedzi.
Dalsze informacje: "Strategia wciecia w materiat Q366 z RCUTS", Strona 297

Wskazéwki odnosnie programowania

B Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac sie prostopadle w
materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna zdefiniowa¢ kata zagtebienia.

= Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu (Srodek okregu) na
ptaszczyznie obrobki z korekcjg promienia RO.

®  Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek pracy (obrobki). Jesli
zaprogramujemy gtebokosc = 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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Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

m Jesli przy wcieciu w materiat z helix wewnetrznie obliczona srednica helix
jest mniejsza niz podwaojna srednica narzedzia, to sterowanie wydaje
komunikat o btedach. Jesli uzywane jest narzedzie tngce przez srodek, to
mozna wytgczy¢ to monitorowanie przy pomocy parametru maszynowego
suppressPlungeErr (nr 207006) .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko 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 ptaszczyZnie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartos¢ 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 gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
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?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykarczajgca jednym wcieciem
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. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
J_I}ZO , Q204 2. bezpieczna odleglosc?

ZA

Q200
0308 Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ do
Q369 kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
1
Q203 w (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 kgt 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 nieréwny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach. Jesli konieczne nalezy zdefiniowac
wartos¢ szerokosci ostrza RCUTS w tabeli narzedzi

Dane wejsciowe: 0, 1 alternatywnie PREDEF

Dalsze informacje: "Strategia wciecia w materiat Q366 z
RCUTS', Strona 297
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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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Strategia wcigcia 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.

9.2.3  Cykl 253 FREZOWANIE KANALKA

Programowanie ISO
G253

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 253 mozna dokonywac petnej obrobki rowka. W zaleznosci od
parametrow cyklu dostepne sg nastepujace alternatywy obrobki:

m  Petna obrobka: obrobka zgrubna, obréobka wykanczajgca dna, obrébka
wykarnczajgca boku

® Tylko obrobka zgrubna

®  Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrobka wykanczajgca boku
= Tylko obrébka wykanczajaca dna

® Tylko obrobka na gotowo boku
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Przebieg cyklu
Obrdbka zgrubna

1 Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym poczynajac od lewego punktu
srodkowego rowka ze zdefiniowanym w tabeli narzedzi katem pogtebienia
na pierwszg gtebokosc¢ 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 szerokos¢ rowka
odpowiada srednicy frezu, to sterowanie wysuwa narzedzie z powrotem po
kazdym wcieciu z rowka

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana gtebokosc¢
rowka

Obrobka wykarnczajaca

5 O ile zdefiniowano naddatek na obrobke wykanczajgcg przy obrobce wstepnej,
to sterowanie obrabia na gotowo najpierw scianki rowka, jesli wprowadzono

kilkoma wcieciami. Scianka rowka zostaje przy tym najechana tangencjalnie w
lewym okregu rowka

6 Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno rowka od wewnatrz do zewnatrz.

N

w

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 wymiarow inkrementalnych

> Nalezy zaprogramowac po cyklu absolutng pozycje w wszystkich osiach
gtéwnych

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli podaje sie w cyklu gtebokos¢ o wartosci dodatniej, to sterowanie odwraca
znak liczby obliczenia pozycjonowania wstepnego. Narzedzie przemieszcza sie na
osi 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.

® Cykl obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrobce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.
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= 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 szerokosc¢ rowka jest wieksza niz podwojna srednica narzedzia, to
sterowanie skrawa rowek odpowiednio od wewnatrz do zewnatrz. To znaczy
mozna réwniez przy uzyciu matych narzedzi frezowac¢ dowolne rowki.

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

m  Za pomocy 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.

Wskazowki odnosnie programowania

B Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac sie prostopadle w
materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna zdefiniowa¢ 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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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 obrébki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

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 otwér. Warto-
SC dziata inkrementalnie.

Maksymalna szerokos¢ rowka przy obrébce zgrubne;j:
podwdjna srednica narzedzia

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na ptaszczyZnie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartos¢ 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 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 ?

=] 0206 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno rowka.
D s s . . .
zh ~ Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q338 Q202 Glebokosc dosuwu ?

Q202 A Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos$¢ dziata inkre-

Q201

mentalnie.
@E( Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

=Y

Q206 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu
na dno w mm/min

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

Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q200 Bezpieczna odleglosc?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

ZA

J_I}ZO . Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
{1 369 aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

20 w Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

m

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktoérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem). Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

|
x Y
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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

302 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki | 10/2023



Cykle dla obrobki frezowaniem | Frezowanie wybrania

Przyktad

9.2.4  Cykl 254 KANALEK KOLOWY

Programowanie ISO
G254

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 254 mozna dokonywac petnej obrobki okragtego rowka. W
zaleznosci od parametréw cyklu dostepne sg nastepujace alternatywy obrobki:

Petna obrdbka: obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna, obrobka
wykarczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dna i obrobka wykanczajgca 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

6 Nastepnie sterowanie obrabia na gotowo dno rowka od wewnatrz do zewnatrz

N

w

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
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 201003)
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¢.

Cykl obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrobce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.

Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokosc¢ wciecia w materiat Q202.

Jesli szerokos¢ rowka jest wieksza niz podwojna 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 wartos¢
LU jest mnigjsza 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 obrobke komunikatem o btedach.

Wskazéwki odnosnie programowania

Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac sie prostopadle w
materiat (Q366=0), poniewaz nie mozna zdefiniowa¢ kata zagtebienia.
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 (obrébki). Jesli
zaprogramujemy gtebokosc = 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 potgczeniu z cyklem 221, to potozenie rowka 0 nie
jest dozwolone.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko 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 Szerokos$c rowka?

Podac szerokosc¢ rowka, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny roboczej. Jesli szerokos¢ rowka odpowiada
srednicy narzedzia, to sterowanie frezuje dtugi otwor. Warto-
$¢ dziata inkrementalnie.

Maksymalna szerokosc¢ rowka przy obrobce zgrubnej:
podwojna srednica narzedzia

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na ptaszczyznie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q375 Kolo podzialowe-srednica ?
Srednica wycinka kota jest torem punktu $rodkowego rowka.
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 kgta
startu

1. pozycja narzedzia = centrum lewego okregu rowka. Kat
startu Q376 odnosi sie do tej pozycji. Wprowadzony srodek
wycinka kofa nie jest uwzgledniany

2: pozycja narzedzia = centrum osi srodkowej. Kat startu
Q376 odnosi sie do tej pozycji. Wprowadzony srodek wycin-
ka kota nie jest uwzgledniany

3: pozycja narzedzia = centrum prawego okregu rowka. Kagt
startu Q376 odnosi sie do tej pozycji. Wprowadzony srodek
wycinka kofa nie jest uwzgledniany

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
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q216 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek wycinka kota w osi pomocniczej ptaszczyzny obrob-
ki. Dziata tylko, jesli Q367 = 0. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q376 Kat startu ?
Kat biegunowy punktu startu
Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q248 Kat rozwarcia rowka ?

Kat rozwarcia jest kgtem pomiedzy punktem startu i
punktem koncowym okragtego kanatka. Wartosc¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Q378 Katowy przyrost-krok ?

Kat pomiedzy dwoma pozycjami obrobki

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q377 Liczba powtorzen?

Liczba zabiegow obrébkowych na wycinku kota
Dane wejsciowe: 1...99999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

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

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

Rodzaj 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 wspotbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

=] 0206 Odstep powierzchnia obrabianego detalu — dno rowka.
— Wartos$¢ dziata inkrementalnie.
Zh
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 gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos$¢ 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?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykarczajgca jednym wcieciem
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
Q204

Q200 0368 Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

11 a3e9 Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
Q203 M aktywnego punktu zerowego. Warto$¢ dziata absolutnie.

Iz 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
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 nierowny 0. W przeciwnym razie sterowanie wydaje
komunikat o btedach

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL
DEF

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

ZA

Q
>

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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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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9.3 Frezowanie czopu

9.3.1  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
pétwyrobu czopu

2 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

3 Nastepnie narzedzia przemieszcza sie tangencjalnie do konturu czopu i frezuje
potem po obwodzie

4 Jesli wymiar gotowy nie moze by¢ osiggniety jednym przejsciem po obwodzie, to
sterowanie wcina narzedziem od aktualnej gtebokosci bocznie i frezuje ponownie
po obwodzie. Sterowanie uwzglednia przy tym wymiary detalu, wymiar gotowy
i dozwolone boczne wciecie. Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggniety
zdefiniowany gotowy wymiar. Jesli punkt startu uplasowano nie z boku lecz na
narozu (Q437 nierdwne 0), to sterowanie frezuje spiralnie od punktu startu do
wewnatrz az zostanie osiggniety gotowy

5 Jesli dalsze wciecia na gtebokosci sg konieczne, to narzedzie przemieszcza sie
tangencjalnie od konturu z powrotem do punktu startu obrébki czopu

6 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na nastepng gtebokosc wciecia |
obrabia czop na tej gtebokosci

7 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ czopu

8 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu wytgcznie na osi narzedzia na
zdefiniowang w cyklu bezpieczng wysokos¢. Pozycja koricowa 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.

m  Cykl obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrébce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.

®  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 Wypozycjonowac¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu na ptaszczyznie obrobki z
korekcjg promienia RO. Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie).

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

Q218 Dtugosc¢ pierwszego boku ?

Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi gtownej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q424 Wymiary pétwyrobu dtug.boku 1?

Dtugos¢ detalu czopu, rownolegle do osi gtownej ptaszczy-
zny obrobki. Wymiar pétwyrobu dtugos¢ boku 1 zapisac
wieksza niz1. dtugosé boku . Sterowanie wykonuje kilka
bocznych wcieg, jesli réznica pomiedzy wymiarem detalu 1
i wymiarem gotowym 1 jest wieksza niz dozwolone wciecie
boczne (promien narzedzia razy natozenie toréw Q370).
Sterowanie oblicza zawsze state boczne wciecie. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?

Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wymiar detalu dtugos¢ boku 2 zapisac¢ wiekszg
niz2. 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. Wartos¢ dziata inkre-
mentalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q425 Wymiary potwyrobu dtug.boku 2?

Dtugos¢ detalu czopu, rownolegle do osi pomocniczej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

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 ptaszczyznie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu 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 Parametry
v v Q367 Potozenie czopu (0/1/2/3/4)?
Potozenie czopu odniesieniu do pozycji narzedzia przy
60367-0 wywotaniu cyklu:
Q367=1 Q367=2 0: pozycja narzedzia = srodek czopu
X X 1: pozycja narzedzia = lewy dolny rég
Y Y

2: pozycja narzedzia = prawy dolny rog
[j D 3: pozycja narzedzia = prawy gorny rog

4: pozycja narzedzia = lewy gérny rog
% % Dane wejsciowe: 0, 1,2, 3, 4

Q367=3 Q367=4

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w

mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU,
Fz
Yi Q351 Rodzaj frez.? wsp.=+1, przec.=-
Rodzaj obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
@_0_35_121_ . zostaje uwzgledniany:
——«4\\ +1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne
PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL

|
|
L = | DEF
Q:} ————— > (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

(203 0200 %% Q202 Glebokosc dosuwu ?

T
Q202 . . . . . . .
0201 Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.

Wprowadzi¢ wartos¢ wiekszg od 0. Wartos¢ dziata inkre-
7 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

e
~18
<Y

z\ ~

<\
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Rysunek pomocniczy
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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 gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?

Predkosc¢ 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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9.3.2  Cykl 257 CZOP OKRAGLY

Programowanie I1ISO
G257

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 257 mozna dokonywac obrébki 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 obrébki czopu.
Pozycje startu okreslamy poprzez kat biegunowy w odniesieniu do srodka czopu
Z parametrem Q376

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie na posuwie szybkim FMAX na bezpieczng
wysokos¢ Q200 i stgd z posuwem wciecia na gtebokosc na pierwszg gtebokosc
wciecia

4 Nastepnie sterowanie wytwarza czop okragty spiralnym wcieciem przy
uwzglednieniu wspétczynnika natozenia torow

5 Sterowanie odsuwa narzedzie po tangencjalnej trajektorii 0 2 mm od konturu

6 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢ w materiat, to nowe wciecie na gtebokosc¢
nastepuje od punktu najblizej lezgcego do odsuniecia

7 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ czopu

8 Przy koncu cyklu narzedzie wznosi sie — po tangencjalnym odjezdzie — na osi
narzedzia na zdefiniowang w cyklu, 2. 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 miejsce dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to istnieje
niebezpieczenstwo kolizji.

> Sprawdzi¢ przebieg przy pomocy symulacji graficzne;j.

Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION MODE MILL.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

m  Cykl obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrobce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.

®  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 Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu na ptaszczyznie obrobki
(Srodek czopu) 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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Y

Q207 / ;
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Q222

Cykle dla obrobki frezowaniem | Frezowanie czopu

Parametry

Q223 Srednica czesci gotowej ?
Srednica obrobionego na gotowo czopu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

&

b

l
xV

Yi

~ T~ Q351=+1

S
P

Q222 Srednica polwyrobu ?

Srednica detalu Zapisa¢ $rednice potwyrobu wiekszg od
srednicy gotowego przedmiotu. Sterowanie wykonuje kilka
bocznych wcieé, jesli réznica pomiedzy srednicg 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

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na ptaszczyZnie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

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

®
x |

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

Rodzaj obrobki 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-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q201 Glebokosc ?

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

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

B
B 0206
ZA N
Q200 Q204
Q203 —
Q202
if Q201
X

318

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 ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu
na dno w mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO,
FMAX, FU, FZ
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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 gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

0: obrdbka wykanczajgca jednym wcieciem

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

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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9.3.3  Cykl 258 CZOP WIELOKRAWEDZ.

Programowanie ISO
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 obrébki ponizej 2. bezpiecznego
odstepu, to sterowanie odsuwa narzedzie na 2. bezpieczny odstep

2 Wychodzgc 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 pierwszg 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
gtebokos¢

8 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ czopu

9 Przy konicu cyklu nastepuje najpierw tangencjalne przemieszczenie odjazdu

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie w osi narzedzia na 2. bezpieczng
wysokosc

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¢ gtebokosc¢ 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!

Sterowanie wykonuje w tym cyklu automatycznie ruch najazdowy Jesli miejsce
dla najazdu nie jest wystarczajgce obok czopu, to moze dojs¢ do kolizji.

> Okreslic z Q224, pod jakim katem ma by¢ wytwarzane pierwsze naroze czopu
wielokgtnego; zakres wprowadzenia: -360° do +360°

» W zaleznosci od potozenia obrotowego Q224 obok czopu musi by¢ dostepne
jeszcze nastepujgce migjsce dodatkowe: minimalna Srednica narzedzia
+2 mm

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na koncu z powrotem na odstep bezpieczny, a
jesli podano to na 2.odstep bezpieczny. Pozycja koncowa 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.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzgledni¢.

B Cykl obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrobce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.

m  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc¢ ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokosc¢ wciecia w materiat Q202.

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

Wskazéwki odnos$nie programowania

B Przed startem cyklu nalezy wypozycjonowac wstepnie narzedzie na ptaszczyznie
obrébki. Prosze przemieszczac¢ w tym celu narzedzie z korekcjg promienia RO na
srodek czopu.

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

Q573=0

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 ?

Podaé $rednice detalu. Srednica detalu musi byé wieksza
niz srednica okregu referencyjnego. Sterowanie wykonuje
kilka bocznych wecieg, jesli roznica 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
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 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. Wartosc¢ 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 gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrobka wykanczajaca?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykanczajgca jednym wcieciem

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

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
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Przyktad
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9.3.4  Przyktady programowania

Przyktad: frezowanie wybrania, czopu i rowka

vh 90 . %
i | x!z

50 100 -40 -30 -20

; Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/obrobka
wykanczajaca

; Wyjscie narzedzia z materiatu

; Wywotanie cyklu obrébka zewnetrzna
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; Wywotanie cyklu wybranie okragte

; Wywotanie narzedzia frez do rowkéw wpuszczanych
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9.4

9.4.1

; Wywotanie cyklu rowki
; przemieszczenie narzedzia

; koniec programu

Frezowanie konturéw z cyklami SL

Podstawy

Zastosowanie

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.

Zamiast cykli SL HEIDENHAIN zaleca bardziej wydajna funkcje
Zoptymalizowane frezowanie konturu Opcja software (#167 / #1-02-1).

Spokrewnione tematy
m  Zoptymalizowane frezowanie konturu (#167 / #1-02-1)

Dalsze informacje: "Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)",
Strona 373

= Wywotanie konturu z prostg formutg konturu CONTOUR DEF
Dalsze informacje: "Prosta formuta konturu", Strona 113

® Wywotanie konturu z kompleksowa formutg konturu SEL CONTOUR
Dalsze informacje: "Kompleksowa formuta konturu®, Strona 117

= Wywotanie konturu z cyklem 14 GEOMETRIA KONTURU
Dalsze informacje: 'Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU ", Strona 112
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Opis funkcji
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
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)

Sterowanie obrabia kontur przelotowo ruchem wspotbieznym lub ruchem prze-
ciwbieznym

Dane wymiardw obrébki,jak 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

12 CYCL DEF 14 GEOMETRIA KONTURU

13 CYCL DEF 20 DANE KONTURU

16 CYCL DEF 21 NAWIERCANIE

17 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FREZOW. NA GOT.DNA

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 FREZOW.NA GOT.BOKU
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0 BEGIN SL 2 MM
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

Wskazowki

® Pamie¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W cyklu SL mozna zaprogramowac
maksymalnie 16384 elementy konturu.

®  Sl-cykle przeprowadzajg wewnetrznie obszerne i kompleksowe obliczenia oraz
wynikajgce z nich zabiegi obrobkowe. Ze wzgleddw bezpieczenstwa nalezy prze-
prowadzi¢ przed odpracowywaniem w kazdym przypadku symulacje ! W ten
prosty sposob mozna stwierdzi¢, czy wygenerowany przez sterowanie zabieg
obrobkowy prawidtowo przebiega.

= Jezeli wykorzystujemy lokalne parametry Q QL w podprogramie konturu, to
nalezy przypisywac je lub oblicza¢ takze w obrebie podprogramu konturu.

9.4.2 Cykl 20 DANE KONTURU

Programowanie ISO
G120

Zastosowanie

W cyklu 20 podaje sie informacje dotyczgce obrobki dla podprogramow z konturami
czesciowymi (fragmentarycznymi).

Spokrewnione tematy

® Cykl 271 OCM DANE KONTURU (#167 / #1-02-1)

Dalsze informacje: "Cykl 271 OCM DANE KONTURU (#167 / #1-02-1) ",
Strona 378

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

® Cykl 20 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 20 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

m  Podane w cyklu 20 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli 21 do 24.

= Jesli cykle SL sg stosowane w programach z parametrami Q, to parametry Q1 do
Q20 nie mogg by¢ uzywane jako parametry programowe.

m Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek pracy (obrébki). Jesli
programowana jest gtebokos¢ = 0, to sterowanie wykonuje odpowiedni cykl na
gtebokosci = 0.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q1 Glebokosc frezowania ?

ZA % Odlegtosc¢ 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 &/‘\l przemieszczenia pomiedzy elementami konturu.

NS

Q5

x

: 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

x ¥
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9.4.3 Cykl 21 NAWIERCANIE

Programowanie ISO
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 pdzniej na przyktad zostaje
przeciggany z cyklem 22 . Cykl 21 uwzglednia dla punktéw wciecia w materiat
naddatek na obrobke wykanczajgcg boczng i naddatek na obrébke wykanczajacg
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

= Cykl 20 DANE KONTURU - jest wymagany przez cykl 21 NAWIERCANIE , aby
okresli¢ np. gtebokos¢ 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)

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na posuwie szybkim FMAX na odstep
bezpieczny. (odstep bezpieczny podawany jest w cyklu 20 DANE KONTURU )
Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F od aktualnej pozycji do pierwszej
gtebokosci wciecia

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na posuwie szybkim FMAX z
powrotem i ponownie na pierwszg gtebokos¢ wciecia, zmniejszong o dystans
postoju t

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

Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o dalszg gtebokos¢
wciecia

Sterowanie powtarza te operacje (1 do 4), az zostanie osiggnieta wprowadzona
gtebokos¢ wiercenia. Przy tym uwzgledniany jest naddatek na obrobke
wykanczajgcg dna

Na koniec narzedzie przemieszcza sie w osi narzedzi z powrotem na bezpieczng

wysokos¢ lub na zaprogramowang w cyklu pozycje. To zachowanie jest zalezne
od parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 201007).

Wskazowki

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 obrébki zgrubnej.
Jesli Q13=0, to wykorzystywane sg dane narzedzia, znajdujgcego sie we
wrzecionie.

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 201007)
definiujesz, jakie przemieszczenie ma by¢ wykonywane po obrobce. Jesli
zaprogramowano ToolAxClearanceHeight , to pozycjonujesz narzedzie na
ptaszczyznie nie inkrementalnie a na pozycje absolutng.
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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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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

m Cykl 20 DANE KONTURU

B Jesli wskazane cykl 21 NAWIERCANIE

Spokrewnione tematy
m Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA (#167 / #1-02-1)

Dalsze informacje: "Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA (#167 / #1-02-1)",
Strona 380

Przebieg cyklu

]

Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym uwzgledniany
jest naddatek na obrébke wykanczajaca z boku

Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem frezowania Q12
kontur od wewnatrz na zewnatrz

Przy tym kontury wysepki (tu: C/D) zostajg wyfrezowanie ze zblizeniem do
konturu wybrania (tu: A/B)
W nastepnym kroku sterowanie przemieszcza narzedzie na nastepng gtebokosc

wciecia i powtarza operacje skrawania, az zostanie osiggnieta zaprogramowana
gtebokos¢

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

W danym przypadku prosze uzy¢ frezu z thgcym 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¢ wspotczynnik 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 :

= Jesdli zdefiniowano Q19=0, to sterowanie wcina sie w materiat zasadniczo
prostopadle, nawet jesli okreslono dla aktywnego narzedzia kat wciecia
(ANGLE)

= 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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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 bagdz 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

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 sterownik ma przemieszczac narzedzie przy
dopracowywaniu:

0: sterowanie przemieszcza narzedzie miedzy obszarami
dodatkowej obrobki na aktualnej gtebokosci wzdtuz kontu-
ru. Dane wejsciowe dziatajg tylko, jesli Srednica narzedzia
dopracowania jest wieksza niz promien rozwiertaka.

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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9.4.5

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 istnieje
dostatecznie duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku dostatecznego
wolnego miejsca 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

= Jesli konieczne cykl 22 PRZECIAGANIE

Spokrewnione tematy
m Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (#167 / #1-02-1)

Dalsze informacje: "Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (#167 / #1-02-1)",
Strona 385

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi na bezpieczng wysokos¢ 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 obrobki, np. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cyklu programowac absolutng pozycje, nie inkrementalne przemieszczenie

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

B Sterowanie ustala punkt startu dla obrébki wykanczajgcej dna samoczynnie.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w wybraniu.

B Promien wejscia dla wypozycjonowania na gtebokosci 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.

®  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc LU narzedzia. Jesli wartosc
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
zewnetrzne;j.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

B Przy pomocy parametru maszynowego posAfterContPocket (nr 201007)
definiujesz zachowanie po obrébce wybrania konturu.

B PosBeforeMachining: powrdt do pozycji startu

= ToolAxClearanceHeight: 0$ narzedzia pozycjonowac na bezpieczna
wysokosg.
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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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9.4.6 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:

= Cykl 14 GEOMETRIA KONTURU |lub SEL CONTOUR

®  Cykl 20 DANE KONTURU

®  Jesli wskazane cykl 21 NAWIERCANIE

= Jesli dotyczy cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA

Spokrewnione tematy
m Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (#167 / #1-02-1)

Dalsze informacje: "Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (#167 / #1-02-1)",
Strona 389

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 pierwsza gtebokosc¢ wciecia 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. Wysokos¢ startu helix wynosi 1/25 bezpiecznego
odstepu Q6 maksymalnie jednakze pozostajg ostatnig gtebokos¢ wciecia w
materiat nad gtebokoscig koncowg

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).

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 Jesli w cyklu 20 nie zdefiniowano naddatku, to sterowanie wydaje komunikat o
btedach "promien narzedzia za duzy".

= Jesli odpracowywany jest cykl 24 bez rozfrezowywania uprzednio cyklem 22, to
promien przeciggacza ma 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, cyk
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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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

Z Q10 Glebokosc dosuwu ?

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

<Y

o Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
a0 &

[||]|:||:|[> Q11 Wart.posuwu wglebnego ?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w
mm/min

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU,
FZ

Q12 Posuw przy rozwiercaniu ?
Posuw przy przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FAUTO, FU,
FZ

Q14 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek z boku Q14 pozostaje zachowany po obrébce
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 przejac narze-
dzie do rozfrezowywania wstepnego bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprécz tego mozesz z z opcjg nazwa na pasku
akcji samodzielnie podac 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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9.4.7  Cykl 270 DANE LINII KONTURU

Programowanie ISO
G270

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu mogg by¢ okreslone rézne wiasciwosci cyklu 25 KONTUR
OTWARTY .

Wskazowki
B Ten cykl mozna wykonac¢ 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 definiowaé korekcji
promienia.

Cykl 270 definiowac przed cyklem 25 .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q390 Rodzaj dosuwu/odsuwu?

Definiowanie rodzaju najazdu/odjazdu:

1: najazd konturu tangencjalnie po tuku kotowym
2: najazd konturu tangencjalnie po prostej

3: najazd konturu prostopadle

0i 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
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9.4.8  Cykl 25 KONTUR OTWARTY

Programowanie I1ISO
G125

Zastosowanie

X

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 GEOMETRIA KONTURU -

obrabiac¢ otwarte i zamkniete kontury.

Cykl 25 KONTUR OTWARTY wykazuje w poréwnaniu do obrobki konturu z wierszami

pozycjonowania znaczne zalety:

= Sterowanie nadzoruje obrébke na $cinki i uszkodzenia konturu (kontur skon-
trolowac przy pomocy grafiki).

= Jesli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zosta¢ ewentualnie wtérnie
obrobiony na narozach wewnetrznych

B Obrobke mozna wykonywac na catej dtugosci ruchem wspoétbieznym lub prze-
ciwbieznym, rodzaj frezowania pozostaje niezmieniony, jesli kontury sg odbijane
lustrzanie

B Przy kilku wcieciach sterowanie moze przesuwac narzedzie tam i z powrotem: w
ten sposob zmniejsza sie czas obrobki.

= Mozna takze wprowadzi¢ wartosci naddatkow, aby w kilku przejsciach roboczych
dokonywac obrébki 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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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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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 - przejg¢ narze-
dzie do wstepnego przeciggania bezposrednio z tabeli narze-
dzi. Oprécz 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, ktéry nie
mogt zostac obrobiony przy pomocy zgrubnego rozwier-
taka. Jezeli nie mozna najechac bezposrednio zakresu
przeciggania na gotowo, to sterowanie wcina sie ruchem
wahadfowym; w tym celu nalezy zdefiniowac¢ w tabeli narze-
dzi TOOL.T dtugos¢ 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 0,07
mm zadnej obrébki 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?

Wartosc¢ 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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9.4.9 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 dtugosc 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 (#45 / #2-31-1) to mozna znacznie
zaoszczedzi¢ czas obrobki.

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 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.

2 Sterowanie dokonuje skrawania rowka kotowymi ruchami do punktu koncowego
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.

3 W punkcie koncowym konturu sterowanie przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokosc¢ i pozycjonuje z powrotem do punktu startu opisu konturu

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana gtebokos¢
rowka

Obrébka zgrubna dla zamknietego rowka

5 O ile zdefiniowano naddatek na obrébke wykanczajgca, 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 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

2 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.

3 W punkcie koncowym konturu sterowanie przemieszcza narzedzie na
bezpieczng wysokos¢ i pozycjonuje z powrotem do punktu startu opisu konturu

4 Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana gtebokosc¢
rowka

Obrobka wykarnczajaca otwartego rowka

5 O ile zdefiniowano naddatek na obrobke wykanczajacg, to sterowanie obrabia na
gotowo najpierw scianki rowka, jesli wprowadzono kilkoma wcieciami. Scianke
rowka sterowanie najezdza przy tym tangencjalnie wychodzac z wynikajgcego
w bloku APPR punktu startu. Przy tym sterowanie uwzglednia ruch 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 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 Pamie¢ 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 obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrobce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.

® 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

®  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.

®  Punkt startu zamknietego rowka nie moze leze¢ w narozu konturu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2) ?
Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca
1: tylko 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 Szerokos$c rowka?

Podac szerokosc¢ rowka, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny roboczej. Jesli szerokos¢ rowka odpowiada
srednicy narzedzia, to sterowanie frezuje dtugi otwor. Warto-
$¢ dziata inkrementalnie.

Maksymalna szerokosc¢ rowka przy obrobce zgrubnej:
podwojna srednica narzedzia

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na ptaszczyznie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q436 Wciecie na jeden obieg?

Wartos¢, o ktorg sterowanie dyslokuje narzedzie w kierunku
obrdébki 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 wspodtbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF
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=Y

Parametry

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

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?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykarczajaca jednym wcieciem
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

Q200 Bezpieczna odleglosc?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

% Q206
|
zh ~
Q338
Q202 J\ I/'
Q201
zA

Q203

ﬁ

Q204

=3 |

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
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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 gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ 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
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9.4.10 Cykl 276 LINIA KONTURU 3D

Programowanie I1ISO
G276

Zastosowanie

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem 14 GEOMETRIA KONTURU i cyklem
270 DANE LINII KONTURU obrabia¢ otwarte bgdz zamkniete kontury. Mozna
pracowac takze z automatycznym rozpoznawaniem reszty materiatu. W ten sposob
mozna np. obrabia¢ dodatkowo naroza wewnetrzne mniejszym narzedziem na
gotowo.

Cykl 276 LINIA KONTURU 3D przetwarza w poréwnaniu do cyklu 25 KONTUR
OTWARTY takze wspdtrzedne osi narzedzia, zdefiniowane w podprogramie konturu.
W ten sposoéb 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 |
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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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: frezowanie wspétbiezne

-1: frezowanie przeciwbiezne

0: frezowanie przemienne ruchem wspotbieznym i przeciw-
bieznym przy kilku dosuwach

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q18 badz QS18 Narzedzie do obrobki zgrubnej?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy 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

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 365



Cykle dla obrobki frezowaniem | Frezowanie konturéw z cyklami SL

Rysunek pomocniczy Parametry

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-
$ci 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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9.4.11 Przyktady programowania
Przyktad: frezowanie wybrania z cyklami SL zgrubne i wykanczajace
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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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Przyktad: naktadajace si¢ na siebie kontury z cyklami SL wierci¢ i
obrabia¢ wstepnie, obrabia¢ na gotowo

g T T

35 65
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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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Podprogram 4 konturu: wyspa tréjkatna po prawe;j

0]

0

N

0

X

]

100

)]
]
o

; Wywotanie narzedzia, srednica 20

; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotanie cyklu
; przemieszczenie narzedzia
; koniec programu

; Podprogram konturu
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9.5 Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)

9.5.1 Podstawy

Zastosowanie

Informacje ogdlne

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Funkcje aktywuje producent maszyn.

Przy pomocy cykli OCM (Optimized Contour Milling) mozna zestawia¢
kompleksowe kontury, sktadajgce sie z konturow czesciowych. Sg one bardziej
wydajne niz cykle 22 do 24. Cykle OCM udostepniajg dodatkowe funkcje:

m Przy obrobce zgrubnej sterowanie dotrzymuje doktadnie kata natarcia
B Oprocz wybran moga byc¢ takze obrabiane wysepki i otwarte wybrania

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:
® W cyklu OCM moga by¢ programowane maks.16 384 elementy konturu.

m Cykle OCM przeprowadzajg wewnetrznie obszerne i kompleksowe
obliczenia oraz wynikajgce z nich zabiegi obrobkowe. Ze wzgledow
bezpieczenstwa nalezy przeprowadzi¢ w kazdym przypadku Graficzne
testowanie programu! W ten prosty sposob mozna stwierdzic, czy
wygenerowany przez sterowanie zabieg obrébkowy prawidtowo
przebiega.

Spokrewnione tematy

= Wywotanie konturu z prostg formutg konturu CONTOUR DEF
Dalsze informacje: "Prosta formuta konturu", Strona 113

= Wywotanie konturu z kompleksowg formutg konturu SEL CONTOUR
Dalsze informacje: "Kompleksowa formuta konturu®, Strona 117

m Cykle OCM dla definiowania figur
Dalsze informacje: "Cykle OCM do definiowania figur", Strona 157

Opis funkcji

Kat natarcia

Przy obrébce zgrubnej sterowanie dotrzymuje doktadnie kata natarcia. Kgt natarcia
definiowany jest posrednio poprzez zachodzenie torow ksztattowych. Zachodzenie
toréw ksztattowych moze mie¢ wartos¢ maks. 1,99, to odpowiada wartosci kata
wynoszgcej prawie 180°.
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Kontur

Kontur jest definiowany z CONTOUR DEF / SEL CONTOUR lub za pomocg cykli figur
OCM 127x.

Zamkniete wybrania moga by¢ definiowane takze w cyklu 14 .

Dane wymiarow obrébki,jak gtebokos¢ frezowania, naddatki i bezpieczng wysokos¢
nalezy wprowadzi¢ centralnie w cyklu 271 OCM DANE KONTURU lub w cyklach figur
127x.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

W CONTOUR DEF / SEL CONTOUR pierwszy kontur moze by¢ wybraniem badz
limitowaniem. Nastepujgce po nim kontury nalezy programowac jako wysepki bgdz
wybrania. Otwarte wybrania nalezy programowac poprzez limitacje i wysepke.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

» CONTOUR DEF programowac

Zdefiniowaé pierwszy kontur jako wybranie a drugi jako wysepke
Zdefiniowac cykl 271 OCM DANE KONTURU

Zaprogramowac parametr cyklu Q569=1

Sterowanie interpretuje pierwszy kontur nie jako wybranie, lecz jako otwarty
obszar limitowany. W ten sposob powstaje z otwartego obszaru limitowanego i
po nim programowanej wysepki otwarte wybranie.

> Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA definiowac

v v v Vv

Wskazowki dotyczgce programowania:

= Nastepne kontury, znajdujgce sie poza pierwszym konturem, nie sg
uwzgledniane.

B Pierwsza gtebokos¢ podkonturu to gtebokos¢ cyklu. Do tej gtebokosci
jest ograniczony zaprogramowany kontur. Dalsze podkontury nie
moga by¢ gtebsze niz gtebokos¢ cyklu. Dlatego tez nalezy zasadniczo
rozpoczynac z najgtebszego wybrania.

Cykle figur OCM:

W cyklach figur OCM figurg moze by¢ wybranie, wysepka badz limitacja. Jesli
programowana jest wysepka lub otwarte wybranie, to nalezy uzywac cykli 128x.
Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Programowanie figur przy pomocy cykli 127x

> Jesli pierwsza figura jest wysepkg bgdz otwartym wybraniem, to nalezy
programowac cykl ograniczenia 128x

> Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA definiowac¢
Dalsze informacje: "Cykle OCM do definiowania figur", Strona 157
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Obrébka reszty materiatu

Cykle dajg mozliwos¢ wykonywania obrobki zgrubnej wiekszymi narzedziami a
mniejszymi skrawania reszty materiatu. Takze przy obrébce na gotowo sterowanie
uwzglednia zeskrawany uprzednio materiat i nie dochodzi do przecigzenia narzedzia
wykarczajgcego.

Dalsze informacje: "Przyktad: otwarte wybranie i dopracowanie przecigganiem z
cyklami OCM", Strona 396

o B Jesli po zabiegach obrobki zgrubnej pozostaje reszta materiatu w
naroznikach wewnetrznych, to nalezy uzywac¢ mniejszego narzedzia
do rozfrezowywania badz okresli¢ zabieg obrobki zgrubnej mniejszym
narzedziem.

m Jesli nie jest mozliwe kompletne rozfrezowywanie narozy
wewnetrznych, to sterowanie moze uszkodzi¢ kontur przy nacinaniu
fazki. Aby unikng¢ uszkodzenia konturu, nalezy zwrdéci¢ uwage na
nastepujgcy sposob postepowania.

Sposoéb postepowania w przypadku reszty materiatu w naroznikach wewnetrznych
Przyktad pokazuje obrobke wewnetrzng konturu kilkoma narzedziami,
posiadajgcymi wieksze promienie niz zaprogramowany kontur. Pomimo malejgcych
promieni narzedzi po rozfrezowywaniu pozostaje reszta materiat w w naroznikach
konturu, ktorg sterowanie uwzglednia przy wykonywanej nastepnie obrébce
wykanczajgcej i sfazowaniu.

W przyktadzie uzywasz nastepujacych narzedzi:

= MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm

B MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm

® MILL_D6_FINISH, @ 6 mm

= NC_DEBURRING_D6, ¥ 6 mm

Naroznik wewnetrzny przyktadu o promieniu 4 mm
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Obrébka zgrubna
> Obrobka zgrubna konturu za pomocg narzedzia MILL_D20_ROUGH

Sterowanie uwzglednia parametr Q578 WSPOLCZ.NAROZA WEWN., przez co
wynikajg przy obrébce zgrubnej promienie wewnetrzne o wartosci 12 mm.

\4

Wynikajacy z tego promien wewnetrzny =
R+ (Q578 * Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

> Dodatkowa obrobka zgrubna konturu mniejszym narzedziem MILL_D10_ROUGH

Sterowanie uwzglednia parametr Q578 WSPOLCZ.NAROZA WEWN., przez co
wynikajg przy obrébce zgrubnej promienie wewnetrzne o wartosci 6 mm.

\4

Wynikajacy z tego promien wewnetrzny =
Rr+(Q578 * Ry)
5+(0,2*5)=6

-1: ostatnie uzywane narzedzie jest
przyjmowane jako rozwiertak

Obrébka wykanczajaca
Obrobka wykanczajgca za pomocg narzedzia MILL_Dé6_FINISH

W tym przypadku mozliwe bytyby promienie wewnetrzne wynoszace 3,6 mm.

To oznacza, iz narzedzie wykanczajgce mogtoby wytwarzac zadane promienie
wewnetrzne wynoszgce 4 mm. Sterowanie uwzglednia jednakze reszte materiatu
wykanczaka MILL_D10_ROUGH. Sterowanie wytwarza kontur z promieniami
wewnetrznymi poprzedniego narzedzia do obrobki zgrubnej wynoszacymi 6 mm.
W ten sposob nie dojdzie do przecigzenia frezu wykanczajgcego.

v Vv

Wynikajacy z tego promien wewnetrzny =
R+ (Q578 *Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: ostatnie uzywane narzedzie jest
przyjmowane jako rozwiertak
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Sfazowanie

> Sfazowanie konturu: przy definiowaniu cyklu nalezy okresli¢ ostatnie narzedzie
do rozfrezowywania w operacji obrobki zgrubne;.

Jesli przejmiesz narzedzie wykonczeniowe jako narzedzie do
rozfrezowywania to sterowanie uszkodzi kontur. Sterowanie wychodzi
w tym przypadku z zatozenia, ze frez do wykanczania wytworzyt

kontur z promieniami wewnetrznymi o wartosci 3,6 mm. Jednakze ze
wzgledu na uprzednig obrébke zgrubng frez wykonczeniowy ograniczyt
promienie wewnetrzne do 6 mm.

Zdzierak ostatniej operacji obrobki zgrubnej

Logika pozycjonowania cykli OCM

Narzedzie jest pozycjonowane aktualnie powyzej bezpiecznej wysokosci:

1 Sterownik przemieszcza narzedzie na ptaszczyznie robocze z posuwem szybkim
do punktu startu.

Narzedzie przemieszcza sie z FMAX na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC a
nastepnie na Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC

Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia z Q253 PREDK.
POS. ZAGLEB. na punkt startu.

Narzedzie jest pozycjonowane aktualnie ponizej bezpiecznej wysokosci:

1 Narzedzie przemieszcza narzedzie na posuwie szybkim na Q260 BEZPIECZNA
WYSOKOSC.

Narzedzie przemieszcza sie z FMAX na punkt startu na ptaszczyznie roboczej a
nastepnie na Q200 BEZPIECZNA WYSOKOSC

Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia z Q253 PREDK.
POS. ZAGLEB. na punkt startu

N

w

N

w

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

® Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC sterownik pobiera z cyklu 271 OCM
DANE KONTURU badz z cykli figur.

® Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC dziata tylko wtedy, kiedy pozycja
bezpiecznej wysokosci lezy powyzej bezpiecznego odstepu.

Wskazowki

= W cyklu OCM moga by¢ programowane maks.16 384 elementy konturu.

® Cykle OCM przeprowadzajg wewnetrznie obszerne i kompleksowe obliczenia
oraz wynikajgce z nich zabiegi obrébkowe. Ze wzgleddw bezpieczenstwa nalezy
przeprowadzi¢ w kazdym przypadku Graficzne testowanie programu! W ten
prosty sposob mozna stwierdzi¢, czy wygenerowany przez sterowanie zabieg
obrébkowy prawidtowo przebiega.
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Przyktad

Schemat: odpracowywanie przy pomocy cykli OCM

Ponizsza tabela pokazuje przyktad, jak mogtby wygladac przebieg programu z
cyklami OCM.

0 BEGIN OCM MM

12 CONTOUR DEF

13 CYCL DEF 271 OCM DANE KONTURU
16 CYCL DEF 272 OCM OBR.ZGRUBNA
17 CYCL CALL

2.0 CYCL DEF 273 OCM OBR. WYK.DNA
2.1 CYCL CALL

24 CYCL DEF 274 OCM OBR.WYK. BOK
25 CYCL CALL

35 CYCL DEF 2770CM SFAZOWANIE
36 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O
99 END PGM OCM MM

Cykl 271 OCM DANE KONTURU (#167 / #1-02-1)

Programowanie ISO
G271

Zastosowanie

W cyklu 271 OCM DANE KONTURU podawane sg informacje odnosnie obrébki dla
programow i podprogramow konturow wraz z wycinkami konturéw. Oprécz tego w
cyklu 271 mozliwe jest definiowanie otwartego obrysu limitacji dla wybrania.

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

= Cykl 271 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 271 jest aktywny od jego definicji w
programie NC.

B Podane w cyklu 271 informacje o obrobce obowigzujg dla cykli 272 do 274.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

z
Q260
Q368 Q203
Q201
< Lazeo
A% -
X
Yi Q569 = 0

\ «4—@——)/

-
x Y

Y Q569 = 1

A

Y Q569 = 2

d

—@P —
X

Parametry

Q203 Wspolrzedne powierzchni detalu ?

Wspotrzedna powierzchnia obrabianego detalu odnosnie
aktywnego punktu zerowego. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Glebokosc ?

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego detalu i dnem
konturu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+0

Q368 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek na ptaszczyZnie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

pozycja w 0si narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym detalem. Sterownik najezdza te pozycje przy
pozycjonowaniu miedzy operacjami i przy powrocie na
koncu cyklu. Wartos¢ dziata absolutnie.

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

Q578 Wspotcz.promienia naroza wew.?

Promien narzedzia pomnozony przez Q578 WSPOLCZ.NA-
ROZA WEWN. najmniejszy tor punktu srodkowego narze-
dzia.

Dzieki temu nie powstajg zadne inne mniejsze promienie
wewnetrzne na konturze, jak wynikatoby to z sumy promie-
nia narzedzia i produktu z promienia narzedzia i Q578
WSPOLCZ.NAROZA WEWN. .

Dane wejsciowe: 0.05...0.99

Q569 Pierwsze wybranie jest granica?

Zdefiniowac limit:

0: pierwszy kontur w CONTOUR DEF jest interpretowany jako
wybranie/kieszen.

1: pierwszy kontur w CONTOUR DEF jest interpretowany jako
otwarta limitacja. Nastepny kontur musi by¢ wysepka

2: pierwszy kontur w CONTOUR DEF jest interpretowany jako
blok ograniczenia. Nastepny kontur musi by¢ wybraniem

Dane wejsciowe: 0,1, 2
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9.5.3  Cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA (#167 / #1-02-1)

Programowanie ISO
G272

Zastosowanie
W cyklu 272 OCM OBR.ZGRUBNA okreslane sg dane technologiczne dla obrobki
zgrubne;j.

Poza tym dostepna jest mozliwos¢ pracy z kalkulatorem danych skrawania
OCM. Dzieki obliczanym w ten sposob danym skrawania mozliwe jest znaczne
zaoszczedzenie czasu i tym samym zwiekszenie produktywnosci.

Dalsze informacje: "Kalkulator danych skrawania OCM (#167 / #1-02-1)",
Strona 806

Warunki

Przed wywotaniem cyklu 272 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatywnie cykl 14 GEOMETRIA KONTURU
m Cykl 271 OCM DANE KONTURU
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Przebieg cyklu
1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt startu

2 Punkt startu sterowanie okresla automatycznie na podstawie pozycjonowania
wstepnego i zaprogramowanego konturu.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania cykli OCM", Strona 377

3 Sterowanie dosuwa na pierwszg gtebokos¢ wciecia w materiat. Gtebokosc¢
wciecia w materiat i kolejnos¢ obrébki konturow zalezna jest od strategii wejscia
w materiat Q575 .

W zaleznosci od definicji w cyklu 271 OCM DANE KONTURU parametr Q569

OTWARTE OGRANICZENIE sterowanie wchodzi w materiat w nastepujacy

Sposob:

® Q569=0 bagdz 2: narzedzie wcina sie w materiat po linii helix bgdz ruchem
wahadtowym. Naddatek na obrébke wykanczajacg boku jest uwzgledniany.
Dalsze informacje: "Wciecie w materiat przy Q569=0 bgdz 2", Strona 381

B Q569=1: narzedzie przemieszcza sie prostopadle poza otwartym ogra-
niczeniem na pierwszg gtebokosc¢ wciecia w materiat

4 Na pierwszej gtebokosci wciecia narzedzie frezuje z posuwem Q207 kontur od
wewnatrz na zewnatrz lub odwrotnie (zaleznie od Q569)

5 Na nastepnym etapie sterowanie przemieszcza narzedzie na nastepng
gtebokos¢ wciecia i powtarza operacje skrawania zgrubnego, az zostanie
osiggniety zaprogramowany kontur

6 Na koniec narzedzie przemieszcza sie w 0si narzedzia z powrotem na
bezpieczng wysokosc

7 Jesli nalezy obrabia¢ dalsze kontury, to sterowanie powtarza te operacje obrobki.
Sterowanie przemieszcza sie do tego konturu, ktérego punkt poczatkowy lezy
najblizej aktualnej pozycji narzedzia (zaleznie od strategii wcinania Q575)

8 Na koniec narzedzie przemieszcza sie z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. na Q200
BEZPIECZNA WYSOKOSC a nastepnie z FMAX na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC

Wciecie w materiat przy Q569=0 badz 2
Sterowanie prébuje zasadniczo wejs¢ w materiat po torze helix. Jesli nie jest to
mozliwe, to sterowanie probuje wejs¢ w materiat ruchem wahadtowym.

Sposob wciecia w materiat zalezy od:

Q207 POSUW FREZOWANIA

Q568 WSPOLCZ.WCINANIA

Q575 STRATEGIA WC. (0/1)?

ANGLE

RCUTS

Reorr (Promien narzedzia R + naddatek narzedzia DR)

Helikalnie:

Tor helix wynika nastepujgco:

Helixradius= R¢orr— RCUTS

Przy koricu przemieszczenia wciecia wykonywany jest ruch potkolisty, aby uzyskac
wystarczajgco duzo miejsca dla powstajgcych widrow.

Ruchem wahadtowym

Ruch wahadtowy wynika nastepujgco:

L=2*(Rgorr ~RCUTS)

Przy koncu przemieszczenia wciecia wykonywany jest ruch prostoliniowy, aby
uzyskac wystarczajgco duzo miejsca dla powstajgcych wiorow.

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 381



Cykle dla obrébki frezowaniem | Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i narzedzia!

Cykl nie uwzglednia przy obliczeniach torow frezowania zadnego promienia
naroza R2. Pomimo nieznacznego zachodzenia toréw moze pozostawac reszta
materiatu na dnie konturu. Ta reszta materiatu moze prowadzi¢ do uszkodzenia
obrabianego detalu bgdz narzedzia!

> Sprawdzi¢ przebieg i kontur przy pomocy symulacji
> Jesli to mozliwe nalezy stosowac narzedzia bez naroznego promienia R2

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

B Jesli gtebokos¢ wciecia w materiat jest wieksza niz LCUTS, to zostaje ona
ograniczona i sterowanie wydaje ostrzezenie.

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU narzedzia. Jesli wartosé

LU jest mniejsza niz GLEBOKOSC Q201, to sterowanie wydaje komunikat o
btedach.

W danym przypadku uzywac frezu z tngcym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844).

Wskazéwki odnosnie programowania

B CONTOUR DEF / SEL CONTOUR anuluje stosowany ostatnio promier narzedzia.
Jeslipo CONTOUR DEF / SEL CONTOUR cykl obrébki wykonywany jest z
Q438=-1, to sterowanie zaktada, ze nie nastapita jeszcze zadna obrobka
wstepna.

m Jesli wspotczynnik zachodzenia torow Q370<1 , to zaleca sie programowanie
wspotczynnika Q579 takze o wartosci mniejszej od 1.

= Jezeli rozfrezowywano zgrubnie figure badz kontur to nalezy zaprogramowac
w cyklu numer bgdz nazwe zdzieraka. Jesli nie wykonano rozfrezowywania
wstepnego, to nalezy dla pierwsze operacji obrobki zgrubnej okreslic w
parametrze cyklu Q438=0 ZDZIERAK .
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q202 Glebokosc dosuwu ?

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

z\ Q207 x Q568 Dane wejsciowe: 0...99999.9999

@0% Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Q200 AR Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw wciecia K na
Q202 prostej. Sterowanie dotrzymuje tej wartosci mozliwie doktad-
nie.

Dane wejsciowe: 0.04...1.99 alternatywnie PREDEF
4@?/ Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w
mm/min
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU,
Fz
Q568 Wspotczynnik posuwu wgtebnego?
Wspotczynnik, o ktéry sterowanie redukuje posuw Q207 przy

wejsciu w materiat.
Dane wejsciowe: 0.1...1

<V

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie na
pozycje startu w mm/min. Ten posuw jest stosowany
ponizej powierzchni wspétrzednych jednakze poza zdefinio-
wanym materiatem.

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

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabiane-
go detalu. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

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 przeja¢ narze-
dzie do rozfrezowywania wstepnego bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprécz tego mozesz z Z opcjg nazwa na pasku
akcji samodzielnie podac nazwe narzedzia. Jesli pole danych
wejsciowych jest zamykane, to sterowanie wstawia automa-
tycznie cudzystow.

-1: ostatnio uzywane narzadzie w cyklu 272 jest przyjmowa-
ne jako rozwiertak (zachowanie standardowe)

0: jesli nie rozfrezowywano wstepnie, to nalezy poda¢ numer
narzedzia z promieniem 0. To zwykle narzedzie o numerze 0.
Dane wejsciowe: -1...+32767.9 Alternatywnie maksymalnie
255 znakow

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 383



Cykle dla obrobki frezowaniem | Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q577 Wspoétcz.promienia najazd/odjazd?

Wspotczynnik, z ktérym mozna wptywac na promien najaz-
du i odjazdu. Q577 jest mnozony przez promien narzedzia.
W ten sposob wynika promien najazdu i odjazdu.

Dane wejsciowe: 0.15...0.99

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

Rodzaj obrébki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartos¢ z bloku GLOBAL
DEF

(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrobka ruchem wspétbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q576 Predkos¢ obrotowa wrzeciona?

Predkos$¢ obrotowa w obrotach na minute (obr/min) dla
narzedzia zgrubnego.

0: stosowane sg obroty z bloku TOOL CALL.

>0: dla wartosci wiekszej od zera stosowana jest ta predkos¢
obrotowa

Dane wejsciowe: 0...99999

Q579 Faktor obrotéw wcinania?

Faktor, o ktéry sterowanie zmienia PREDK.OBR.WRZECIONA
Q576 podczas wciecia w materiat.

Dane wejsciowe: 0.2...1.5
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q575 Strategia wciecia w mat.(0/1)?
Rodzaj wciecia na gtebokos¢:
0: sterowanie obrabia kontur od goéry do dotu

1: sterowanie obrabia kontur od dotu do gory. Nie w kazdym
przypadku sterowanie rozpoczyna z najgtebszego konturu.

z
A
X
Zz Sterownik oblicza automatycznie kolejnos¢ obrobki. Catko-
A
X
z

Q575 =0

wity odcinek wcinania jest czesto mniejszy niz w przypadku
strategii 2.

2: sterowanie obrabia kontur od dotu do gory. Nie w kazdym
przypadku sterownik rozpoczyna z najgtebszego konturu. Ta
strategia oblicza kolejnosc¢ obrébki tak, iz zostaje wykorzy-
stywana maksymalnie dtugos¢ krawedzi tnagcej narzedzia. Z
tego tez wzgledu wynika czesto wiekszy catkowity odcinek
wcinania niz w przypadku strategii 1. Oprocz tego, zaleznie
od Q568 czas obrobki moze okazac sie krotszy.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q576 =1

Q575 =2

Catkowity odcinek wciecia w materiat odpowiada
sumie wszystkich ruchéw wcinania w materiat.

Przyktad

9.5.4 Cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA (#167 / #1-02-1)

Programowanie ISO
G273

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 273 OCM OBR. WYK.DNA wykanczany jest zaprogramowany w
cyklu 271 naddatek gtebokosci.

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 385




Cykle dla obrébki frezowaniem | Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)

Warunki

Przed wywotaniem cyklu 273 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatywnie cykl 14 GEOMETRIA KONTURU
= Cykl 271 OCM DANE KONTURU

m  Jesli konieczne cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Przebieg cyklu
1T Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt startu
Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania cykli OCM", Strona 377
2 Nastepnie wykonywane jest przemieszczenie w 0si narzedzia z posuwem Q385

3 Sterowanie przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy okrag tangencjalny) do
obrabianej powierzchni, o ile istnieje dostatecznie duzo miejsca dla tego celu.
W przypadku braku dostatecznego wolnego miejsca sterowanie przemieszcza
narzedzie prostopadle na gtebokos¢

4 Pozostaty po obrobce zgrubnej naddatek wykonczenia zostaje sfrezowany

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. na Q200
BEZPIECZNA WYSOKOSC a nastepnie z FMAX na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczernstwo dla obrabianego przedmiotu i narzedzia!

Cykl nie uwzglednia przy obliczeniach torow frezowania zadnego promienia
naroza R2. Pomimo nieznacznego zachodzenia toréw moze pozostawac reszta
materiatu na dnie konturu. Ta reszta materiatu moze prowadzi¢ do uszkodzenia
obrabianego detalu bgdz narzedzia!

» Sprawdzi¢ przebieg i kontur przy pomocy symulacji
> Jesli to mozliwe nalezy stosowac narzedzia bez naroznego promienia R2

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

B Sterowanie ustala punkt startu dla obrébki wykanczajgcej dna samoczynnie.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca na konturze.

= Sterowanie wykonuje obrobke wykanczajgca z cyklem 273 zawsze ruchem
wspotbieznym.

®  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

®  Przy zastosowaniu wspotczynnika zachodzenia torow wiekszego od jeden, moze
pozostawac reszta materiatu. Nalezy skontrolowac kontur w grafice testowej
i w razie koniecznosci nieznacznie zmieni¢ wspotczynnik zachodzenia. W ten
sposob mozna 0siggnac¢ inne rozplanowanie przejsé, co czesto prowadzi do
zadanego rezultatu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Z)

Q385 x Q568

xﬁ% %

Z)

X
Q200
Q385
o>
X

Parametry

Q370 Wspolczynnik zachodzenia ?

Q370 x promien narzedzia daje boczny dosuw k. Zacho-
dzenie jest traktowane jako maksymalne zachodzenie.
Aby uniknac¢ sytuacji, kiedy na narozach pozostaje reszta
materiatu, moze nastepowac redukowanie zachodzenia.

Dane wejsciowe: 0.0001...1.9999 alternatywnie PREDEF

Q385 Posuw obrobki wykanczajacej?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy wykanczaniu dna
w mm/min

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

Q568 Wspoétczynnik posuwu wgtebnego?

Wspotczynnik, o ktory sterowanie redukuje posuw Q385 przy
wejsciu na gtebokos¢ w materiat.

Dane wejsciowe: 0.1...1

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie na
pozycje startu w mm/min. Ten posuw jest stosowany
ponizej powierzchni wspotrzednych jednakze poza zdefinio-
wanym materiatem.

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

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabiane-
go detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

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 przejg¢ narze-
dzie do rozfrezowywania wstepnego bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprocz tego mozesz z z opcjg nazwa na pasku
akcji samodzielnie poda¢ nazwe narzedzia. Jesli pole danych
wejsciowych jest zamykane, to sterowanie wstawia automa-
tycznie cudzystow.

-1: ostatnie wykorzystywane narzedzie jest przyjmowane
jako rozwiertak (zachowanie standardowe).

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 Alternatywnie maksymalnie
255 znakow
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Rysunek pomocniczy Parametry

Y Q595 = 0 Q595 Strategia (0/1)?
Strategia obrobki przy wykanczaniu

0: rownoodlegta strategia = takie same odstepy miedzy
torami

1: strategia ze statym katem natarcia
Dane wejsciowe: 0, 1

Q577 Wspoétcz.promienia najazd/odjazd?

Wspotczynnik, z ktorym mozna wptywac na promien najaz-
du i odjazdu. Q577 jest mnozony przez promien narzedzia.
W ten sposéb wynika promien najazdu i odjazdu.

Dane wejsciowe: 0.15...0.99

)
=
N
<
&
[Y]
Q.

388 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki| 10/2023



Cykle dla obrébki frezowaniem | Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)

9.5.5 Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (#167 / #1-02-1)

Programowanie ISO
G274

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 274 OCM OBR.WYK. BOK wykanczany jest zaprogramowany
w cyklu 271 naddatek boku. Mozna wykonac ten cykl ruchem wspotbieznym lub
przeciwbieznym.

Mozna uzywac cyklu 274 takze dla frezowania konturu.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

> Zdefiniowac przewidziany do frezowania kontur jako pojedyncza wysepke (bez
ograniczenia wybrania)

» Zapisa¢ w cyklu 271 naddatek na obrébke wykanczajgca (Q368) o wiekszej
wartosci, niz suma z naddatku na obrébke wykanczajgcg Q14 + promienia
uzywanego narzedzia

Warunki

Przed wywotaniem cyklu 274 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatywnie cykl 14 GEOMETRIA KONTURU
= Cykl 271 OCM DANE KONTURU

m  Jesli konieczne cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

m Jesli konieczne cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA

Przebieg cyklu
1 Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt startu

2 Sterowanie pozycjonuje narzedzie nad detalem na punkt startu pozycji najazdu.
Ta pozycja na ptaszczyznie wynika z tangencjalnego toru kotowego, po ktorym
sterowanie prowadzi narzedzie do konturu
Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania cykli OCM", Strona 377

3 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie na pierwszg gtebokos¢ wceiecia z
posuwem wejscia w materiat

4 Sterowanie przejezdza ptynnie na kontur i od konturu po linii helix, az caty kontur
zostanie obrobiony na gotowo. Przy tym kazdy fragment sktadowy konturu
obrabiany jest na gotowo oddzielnie

5 Na koniec narzedzie przemieszcza sie z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. na Q200
BEZPIECZNA WYSOKOSC a nastepnie z FMAX na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC

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

B Sterowanie ustala punkt startu dla obrébki wykanczajgcej samoczynnie. Punkt
startu zalezy od ilosci miejsca konturu i zaprogramowanego w cyklu 271
naddatku.

m  Cykl ten monitoruje zdefiniowang uzyteczng dtugosc¢ LU narzedzia. Jesli wartosé
LU jest mnigjsza niz GLEBOKOSC Q201, 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 obrébce wewnetrznej i
zewnetrznej.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie
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Wskazowki odnosnie programowania

B Naddatek z boku Q14 pozostaje zachowany po obrobce wykanczajgcej. Ten
naddatek musi by¢ mniejszy niz naddatek w cyklu 271.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykariczajaca jednym wcieciem

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?

Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy wykanczaniu boku
w mm/min

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

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie na
pozycje startu w mm/min. Ten posuw jest stosowany
ponizej powierzchni wspotrzednych jednakze poza zdefinio-
wanym materiatem.

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

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia obrabiane-
go detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q14 Naddatek na obr. wykan.-bok ?

Naddatek z boku Q14 pozostaje zachowany po obrébce
wykanczajgcej. Naddatek musi by¢ mniejszy niz naddatek w
cyklu 271. Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q438 bgdz QS438 Numer/nazwa rozwiertaka?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego stero-
wanie dokonato zgrubnego rozfrezowywania. Mozesz przy
pomocy w opcjach wyboru na pasku akcji przejg¢ narze-
dzie do rozfrezowywania wstepnego bezposrednio z tabel
narzedzi. Oprocz 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.

-1: ostatnie wykorzystywane narzedzie jest przyjmowane
jako rozwiertak (zachowanie standardowe).

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 Alternatywnie maksymalnie
255 znakow

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

Rodzaj 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 wspétbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

v
3
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o

9.5.6  Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (#167 / #1-02-1)

Programowanie ISO
G277

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 277 OCM SFAZOWANIE mozna wykonywac gratowanie krawedzi
kompleksowych konturéw, rozfrezowywanych uprzednio przy pomocy cykli OCM.

Cykl uwzglednia sasiednie konturu i ograniczenia, wywotane uprzednio cyklem 271
OCM DANE KONTURU lub przy pomocy geometrii kontrolnych 12xx.
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Warunki

R+DR

Aby sterowanie mogto wykona¢ cykl 277 , nalezy poprawnie skonfigurowaé
narzedzie w tablicy narzedzi:

® L + DL: catkowita dtugosc¢ do teoretycznego wierzchotka

®m R+ DR: definicja catkowitego promienia narzedzia

B T-ANGLE : kat wierzchotkowy narzedzia.

Poza tym przed wywotaniem cyklu 277 nalezy zaprogramowac dalsze cykle:

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatywnie cykl 14 GEOMETRIA KONTURU
Cykl 271 OCM DANE KONTURU Ilub geometrie kontrolne 12xx

Jesli konieczne cykl 272 OCM OBR.ZGRUBNA

Jesli konieczne cykl 273 OCM OBR. WYK.DNA

Jesli konieczne cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK

Przebieg cyklu

1

392

Narzedzie przemieszcza sie z logikg pozycjonowania na punkt startu obrébki.
Punkt ten jest okreslany automatycznie na podstawie zaprogramowanego
konturu

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania cykli OCM", Strona 377

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczny odstep Q200
Narzedzie wcina sie nastepnie prostopadle na Q353 GLEBOKOSC WIERZ.NARZ

Sterowanie najezdza tangencjalnie lub prostopadle (w zaleznos$ci od warunkdw
miejsca) do konturu. Fazka jest wytwarzana z posuwem frezowania Q207 .

Nastepnie sterowanie odsuwa narzedzie tangencjalnie lub prostopadle (w
zaleznosci od warunkéw miejsca) od konturu

Jesli nalezy obrabiac kilka konturdw, to sterowanie pozycjonuje narzedzie po
kazdym konturze na bezpieczng wysokos¢ i najezdza nastepny punkt startu.
Kroki od 3 do 6 powtarzajg sie tak dtugo, az zaprogramowany kontur zostanie
kompletnie sfazowany

Na koniec narzedzie przemieszcza sie z Q253 PREDK. POS. ZAGLEB. na Q200
BEZPIECZNA WYSOKOSC a nastepnie z FMAX na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC
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Wskazowki

Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION MODE MILL.

Sterowanie ustala punkt startu dla sfazowania samoczynnie. Punkt startu zalezy
od warunkow miejsca na konturze.

Sterowanie monitoruje promien narzedzia. Przylegajgce do siebie scianki z cyklu
271 OCM DANE KONTURU lub cykli figur 12xx nie zostang uszkodzone.

Cykl monitoruje uszkodzenia konturu na dnie odnosnie czubka narzedzia. Ten
czubek narzedzia wynika z promienia R, promienia na wierzchotku narzedzia
R_TIP i kata wierzchotkowego T-ANGLE.

Prosze uwzgledni¢, iz aktywny promien frezu fazowania musi by¢ mniejszy badz
réwny promieniowi rozwiertaka. Inaczej moze dojs¢ do sytuaciji, kiedy sterowanie
nie sfazuje kompletnie wszystkich kantéw. Uzyteczny promien narzedzia to
promien na tngcej wysokosci narzedzia. Ten promien narzedzia wynika z T-
ANGLE oraz R_TIP z tabeli narzedzi.

Cykl uwzglednia funkcje dodatkowe M109 i M110. Sterowanie utrzymuje na
ostrzu narzedzia staty posuw po tukach kotowych przy obrobce wewnetrznej i
zewnetrznej.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Jesli przy sfazowaniu pozostaje jeszcze materiat z obrobki zgrubnej, to nalezy w
QS438 ZDZIERAK okresli¢ ostatnie narzedzie do obrébki zgrubnej. Inaczej moze
dojs¢ do uszkodzenia konturu.

"Sposob postepowania w przypadku reszty materiatu w naroznikach
wewnetrznych'

Wskazéwki odnosnie programowania

Jesli wartos¢ parametru Q353 GLEBOKOSC WIERZ.NARZ jest mnigjsza niz
wartos¢ parametru Q359 SZEROKOSC FAZKI sterowanie wydaje komunikat o
btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q353 Gtebokos¢ wierzchotka narzedzia?

Odstep pomiedzy teoretyczng koncowkg narzedzia i wspot-
rzedng powierzchni obrabianego detalu. Wartosc dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.9999...-0.0001

Q359 Szerokos¢ fazki (-/+)?

Szerokos¢ badz gtebokos¢ fazki:

-: gtebokos¢ fazki

+: szerokosc¢ fazki

Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.9999...+999.9999

Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

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

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy pozycjonowaniu w
mm/min

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

Q200 Bezpieczna odleglosc?

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

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q438 bgdz QS438 Numer/nazwa rozwiertaka?

Numer lub nazwa narzedzia, przy pomocy ktérego stero-
wanie dokonato zgrubnego rozfrezowywania. Mozesz przy
pomocy w opcjach wyboru na pasku akcji przejg¢ narze-
dzie do rozfrezowywania wstepnego bezposrednio z tabeli
narzedzi. Oprocz 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.

-1: ostatnie wykorzystywane narzedzie jest przyjmowane
jako rozwiertak (zachowanie standardowe).

Dane wejsciowe: -1...+32767.9 Alternatywnie maksymalnie
255 znakow
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Rysunek pomocniczy

Parametry

o
=
N
<
=
o
o

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

Rodzaj obrobki frezowaniem. Kierunek obrotu wrzeciona
zostaje uwzgledniany:

+1 = frezowanie wspdtbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

PREDEF: sterowanie wykorzystuje wartosc¢ z bloku GLOBAL
DEF

(Jesli podaje sie 0, to nastepuje obrébka ruchem wspotbiez-
nym)
Dane wejsciowe: -1, 0, +1 alternatywnie PREDEF

Q354 Kat fazki?
Kat fazki

0: kat fazki to potowa zdefiniowanego T-ANGLE z tabeli
narzedzi.

> 0: kat fazki jest poréwnywany z wartoscig T-ANGLE z tabeli
narzedzi. Jesli obydwie wartosci nie sg ze sobg zgodne, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Dane wejsciowe: 0...89
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9.5.7 Przyktady programowania

Przyktad: otwarte wybranie i dopracowanie przecigganiem z cyklami
OCM

W nastepujgcym programie NC sg wykorzystywane cykle OCM. Programowane jest
otwarte wybranie, definiowane przy pomocy wysepki lub limitacji. Obrobka obejmuje
obroébke zgrubng i wykanczajaca otwartego wybrania.

Przebieg programu

Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 20 mm

CONTOUR DEF definiowac¢

Cykl 271 zdefiniowac

Cykl 272 definiowac i wywotac

Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 8 mm

Cykl 272 definiowac i wywotac

Wywotanie narzedzia: frez do wykariczania @ 6 mm

Cykl 273 definiowac i wywotac

Cykl 274 definiowac i wywotac
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; Wywotanie narzedzia, srednica 20 mm
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; Wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 8 mm

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 6 mm

; Wywotanie cyklu
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; Wywotanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram konturu 1

; Podprogram konturu 2
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Przyktad: rézne gtebokosci z cyklami OCM

W nastepujgcym programie NC sg wykorzystywane cykle OCM. Definiowane jest
wybranie i dwie wysepki na réznych wysokosciach. Obrobka obejmuje obrébke
zgrubng i wykanczajgca konturu.

Przebieg programu
= Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 10 mm
= CONTOUR DEF definiowac
m Cykl 271 zdefiniowac
m Cykl 272 definiowac i wywotac
= Wywotanie narzedzia: frez do wykanczania @ 6 mm
m Cykl 273 definiowac i wywotac
m  Cykl 274 definiowac i wywotac
0100

; Wywotanie narzedzia, srednica 10 mm

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki| 10/2023 399



Cykle dla obrébki frezowaniem | Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 6 mm

; Wywotanie cyklu

; Wywotanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram konturu 1

; Podprogram konturu 2
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; Podprogram konturu 3
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Przyktad: frezowanie planowe i dopracowanie przecigganiem z
cyklami OCM

W nastepujgcym programie NC sg wykorzystywane cykle OCM. Frezowana jest
planowaniem powierzchnia, definiowana za pomoca limitacji i wysepki. Poza
tym frezowane jest wybranie, zawierajgce naddatek dla niewielkiego narzedzia
zgrubnego.

Przebieg programu
Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 12 mm
CONTOUR DEF definiowa¢
Cykl 271 zdefiniowa¢
Cykl 272 definiowac¢ i wywotac
Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 8 mm
Cykl 272 definiowa¢ i ponownie wywotac
Y 50 Y
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; Wywotanie narzedzia, srednica 12 mm
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; Wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, Srednica 8 mm

; Wywotanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram konturu 1

; Podprogram konturu 2
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Przyktad: kontur z cyklami figur OCM

W nastepujgcym programie NC sg wykorzystywane cykle OCM. Obrobka obejmuje
obrobke zgrubng i wykanczajgca wysepki.

Przebieg programu

Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 8 mm

Cykl 1271 zdefiniowac

Cykl 1281 zdefiniowac

Cykl 272 definiowa¢ i wywotac

Wywotanie narzedzia: frez do wykanczania @ 8 mm
Cykl 273 definiowac i wywotac

Cykl 274 definiowa¢ i wywotac
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; Wywotanie narzedzia, srednica 8 mm
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; Pozycjonowanie i wywotanie cyklu

; Wywotanie narzedzia, srednica 8 mm

; Pozycjonowanie i wywotanie cyklu

; Pozycjonowanie i wywotanie cyklu

; Koniec programu

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 405



Cykle dla obrébki frezowaniem | Frezowanie konturéw z cyklami OCM (#167 / #1-02-1)

Przyktad: puste obszary z cyklami OCM

W nastepujgcym programie NC sprecyzowana jest definicja pustych obszarow

z cyklami OCM. Za pomocg dwoch okregdw, z poprzedniej obrobki, okreslane sa
puste obszary w CONTOUR DEF . Narzedzie wcina sie prostopadle w obrebie takiego
pustego obszaru.

Przebieg programu

= Wywotanie narzedzia: wiertto @ 20 mm

= Cykl 200 zdefiniowac

®  Wywotanie narzedzia: frez zgrubny @ 14 mm

m DefiniowanieCONTOUR DEF z pustymi obszarami
m Cykl 271 zdefiniowac

m Cykl 272 definiowac i wywotac

Y* 0100 Y

A A-A

90

75 1

60 1

015 30 60 90 -30 -20 0

; Wywotanie narzedzia, srednica 20 mm

; Wywotanie narzedzia, srednica 14 mm
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; Definicje obszaru konturu i pustego obszaru

; Koniec programu

; Podprogram konturu 1

; Pusty obszar 1

; Pusty obszar 2
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9.6 Frezowanie zebatek (#157 / #4-05-1)

9.6.1 Podstawy wytwarzania zebatek (#157 / #4-05-1)

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Cykle wymagajg udostepnionej opcji software Wytwarzanie zebatek

(#157 / #4-05-1). Jezeli uzywasz tych cykli w trybie toczenia, to konieczna jest
jeszcze opcja software toczenie frezarskie (#50 / #4-03-1). W trybie frezowania
wrzeciono narzedzia jest wrzecionem master a w trybie toczenia jest nim wrzeciono
detalu. Dalsze wrzeciono jest nazywane wrzecionem slave. W zaleznosci od rodzaju
pracy programowana jest predkos¢ obrotowa badz predkosc skrawania przy
pomocy TOOL CALL S lub FUNCTION TURNDATA SPIN .

Cykle 286 i 287 wykorzystujg do orientowania uktadu wspotrzednych I-CS kat
precesji, na ktory majg wyptyw w trybie toczenia takze cykle 800 i 801. Na koniec
cyklu zostaje odtworzony ten kat precesiji, ktory byt aktywny na poczatku cyklu.
Takze w przypadku przerwania wykonania tych cykli odtwarzany jest ten kat
precesji.

Jako kat skrzyzowania osi oznaczany jest kat miedzy detalem i narzedziem. Ten
wynika ze wspotczynnika skoku ztobka narzedzia i wspoétczynnika skoku ztobka
zebatki. Cykle 286 i 287 obliczajg na podstawie koniecznego kata skrzyzowania osi,
konieczne na obrabiarce potozenie osi obrotu. Cykle pozycjonuijg przy tym zawsze
pierwszg os obrotu wychodzac z narzedzia.

Aby w przypadku btedu bezpiecznie i pewnie wysung¢ narzedzie z zazebienia,
cykle sterujg automatycznie LIFTOFF. Cykle definiujg kierunek oraz tor dla
LIFTOFF. Nalezy tylko uaktywnic¢ dla narzedzia LIFTOFF . Producent maszyn moze
konfigurowa¢ automatyczny LIFTOFF .

Koto zebate jest opisywane najpierw w cyklu 285 DEFINIOWANIE ZEBATKI .
Nastepnie nalezy programowac cykl 286 FREZ.OBW. ZEBATKI lub 287 TOCZ.0BW.
ZEBATKI.
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Nalezy programowac:
> Wywotanie narzedzia TOOL CALL

> Wybdr trybu toczenia lub trybu frezowania z odpowiednig kinematykg FUNCTION
MODE TURN Iub FUNCTION MODE MILL "KINEMATIC_GEAR'

Kierunek obrotu wrzeciona np. M3 lub M303

Nalezy pozycjonowac wstepnie cykl odpowiednio do wybranej opcji MILL lub
TURN

Definicje cyklu CYCL DEF 285 DEFINIOWANIE ZEBATKI.

Definicje cyklu CYCL DEF 286 FREZ.OBW. ZEBATKI |lub CYCL DEF 287
TOCZ.OBW. ZEBATKI.

vV Yy

vV Vv

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli narzedzie nie jest pozycjonowane wstepnie na bezpieczng pozycije, to przy
nachyleniu moze dojs¢ do kolizji miedzy narzedziem i detalem (mocowaniem).

» Narzedzie wypozycjonowa¢ wstepnie na bezpieczng pozycje

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jegli detal zostanie zamocowany zbyt ciasno w mocowadle, to przy
odpracowywaniu moze dojsc¢ do kolizji miedzy narzedziem i mocowaniem. Punkt
startu Z i punkt koncowy Z sg przedtuzane o bezpieczny odstep Q200!

> Detal mocowac z takim zapasem poza uchwytem, aby nie doszto do kolizji
pomiedzy narzedziem i mocowadtem

B Przed wywotaniem cyklu nalezy wyznaczy¢ punkt odniesienia w centrum rotacji
wrzeciona detalu.

® Prosze uwzgledni¢, iz wrzeciono slave obraca sie w dalszym ciggu po
zakonczeniu cyklu. Jesli wrzeciono ma by¢ zatrzymane przed zakoriczeniem
programu, nalezy zaprogramowac odpowiednig funkcje M.

® LiftOff nalezy aktywowac w tabeli narzedzi. Procedura ta musi by¢ skonfi-
gurowana przez producenta obrabiarek.

B Prosze uwzgledni¢, iz przed wywotaniem cyklu nalezy programowac obroty
wrzeciona master. To znaczy w trybie frezowania dla wrzeciona narzedzia a w
trybie toczenia dla wrzeciona detalu.
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Formuty kota zebatego

Obliczenie obrotow

B nq: obroty wrzeciona narzedzia
B ny: obroty wrzeciona detalu

® 71 liczba zebow narzedzia

m 7y liczba zebdw detalu

Definicja Wrzeciono narzedzia Wrzeciono detalu
Frezowanie obwiedniowe  ny=ny,*zy _nr
nw=zy
tuszczenie obwiedniowe —4 _ o WZT
nr=nw Zz; nw=nr"z,
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Prosto zazebione kota czotowe

m: modut (Q540)

B p:podziat

® h:wysokos$é zeba (Q563)

d: srednica okregu podziatowego

z: liczba zebdw (Q541)

c: luz czotowy (Q543)

d,: $rednica okregu wierzchotkow (Q542)

ds. Srednica okregu podstaw

Definicja Formuta
Modut (Q540 p
odut (Q540) m=L
_d
m=z
Podziat p=1mT*m
Srednica okregu podziatowego d=m*z
Wysokos$¢ zeba (Q563) h=2*m+c
Srednica okregu wierzchotkdw (Q542) d,= m*(z+2)
d,=d+2*m
Srednica okregu podstaw di=d- 2*(m+c)
Srednica okregu podstaw, jesli wysoko- d.=d.- 2*(h+ c)
s¢ zeba>0 F-a
Liczba zebow (Q541) _d
Z=m
da—2*m
zZ=—"m

Przyktad: obliczenie srednicy okregu wierzchotkow
Uzebienie zewnetrzne: Q540 * (Q541 +2) = 1 * (+46 + 2)
Uzebienie wewnetrzne: Q540 * (Q541 +2) = 1 * (-46 + 2)

o Prosze uwzglednic znak liczby przy obliczaniu uzebienia wewnetrznego.
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9.6.2  Cykl 285 DEFINIOWANIE ZEBATKI (#157 / #4-05-1)

Programowanie ISO
G285

Zastosowanie

Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta maszyn i przez
niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 285 DEFINIOWANIE ZEBATKI opisywana jest geometria
zazebienia. Narzedzie opisywane jest w cyklu 286 FREZ.OBW. ZEBATKI lub w cyklu
287 dla TOCZ.OBW. ZEBATKI jak i w tabeli narzedzi (TOOL.T).

Wskazowki

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

B Ten cykl jest DEF-aktywny. Dopiero przy wykonaniu CALL-aktywnego cyklu
obrébki wartosci tych parametrow Q sg odczytywane. Nadpisywanie tych
parametrow wejsciowych po zdefiniowaniu cyklu i przed wywotaniem cyklu
obrébki zmienia geometrie zebatki.

® Nalezy definiowa¢ narzedzie w tablicy narzedzi jako narzedzie frezarskie.

Wskazéwki odnosnie programowania

= Dane dla modutu oraz liczba zebow sg konieczne. Jesli srednica kota wierz-
chotkowego oraz wysokosc¢ zeba jest zdefiniowana z 0, to wytwarzane
jest normalne koto zebate czotowe (DIN 3960). Jesli majg by¢ wytwarzane
inne zebatki, odbiegajgce od tej normy, to przy pomocy srednicy kota wierz-
chotkowego Q542 i wysokosci zeba Q563 moze by¢ definiowana odpowiednia
geometria.

m Jesli znaki liczby obydwu parametrow wejsciowych Q541 i Q542sg sprzeczne, to
praca jest przerywana z komunikatem o btedach.

B Nalezy zwrdci¢ uwage, iz srednia okregu wierzchotkowego jest zawsze wieksza
od srednicy okregu podstaw, takze w przypadku zazebienia wewnetrznego.

Przyktad zazebienia wewnetrznego: srednica okregu wierzchotkow wynosi
-40 mm, Srednica okregu podstaw wynosi -45 mm, czyli Srednica okregu
wierzchotkow jest takze w tym przypadku wieksza niz srednica okregu podstaw.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

®

Q551

Q552

Q541= +
Q542= +

Q541= -
Q542= -

- _d -
Q541= Q540 Q542=Q540x(Q541+2)

Q551 Punkt startu w Z?
Punkt startu operacji toczenia obwiedniowego w Z
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q552 Punkt koncowy w Z?
Punkt koncowy operacji toczenia obwiedniowego w Z
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q540 Modut?
Modut kota zebatego
Dane wejsciowe: 0...99.999

Q541 Liczba zebow?
Liczba zebow. Ten parametr jest zalezny od Q542.

+: jesli liczba zebow jest dodatnia, jednoczesnie parametr
Q542 dodatni, to mowa jest 0 zazebieniu zewnetrznym

-: jesli liczba zebdw jest ujemna i jednoczesnie parametr
Q542 jest ujemny, to mowa jest o zazebieniu wewnetrznym
Dane wejsciowe: -99999...+99999

Q542 Srednica kota wierzchotkowego?

Srednica kota wierzchotkowego kota zebatego. Ten parametr
jest zalezny od Q541.

+: jesli srednica kota wierzchotkowego jest dodatnia, jedno-
czesnie parametr Q541dodatni, to mowa jest o zazebieniu
zewnegtrznym

-: jesli srednica kota wierzchotkowego jest ujemna i jedno-
czesnie parametrQ541 jest ujemny, to mowa jest o zazebie-
niu wewnetrznym

Dane wejsciowe: -9999.9999...+9999.9999

Q563 Wysokosc¢ zeba?
Odlegtos¢ miedzy stopg zeba i wierzchotkiem gtowy zeba
Dane wejsciowe: 0...999.999

Q543 Luz do czubka rowka?

Odstep pomiedzy okregiem wierzchotkdw wytwarzanego
kota zebatego i okregiem podstaw kota przeciwlegtego.

Dane wejsciowe: 0...9.9999

Q544 Kat inklinacji?

Kat, pod ktérym zeby w przypadku zazebienia ukosnego sg
nachylone odnosnie kierunku osi. Przy prostym zazebieniu
ten kat wynosi 0°

Dane wejsciowe: -60...+60
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9.6.3 Cykl 286 FREZ.OBW. ZEBATKI (#157 / #4-05-1)

Programowanie ISO
G286

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Przy pomocy cyklu 286 FREZ.OBW. ZEBATKI mozna wytwarzac kota zebate z
zewnetrznym zazebieniem lub ukosne zazebienia z dowolnymi kagtami. Mozna
wybiera¢ w cyklu strategie obrébki oraz strone obrébki. Operacja wytwarzania

przy frezowaniu obwiedniowym nastepuje poprzez synchronizowany rotacyjny
ruch wrzeciona narzedzia i wrzeciona detalu. Dodatkowo frez przemieszcza sie w
kierunku osiowym wzdtuz detalu. Zarowno obrobka zgrubna jak i wykanczajgca
moze nastepowac o x-ostrzy odnosnie zdefiniowanej wysokosci na narzedziu. Tym
samym mogg by¢ stosowane wszystkie ostrza, aby zwiekszy¢ catkowity okres
zywotnosci narzedzia.

Spokrewnione tematy
= Cykl 880 FREZ.OBW. PRZEKLADNI

Dalsze informacje: "Cykl 880 FREZ.OBW. PRZEKLADNI (#50 / #4-03-1) i
(#131/ #7-02-1)", Strona 650
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Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia na Q260 bezpieczna
wysokos¢ z posuwem FMAX. Jesli narzedzie znajduje sie juz na osi narzedzia na
wartosci wiekszej niz Q260 to przemieszczenie nie jest wykonywane

Przed nachyleniem ptaszczyzny obrobki, sterowanie pozycjonuje narzedzie w
X z posuwem FMAX na bezpieczng wspotrzedna. Jesli narzedzie znajduje sie
juz na wspotrzednej na ptaszczyznie obrobki, ktora jest wieksza od obliczonej
wspotrzednej, to przemieszczenie nie jest wykonywane.

Teraz sterowanie nachyla ptaszczyzne roboczg z posuwem Q253

Sterowanie pozycjonuje narzedzie z posuwem FMAX na punkt startu ptaszczyzny
obrobki

Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie w osi narzedzia z posuwem Q253
na bezpieczny odstep Q200

Sterowanie przechodzi obwiedniowo narzedziem na detalu wzdtuz ze zdefi-
niowanym posuwem Q478 (przy obrdbce zgrubnej) lub Q505 (przy obrébce
wykanczajgcej). Zakres obrobki jest przy tym limitowany przez punktu startu

w Z Q551+Q200 oraz przez punkt koricowy w Z Q552+Q200 (Q551 1 Q552 sg
definiowane w cyklu 285)

Dalsze informacje: "Cykl 285 DEFINIOWANIE ZEBATKI (#157 / #4-05-1)",

Strona 412

Kiedy sterowanie znajdzie sie w punkcie koncowym, to odsuwa narzedzie z
posuwem Q253 i pozycjonuje je z powrotem do punktu startu

Sterowanie powtarza ten schemat 5 do 7, az zostanie wytworzone zdefiniowane
koto zebate

Na koniec sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokos¢ Q260 z
posuwem FMAX

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wytwarzaniu uzebien skosnych po zakonczeniu programu pozostajg
nachylenia osi obrotowych. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Wysung¢ narzedzie z materiatu zanim zostanie zmienione potozenie osi

nachylenia

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

Cykl ten jest CALL-aktywny.

Maksymalne obroty stotu nie moga byc¢ przekroczone. Jesli w tablicy narzedzi
pod NMAX zapisano okreslong wartos¢, to sterowanie redukuje predkosc
obrotowa do tej wartosci.

Nalezy unika¢ w trybie toczenia mniejszych obrotéw wrzeciona master niz
6 1/min, aby moc pewnie uzywac i utrzymywac posuw w mm/obr.
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Wskazowki odnosnie programowania

B Aby to samo ostrze narzedzia w przypadku zazebienia skosnego utrzymywac
stale w natarciu, nalezy w parametrze cyklu Q554 PRZES.SYNCHR. zdefiniowac
bardzo krotki tor.

m  Nalezy programowac przed startem cyklu kierunek rotacji wrzeciona master
(wrzeciono kanatowe).

= Jesli programowane jest FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S15, to
predkosc¢ obrotowa narzedzia wynika z obliczenia Q541 x S. Dla Q541=238 i
S=15 predkos¢ obrotowa narzedzia wynosi 3570 1/min.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q215 Zakres obrobki (0/1/2/3)?

Okresli¢ zakres obrobki:

0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykarczajgca na wymiar koncowy
3: tylko obrébka wykanczajgca na naddatek

Dane wejsciowe: 0,1,2, 3

416 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023



Cykle dla obrébki frezowaniem | Frezowanie zebatek (#157 / #4-05-1)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dla ruchu powrotnego i prepozycjonowania. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

pozycja w osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym detalem. Sterownik najezdza te pozycje przy
pozycjonowaniu miedzy operacjami i przy powrocie na
koncu cyklu. Wartos¢ dziata absolutnie.

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

nie PREDEF
%g- Q545 Q545 Kat wzniosu narzedzia?

Kat nachylenia bokow frezu trzpieniowego. Prosze zapisac
te wartos¢ w uktadzie dziesietnym.

Przykfad: 0°47'=0,7833
Dane wejsciowe: -60...+60

Q546 Odwracic¢ kier.obrotu wrzeciona?
Zmieni¢ kierunek obrotu wrzeciona slave:
0: kierunek obrotu nie zostaje zmieniony
1: kierunek obrotu zostaje zmieniony
Dane wejsciowe: 0, 1

Dalsze informacje: "Kontrolowanie i zmiana kierunku rotacji
wrzeciona', Strona 421

Q547 Offset kata na wrzecionie narz?
Kat, o ktory sterowanie obraca detal przy starcie cyklu.
Dane wejsciowe: -180...+180

Q550 Strona obrobki (0=poz./1=neg.)?
Okresli¢, z ktorej strony nastepuje obrobka.
0: dodatnia strona obrébki osi gtéwnej w I-CS
1: ujemna strona obrébki osi gtownej w I-CS
Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q533 Prefer. kier. kata przytozenia?.

Wybor alternatywnych mozliwosci przystawienia. Na podsta-
wie zdefiniowanego kata przystawienia sterowanie musi
obliczy¢ odpowiednie potozenie dostepnej na obrabiarce osi
nachylenia. . Z reguty pojawiajg sie zawsze dwie mozliwo-
sci rozwigzania. Poprzez parametr Q533 nastawiamy, ktorg
mozliwos¢ rozwigzania sterowanie ma zastosowac:

0: rozwigzanie, lezace najblizej do aktualnej pozyciji

-1: rozwigzanie, lezgce w zakresie miedzy 0° i -179,9999°
+1: rozwigzanie, lezgce w zakresie miedzy 0° i +180°

-2: rozwigzanie, lezgce w zakresie miedzy -90° 1-179,9999°
+2: rozwigzanie, lezgce w zakresie miedzy +90° i +180°
Dane wejsciowe: -2,-1,0, +1, +2

Q530 Przytozona obrobka?

Pozycjonowac osie nachylenia dla przystawionej obrobki:
1: 0$ nachylenia pozycjonowac¢ automatycznie i przy tym
odpowiednio naprowadzi¢ wierzchotek ostrza narzedzia
(MOVE). Pozycja wzgledna pomiedzy narzedziem i przedmio-
tem nie zmienia sie. Sterowanie wykonuje przemieszczenie
kompensujgce osiami linearnymi

2: 0$ nachylenia pozycjonowac¢ automatycznie bez naprowa-
dzania wierzchotka ostrza narzedzia(TURN)

Dane wejsciowe: 1, 2

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Definiowanie predkosci przemieszczenia narzedzia przy
nachyleniu i przy pozycjonowaniu wstepnym. Jak i przy
pozycjonowaniu osi narzedzia miedzy pojedynczymi wejscia-
mi w materiat. Posuw w mm/min.

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

Q553 Narz: L-offset start obrébki?

Okresli¢, od jakiego offsetu dtugosci (L-OFFSET) narzedzie
ma by¢ stosowane. O te wartos¢ narzedzie jest przesuwane
w kierunku wzdtuz. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...999.999

Q554 Odcinek dla synchr. przesun.?

Okresli¢, o jaki odcinek frez ma by¢ dyslokowany w jego
osiowym kierunku podczas obrobki. Pojawiajgce sie zuzycie
narzedzia moze zostac rozdzielone w tym zakresie ostrzy
narzedzia. W przypadku zazebien ukosnych zuzywanie
ostrzy narzedzia moze by¢ ograniczane.

Jesli zdefiniowano 0, to synchronizowane przesuwanie nie
jest aktywne.

Dane wejsciowe: -99...+99.9999
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Rysunek pomocniczy

Parametry

Q548 Przesuniecie dla obr.zgrubnej?

Liczba ostrzy, o ktére sterowanie przesuwa narzedzie przy
obrébce zgrubnej w jego kierunku osiowym. To przesuwanie
nastepuje inkrementalnie do parametru Q553 . Jesli zostanie
podane 0, to przesuwanie nie jest aktywne.

Dane wejsciowe: -99...+99

Q463 Maksymalna gtebokos¢ skrawania?

Maksymalna gteboko$¢ weiecia (promien) w kierunku radial-
nym. Wciecie zostaje rozplanowane rownomiernie, aby
unikngc petli.

Dane wejsciowe: 0.001...999.999

Q488 Posuw wciecia

Predkos¢ posuwu ruchu wciecia narzedzia. Sterowanie inter-
pretuje posuw w milimetrach na obroét detalu.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q478 Posuw obrébka zgrubna?

Posuw przy obrébce zgrubnej. Sterowanie interpretuje
posuw w milimetrach na obroét detalu.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q483 Naddatek srednicy?

Naddatek srednicy na zdefiniowany kontur. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99.999

Q505 Posuw obroébki wykanczajacej?

Posuw przy obrébce wykanczajgcej. Sterowanie interpretuje
posuw w milimetrach na obroét detalu.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO

Q549 Przesuniecie dla obr.wyk.?

Liczba ostrzy, o ktdre sterowanie przesuwa narzedzie przy
obrébce wykanczajgcej w jego kierunku osiowym. To przesu-
wanie nastepuje inkrementalnie do parametru Q553 . Jesli
zostanie podane 0, to przesuwanie nie jest aktywne.

Dane wejsciowe: -99...+99
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Przyktad
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Kontrolowanie i zmiana kierunku rotacji wrzeciona

Nalezy sprawdzi¢ przed wykonaniem obrébki, czy kierunku rotacji obydwu wrzecion
Sg poprawne.

Okreslenie kierunku obrotu stotu:
1 Jakie narzedzie? (prawotngce/lewotngce)?
2 Ktora strona obrébki? X+ (Q550=0) / X- (Q550=1)

3 Kierunek obrotu stotu odczytac z jednej z dwoch tablic! Nalezy wybra¢ w tym
celu tablice z kierunkiem obrotu narzedzia (prawotngce/lewotngce). Odczytac w
tej tablicy kierunek obrotu stotu dla strony obrébki X+ (Q550=0) / X- (Q550=1) :

Narzedzie: prawotnace M3

Strona obrdébki Kierunek obrotu stotu

X+ (Q550=0) W kierunku wskazdéwek zegara ccw
(np. M303)

X- (Q550=1) W kierunku przeciwnym do ccw (np.
M304)

Narzedzie: lewotngce M4

Strona obrdbki Kierunek obrotu stotu

X+ (Q550=0) W kierunku przeciwnym do ccw (np.
M304)

X- (Q550=1) W kierunku wskazdéwek zegara ccw
(np. M303)

Uwzglednic, iz kierunki obrotu w przypadkach specjalnych odbiegajg one
od tych tablic.
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Zmiana kierunku obrotu

Tryb frezowania:

m Wrzeciono master 1: wrzeciono narzedzia jest wigczane jako wrzeciono master
z M3 bgdz M4. W ten sposob okreslany jest kierunek obrotu (zmiana rotacji
wrzeciona master nie ma zadnego wptywu na kierunek rotacji wrzeciona slave)

® Wrzeciono slave 2: nalezy dopasowac wartos¢ parametru wejsciowego Q546 ,
aby zmienic kierunek wrzeciona slave

Tryb toczenia:

= Wrzeciono master 1: wrzeciono detalu jest wtgczane jako wrzeciono master przy
uzyciu funkcji M. Ta funkcja jest specyficznie zalezna od producenta obrabiarek
(M303, M304,...). W ten sposob okreslany jest kierunek obrotu (zmiana rotacji
wrzeciona master nie ma zadnego wptywu na kierunek rotacji wrzeciona slave)

B Wrzeciono slave 2: nalezy dopasowac wartos¢ parametru wejsciowego Q546 ,
aby zmienic kierunek wrzeciona slave

o Nalezy sprawdzi¢ przed wykonaniem obrébki, czy kierunku rotacji obydwu
wrzecion sg poprawne.
Nalezy zdefiniowaé mniejsze obroty, aby lepiej mdc ocenié optycznie
kierunek.
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9.6.4

Cykl 287 TOCZ.OBW. ZEBATKI (#157 / #4-05-1)

Programowanie ISO
G287

Zastosowanie

Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta maszyn i przez
niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu 287 TOCZ.0BW. ZEBATKI mozna wytwarzac kota zebate z
zewnetrznym uzebieniem lub ukosne uzebienia z dowolnymi katami. Formowanie
wiodra wynika z jednej strony z posuwu osiowego narzedzia a z drugiej strony z
przemieszczenia tocznego.

Mozna wybiera¢ w cyklu strone obrébki. Operacja wytwarzania przy toczeniu
obwiedniowym nastepuje poprzez synchronizowany rotacyjny ruch wrzeciona
narzedzia i wrzeciona detalu. Dodatkowo frez przemieszcza sie w kierunku osiowym
wzdtuz detalu.

W cyklu moze by¢ wywotana tabela z danymi technologicznymi. W tabeli danych
technologicznych definiujesz posuw oddzielnie dla kazdego przejscia, boczne
wciecie i boczny offset dyslokacji bgdz definiujesz wtasny profil dla linii boku zarysu
zebatki.

Dalsze informacje: "Tabela technologii dla cyklu 287 toczenie obwiedniowe kofa
zebatego (#157 / #4-05-1)", Strona 818

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie w osi narzedzia na Q260 bezpieczna
wysokos¢ z posuwem FMAX. Narzedzie przemieszcza sie tylko, jesli aktualna
pozycja w osi narzedzia jest mnigjsza niz Q260.

2 Przed nachyleniem ptaszczyzny obrobki, sterowanie pozycjonuje narzedzie w
X z posuwem FMAX na bezpieczng wspotrzedng. Jesli narzedzie znajduje sie
juz na wspotrzednej na ptaszczyznie roboczej, ktéra jest wieksza od obliczonej
wspotrzednej, to przemieszczenie nie jest wykonywane.

3 Sterowanie nachyla ptaszczyzne roboczg z posuwem Q253.

4 Sterowanie pozycjonuje narzedzie z posuwem FMAX na punkt startu ptaszczyzny
robocze).

5 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie w osi narzedzia z posuwem Q253
na odstep bezpieczny Q200.

6 Sterowanie najezdza odcinek wejsciowy. Ten odcinek sterowanie oblicza auto-
matycznie. Odcinek wejsciowy to odcinek od pierwszego dotyku do osiggniecia
petnej gtebokosci wciecia.
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7 Sterowanie przechodzi obwiedniowo narzedziem na detalu wzdtuz ze zdefi-
niowanym posuwem. Przy pierwszym dosuwie Q586 sterownik przemieszcza z
pierwszym posuwem Q588.

8 Przy konicu przejscia narzedzie przejezdza o odcinek wybiegu Q580 poza
zdefiniowany punkt koncowy. Odcinek wybiegu stuzy do kompletnej obrébki
zazebienia.

9 Dla dalszych przejsc skrawania sterownik oblicza samodzielnie zaréwno posuw
jak i wartosci dosuwow wciecia.

Obliczone wartosci posuwu sg zalezne od faktora dopasowania posuwu Q580 .

Obliczone wartosci dosuwu sg wartosciami posrednimi parametru Q586
PIERWSZE WCIECIE i Q587 OSTATNIE WCIECIE.

10 Sterownik wykonuje ostatnie wciecie Q587 z posuwem Q589 .

11 Kiedy sterowanie znajdzie sie w punkcie koncowym, to odsuwa narzedzie z
posuwem Q253 i pozycjonuje z powrotem do punktu startu.

12 Na koniec sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokos¢ Q260 z
posuwem FMAX.

o m  Zakres obrobki jest przy tym limitowany przez punktu startu w Z
Q551+Q200 i przez punkt koncowy w Z Q552 (Q551i Q552 s3
definiowane w cyklu 285 ). Do punktu startu dochodzi dodatkowo
odcinek wejsciowy. Odcinek stuzy do tego, aby wciecie nie nastgpito
w detalu na srednicy obrébki. Ten odcinek sterowanie oblicza samo-
dzielnie.

®  Sterownik pokazuje po kazdym skrawaniu okno wyskakujgce z
numerem aktualnego przejscia skrawania i liczbe pozostatych do
wykonania przejs¢ skrawania.

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wytwarzaniu uzebien skosnych po zakonczeniu programu pozostajg
nachylenia osi obrotowych. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Wysung¢ narzedzie z materiatu zanim zostanie zmienione potozenie osi
nachylenia

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

B Cykl ten jest CALL-aktywny.

B |iczba zebow kota zebatego i liczba ostrzy narzedzia dajg stosunek obrotow
miedzy narzedziem i detalem.
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Wskazéwki odnosnie programowania

B Nalezy programowac przed startem cyklu kierunek rotacji wrzeciona master
(wrzeciono kanatowe).

B Im wiekszy jest wspotczynnik przy Q580 DOPASOWANIE POSUWU |, tym szybcieg]
nastepuje dopasowanie do posuwu ostatniego przejscia. Zalecana wartosc to
0,2.

= Nalezy podac do narzedzia liczbe ostrzy w tablicy narzedzi.

® Jesliw Q240 sg zaprogramowane tylko dwa przejscia skrawania, to ostatnie
wciecie w materiat z Q587 i ostatni posuw z Q589 sg ignorowane. Jesli zapro-
gramowano tylko jedno skrawanie, to ignorowane jest rowniez pierwsze wciecie
zQ586 .

m Jezeli opcjonalny parametr Q466 DROGA WYBIEGU jest zaprogramowany, to
sterownik optymalizuje odcinki wejscia i wybiegu automatycznie odpowiednio do
aktualnej gtebokosci skrawania.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q240 Liczba przejsc skraw. ?

Liczba przejs¢ skrawania do osiggniecia gtebokosci kornco-
wej

0: minimalnie konieczng liczbe przejs¢ skrawania sterowanie
okresla automatycznie.

1: jedno przejscie skrawania

2: dwa przejscia, tu sterowanie rozpatruje tylko wciecie przy
pierwszym przejsciu Q586. Wciecie w materiat przy ostatnim
przejsciu Q587 nie jest uwzgledniane przez sterowanie.
3-99: zaprogramowana liczba przejs¢

"..." Sciezka tabeli danych technologicznych, patrz "Tabela
technologii dla cyklu 287 toczenie obwiedniowe kota zebate-
go (#157 / #4-05-1)", Strona 818

Dane wejsciowe: 0...99 Alternatywnie wpisanie tekstu z
maks. 255 znakéw badz parametry QS

Q584 Numer pierwszego przejscia?

Okresli¢, jaki numer przejscia sterowanie wykonuje jako
pierwszy.

Dane wejsciowe: 1...999

Q585 Numer ostatniego przejscia?

Okresli¢, przy jakim numerze przejscia sterowanie ma
wykonac ostatnie przejscie.

Dane wejsciowe: 1...999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep dla ruchu powrotnego i prepozycjonowania. Wartos¢
dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

pozycja w osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym detalem. Sterownik najezdza te pozycje przy
pozycjonowaniu miedzy operacjami i przy powrocie na
koncu cyklu. Wartos¢ dziata absolutnie.

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

Q545 Kat wzniosu narzedzia?

Kat nachylenia bokéw narzedzia do toczenia obwiedniowe-
go. Prosze zapisac te wartos¢ w ukfadzie dziesietnym.

Przykfad: 0°47'=0,7833
Dane wejsciowe: -60...+60

Q546 Odwracic¢ kier.obrotu wrzeciona?
Zmieni¢ kierunek obrotu wrzeciona slave:
0: kierunek obrotu nie zostaje zmieniony
1: kierunek obrotu zostaje zmieniony
Dane wejsciowe: 0, 1

Dalsze informacje: "Kontrolowanie i zmiana kierunku rotacji
wrzeciona', Strona 430

Q547 Offset kata na wrzecionie narz?
Kat, o ktory sterowanie obraca detal przy starcie cyklu.
Dane wejsciowe: -180...+180
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Rysunek pomocniczy

Q550=1

ity

—

0

Parametry

Q550 Strona obrobki (0=poz./1=neg.)?
Okresli¢, z ktorej strony nastepuje obrobka.
0: dodatnia strona obrobki osi gtéwnej w I-CS
1: ujemna strona obrébki osi gtownej w I-CS
Dane wejsciowe: 0, 1

Q533 Prefer. kier. kata przytozenia?.

Wybor alternatywnych mozliwosci przystawienia. Na podsta-
wie zdefiniowanego kata przystawienia sterowanie musi
obliczy¢ odpowiednie potozenie dostepnej na obrabiarce osi
nachylenia. . Z reguty pojawiajg sie zawsze dwie mozliwo-
sci rozwigzania. Poprzez parametr Q533 nastawiamy, ktérg
mozliwos¢ rozwigzania sterowanie ma zastosowac:

0: rozwigzanie, lezace najblizej do aktualnej pozycji

-1: rozwigzanie, lezgce w zakresie miedzy 0° i -179,9999°
+1: rozwigzanie, lezgce w zakresie miedzy 0° i +180°

-2: rozwigzanie, lezgce w zakresie miedzy -90° i -179,9999°
+2: rozwigzanie, lezgce w zakresie miedzy +90° i +180°
Dane wejsciowe: -2,-1,0, +1, +2

Q530 Przytozona obrobka?

Pozycjonowac osie nachylenia dla przystawionej obrobki:

1: 0$ nachylenia pozycjonowac¢ automatycznie i przy tym
odpowiednio naprowadzi¢ wierzchotek ostrza narzedzia
(MOVE). Pozycja wzgledna pomiedzy narzedziem i przedmio-
tem nie zmienia sie. Sterowanie wykonuje przemieszczenie
kompensujgce osiami linearnymi

2: 0s$ nachylenia pozycjonowac automatycznie bez naprowa-
dzania wierzchotka ostrza narzedzia(TURN)

Dane wejsciowe: 1, 2

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Definiowanie predkosci przemieszczenia narzedzia przy
nachyleniu i przy pozycjonowaniu wstepnym. Jak i przy
pozycjonowaniu osi narzedzia miedzy pojedynczymi wejscia-
mi w materiat. Posuw w mm/min.

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

Q586 Wciecie przy pierw.przejsciu?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje wcinane przy pierwszym
przejsciu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Jesli w Q240 zachowana jest Sciezka tabeli danych techno-
logicznych, to ten parametr nie dziata, patrz "Tabela techno-
logii dla cyklu 287 toczenie obwiedniowe kota zebatego
(#157 / #4-05-1)", Strona 818

Dane wejsciowe: 0.001...99.999

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023 427



Cykle dla obrébki frezowaniem | Frezowanie zebatek (#157 / #4-05-1)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q587 Wciecie przy ostat.przejsciu?
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje wcinane przy ostatnim
przejsciu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Jesli w Q240 zachowana jest Sciezka tabeli danych techno-
logicznych, to ten parametr nie dziata, patrz "Tabela techno-
logii dla cyklu 287 toczenie obwiedniowe kota zebatego
(#157 / #4-05-1)", Strona 818

Dane wejsciowe: 0.001...99.999
Q588 Posuw przy pierw.przejsciu?

Posuw przy pierwszym przejsciu. Sterowanie interpretuje
posuw w milimetrach na obrot detalu.

Jesli w Q240 zachowana jest Sciezka tabeli danych techno-
logicznych, to ten parametr nie dziata, patrz "Tabela techno-
logii dla cyklu 287 toczenie obwiedniowe kota zebatego
(#157 / #4-05-1)", Strona 818

Dane wejsciowe: 0.001...99.999

Q589 Posuw przy ostat.przejsciu?

Posuw przy ostatnim przejsciu. Sterowanie interpretuje
posuw w milimetrach na obrot detalu.

Jesli w Q240 zachowana jest Sciezka tabeli danych techno-
logicznych, to ten parametr nie dziata, patrz "Tabela techno-
logii dla cyklu 287 toczenie obwiedniowe kota zebatego
(#157 / #4-05-1)", Strona 818

Dane wejsciowe: 0.001...99.999

Q580 Wspotczynnik dopasowania posuwu?

Ten wspodtczynnik definiuje zmniejszenie posuwu. Poniewaz
posuw musi sie zmniejszac¢ z rosngcym numerem przejscia.
Im wieksza jest ta wartos¢ tym szybciej nastepuje dopaso-
wanie posuwow do ostatniego posuwu.

Jesli w Q240 zachowana jest Sciezka tabeli danych techno-
logicznych, to ten parametr nie dziata, patrz "Tabela techno-
logii dla cyklu 287 toczenie obwiedniowe kota zebatego
(#157 / #4-05-1)", Strona 818

Dane wejsciowe: 0...1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q466 Droga wybiegu?

Dtugos¢ wybiegu przy koncu zazebienia

Odcinek wybiegu zapewnia kompletng obrobke zazebienia
do pozgdanego punktu koricowego. Sterownik optymalizuje
automatycznie odcinek wybiegu odpowiednio do aktualnej
gtebokosci skrawania.

Po skasowaniu tego opcjonalnego parametru z NO ENT
sterownik stosuje odstep bezpieczny Q200 jako odcinek
wyjscia. W tym przypadku sterownik nie optymalizuje
automatycznie odcinka wyjsciowego.

Dane wejsciowe: 0.1...99.9

Przyktad
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Kontrolowanie i zmiana kierunku rotacji wrzeciona

Nalezy sprawdzi¢ przed wykonaniem obrébki, czy kierunku rotacji obydwu wrzecion
Sg poprawne.

Okreslenie kierunku obrotu stotu:

1 Jakie narzedzie? (prawotngce/lewotngce)?

2 Ktora strona obrébki? X+ (Q550=0) / X- (Q550=1)

3 Kierunek obrotu stotu odczytac z jednej z dwoch tablic! Nalezy wybra¢ w tym
celu tablice z kierunkiem obrotu narzedzia (prawotngce/lewotngce). Odczytac w
tej tablicy kierunek obrotu stotu dla strony obrébki X+ (Q550=0) / X- (Q550=1) :

Narzedzie: prawotnace M3

Strona obrdébki Kierunek obrotu stotu

X+ (Q550=0) W kierunku wskazdéwek zegara ccw
(np. M303)

X- (Q550=1) W kierunku przeciwnym do ccw (np.
M304)

Narzedzie: lewotngce M4

Strona obrdbki Kierunek obrotu stotu

X+ (Q550=0) W kierunku przeciwnym do ccw (np.
M304)

X- (Q550=1) W kierunku wskazdéwek zegara ccw
(np. M303)

Uwzglednic, iz kierunki obrotu w przypadkach specjalnych odbiegajg od
tych tablic.
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Zmiana kierunku obrotu

Tryb frezowania:

®  Wrzeciono master 1: wrzeciono narzedzia jest wigczane jako wrzeciono master
z M3 bgdz M4. W ten sposob okreslany jest kierunek obrotu (zmiana rotaciji
wrzeciona master nie ma zadnego wptywu na kierunek rotacji wrzeciona slave)

m Wrzeciono slave 2: nalezy dopasowac wartos¢ parametru wejsciowego Q546 ,
aby zmienic¢ kierunek wrzeciona slave

Tryb toczenia:

®  Wrzeciono master 1: wrzeciono detalu jest wigczane jako wrzeciono master przy
uzyciu funkcji M. Ta funkcja jest specyficznie zalezna od producenta obrabiarek
(M303, M304,...). W ten sposob okreslany jest kierunek obrotu (zmiana rotacji
wrzeciona master nie ma zadnego wptywu na kierunek rotacji wrzeciona slave)

m Wrzeciono slave 2: nalezy dopasowac wartos¢ parametru wejsciowego Q546 ,
aby zmienic¢ kierunek wrzeciona slave

Nalezy sprawdzi¢ przed wykonaniem obrébki, czy kierunku rotacji obydwu
Wrzecion sg poprawne.

Nalezy zdefiniowa¢ mniejsze obroty, aby lepiej mdc oceni¢ optycznie
kierunek.
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9.6.5 Przyktady programowania

Przyktad frezowania obwiedniowego

W ponizszym programie NC stosowany jest cykl 286 FREZ.OBW. ZEBATKI .
Ten program przyktadowy pokazuje wytwarzanie kota zebatego pasowego, z
modutem=1 (odbiegajgcym od DIN 3960).

Przebieg programu

Wywotanie narzedzia: frez obwiedniowy

Uruchamianie trybu toczenia

Zresetowac uktad wspdtrzednych z cyklem 801

Najazd bezpiecznej pozyciji

Cykl 285 zdefiniowac

Wywotac¢ cykl 286

Zresetowac uktad wspotrzednych przy pomocy cyklu 801

; Wywotanie narzedzia

; Aktywacja trybu toczenia

; Reset uktadu wspotrzednych

; Ewentualnie anulowac aktywng jeszcze M144
; Stafa predkos¢ skrawania WYt./OFF

; Przemieszczenie narzedzia

; O$ obrotu ustawi¢ na 0

; Pozycjonowanie wstepne narzedzia w centrum
obrobki

; Pozycjonowanie wstepne narzedzia na osi wrzeciona
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; Wywotanie cyklu, wtgczy¢ wrzeciono
; Aktywacja trybu frezowania

; Przemieszczenie narzedzia w osi narzedzia

; Zresetowacd obrot

; Koniec programu
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Przyktad toczenia obwiedniowego

W ponizszym programie NC stosowany jest cykl 287 TOCZ.OBW. ZEBATKI .
Ten program przyktadowy pokazuje wytwarzanie kota zebatego pasowego, z
modutem=1 (odbiegajgcym od DIN 3960).

Przebieg programu

Wywotanie narzedzia: frez krgzkowy

Uruchamianie trybu toczenia

Zresetowac uktad wspdtrzednych z cyklem 801

Najazd bezpiecznej pozycji

Cykl 285 zdefiniowac

Wywotac cykl 287

Zresetowac ukfad wspétrzednych przy pomocy cyklu 801

; Wywotanie narzedzia

; Aktywacja trybu toczenia

; Ewentualnie anulowac aktywng jeszcze M144
; Stafa predkosc¢ skrawania WYt./OFF

; przemieszczenie narzedzia

; O$ obrotu ustawic¢ na 0

; Pozycjonowanie wstepne narzedzia w centrum
obrobki

; Pozycjonowanie wstepne narzedzia na osi wrzeciona
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; Wywotanie cyklu, wtgczy¢ wrzeciono

; Aktywacja trybu frezowania

; Przemieszczenie narzedzia w osi narzedzia
; Reset rotacii

; Koniec programu
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Przyktad tuszczenia obwiedniowego z tabelg technologii i
programem profilu

W nastepujgcym programie NC stosowany jest cykl 287 TOCZ.OBW. ZEBATKI z
tabelg technologii. W tabeli technologii znajduje sie definicja indywidualnego profilu
boku zeba z symetryczng beczkowatoscig dla ostatniego przejscia skrawania.

= Wywotanie frezu tarczowego

®  Uruchomienie trybu toczenia

m Zresetowac uktad wspotrzednych z cyklem 801

m  Najazd bezpiecznej pozyciji

Cykl 285 zdefiniowac

Wywotac cykl 287

Zresetowac ukfad wspétrzednych przy pomocy cyklu 801

; Wywotanie narzedzia

; Aktywacja trybu toczenia

; Ewentualnie anulowac aktywnga jeszcze M144
; Stata predkosc¢ skrawania WYt./OFF

; Pozycjonowanie wstepne narzedzia w centrum
obrobki

; Pozycjonowanie wstepne narzedzia na osi wrzeciona
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; Wywotanie cyklu, wtgczy¢ wrzeciono

; Aktywacja trybu frezowania

;. Przemieszczenie narzedzia w osi narzedzia

; Reset rotacii

; Koniec programu
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NR FEED INFEED dY dK PGM

0 0233 1497 0 0

1 0251 1265 0 0

2 0265 1117 0 0

3 0.278 1.01 0 0

4 0.288 0,93 0 0001

5 0.298 0.866 0 -0 001

6 0.307 0.813 0.01 0

7 0.15 0.77 -0.01 0

8 0.1 0.732 0 0 TNC:ASkiving\Prog_contour.h
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< N < N o< N
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; Wybor strony obrobki

; dane okregu z trzech punktéw okregu,
QL10 = punkt srodkowy okregu Z;
QL1171 = punkt srodkowy okregu X; QL12 = promien okregu

; Dane okregu na podstawie trzech punktéw okregu
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9.7 Frezowanie ptaszczyzn

9.7.1  Cykl 232 FREZOW.PLANOWE

Programowanie ISO
G232

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 232 mozna frezowac rowng powierzchnie kilkoma wcieciami i

przy uwzglednieniu naddatku na obrébke wykanczajgca. Przy tym operator ma do

dyspozycji trzy strategie obrébki:

m  Strategia Q389=0: obrobka meandrowa, boczny dosuw poza obrabiang
powierzchnig

= Strategia Q389=1: obrébka meandrowa, boczne wciecie na krawedzi obrabianej
powierzchni

B Strategia Q389=2: obrobka wierszami, odsuw i boczne wciecie z posuwem pozy-
cjonowania

Spokrewnione tematy
m Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE
Dalsze informacje: "Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE ", Strona 446

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na posuwie szybkim FMAX z aktualnej pozycji
z logikg pozycjonowania na punkt startu 1: jesli aktualna pozycja w osi wrzeciona
jest wieksza niz 2-ga bezpieczna wysokosg¢, to sterowanie przemieszcza
narzedzie najpierw na ptaszczyznie obrobki a nastepnie w osi wrzeciona, a w
pozostatych przypadkach najpierw na 2-gg bezpieczng wysokosc¢ a potem na
ptaszczyznie obrobki. Punkt startu na ptaszczyznie obrobki lezy z dyslokacjg o
promien narzedzia i 0 boczny odstep bezpieczenstwa obok obrabianego detalu

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania na osi
wrzeciona na obliczong przez sterowanie pierwszg gtebokos¢ wciecia
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Strategia Q389=0

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
frezowania do punktu korncowego 2. Punkt koricowy lezy poza powierzchnig,
sterowanie oblicza go z zaprogramowanego punktu startu, zaprogramowane;j
dtugosci, zaprogramowanego bocznego odstepu bezpieczeristwa i promienia
narzedzia

4 Sterowanie przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania wstepnego
poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza; sterowanie oblicza dyslokacje
z zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia i maksymalnego wspot-
czynnika naktadania sie toréow ksztattowych

5 Potem narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku punktu startu 1

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia zostanie w petni
obrobiona. Przy koncu ostatniego toru nastepuje wciecie na nastepng gtebokosc¢
obrobki

7 Aby unika¢ pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w odwrotnej
kolejnosci

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane. Przy ostatnim
wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany naddatek na obrobke wykanczajaca
Z posuwem obrébki na gotowo

9 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na 2.
bezpieczny odstep
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Strategia Q389=1

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
frezowania do punktu koncowego 2. Punkt koricowy lezy na skraju powierzchni,
sterowanie oblicza go z zaprogramowanego punktu startu, zaprogramowanej
dtugosci i promienia narzedzia

4 Sterowanie przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania wstepnego
poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza; sterowanie oblicza dyslokacje
Z zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia i maksymalnego wspot-
czynnika naktadania sie torow ksztattowych

5 Potem narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku punktu startu 1.
Przejscie do nastepnego wiersza nastepuje ponownie na skraju obrabianego
detalu

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia zostanie w petni
obrobiona. Przy koncu ostatniego toru nastepuje wciecie na nastepng gtebokosc
obrobki

7 Aby unika¢ pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w odwrotnej
kolejnosci

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane. Przy ostatnim
wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany naddatek na obrébke wykanczajacg z
posuwem obrébki na gotowo

9 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na 2.
bezpieczny odstep
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Strategia Q389=2

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
frezowania do punktu koricowego 2. Punkt koricowy lezy poza powierzchnig,
sterowanie oblicza go z zaprogramowanego punktu startu, zaprogramowanej
dtugosci, zaprogramowanego bocznego odstepu bezpieczeristwa i promienia
narzedzia

4 Sterowanie przemieszcza narzedzie na 0si wrzeciona na odstep bezpieczenstwa
nad aktualng gtebokos¢ wciecia i z posuwem pozycjonowania wstepnego
bezposrednio z powrotem do punktu startu nastepnego wiersza. Sterowanie
oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia i
maksymalnego wspotczynnika naktadania sie toréw ksztattowych

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokosc¢ wciecia i potem
ponownie w kierunku punktu koncowego

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia zostanie w petni
obrobiona. Przy koncu ostatniego toru nastepuje wciecie na nastepng gtebokosc¢
obrobki

7 Aby unikac pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w odwrotnej
kolejnosci

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane. Przy ostatnim
wcieciu zostaje wyfrezowany tylko zapisany naddatek na obrobke wykanczajaca
Z posuwem obrébki na gotowo

9 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na 2.
bezpieczny odstep

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

Wskazéwki odnos$nie programowania

m Jesli Q227 PKT.STARTU 3CIEJ OSl oraz Q386 PUNKT KONCOWY 3. OSI sg
podane takie same, to sterowanie nie wykonuje tego cyklu (gtebokos¢ = 0 zapro-
gramowana).

m Programowac Q227 wiekszym niz Q386. Inaczej sterowanie wydaje komunikat o
btedach.

Q204 2-GA BEZPIECZNA WYS. tak zapisac, aby nie mogto dojs¢ do kolizji z
detalem lub mocowadtami.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q389 Strategia obraobki (0/1/2)?
Okreslic, 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, powrot i boczny dosuw z posuwem
pozycjonowania
Dane wejsciowe: 0, 1, 2

YA Q225 Punkt startu 1-szej osi ?

Okresli¢ wspotrzedng punktu startu obrabianej powierzchni
w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q219

Q226 Punkt startu 2-giej osi ?

Okresli¢c wspotrzedng punktu startu obrabianej powierzch-
ni w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Wartosc dziata
Q218 absolutnie.

Q225 Dane wejéciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Q227 Punkt startu w 3-ciej osi ?

4 \ Wspotrzedna powierzchni obrabianego detalu, wychodzac
z ktorej majg zostac obliczone dosuwy wciecia. Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q227

Q386 Q386 Punkt koncowy 3-ciej osi?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej ma by¢ frezowana
powierzchnia. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

@&
N\ 2

=Y

Q218 Dtugosc¢ pierwszego boku ?

Dtugosc¢ obrabianej powierzchni na osi gtownej ptaszczyzny
obrobki. Poprzez znak liczby mozna okresli¢ kierunek pierw-
szego toru frezowania w odniesieniu do punktu startu 1.
osi . Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q219 Dtugosc¢ drugiego boku ?

dtugos¢ 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 Parametry

Q202 Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu?

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo maksymal-
z nie dosuniete. Sterowanie oblicza rzeczywistg gtebokos¢
wejscia w materiat z roznicy pomiedzy punktem koncowym i
punktem startu w osi narzedzia - przy uwzglednieniu naddat-
g ku na obrobke wykanczajgcg — w taki sposob, iz obrobka
Q202

Q204
Q200

zostaje wykonywana z tymi samymi wartosciami gtebokosci
Qze9 T wciecia. Warto$é dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?
Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

(@)
N\
<y

Q370 Max. wspotcz.naktadania toréw?

Maksymalny boczny dosuw wciecia k. Sterowanie tak
oblicza rzeczywisty boczny dosuw z 2. dtugosci boku (Q219)
i Promien narz., iz realizowany jest staty boczny dosuw
wciecia. Jezeli zapisano w tabeli narzedzi promien R2 (np.
promien ptytek przy zastosowaniu gtowicy frezowej), stero-
wanie zmniejsza odpowiednio boczne wciecie.

Dane wejsciowe: 0.001...1.999

Y Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?
[I]I]IZI[> 0207 Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w

mm/min
-t Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU,

k
+—-—-—<<<—-—-——-—. 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
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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

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep pomiedzy wierzchotkiem narzedzia i pozycja startu
na osi narzedzi. Jesli wykonywane jest frezowanie przy
pomocy strategii obrobki Q389=2, to sterowanie najezdza
na bezpiecznej odlegtosci nad aktualng gtebokoscig wciecia
punkt startu nastepnego wiersza. Wartos¢ dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?

Parametr Q357 wptywa na nastepujgce sytuacje:
Najazd pierwszej gtebokosci wciecia: Q357 to boczny
odstep narzedzia od detalu.

Obrobka zgrubna ze strategiami frezowania Q389=0-3:
Obrabiana powierzchnia zostaje powiekszona w Q350
KIERUNEK FREZOWANIA o wartos¢ z Q357 , o ile nie nasta-
wiono ograniczenia w tym kierunku.

Wykanczanie boku: tory zostajg wydtuzone 0 Q357 w Q350
KIERUNEK FREZOWANIA .

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktoérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem

(mocowadtem). Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Przyktad
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9.7.2  Cykl 233 FREZOWANIE PLANOWE

Programowanie I1ISO
G233

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 233 mozna frezowac rowng powierzchnie kilkoma wcieciami

i przy uwzglednieniu naddatku na obrobke wykanczajgcg. Dodatkowo mozna w

cyklu definiowac takze $cianki boczne, ktére zostajg uwzgledniane przy obrébce

powierzchni planowej. W cyklu dostepne sg rozne strategie obrobki:

®  Strategia Q389=0: obrobka meandrowa, boczny dosuw poza obrabiang
powierzchniag

= Strategia Q389=1: obrobka meandrowa, boczne wciecie na krawedzi obrabianej
powierzchni

B Strategia Q389=2: obrobka wierszami z wybiegiem, boczne wciecie przy
powrocie na biegu szybkim

® Strategia Q389=3: obrébka wierszami bez wybiegu, boczne wciecie przy
powrocie na biegu szybkim

m Strategia Q389=4: obrobka spiralnie z zewnatrz do wewnatrz

Spokrewnione tematy
® Cykl 232 FREZOWANIE PLANOWE
Dalsze informacje: "Cykl 232 FREZOW.PLANOWE ", Strona 439
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Strategie Q389=0 oraz Q389 =1

Strategie Q389=0iQ389=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 pozyciji
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.

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 obrobke wykanczajacg 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

1

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 kofowe przy najezdzie i odjezdzie sg zalezne od Q220 PROMIEN
NAROZA .

®  Sterownik oblicza dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci,
promienia narzedzia, maksymalnego wspotczynnika zachodzenia
toréw Q370 i bocznego bezpiecznego odstepu Q357.
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Strategia Q389=4

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.

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 pierwsza gtebokosc¢ wciecia.

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym Posuw frezowania
ruchem tangencjalnym do punktu poczatkowego toru frezowania.

5 Sterowanie obrabia powierzchnie planowg z posuwem frezowania z zewnatrz
do wewnatrz z coraz krétszymi torami frezowania. Poprzez state boczne wciecie
narzedzie jest stale w ruchu wcinania.

6 Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia zostanie w petni
obrobiona. Na koricu ostatniego toru sterowanie pozycjonuje narzedzie na
posuwie szybkim FMAX z powrotem do punktu startu 1.

7 Jesli koniecznych jest kilka wcie¢, to sterowanie przemieszcza narzedzie z
posuwem pozycjonowania na 0si wrzeciona na nastepng gtebokos¢ wciecia.

8 Operacja powtarza sie, az wszystkie wciecia zostang wykonane. Przy ostatnim
wcieciu zostaje wyfrezowany tylko podany naddatek na obrébke wykanczajacg z
posuwem obrobki na gotowo.

9 Na koniec sterowanie przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
2. bezpieczny odstep.
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Limit

MAX

7 N
—@ P —
MIN X

Przy pomocy limitéw mozna dokonac¢ ograniczenia w obrébce powierzchni
planowej, aby na przyktad uwzgledni¢ scianki boczne lub stopnie przy obrobce.
Zdefiniowana przy pomocy limitowania $cianka boczna zostaje obrabiana na
wymiar, wynikajacy z punktu startu i dtugosci bocznych powierzchni planowej.
Przy obrobce 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
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 2071003)
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 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi automatycznie. Q204 2-GA
BEZPIECZNA WYS. uwzglednic.

m  Sterowanie redukuje gtebokos¢ wciecia na zdefiniowang w tabeli narzedzi
dtugosc¢ ostrzy LCUTS, jesli dtugosc ostrza jest mniejsza niz podana w cyklu
gtebokosc¢ wciecia w materiat Q202.

= Cykl 233 monitoruje wpis dtugosci narzedzia bgdz ostrza LCUTS w tablicy
narzedzi. Jesli dtugosc¢ narzedzia bgdz ostrzy nie jest wystarczajgca dla obrobki
wykarnczajgcej, to sterowanie dzieli obrobke na kilka zabiegow obrébkowych.

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

® Cykl obrabia na gotowo Q369 NADDATEK NA DNIE tylko jednym dosuwem.
Parametr Q338 DOSUW - OBR.WYKONCZ. Nie ma oddziatywania na Q369.
Q338 dziata przy obrobce na gotowo Q368 NADDATEK NA STRONE.
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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.
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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 wykarnczania (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, powrét 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

HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrobki| 10/2023 453



Cykle dla obrobki frezowaniem | Frezowanie ptaszczyzn

Rysunek pomocniczy Parametry

Q227 Punkt startu w 3-ciej osi ?

Wspotrzedna powierzchni obrabianego detalu, wychodzgc
z z ktérej majg zostac obliczone dosuwy wciecia. Wartos¢
Q204 dziata absolutnie.

0200 0202 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

g Q227 Q386 Punkt koncowy 3-ciej osi?

t Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej ma by¢ frezowana
powierzchnia. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q369

(@)
\2Z
<Y

Q369 Naddatek na obr.wykan.na dnie ?

Naddatek na gtebokosci, pozostajgcy po rozfrezowywaniu
Wartosc¢ 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

YA uan Q207 Q207 Wartosc posuwu przy frezowaniu ?

MAX ., . . . .
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w
mm/min

[ TR h Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FAUTO, FU,
FZ
Q253

. e Q385 Posuw obrébki wykanczajacej?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu ostat-
niego dosuwu w mm/min

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

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie pozycji
startu i przy przemieszczeniu do nastepnego wiersza w mm/
min, jesli przemieszczasz w materiale diagonalnie (Q389=1),

to sterowanie wykonuje ten dosuw poprzeczny z posuwem
frezowania Q207.

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

o)

Q219

z
xYV

Q357 f=—

454 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023



Cykle dla obrobki frezowaniem | Frezowanie ptaszczyzn

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 ptaszczyznie roboczej, pozostajacy po rozfrezo-
wywaniu Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q338 Dosuw obrébka wykanczajaca?

Dosuw w osi narzedzia przy obrébce na gotowo bocznego
naddatku Q368. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

0: obrobka wykarczajgca jednym wcieciem
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 rog

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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9.8 Toczenie interpolacyjne (#96 / #7-04-1)

9.8.1 Cykl 291 IPO.-TOCZ.SPRZEZENIE (#96 / #7-04-1)

Programowanie ISO
G291

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil

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

a
.

y

Cykl 291 IPO.-TOCZ.SPRZEZENIE dokonuje sprzezenia wrzeciona narzedzia z
pozycja osi linearnych - badz anuluje ponownie to sprzezenie wrzeciona. Przy
toczeniu interpolacyjnym orientacja ostrza zostaje zwrécona na centrum okregu.
Punkt srodkowy rotacji nalezy podawac w cyklu ze wspotrzednymi Q216 i Q217.

Przebieg cyklu
Q560=1:

1
2

4

Sterowanie wykonuje najpierw stop wrzeciona (M5)

Sterowanie ustawia wrzeciono narzedzia na podane centrum rotacji. Przy

tym zostaje uwzgledniony podany kat orientacji wrzeciona Q336. Jesli
zdefiniowano, zostaje uwzgledniona dodatkowo wartos¢ "ORI", jesli podana jest
ona ewentualnie w tabeli narzedzi

Wrzeciono narzedzia jest sprzezone obecnie z pozycjg osi linearnych. Wrzeciono
podaza za pozycjg zadang osi gtownych

Sprzeganie musi by¢ anulowane przez obstugujgcego dla jego zakonczenia.
(poprzez cykl 291 lub poprzez koniec programu/wewnetrzny stop)

Q560=0:

1

2
3
4

458

Sterowanie anuluje sprzezenie wrzeciona

Wrzeciono narzedzia nie jest wiecej sprzezone z pozycja osi linearnych.
Obrdébka z cyklem 291 toczenia interpolacyjnego jest zakonczona

Jesli Q560=0, to parametry Q336, Q216, Q217 nie sg uwzgledniane
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Wskazowki

@ Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z wyregulowanym wrzecionem.

Sterowanie nadzoruje, aby przy stojgcym wrzecionie nie nastgpito
pozycjonowanie z posuwem. Nalezy skontaktowac sie w tym celu z
producentem maszyn.

Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION MODE MILL.
Cykl 291 jest CALL-aktywny.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylonej ptaszczyznie obrobki.

Prosze uwzglednic, iz przed wywotaniem cyklu kat osiowy musi by¢ rowny katowi
nachylenia! Tylko wtedy nastepuje poprawne sprzezenie 0si.

Jesli cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE jest aktywny, to sterowanie nie wykonuje cyklu
dla toczenia interpolacyjnego.

Jesli cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA jest aktywny oraz wspotczynnik skalowania
w jednej z osi jest nieréwny 1, to sterowanie nie wykonuje cyklu do toczenia inter-
polacyjnego.

Wskazéwki odnos$nie programowania

Programowanie M3/M4 jest zbedne. Aby opisywac kotowe przemieszczenia osi
linearnych, nalezy wykorzystywac na przyktad CC i C-bloki.

Uwzglednic¢ przy programowaniu, iz ani srodek wrzeciona ani ptytka tngca nie
mogg by¢ przemieszczane na centrum konturu toczenia.

Programowac kontury zewnetrzne z promieniem wiekszym od 0.
Programowac kontury wewnetrzne z promieniem wiekszym niz promien
narzedzia.

Aby maszyna mogta osiggac¢ duze predkosci torowe, nalezy zdefiniowaé przed
wywotaniem cyklu znaczng tolerancje w cyklu 32. Nalezy programowac cykl 32 z
filtrem HSC=1.

Po zdefiniowaniu cyklu 291 i CYCLE CALL programowana jest pozgdana
obrobka. Aby opisywac kotowe przemieszczenia osi linearnych, nalezy wyko-
rzystywac np. wiersze linearne lub biegunowe.

Dalsze informacje: "Przyktad toczenia interpolacyjnego cykl 291", Strona 475

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

Przy pomocy parametru maszynowego mStrobeOrient (nr 201005) producent
obrabiarek definiuje funkcje M dla orientowania wrzeciona:

m Jesli podano >0, to wydawany jest ten numer M (funkcja PLC producenta
obrabiarek), ktéry wykonuje orientowanie wrzeciona. Sterowanie czeka tak
dtugo, az orientacja wrzeciona zostanie zakoriczona.

= Jesli wprowadzono -1, to sterowanie wykonuje orientowanie wrzeciona.
® Jesli wprowadzono 0, to operacja nie nastepuje.
W zadnym z tych przypadkow jest wydawane uprzednio M5.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q560 Wrzeciono sprzeg.(0=off / 1=0n)?.

Okresli¢, czy wrzeciono narzedzia zostaje sprzegane z
pozycjg osi linearnych. Przy aktywnym sprzeganiu wrzecio-
na orientacja ostrza narzedzia zostaje zwrdcona na centrum
rotacji.

0: sprzeganie wrzeciona wytgczone

1: sprzeganie wrzeciona wtgczone

Dane wejsciowe: 0, 1

Q336 Kat dla orientacji wrzeciona?

Sterowanie ustawia narzedzie przed obrébkg pod tym
katem. Jesli pracujemy z narzedziem frezarskim, to podac¢
tak ten kat, aby ostrze byto zwrécone do centrum rotacji.

Jesli pracujemy z narzedziem tokarskim, oraz w tabeli narze-
dzi tokarskich (toolturn.trn) zdefiniowano wartos$¢ "ORI", to
zostaje ono uwzglednione takze przy orientacji wrzeciona.

Dane wejsciowe: 0...360
Dalsze informacje: "Zdefiniowa¢ narzedzie', Strona 461

Q216 Srodek w 1-szej osi ?
A Centrum na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki
Dane wejsciowe absolutnie: -99999.9999...99999.9999

a Y Q216 Srodek w 2-szej osi ?
| . _@:_ Centrum na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki
' ' Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q561 Przeksztatcenie narzedzia tokarskiego (0/1)
Tylko wazne, jesli opisujemy narzedzie w tabeli narzedzi
N " tokarskich (toolturn.trn). Przy pomocy tego parametru
. 0216 decydujemy, czy wartos¢ XL narzedzia tokarskiego ma by¢
interpretowana jako promien R narzedzia frezarskiego.

0: bez zmiany - narzedzie tokarskie jest tak interpretowa-
ne, jak to opisano w tabeli narzedzi tokarskich (toolturn.trn).
W tym przypadku nie nalezy uzywac korekcji promienia

RR lub RL. Dodatkowo nalezy opisa¢ przy programowa-

niu przemieszczenie punktu srodkowego narzedzia TCP
bez sprzezenia wrzeciona. Taki rodzaj programowania jest
znacznie trudniejszy.

1: wartos¢ XL w tabeli narzedzi tokarskich (toolturn.trn) jest
interpretowany jako promien R tabeli narzedzi frezarski-

ch. Tym samym mozliwe jest przy programowaniu konturu
wykorzystywanie korekcji promienia RR lub RL. Ten rodzaj
programowania jest zalecany.

Dane wejsciowe: 0, 1

0217
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Zdefiniowaé narzedzie

Przeglad

W zaleznosci od podawanego parametru Q560 cykl toczenia interpolacyjnego
sprzeganie moze by¢ aktywowany (Q560=1) lub dezaktywowany (Q560=0).
Sprzezenie wrzeciona off, Q560=0

Wrzeciono narzedzia nie jest sprzezone z pozycjg osi linearnych.

o Q560=0: cykl Toczenie interpolacyjne sprzeganie dezaktywowac!

Sprzezenie wrzeciona on, Q560=1

Wykonywana jest obrébka toczeniem, przy tym wrzeciono narzedzia jest sprzegane
Z pozycja osi linearnych. Jesli zostanie podany parametr Q560=1, to jest kilka
mozliwosci definiowania narzedzia w tabeli narzedzi. Ponizej opisane s3 te
mozliwosci:

m definiowac narzedzie tokarskie w tabeli narzedzi (tool.t) jako narzedzie frezarskie

m definiowac narzedzie frezarskie w tabeli narzedzi (tool.t) jako narzedzie frezarskie
(aby wykorzystywac je nastepnie jako narzedzie tokarskie)

m definiowaé narzedzie tokarskie, w tabeli narzedzi tokarskich (toolturn.trn)
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Ponizej znajduja sie wskazowki do tych trzech mozliwosci definicji narzedzia:

» definiowaé¢ narzedzie tokarskie w tabeli narzedzi (tool.t) jako narzedzie
frezarskie

Jezeli pracujesz bez opcji software (#50 / #4-03-1) to narzedzie tokarskie
definiowane jest w tabeli narzedzi (tool.t) jako narzedzie frezarskie. W tym
przypadku uwzgledniane sg nastepujgce dane z tabeli narzedzi (wtgcznie

z wartosciami delta): dtugos¢ (L), promien (R) i promien naroza (R2). Dane
geometryczne narzedzia tokarskiego sg przekazywane do danych narzedzia
frezarskiego. Nalezy ustawi¢ narzedzie tokarskie na srodek wrzeciona. Nalezy
podac kat orientacji wrzeciona w cyklu pod parametrem Q336 . Przy obrobce
zewnetrznej ustawienie wrzeciona to Q336, przy obrobce wewnetrznej
ustawienie wrzeciona obliczane jest z Q336+180.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy obrébce wewnetrznej moze dojs¢ do kolizji miedzy uchwytem narzedzia
i detalem. Uchwyt narzedziowy nie jest monitorowany. Jesli ze wzgledu na
uchwytu narzedziowy wynika wieksza srednica rotacji, niz przez ostrze, to
istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Tak wybrac¢ uchwyt narzedziowy, aby srednica rotacji nie okazata sie
wieksza niz przez ostrze

» definiowa¢ narzedzie frezarskie w tabeli narzedzi (tool.t) jako narzedzie
frezarskie (aby wykorzystywac je nastepnie jako narzedzie tokarskie)

Mozna wykonywac¢ narzedziem frezarskim toczenie interpolacyjne. W tym
przypadku uwzgledniane sg nastepujace dane z tabeli narzedzi (wtgcznie z
wartosciami delta): dtugos¢ (L), promien (R) i promien naroza (R2). Nalezy
ustawic¢ w tym celu ostrze narzedzia frezarskiego na srodek wrzeciona. Podac
ten kgt w parametrze Q336. Przy obrébce zewnetrznej ustawienie wrzeciona
to Q336, przy obrébce wewnetrznej ustawienie wrzeciona obliczane jest z
Q336+180.

m definiowaé narzedzie tokarskie, w tabeli narzedzi tokarskich (toolturn.trn)

Jezeli pracujesz z opcja software (#50 / #4-03-1) to mozesz definiowad
narzedzia tokarskie w tabeli narzedzi tokarskich (toolturn.trn). W tym przypadku
nastepuje ustawienie wrzeciona do centrum rotacji przy uwzglednieniu specy-
ficznych danych narzedziowych, jak rodzaj obrobki (TO w tabeli narzedzi
tokarskich), kat orientacji (ORI w tabeli narzedzi tokarskich) ,parametru Q336 i
parametru Q561.
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Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

= Jesli definiujemy narzedzie tokarskie w tabeli narzedzi tokarskich
(toolturn.trn), to zaleca sie wykorzystywanie parametru Q561=1 .
Tu przeksztatcamy dane narzedzia tokarskiego na dane narzedzia
frezarskiego i mozemy znacznie utatwi¢ programowanie. Mozna
pracowac z Q561=1 przy programowaniu z korekcjg promienia
RR lub RL . (Jesli programowany jest parametr Q561=0, to nalezy
zrezygnowac przy opisie konturu z korekgcji promienia RR lub RL
. Dodatkowo nalezy zwrdci¢ uwage przy programowaniu, aby
programowan przemieszczenie punktu srodkowego narzedzia TCP
bez sprzezenia wrzeciona. Taki rodzaj programowania jest znacznie
kompleksowy!)

Jesli zaprogramowano parametr Q561=1, to nalezy dla zakonczenia

obrobki toczeniem interpolacyjnym programowac w nastepujgcy

Sposob:

® RO, anuluje ponownie korekcje promienia

m Cykl 291 z parametrem Q560=0 i Q561=0, anuluje sprzeganie
wrzeciona

® CYCLE CALL, dla wywotania cyklu 291

B TOOL CALL anuluje przeksztatcenie parametru Q561

Jesli zaprogramowano parametr Q561=1, to mozna wykorzystywac

tylko nastepujgce typy narzedzi:

B TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTON z kierunkami obrobki TO: 1 lub 8,
XL>=0

= TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTON z kierunkiem obrébki TO: 7:
XL<=0

Ponizej przedstawiono sposob obliczenia ustawienia wrzeciona:

obrdobka TO Ustawienie wrzeciona
Toczenie interpolacyjne, zewnatrz 1 ORI+ Q336

Toczenie interpolacyjne, wewnatrz 7 ORI + Q336 + 180
Toczenie interpolacyjne, zewnatrz 7 ORI +Q336 +180
Toczenie interpolacyjne, wewnatrz 1 ORI+ Q336

Toczenie interpolacyjne, zewnatrz 8 ORI+ Q336

Toczenie interpolacyjne, wewnatrz 8 ORI+ Q336
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Nastepujace narzedzia mozna wykorzystywa¢ dla toczenia interpolacyjnego:
= TYPE: ROUGH, z kierunkami obrobki TO: 1,7, 8

® TYPE: FINISH, z kierunkami obrébki TO: 1,7, 8

= TYPE: BUTTON, z kierunkami obrébki TO: 1,7, 8

Nastepujace typy narzedzi nie moga by¢ stosowane do toczenia
interpolacyjnego:

B TYPE: ROUGH, z kierunkami obrébki TO: 2 do 6
® TYPE: FINISH, z kierunkami obrébki TO: 2 do 6
= TYPE: BUTTON, z kierunkami obrobki TO: 2 do 6
®m TYPE: RECESS

= TYPE: RECTURN

= TYPE: THREAD

464 HEIDENHAIN | TNC7 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Cykle obrébki | 10/2023



Cykle dla obrébki frezowaniem | Toczenie interpolacyjne (#96 / #7-04-1)

9.8.2

Cykl 292 IPO.-TOCZENIE KONTUR (#96 / #7-04-1)

Programowanie I1ISO
G292

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zostaé aktywowana przez producenta maszyn i przez
niego dopasowana.

-

-

Cykl 292 TOCZENIE INTERPOLACYJNE OBROBKA NA GOTOWO KONTURU
dokonuje sprzezenia wrzeciona narzedzia z pozycjg osi linearnych. Przy pomocy
tego cyklu mozna wytwarzac rotacyjnie symetryczny kontur na aktywnej
ptaszczyznie roboczej. Mozna wykonac ten cykl takze na nachylonej ptaszczyznie
roboczej. Srodkiem rotacji jest punkt startu na ptaszczyznie roboczej przy wywotaniu
cyklu. Po odpracowaniu tego cyklu przez sterowanie, sprzezenie wrzeciona jest
wowczas takze dezaktywowane.

Jesli pracujemy z cyklem 292, definiujemy uprzednio wymagany kontur w
podprogramie i odsytamy z cyklem 14 lub SEL CONTOUR do tego konturu. Prosze
programowac ten kontur albo z monotonnie rosngcymi lub monotonnie malejgcymi
wspotrzednymi. Wytwarzanie scinek nie jest mozliwe w tym cyklu. W przypadku
podania Q560=1 kontur moze by¢ obracany, orientacja ostrza jest skierowana na
centrum okregu. Jesli zostanie podany Q560=0, to kontur moze by¢ frezowany, przy
tym wrzeciono nie jest orientowane.
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Przebieg cyklu

Q560 =0

T

Q560=0: frezowanie konturu
1 Zaprogramowana przed wywotaniem cyklu funkcja M3/M4 pozostaje aktywna

2 Nie nastepuje stop wrzeciona oraz nie jest wykonywana orientacja wrzeciona.
Q336 nie zostaje uwzgledniony

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na promien startu konturu Q491 przy
uwzglednieniu rodzaju obrobki zewnatrz/wewngtrz Q529 i bocznego odstepu
bezpiecznego Q357. Opisany kontur nie zostaje automatycznie przedtuzony o
bezpieczny odstep, musi by¢ on zaprogramowany w podprogramie

4 Sterowanie wytwarza zdefiniowany kontur z obracajgcymi sie wrzecionem (M3/
M4). Przy tym osie gtéwne ptaszczyzny obrobki opisujg przemieszczenie kotowe,
podczas gdy wrzeciono narzedzia nie jest naprowadzane.

5 W punkcie koncowym konturu sterowanie odsuwa narzedzie prostopadle o
bezpieczng odlegtose

6 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokose

Q560=1: obracanie konturu

1 Sterowanie ustawia wrzeciono narzedzia na podane centrum rotacji. Podany kat
Q336 jest uwzgledniany. Jesli zdefiniowano, zostaje uwzgledniona dodatkowo
warto$¢ "ORI", podana tabeli narzedzi tokarskich (toolturn.trn)

2 Worzeciono narzedzia jest sprzezone obecnie z pozycjg osi linearnych. Wrzeciono
podaza za pozycjg zadang osi gtéwnych

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na promien startu konturu Q491 przy
uwzglednieniu rodzaju obrobki zewnatrz/wewnatrz Q529 i bocznego odstepu
bezpiecznego Q357. Opisany kontur nie zostaje automatycznie przedtuzony o
bezpieczny odstep, musi by¢ on zaprogramowany w podprogramie

4 Sterowanie wytwarza zdefiniowany kontur za pomoca toczenia interpolacyjnego.
Przy tym osie linearne ptaszczyzny obrébki opisujg przemieszczenie kotowe,
podczas gdy o$ wrzeciona jest ustawiona prostopadle do powierzchni

5 W punkcie koncowym konturu sterowanie odsuwa narzedzie prostopadle o
bezpieczng odlegtose

6 Nastepnie sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc

7 Sterowanie anuluje automatycznie sprzezenie wrzeciona narzedziowego z
osiami linearnymi
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Wskazowki

@ Cykl mozna wykorzystywac¢ na maszynach z wyregulowanym wrzecionem.

Sterowanie nadzoruje, aby przy stojgcym wrzecionie nie nastgpito
pozycjonowanie z posuwem. Nalezy skontaktowac sie w tym celu z
producentem maszyn.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Moze dojsc¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Sterowanie
nie wydtuza automatycznie opisanego konturu o bezpieczny odstep! Sterowanie
pozycjonuje na poczatku obrobki na posuwie szybkim FMAX na punkt startu
konturu!

» Prosze zaprogramowac w podprogramie przedtuzenie konturu
» W punkcie startu konturu nie moze znajdowac sie materiat

» Centrum konturu toczenia to punkt startu na ptaszczyznie obrébki przy
wywotaniu cyklu

Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION MODE MILL.
Cykl ten jest CALL-aktywny.
Cykl nie daje mozliwosci obrobki zgrubnej kilkoma przejsciami.
Przy obrébce wewnetrznej sterowanie sprawdza, czy aktywny promien narzedzia
jest mniejszy niz potowa srednicy startu konturu Q491 plus boczny odstep
bezpieczny Q357. Jesli stwierdza sie przy tej kontroli, iz narzedzie jest zbyt duze,
nastepuje przerwanie wykonania programu NC.
® Prosze uwzgledni¢, iz przed wywotaniem cyklu kat osiowy musi by¢ rowny katowi
nachylenia! Tylko wtedy nastepuje poprawne sprzezenie 0si.
m Jeslicykl 8 ODBICIE LUSTRZANE jest aktywny, to sterowanie nie wykonuje cyklu
dla toczenia interpolacyjnego.
B Jeslicykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA jest aktywny oraz wspotczynnik skalowania
w jednej z osi jest nieréwny 1, to sterowanie nie wykonuje cyklu do toczenia inter-
polacyjnego.
® W parametrze Q449 POSUW programujesz posuw na promieniu startowym.
Prosze uwzglednic, iz posuw odnosi sie we wskazaniu statusu do TCP i moze
odbiega¢ od Q449 . Sterowanie oblicza posuw w odczycie statusu w nastepujacy

Sposob.

Obrobka zewnetrzna Q529=1 Obrébka wewnetrzna Q529=0
(Q491+R) (Q491-R)

FTCP=Q44QXW FTCP=Q449"W
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Wskazéwki odnosnie programowania

Programowac kontur toczenia bez korekgji promienia narzedzia (RR/RL) i bez
przemieszczen APPR lub DEP.

Nalezy uwzgledni¢, iz programowane naddatki w funkcji FUNCTION TURNDATA
CORR-TCS(WPL) nie sg mozliwe. Nalezy programowac naddatek konturu
bezposrednio w cyklu lub wykorzystujgc korekcje narzedzia (DXL, DZL, DRS) w
tablicy narzedzi.

Prosze zwrdci¢ uwage przy programowaniu, aby wykorzystywac tylko dodatnie
wartosci promienia.

Uwzgledni¢ przy programowaniu, iz ani srodek wrzeciona ani ptytka tngca nie
mogg by¢ przemieszczane na centrum konturu toczenia.

Programowac kontury zewnetrzne z promieniem wiekszym od 0.

Programowac kontury wewnetrzne z promieniem wiekszym niz promien
narzedzia.

Aby maszyna mogta osiggac¢ duze predkosci torowe, nalezy zdefiniowac przed
wywotaniem cyklu znaczng tolerancje w cyklu 32. Nalezy programowac cykl 32 z
filtremn HSC=1.

Jesli dezaktywujesz sprzeganie wrzeciona (Q560=0) to mozesz wykonywac
ten cykl przy uzyciu biegunowej kinematyki. Obrabiany detal nalezy w tym celu
zamocowac po srodku stotu obrotowego.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie i
testowanie

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

Jesli Q560=1 sterowanie nie sprawdza, czy cykl jest wykonywany z obracajgcym
sie czy tez stojgcym wrzecionem. (niezaleznie od CfgGeoCycle - displaySpin-
dleError (nr 201002))

Przy pomocy parametru maszynowego mStrobeOrient (nr 201005) producent
obrabiarek definiuje funkcje M dla orientowania wrzeciona:

® Jesli podano >0, to wydawany jest ten numer M (funkcja PLC producenta
obrabiarek), ktéry wykonuje orientowanie wrzeciona. Sterowanie czeka tak
diugo, az orientacja wrzeciona zostanie zakonczona.

® Jesli wprowadzono -1, to sterowanie wykonuje orientowanie wrzeciona.
= Jesli wprowadzono 0, to operacja nie nastepuje.
W zadnym z tych przypadkow jest wydawane uprzednio M5.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

ORI

Parametry

Q560 Wrzeciono sprzeg.(0=off / 1=0n)?.

Okresli¢, czy nastepuje sprzeganie wrzeciona.

0: sprzeganie wrzeciona wytgczone (frezowanie konturu)
1: sprzeganie konturu wtgczone (toczenie konturu)

Dane wejsciowe: 0...1

Q336 Kat dla orientacji wrzeciona?

Sterowanie ustawia narzedzie przed obrébkg pod tym
katem. Jesli pracujemy z narzedziem frezarskim, to podac¢
tak ten kat, aby ostrze byto zwrécone do centrum rotacji.

Jesli pracujemy z narzedziem tokarskim, oraz w tabeli narze-
dzi tokarskich (toolturn.trn) zdefiniowano wartos$¢ "ORI", to
zostaje ono uwzglednione takze przy orientacji wrzeciona.

Dane wejsciowe: 0...360

Q546 Kier.obrotu narz. (3=M3/4=M4)?
Kierunek obrotu wrzeciona aktywnego narzedzia:
3: narzedzie prawoskretne (M3)

4: narzedzie lewoskretne (M4)

Dane wejsciowe: 3, 4

Q529 Rodzaj obrébki (0/1)?

Okresli¢, czy zostaje wykonana obrobka wewnetrzna czy tez
zewnetrzna:

+1: obrébka wewnetrzna
0: obrobka zewnetrzna
Dane wejsciowe: 0, 1

Q221 Naddatek na powierzchnie?
Naddatek na ptaszczyznie obrobki
Dane wejsciowe: 0...99.999

Q441 Wciecie na obrét [mm/obr]?

Wymiar, o ktory sterowanie wcina narzedzie w materiat przy
jednym obrocie.

Dane wejsciowe: 0.001...99.999

Q449 Posuw / Szybkos$¢ skrawania? (mm/min)

Posuw w odniesieniu do punktu startu konturu Q491. Posuw
toru punktu srodkowego narzedzia zostaje dopasowany

w zaleznosci od promienia narzedzia oraz Q529 RODZAJ
OBROBKI . Z tego wynika zaprogramowana przez uzytkowni-
ka predkos¢ skrawania na srednicy punktu startu konturu.

Q529=1: posuw toru punktu srodkowego narzedzia jest
redukowany przy obrébce wewnetrznej.

Q529=0: posuw toru punktu srodkowego narzedzia jest
zwiekszany przy obrobce zewnetrznej.

Dane wejsciowe: 1...99999 alternatywnie FAUTO
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q491 Punkt startu konturu (promien)?

Promien punktu startu konturu (np. wspétrzedna X, przy osi
narzedzia Z). Warto$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0.9999...99999.9999

Q357 Odstep bezpieczenstwa z boku?

Boczny odstep narzedzia od detalu przy najezdzie na pierw-
szg gtebokos¢ wciecia w materiat. Wartosc dziata inkremen-
talnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q445 Bezpieczna wysokosc ?

Absolutna wysokos¢, na ktorej nie dochodzi do kolizji pomie-
dzy narzedziem i detalem. Na te pozycje narzedzie odsuwa
sie przy koricu cyklu.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q592 Rodzaj wymiarowania (0/1)?
Interpretacja wymiarowania konturu:

0: sterowanie interpretuje kontur na ptaszczyznie wspotrzed-
nych ZX. Wartosci osi X sterowanie interpretuje jako promie-
nie. Uktad wspotrzednych jest lewostronny. To oznacza, ze
programowany kierunek rotacji okregéw dziata w nastepuja-
cy sposob:

® DR-: zgodnie z ruchem wskazdwek zegara (cw)

m DR+: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (ccw)

1. sterowanie interpretuje kontur na ptaszczyznie wspotrzed-
nych ZX@. Wartosci osi X sterowanie interpretuje na sredni-
cy. Uktad wspotrzednych jest prawostronny. To oznacza, ze
programowany kierunek rotacji okregéw dziata w nastepuja-
cy sposob:

m DR-: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (ccw)

® DR+: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (cw)

Dane wejsciowe: 0, 1
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