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Lotse

... jest pomocg przy programowaniu dla sterowania firmy
HEIDENHAIN iTNC 530 w skréoconej formie Petna instrukcja
programowania i obstugi TNC znajduje sie w Instrukcji obstugi
dla uzytkownika. Mozna tam znalez¢ takze informacje

dotyczgce programowania Q-parametrow
dotyczgce centralnego magazynu narzedzi
3D-korekcji narzedzi

pomiaru narzedzi

Symbole w Lotse

Wazne informacje zostajg wyréznione w Lotse za pomocg,
nastepujgcych symboli:

@5 Wazna wskazowka!

Ostrzezenie: Przy nie przestrzeganiu
niebezpieczenstwo dla operatora i maszyny!

Maszyna i TNC muszg, zosta¢ przygotowane przez
producenta maszyn dla opisanej funkcji!

Rozdziat w Instrukcji obstugi. Tu znajdujg, sie
wyczerpujgace informacje na dany temat.

3 0= P

Sterowanie NC-software-numer
iTNC 530 340 422-xx

iTNC 530, wersja 340 423-xx
eksportowa

iTNC 530 z Windows 2000 340 480-xx

iTNC 530 z Windows 2000; 340 481-xx

wersja eksportowa

Lotse
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Podstawy
Programy/pliki

[@ Patrz ,Programowanie, zarzgdzanie plikami”.

programy; tabele i teksty TNC zapamigtuje jako pliki. Oznaczenie pliku
sktada sie z dwoch komponentow:

[FROGZ0 [ ——

Nazwa pliku Typ pliku
Maksymalna Patrz tabela z prawej strony
dtugosc

Pliki w TNC Typ
Programy

w formacie firmy HEIDENHAIN .H

w formacie DIN/ISO A
Tabele dla

Narzedzia T
Wymieniacz narzedzi .TCH
Palety .P
Punkty zerowe .D
Punkty .PNT
Presets (punkty odniesienia- - bazy) .PR
Dane skrawania .CDT
Materiaty narzedzi skrawajgcych, .TAB
materiaty

Tekst jako

ASCII-pliki A

Podstawy



Podstawy

Otworzy¢ nowy program obrobki

Wybrac¢ skoroszyt; w ktérym ma zostac zapisany program
i do pamiegci

Wprowadzi¢ nowg nazwe programu, potwierdzi¢ przy
pomocy klawisza ENT
Wybra¢ jednostke miary: Softkey MM lub INCH (CALE)
nacisng¢. TNC przechodzi do okna programu i otwiera
dialog dla definicji BLK-FORM (p&twyréb)
Wprowadzi¢ dane osi wrzeciona
Po kolei wprowadzi¢ x,y i z wspotrzedne MIN-punktu
Po kolei wprowadzi¢ x,y i z wspotrzedne MAX-punktu

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

Praca
reczna

Program wpr. do pamieci i edycija
Def BLK FORM: Max-punkt 7

-

BEGIN PGM BLK MM
BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+@ 2-48
BLK FORM 8.2 X+180 Y+108
T I

END PGM BLK MM
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=
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Okreslenie rozplanowania ekranu

K

Patrz ,Wprowadzenie iTNC 530”.

Praca reczna

Test programu

%

RZECZ 1X] -12.370 m? 1237
s . , . . 45 —_—
O Wys$wietlenie softkeys dla okreslenia rozplanowania Y ~ -496.626 s -~ ‘
. 2 -437.516
ekranu monitora c o.000 ||z iEE
B $0.808 |15 oo corot 0.00m \
Rodzaj pracy Zawartosé ekranu monitora <) ‘
. . . K
Obstuga reczna i Elektr. Potozenia =
" POZYCJA
kotko obrotowe Ve Em
s
: : ooy gy S-IST 15:38
Pozycje 2 lewe, status z oz mmw | 3@% SCNm1 LIMIT 1 md
pI’aWGJ ROEOZENEE DOTYK PKT KROK 3D _ROT NARZEDZIE
n S F SONDR USTRW IF'RDN TRBLICA
Ustalenie potozenia z Program
. PROGRAM
recznym wprowadzeniem
danyCh Pozycjonow. z recznym wprowadz. Test programu
Pozycje z lewej, status z PozvCIn o sEsIN PaY S 1 P15 50 —
. ’ + L TooL cALL 1 7 sz00 Lo N
prawej POLOZENTE R e E
3 CYCL DEF 19.8 PLASZCZ.ROBOCZA ‘\Q g —§§v§§§§ ‘ =
4 CYCL DEF 19.1 A+@ B+@ C+0 +9. |
5 L v-200 x-50 RO FHAX M3 [I& sazon oorot +0.0000 | L
| e (R - 0 (R ‘ ‘ .
e 39% SCNm] LIMIT 1
S
-12.370 Y -496.626 2 -437.516 . !
© +359.889 B +359.882
S
POLOZENIE POLOZENIE POLOZENIE POLOZENIE POLOZENIE STATUS
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Podstawy

Rodzaj pracy

Zawartosc¢ ekranu monitora

Wykonanie Programu,

automatycz.

Test

programu

Przebieg programu Program o o BEGIN FaN 17011 r1 —
wedtug kolejnosci blokow s e = s e Ca
przebieg programu 3 BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 Z+45 —
. 4 . . . 4 TOOL CALL 17 Z S3500 h
pojedynczymiblokamitest  Program z lewej, PROGRAN o L rco vsd sirm m0 Fl000 e
programu segmentowanie programu z czLony 6 L x-30 Y-4o 2110 "R
. 7 RND R20
prawej 5 L w0 v 10
Program z lewej, status z pozvcan (3 G T 4
prawej POLOZENIE I 39% SCNm] LIMIT 1 T A EETEE 5
-9.870 Y +317.750 2 +2789.126 . !
Program z lewej, grafika z prosRAn c +e.o00 B +e.ao0a =
prawej S i .. md
G raﬂ ka — POCZATEK KONIEC STRONA STRONA Dgugg;. PKTTP;BZEE::U N::;EZ;E
Program wprowadzi¢ do Program — -
A . . PROGRAM Praca Program wpr. do pamieci i edycija
pamigci/edycja
@ BEGIN PGM EMOSEFK MM
Program z IeWeJ, PROGRAM 1 BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 Z2-20 K
Segmen‘towanie programu Z CZLONY 2 BLK FORM @.2 X+80 Y+80 2Z+0@
H 3 TOOL CALL 20 Z S4000 —t
prawej 4 L 2450 ro Frex e i \a
Program z lewej grafika PROGRAN s L z-5 ro P
programowa z prawej GRAFIKA 7R e e
S FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@ *
1@ FCT DR- R6@
11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30 S ‘
12 FSELECT2 .
13 FL LEN23 AN+@
14 FC DR- R65 CCY+0 = !
H
POCZATEK KONIEC STRONA STRONAR START RESET




Wspotrzedne prostokatne - absolutne

Dane wymiarowe odnoszg sie do aktualnego punktu zerowego.
Narzedzie przemieszcza sie na wspotrzedne absolutne.

Programowalne w NC-bloku osie

Przemieszczeniapo 5 dowolnych osi
prostej

Ruchy kotowe 2 osie liniowe ptaszczyzny lub

3 osie liniowe z cyklem 19 PLASZCZYZNA
OBROBKI

Wspotrzedne prostokatne - przyrostowe
Dane wymiarowe odnoszg sie do ostatnio zaprogramowanej pozyciji

narzedzia. Narzedzie przemieszcza sig¢ o wspotrzedne przyrostowe.

<

30

20 +

10

<

, 10, 10

10—
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Podstawy

Punkt sSrodkowy okregu i biegun: CC

Punkt srodkowy okregu CC nalezy wprowadzi¢, aby moc programowaé
kotowe ruchy po torze przy pomocy funkciji toru ksztattowego C (patrz
strona 26) . CC zostaje wykorzystywany z drugiej strony jako biegun dla
danych wymiarowych we wspotrzednych biegunowych.

CC zostaje okreslony we wspo6trzednych prostokgtnych.

Okreslony absolutnie punkt srodkowy okregu lub biegun CC odnosi sie
zawsze do momentalnie aktywnego punktu zerowego.

Inkrementalnie okreslony punkt srodkowy okregu lub biegun CC odnosi
sie zawsze do ostatnio zaprogramowanej pozycji narzedzia.

Os bazowa kata

Kat - jak i kgt we wspotrzednych biegunowych PA i kgt obrotu ROT —

odnoszg sie do osi bazowe;.

Ptaszczyzna robocza

0s$ bazowa i 0°-kierunek

CCY

YA

kco

ICCY

ICCX

9.
CcC

CCX

<Y

X/Y +X
Y/Z +Y
Z/X +Z




Wpotrzedne biegunowe
Dane wymiarowe we wspo6trzednych biegunowych odnoszg, sie do
bieguna CC. Pozycja zostaje okreslona na ptaszczyznie roboczej
poprzez:
Promien we wspotrzednych biegunowych PR = odstep pozycji od
bieguna CC
Kat we wspoitrzednych biegunowych PA = kgt con osi bazowej kata do
odcinka CC - PR

Przyrostowe dane wymiarowe

Przyrostowe dane wymiarowe we wspotrzednych biegunowych
odnosza sie do ostatnio zaprogramowanej pozyciji.

Programowanie wsp6trzednych biegunowych
Wybor funkcji toru ksztattowego

@ Nacisng¢ klawisz P
Odpowiedzie¢ na pytania dialogu

YA

0°

Podstawy
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Podstawy

Zdefiniowac¢ narzedzia:

Dane o narzedziach

Kazde narzedzie oznaczone jest numerem od 0 do 254. Jesli pracujemy
z tabelami narzedzi, to mozemy uzywac¢ wyzszych numerow i
dodatkowo nadawac¢ nazwy narzedzi.

Wprowadzi¢ dane o narzedziach

Dane narzedzi (dtugosc¢ L i promien R) moga zostac zapisane:

w formie tabeli narzedzi (centralnie, program TOOL.T)
lub
bezposrednio w programie za pomocg TOOL DEF-wierszy (lokalnie)
Numer narzedzia
DEF Dtugos$¢ narzedzia L
Promien narzedzia R

Dtugos¢ narzedzia nalezy programowac jako réznice dtugosci LO do
narzedzia zerowego:

L>L0: Narzedzie jest dtuzsze niz narzedzie zerowe

L<LO: Narzedzie jest krétsze niz narzedzie zerowe

Ustali¢ rzeczywistg dtugos$c¢ narzedzia przy pomocy przyrzadu

wstepnego nastawienia, zaprogramowana zostaje ustalona dtugosc.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
-
X
4y \
| |
LO
AL<O
“ |
> AL=0 AL>0 X




Wywotac¢ dane narzedzia

Numer narzedzia lub nazwa narzedzia
Calt Os$ wrzeciona réwnolegta X/Y/Z: O$ narzedzia (\|<)
Predkos¢ obrotowa wrzeciona S
R
Posuw F I l

Naddatek dtugosci narzedzia DL (np. zuzycie)
Naddatek promienia narzedzia DR (np. zuzycie)

Naddatek promienia narzedzia DR2 (np. zuzycie) | L DRI<O
' DR>0 |
3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3 | =0
4 TOOL CALL 6 2 S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1 D<o I [ 3
5L Z+100 RO FMAX S 1 _____ 1 1DL>0

6LX-10 Y-10 RO FMAX M6 |

Podstawy

Zmiana narzedzia

Przy najezdzie na pozycje zmiany narzedzia zwrocic
@5 uwage na niebezpieczenstwo kolizji!
Okresli¢ kierunek obrotu wrzeciona poprzez funkcje M:
M3: Ruch obrotowy w prawo

M4: Ruch obrotowy w lewo

Naddatki dla promienia lub dtugosci narzedzia
maksymalnie = 99.999 mm!



Podstawy
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Korekcje narzedzia
Przy obrébce TNC uwzglednia dtugos¢ L i promien R wywotywanego
narzedzia.

Korekcja dtugosci
Poczatek dziatania:
Przemieszczenie narzedzia na osi wrzeciona
Koniec dziatania:
Wywotanie nowego narzedzia lub narzedzia o dtugosci L=0
Korekcja promienia
Poczatek dziatania:
Przemieszczenie narzedzia na ptaszczyznie obrobki z RR lub RL
Koniec dziatania:
Zaprogramowac wiersz pozycjonowania z RO
Bez korekcji promienia pracowac (np. wiercenie):

Zaprogramowac wiersz pozycjonowania z RO




Punkt odniesienia wyznaczyé¢ bez 3D-sondy
impulsowej

Przy wyznaczaniu punktéw odniesienia ustawia sie wyswietlacz TNC na
wspotrzedne znanej pozycji obrabianego przedmiotu:

Narzadzie zerowe 0 znanym promieniu zamocowac
Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr. kotko reczne

Zarysowac powierzchnie bazowg na osi narzedzia i wprowadzic
dtugos$c¢ narzedzia

Zarysowac powierzchnie bazowe na ptaszczyznie obrobki i zapisaé
pozycje punktu srodkowego narzedzia

Ustawianie i pomiar przy pomocy 3D-sond
pomiarowych

Szczegolnie szybko, prosto i doktadnie nastepuje nastawienie maszyny
przy pomocy 3D-sondy impulsowej firmy HEIDENHAIN.

Oprocz funkcji probkowania dla zbrojenia obrabiarki w trybach pracy
Obstuga reczna i El. Kétko reczne; znajduje sie w trybach pracy
przebiegu programu caty szereg cykli pomiarowych do dyspozyciji
(patrz takze Instrukcja obstugi Cykle sondy pomiarowej):

Cykle pomiarowe dla ustaleniai kompensowania uko$nego potozenia
obrabianego przedmiotu

Cykle pomiarowe dla automatycznego wyznaczenia punktu
odniesienia

Cykle pomiarowe dla automatycznego pomiaru obrabianego
przedmiotu z poréwnaniem tolerancji i automatycznej korekcji
narzedzia

YA

Podstawy
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Dosuniecie do konturow i
odsuniecie

Punkt startu Pg
Pg lezy poza konturem i musi zostac¢ najechane bez korekcji promienia.

Punkt pomocniczy Py
Py lezy poza konturem i zostaje obliczone przez TNC.

TNC przemieszcza narzedzie od punktu startu Pg do punktu
A pomochniczego Py z ostatnio zaprogramowanym posuwem!

Pierwszy punkt konturu P, i ostatni punkt konturu Pg

Pierwszy punkt konturu P, zostaje zaprogramowany w APPR-wierszu
(angl: approach = dosuniecie). Ostatnio punkt konturu zostaje
programowany zwyczajnie.

Punkt konncowy Py

PN lezy poza konturem i wynika z DEP-wiersza (angl: depart =
opuszczenie). Py zostaje automatycznie z RO najechany.




Funkcje toru ksztattowego przy dosunieciu i odsunieciu
Nacisng¢ softkey z zgdang, funkcjg toru ksztattowego:
DEP

ﬂ Dsp u Prosta z przyleganiem stycznym

m o DEP m Prosta prostopadta do punktu
- konturu

oer m Tor kotowy z przyleganiem stycznym

am Lot DEP m Odcinek prostej z tangencjalnym
- przejsciem po okregu do konturu

Korekcje promienia w APPR-wierszu programowac!
@5 DEP-wiersze ustawiajg korekcje promienia na RO!

ow i

Dosuniecie do kontur

odsuniecie



Dosuw narzedzia po prostej z przyleganiem stycznym: APPR LT
P Wspotrzedne dla pierwszego punktu konturu Py
LEN: Odstegp punktu pomocniczego Py do pierwszego
punktu konturu P
Korekcja promienia RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9LY+35Y+35
10L...

Dosuna¢ narzedzie po prostej prostopadle do pierwszego punktu
konturu: APPR LN

PPR L Wspotrzedne dla pierwszego punktu konturu Py
LEN: Odstegp punktu pomocniczego Py do pierwszego
punktu konturu Py
Korekcja promienia RR/RL

Dosuniecie do konturéw i

odsunigcie

7 LX+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L X+20Y+35

10L...

Y
35
2
SNV
20 o
10 v'(‘ iy
P A - -4 RS R
RR:. RO
y @\E
! 20 35 40
Y
35
P
A
20
R
10
y @\E
! 10 20 40




Dosuw narzedzia po prostej z przyleganiem stycznym: APPR CT

pr Wspotrzedne dla pierwszego punktu konturu Py
Promien R

R > 0 zapisa¢
Kat punktu srodkowego CCA
CCA > 0 zapisac
Korekcja promienia RR/RL
7 LX+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
i0L...

Dosung¢ narzedzie po torze kofowym z przyleganiem stycznym
do konturu i po odcinku prostej: APPR LCT

RPoR o1 Wspotrzedne dla pierwszego punktu konturu Py
Promien R

R > 0 zapisa¢
Korekcja promienia RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10Y+20Z-10 R10 RRF100
9L X+20 Y+35
i0L...

Y
35 _
v 3
N '©
Pa L/ 2
20 = c
CCA= I
180° _
0 o
10 A0 ©
TR Sl A Qo0
@ S p o -
S RO o
N RR Do
lo—= -
X| 232
T (. T}
10 20 40 0T
oo
Y
35
%
Pa L/ A
AL RR
Q
10 < -
»‘/
\ :_‘J,-:___!: e A*‘ PS
A RO
R\ i Py -
|RR
t y X
10 20 40




Odsuw narzedzia po prostej z przyleganiem stycznym: DEP LT

DEP LT Od|eg’r0é(') poledZy PE i PN Y A
LEN> 0 zapisa¢

23 LY+20 RR F100 :
24 DEP LT LEN12.5 F100
25LZ+100 FMAX M2

20

Odsuna¢ narzedzie po prostej prostopadle do pierwszego punktu

konturu: DEP LN
Odlegtos¢ pomiedzy Pgi Py .

LEN> 0 zapisac¢ N

Dosuniecie do konturéw i

odsunigcie

23 LY+20 RR F100

24 DEP LN LEN+20 F100
25LZ+100 FMAX M2 Y

RR

20

RR

20




Dosuw narzedzia po prostej z przyleganiem stycznym: DEP CT

oep or Promien R
R > 0 zapisa¢
Kat punktu srodkowego CCA
23 LY+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25LZ+100 FMAX M2

Odsuna¢ narzedzie po torze kofowym z przyleganiem stycznym
do konturu i po odcinku prostej: LEP LCT

Wspotrzedne punktu koncowego Py

Promien R

R > 0 zapisac¢
23 LY+20 RRF100
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100
25LZ+100 FMAX M2

YA
RR'
Py M
20 RO__;"’:"»::. ‘
oV P
E
D
8\ |
X
YA
RRi
PE
RR
|
X

Dosunigcie do konturéw i

odsuniecie
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Funkcje toru ksztattowego

Funkcje toru ksztattowego

Funkcje toru ksztattowego dla wierszy pozycjonowania

Dj] Patrz ,Programowanie: programowanie konturéw”.

Uzgodnienie
Dla programowania przemieszczenia narzedzia przyjmuje sie

zasadniczo, iz narzedzie sie porusza a obrabiany przedmiot stoi
nieruchomo.

Zapis pozycji docelowych

Pozycje docelowe mogg zosta¢ podawane we wspotrzednych
prostokatnych lub biegunowych — zaréwno absolutnych jak i
przyrostowych lub mieszanych absolutnych i przyrostowych.

Dane w wierszu pozycjonowania
Petny wiersz pozycjonowania zawiera nastepujace dane:

Funkcja toru ksztattowego

Wspotrzedne koncowego punktu elementu konturu (pozycja
docelowa)

Korekcja promienia RR/RL/RO

Posuw F

Funkcja dodatkowa M

Tak wypozycjonowac¢ narzedzie na poczatku programu
obrobki; iz wykluczone zostanie uszkodzenie narzedzia jak i
obrabianego przedmiotu.

Funkcje toru ksztattowego

Prosta Strona 23
Fazka pomiedzy dwoma & Strona 24
prostymi
Zaokraglanie narozy e Strona 25
Punkt srodkowy okregu & Strona 26
lub

Wspodtrzedne bieguna

wprowadzi¢

Tor kotowy wokdt Srodka % Strona 26
kota CC

Tor kotowy z cr, Strona 27
promieniem te

Tor kotowy ze stycznym Strona 28
przyleganiem do

poprzedniego elementu

konturu

Swobodne Strona 31

programowanie konturu
SK

By




Prostal
L Wspodtrzedne punktu koncowego prostej
Korekcja promienia RR/RL/RO
Posuw F
Funkcja dodatkowa M
Przy pomocy wspotrzednych prostokatnych
7L X+10Y+40 RL F200 M3
8 LIX+201Y-15
9L X+601Y-10

Przy pomocy wspétrzednych biegunowych
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

wspotrzedne biegunowe!

Zaprogramowac biegun CC tylko przy pomocy
wspotrzednych prostokgtnych!

Biegun CC istnieje tak dtugo, az zostanie okreslony nowy
CC biegun!

@5 Okresli¢ biegun CC , zanim zostang, zaprogramowane

YA
40 P
of |° "
aay
=
& -
20 —= X
10
60
Y
25
1
N b
' X

45

Funkcje toru ksztattowego
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Funkcje toru ksztattowego
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Fazke CHF umiesci¢ pomiedzy dwoma prostymi

[ ch: Dtugos¢ odcinka fazki
oo Posuw F

7 LX+0Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 1Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0
Kontur nie moze rozpoczynac sie od CHF-wiersza!

@5 Korekcja promienia przed i po CHF-zapisie musi by¢ taka
sama!
Fazka musi by¢ wykonywalna przy pomocy wywotanego
narzedzia!

Y




Zaokraglanie rogow RND

Poczatek i koniec tuku kotowego tworzg tangencjalne przejscia z
poprzednim i nastgpnym elementem konturu.

e Promien R tuku kotowego
o Posuw F dla zaokrgglania narozy

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100

40

Y

25

10

40

Funkcje toru ksztattowego

25



Funkcje toru ksztattowego

26

Tor kotowy wok6t srodka okregu CC

@ Wspotrzedne punktu srodkowego okregu CC
s Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego
b\ Kierunek obrotu DR

P_rzy pomocy C und CP mozna zaprogramowac koto petne w jednym
wierszu.
Przy pomocy wspoétrzednych prostokatnych

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3

7 C X+45 Y+25 DR+

Przy pomocy wspoétrzednych biegunowych

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Okresli¢ biegun CC , zanim zostang zaprogramowane
@5 wspotrzedne biegunowe!
Zaprogramowac biegun CC tylko przy pomocy
wspotrzednych prostokatnych!
Biegun CC istnigje tak dtugo, az zostanie okreslony nowy
CC biegun!
Punkt koncowy okregu zostaje tylko przy pomocy PA
ustalony!

Y
N
"
25 CC/ T
R\
' 25 45
Y
= .
7
[
|® Céq} @I
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Tor kotowy CR z promieniem

R, » Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego
[ > Promien R
duzy tuk kotowy: ZW > 180, R ujemny
maty tuk kotowy: ZW < 180, R dodatni
> Kierunek obrotu DR

ub

ub

ub

Funkcje toru ksztattowego

27



Funkcje toru ksztattowego
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Tor kotowy CT ze stycznym przyleganiem

= Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego
/j Korekcja promienia RR/RL/RO

Posuw F

Funkcja dodatkowa M

Przy pomocy wspoétrzednych prostokatnych

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25Y+30

9 CT X+45 Y+20

10LY+0

Przy pomocy wspoétrzednych biegunowych

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 LY+0

Okresli¢ biegun CC , zanim zostang zaprogramowane
@5 wspotrzedne biegunowe!
Zaprogramowac biegun CC tylko przy pomocy
wspotrzednych prostokgtnych!
Biegun CC istnieje tak dtugo, az zostanie okreslony nowy
CC biegun!

Y
N
"
25 CC/ T
R\
' 25 45
Y
= .
7
[
|® Céq} @I
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Linia Srubowa (tylko we wspotrzednych
biegunowych)

Obliczenia (kierunek frezowania od dotu do géry)

Liczba przejsc¢: n  Zwoje gwintu + przepetnienie gwintu na
poczgtku i koncu gwintu

0Ogolna wysokos¢: h  Skok gwintu P x liczba zwojéw n

Przyr. kat IPA Liczba zwojow n x 360°

wsp.bieg.:

Kat poczgtkowy: PA kat dla poczgtku gwintu + kat dla wybiegu
Wspobirzedna Z  Skok gwintu P x (zwoje gwintu + nadmiar
poczgtkowa: zZwojow na poczgtku gwintu)

<

Funkcje toru ksztattowego
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Funkcje toru ksztattowego
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Forma linii Srubowej

Gwint Kierunek Kierunek promien
wewnetrzny pracy obrotu -korekcja
prawoskretny Z+ DR+ RL
lewoskretny Z+ DR- RR
prawoskretny Z- DR- RR
lewoskretny Z- DR+ RL

Gwint Kierunek Kierunek promien
zewnetrzny pracy obrotu -korekcja
prawoskretny Z+ DR+ RR
lewoskretny Z+ DR- RL
prawoskretny Z- DR- RL
lewoskretny Z- DR+ RR

25

Gwint M6 x 1 mm z 5 zwojami:
12 CC X+40 Y+25
13LZ+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 12+5 DR-




Swobodne Programowanie Konturu
SK

Dj) Patrz ,Ruchy po torze ksztattowym — Swobodne
Programowanie Konturu SK”

Jesli na rysunku technicznym brak wspotrzednych punktu docelowego
lub jesli rysunek zawiera dane, ktére nie mogg zosta¢ wprowadzone
poprzez szare klawisze funkcji toru ksztattowego, to przechodzi sie do
~Swobodnego programowania konturu SK”.

Mozliwe dane do elementu konturu:

Znane wspotrzedne punktu koncowego

Punkty pomocnicze na elemencie konturu

Punkty pomocnicze w poblizu elementu konturu

Stosunek wzgledny do innego elementu konturu

Dane dotyczace kierunku (kat) / dane dotyczace potozenia
Dane dotyczace przebiegu konturu

Wtasciwe wykorzystanie SK-programowania:

Wszystkie elementy konturu muszg leze¢ na ptaszczyznie obrobki
Zapis wszystkich znajdujgcych sie w dyspozycji danych do elementu
konturu

Przy mieszaniu konwencjonalnych wierszy i wierszy SK kazdy
fragment musi by¢ jednoznacznie okreslony, ktory zostat
zaprogramowany z SK. Dopiero wéwczas TNC pozwala na zapis
konwencjonalnych funkcji toru ksztattowego.

Swobodne Programowanie

Konturu SK
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Swobodne Programowanie

Konturu SK
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Praca z grafikg programowania

@5 Wybra¢ maske ekranowg PROGRAM+GRAFIKA!

Wyswietli¢ r6zne rozwigzania

WskAz
ROZWIAZ.
—— Wyswietlone rozwigzanie wybrac i przejgc
WYBOR

Zaprogramowac dalsze elementy konturu

WYBOR
ZAKONCZ

STaRT Generowanie grafiki programowania dla nastepnego
POJ. BLOK

0 programowanego wiersza

Kolory standardowe grafiki programowania

Element konturu jest jednoznacznie ustalony
Wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie

czerwony Wprowadzone dane nie wyznaczajg jeszcze
wystarczajgco elementu konturu: operator wprowadza
dodatkowe dane

PR Program wpr.

reczna

do pamieci i edycija

15 FLT

16 FOT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 G »

17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ PLY+60

19 FL AN-99 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PBM SCHNEIDE MM

N

|

/N) ‘
\ 4.‘
\ !
\. md

USKAZ. ROZUIAZ.

ROZUIAZ. WYBOR

START
POJ. BLOK

WYBOR
ZAKONCZ




Otworzyé SK-dialog

: Otworzyc¢ dialog SK, nastepujgce funkcje znajdujg, sie
w dyspozycji:
SK-element Softkey
Prosta z przyleganiem stycznym F:T/'

Prosta bez stycznego przylegania

kuk kotfa ze stycznym przyleganiem

kuk kotfa bez stycznego przylegania

Swobodne Programowanie

Konturu SK

Ic@ﬁ

Biegun dla SK-programowania FroL,




Swobodne Programowanie

Konturu SK
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Wspétrzedne punktu koricowego X, Y lub PA, PR
Wspotrzedne prostokatne Xi'Y _ _

Wspotrzedne biegunowe odniesione do
FPOL

Zapisac inkrementalnie @




Punkt srodkowy okregu CC w FC/FCT-wierszu

Punkt srodkowy o wspotrzednych
prostokatnych

Punkt Srodkowy o wspotrzednych
biegunowych

Zapisa¢ inkrementalnie

15

20

Swobodne Programowanie

Konturu SK
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Swobodne Programowanie

Konturu SK
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Punkty pomocnicze na konturze lub obok konturu

Znane dane Softkeys

X-wspoéirzedna punktu
pomoniczego P1 lub P2 prostej

‘ < P1X ‘

‘ < p2x ‘

Y-wspoétrzedna punktu
pomoniczego P1 lub P2 prostej

‘ < P1Y ‘

X-wspoéirzedna punktu
pomoniczego P1, P2 lub P3 toru

‘@‘

—
P2X

(@

kotowego

Y-wspotrzedna punktu pomoniczego
P1, P2 lub P3 toru kotowego

‘@‘

o @

60.071
53

70°

50
42.929

Znane dane Softkeys
X-1Y-wspotrzedna punktu pomocniczego ‘ Pox ‘ Py ‘
obok prostej 7 4
Odlegtos¢ punktu pomocniczego do prostej 0,

/
X-i Y-wspéirzedna punktu pomocniczego P e ‘
obok toru kotowego
QOdlegtos¢ punktu pomocniczego do prostej o

A

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Kierunek i dtugos¢ elementu konturu

Znane dane Softkeys
Diugosc prostej Len

Kat wzniosu prostej e
Diugosc cieciwy LEN wycinka tuku kotowego /La\v

Kat wzniosu AN stycznej wejsciowej

L

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

Oznaczenie zamknigtego konturu

— Poczgtek konturu: CLSD+
Rl Koniec konturu: CLSD-

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-

YA

CLSD+ ¥

v
/

@m "~ CLSD-

Swobodne Programowanie

Konturu SK
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Konturu SK
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Odniesienie wzgledne do wiersza N: Punkt koncowy-
wspotrzedne

Wspotrzedne z odniesieniem wzglednym prosze
@5 wprowadzac zawsze przyrostowo. Dodatkowo prosze
wprowadzi¢ numer bloku elementu konturu, do ktérego sie

odnosimy.
Znane dane Softkeys
Wspoirzedne prostokgtne odnoszace ‘ - ‘ ‘ e ‘
sie do wiersza N
Wspéirzedne biegunowe odnoszace sie ‘ . ‘ . ‘
do bloku N

12 FPOL X+10Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AH+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 FA+0 RPR 13

10

Y
20
20 o
45
Q) |90° (‘4
200 &
"FPOL *
Jla\y
35
10

< ¥




Odniesienie wzgledne do wiersza N: Kierunek i odstep elementu

konturu

@5 Wspéirzedne z odniesieniem wzglednym prosze

wprowadzac zawsze przyrostowo. Dodatkowo prosze
wprowadzi¢ numer bloku elementu konturu, do ktérego sie

odnosimy.

Znane dane

Softkey

Kat pomiedzy prostg, i innym elementem konturu lub
pomiedzy styczng wejsciowg tuku kotowego i innym
elementem konturu

Prosta rownolegta do innego elementu konturu

PAR V]

Odlegtos¢ prostej do rownolegtego elementu konturu

/) bP

17 FL LEN 20 AH+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAH+95
22 FL IAH+220 RAN 18

Swobodne Programowanie

Konturu SK
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Odniesienie wzgledne do wiersza N: Punkt srodkowy kota CC

Wspotrzedne z odniesieniem wzglednym prosze
@5 wprowadzac¢ zawsze przyrostowo. Dodatkowo prosze
wprowadzi¢ numer bloku elementu konturu, do ktérego sie

2

c

5

o odnosimy.

S

g

5 Znane dane Softkey

o

E Wspobirzedne prostokgtne punktu ol ‘ ol ‘
o Y srodkowego kota odniesione do bloku N

c

'g 2 Wspéirzedne prostokgtne punktu m‘ m‘
a3 Srodkowego kota odniesione do bloku N

oc

30

nxy

12 FL X+10 Y+10 RL

13 FL...

14 FL X+18 Y+35

15FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14

40

35

10

Yi

20

CcC

15—

10

18




Podprogramy i powtdrzenia czesci
programu

Raz zaprogramowane kroki obrébki mozna przy pomocy
podprogramow i powtorzen czesci programu ponownie wykonac.
Praca z podprogramami

1 Program gtéwny przebieg do wywotania podprogramu CALL LBL 1

2 Nastepnie podprogram zostaje poprzez LBL 1 oznaczony — oraz do
konca podprogramu LBL 0 odpracowany

3 Program gtéwny zostaje kontynuowany

Podprogramy uplasowac za koncem programu gtéwnego (M2)!

Pytanie dialogu REP z NO ENT odpowiedzie¢!
@5 CALL LBLO jest niedopuszczalne!

Praca z powtorzeniami cze$ci programu
1 Program gtéwny przebiega do wywotania powtorzenia czesci
programu CALL LBL 1 REP2

2 (Czes¢ programu pomiedzy LBL 1 i CALL LBL 1 REP2 zostaje tak
czesto powtarzana, jak to podano w REP

3 Po ostatnim powtérzeniu program gtéwny zostaje kontynuowany

Powtarzana cze$¢ programu zostaje wten sposob jeden raz
wiecej wykonana, niz zaprogramowano powtorzen!

= = Bz == = =2 == == == == == == (@)

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

;e

L Z+100 M2
LBL1 <«

@

LBLO
END PGM ...

BEGIN PGM ...

@

LBL1

IX1E;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

Podprogramy i powtdrzenia
czesci programu
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Podprogramy i powtérzenia
czesci programu
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Pakietowane podprogramy

Podprogram w podprogramie

1

2

W

Program gtéwny przebieg do pierwszego wywotania podprogramu
CALLLBL 1

Podprogram 1 zostaje wykonany do drugiego wywotania
podprogramu CALL LBL 2

Podprogram 2 przebiega do konca podprogramu

Podprogram 1 zostaje kontynuowany i przebiega do swojego
zakonczenia

Program gtéwny zostaje kontynuowany

@5 Podprogram nie moze sam sie wywotac!

Podprogramy moga zosta¢ pakietowane do maksymalnie
8 poziomow.



Dowolny program jako podprogram

1  Wywotujgcy program gtéwny A przebiega do wywotania CALLPGM B

2 Wywotany program B zostaje kompletnie odpracowany
3 Wywotujgcy program gtéwny A zostaje kontynuowany

w

Wywotany program nie moze zosta¢ zakonczony przy
pomocy M2 lub M30'!

BEGIN PGM A

?

CALL PGM B

END PGM A E—

- - - -- - -- O

BEGIN PGM B

END PGM B

Podprogramy i powtdrzenia
czesci programu
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Praca z cyklami
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Praca z cyklami

Czesto powtarzajgce sie zabiegi obrobkowe zostajg zapisane w pamieci
TNC jako cykle. Takze przeliczenia wspotrzednych i niektore funkcje
specjalne sg oddane do dyspozycji w postaci cykli.

Aby unikna¢ btednych danych przy definiowaniu cyklu,
@5 nalezy przeprowadzic¢ przed odpracowaniem test

graficzny programul!

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek

pracy (obrobki)!

We wszystkich cyklach z numerami wiekszymi od 200

TNC pozycjonuje wstepnie narzedzie automatycznie na

osi narzedzia.

Definiowanie cykli
: Wybor przegladu cykili:
DEF

: Wybor grupy cykli
200 - Wybér cyklu

Grupa cykli

Cykle dla wiercenia gtebokiego,
doktadnego rozwiercania otworu,
wytaczania, pogtebiania, gwintowania,
ciecia gwintow i frezowania gwintow

WIERCENIE
GWINT

Cykle dla frezowania kieszeni, czopow i
rowkow wpustowych

KISZENIE/
czop
UYSPY.

Cykle dla wytwarzania regularnych wzoréw
punktowych, np. okrgg odwiertow lub
powierzchnie z odwiertami

PUNKTY
WZORZEC

SL-cykle (Subcontur-List/ lista
podkonturéw), przy pomocy ktérych
bardziej skomplikowane kontury rownolegle
do konturu gtbwnego zostajg obrabiane,
sktadajgce sie z kilku naktadajacych sie na
siebie czesciowych konturow,interpolacja
powierzchni bocznej cylindra

SL II

Cykle do frezowania metoda,
wierszowania rownych lub
zwichrowanych w sobie powierzchni

Cykle dla przeliczania wspétrzednych,
przy pomocy ktérych dowolne kontury
zostajg przesuniete, obrocone, odbite w
lustrzepowigkszone lub pomniejszone

WSPOLRZ .
PRZELICZ.

Cykle specjalne Przerwa czasowa,
Wywotanie programu, Orientacja
wrzeciona i Tolerancja

SPECJALNE
CYKLE




Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli

TNC wspomaga operatora przy definicji cyklu poprzez graficzne
przedstawienie wprowadzanych parametrow.

Wywotanie cykli

Nastepujgce cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie obrébki:

Cykle dla przeliczania wspotrzednych
Cykl CZAS PRZERWANIA
SL-cykle KONTUR i DANE KONTURU

Praca
reczna

Program wpr.
Rodzaij

do pamieci i edycija
frez? wsp.=+1,

przec.=-1

Wzory punktowe
Cykl TOLERANCJA

Wszystkie inne cykle dziatajg po wywotaniu z:

CYCL CALL: dziata wierszami

CYCL CALL PAT: dziata wierszami w potgczeniu z tabelg punktow
CYCL CALL POS: dziata wierszami, po tym kiedy zdefiniowana w
CYCL CALL POS-wierszu pozycja zostata najechana

M99: dziata wierszami

M89: dziata modalnie (w zaleznosci od parametréw maszynowych)

2
3
4
s

*5

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL GALL 1 Z S5009

L Z+100 RO FMAX

L %-20 Y+30 RO FMAX M3

CYCL DEF 264 FREZ.UIERTN.GWINTOW
0335-=+10  ;SREDNICA NOMINALNA
0239=+1.5 SKOK
0201--18  ;BLEBOKOSC GUINTU
0356--20  ;BLEBOKOSC WIERCENIA
0253-+750 PREDK. POS. ZAGLEB.

MW RODZAT FREZOWANIA

Q351

iy
-

3:

~

0202-+5

0258=+0.2

0257=+5

&

GLEBOKOSC DOSUMU
JGORNA BEZP.DDLEGLOSC

SGLEB. ZLAMANIA. UIORA »

Praca z cyklami
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Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéw
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Cykle dla wytwarzania odwiertow i

gwintow
Przeglad
Znajdujace sie do dyspozyciji cykle
200 WIERCENIE
201 ROZWIERCANIE DOKrADNE OTWORU
202 WYTACZANIE
203 UNIWERSALNE WIERCENIE
204 POGLEBIANIE WSTECZNE
205 WIERCENIE UNIWERSALNE
208 WIERCENIE OTWOROW
206 GWINTOWANIE NOWE
207 GWINTOWANIE GS NOWE
209 GWINTOWANIE tAMANIE WIORA
262 FREZOWANIE GWINTOW
263 FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
264 FREZOWANIE GWINTOW WIERCONYCH
265 HELIX-FREZOWANIE GWIN.
267 FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

Strona 47
Strona 48
Strona 49
Strona 50
Strona 51
Strona 52
Strona 53
Strona 54
Strona 55
Strona 56
Strona 57
Strona 58
Strona 59
Strona 60
Strona 61




WIERCENIE (cykl 200)

CYCL DEF: Cykl 200 WIERCENIE wybrac¢
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno

odwiertu: Q201

Posuw wgtebny: Q206
gtebokos¢ dosuwu: Q202
czas przerwania u gory: Q210

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204
czas przerwania u dotu: Q211
11 CYCL DEF 200 WIERCENIE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-15 ;GtEBOKOSC
Q206=250 ;POSUW WGTEBNY
Q202=5 ;GtEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY
Q203=+20 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q204=100 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q211=0.1 ;PRZERWA CZASOWA U DOtU

12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

I:II:II]I]

Z A one
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201

=

=Y

YA

50

w 3

N
U

30 80

Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéow
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Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéw
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ROZWIERCANIE (cykl 201)

CYCL DEF: Cykl 201 ROZWIERCANIE wybrac¢
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu: Q201

Posuw wgtebny: Q206

czas przerwania u dotu: Q211

posuw powrotu: Q208

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 201 REIBEN
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-15 ;GtEBOKOSC
Q206=100 ;POSUW WGYEBNY
Q211=0.5 ;PRZERWA CZASOWA U DO+U
Q208=250 ;POSUW POWROTU
Q203=+20 ;WSP{. POWIERZCHNI
Q204=100 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3

13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

zA 8 206
N
{} Q200 Q204
Q203
Q201
0268%1/
=1
Q211
-
X
Y
50 C)
o
t X

30

80




WYTACZANIE (cykl 202)

? Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn dla cyklu WYTACZANIE.

Obroébka zostaje wykonana z wyregulowanym
wrzecionem!

Niebezpieczenstwo kolizji! Tak wybra¢ kierunek wyjscia z
materiatu, aby narzedzie odsuneto sie od brzegu odwiertu!

CYCL DEF: Cykl 202 WYTACZANIE wybrac¢
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu: Q201

Posuw wgtebny: Q206

czas przerwania u dotu: Q211

posuw powrotu: Q208

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) na dnie odwiertu: Q214
Kat dla orientacji wrzeciona: Q336

Q203

Z A

% Q206
A4
Q200 Q204
0 Q201 H 08
Q211

=Y

Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéow
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Cykle dla wytwarzania
odwiertéow i gwintow
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UNIWERSL. WIERC. (cykl 203)
CYCL DEF: Cykl 203 WIERCENIE UNIWERSALNE wybrac¢

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu: Q201

Posuw wgtebny: Q206

gtebokos¢ dosuwu: Q202

czas przerwania u gory: Q210

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

llo$¢ zdejmowanego materiatu po kazdym dosuwie: Q212
Licz. taman wiéra do powrotu: Q213

Minimalna gteboko$¢ dosuwu jezeli zapisano ilos¢ skrawanego
materiatu: Q205

czas przerwania u dotu: Q211
posuw powrotu: Q208
powro6t przy tamaniu wiora: Q256

Q203

- AN
z\ % Q206
©
Q210

Q200
Q202

oV Q201

A/

ch%/v

=Y




WSTECZNE POGLEBIANIE (cykl 204) z
? Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn dla cyklu POGLEBIANIE
POWROTNE!
Obroébka zostaje wykonana z wyregulowanym
wrzecionem!

Q204
Q200

Q203

Niebezpieczenstwo kolizji! Tak wybra¢ kierunek wyjscia z Q250
A materiatu, aby narzedzie odsuneto sie od dna odwiertu!

Uzywac cyklu tylko z wytaczadtami wstecznymi! A Q2 49ﬂ//|

CYCL DEF: Cykl 204 POGLEBIANIE WSTECZNE wybra¢
odstep bezpieczenstwa: Q200

Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéow

gtebokos¢ pogtebiania: Q249

grubo$é materiatu: Q250

wymiar mimos$rodu: Q251 Z A

wysokos$¢ ostrza: Q252

posuw pozycjonowania wstepnego: Q253

posuw pogtebiania: Q254

czas przebywania na dnie pogtebienia: Q255

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4): Q214 Ryozss
@

Q252

Kat dla orientacji wrzeciona: Q336

<Y




Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéw

UNIWERSALNE WIERCENIE GLEBOKIE (cykl 205)

CYCL DEF: Cykl 205 WIERCENIE UNIWERSALNE GLEBOKIE
- z A
wybrac
odstep bezpieczenstwa: Q200
gtebokos¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu: Q201

. Q200
Posuw wgtebny: Q206 Q202

o

Q206

4

Q204

gtebokosé dosuwu: Q202 Q257N
Q202

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203 /\/// Q201

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

llo$¢ zdejmowanego materiatu po kazdym dosuwie: Q212 o311/

Minimalna gteboko$¢ dosuwu jezeli zapisano ilos¢ skrawanego ;\O

N
N

materiatu: Q205

=Y

odstep wyprzedzenia u gory: Q258

odstep wyprzedzania u dotu: Q259
Gtebokos¢ wiercenia do tamania wiéra: Q257
powr6t przy tamaniu wiéra: Q256

czas przerwania u dotu: Q211

Punkt startu w zagtebieniu: Q379

posuw pozycjonowania wstepnego: Q253



FREZOWANIE ODWIERTOW (cykl 208)

Pozycjonowanie wstepne na srodku odwiertu z RO
CYCL DEF: Cykl 208 FREZOWANIE ODWIERTOW wybrac¢
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu: Q201

Posuw wgtebny: Q206

dosuw na jedng linie srubowg: Q334

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

zadana $rednica odwiertu: Q335

wywiercona wstepnie srednica: Q342

12 CYCL DEF 208 FREZOWANIE ODWIERTOW

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-80 ;GtEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW WGtEBNY
Q334=1.5 ;GtEBOKOSC DOSUWU
Q203=+100 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q335=25 ;ZADANA SREDNICA
Q342=0 ;WYZNACZONA Z GORY SREDNICA

z A
; Q200
0209 Q334
Q201
ST
|
X
YA
Q206
P
[Te)
9
g

Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéow
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Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéw
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GWINTOWANIE NOWE (cykl 206) z uchwytem wyréwnawczym

Dla prawoskretnych gwintéw uaktywni¢ wrzeciono przy
@5 pomocy M3, dla lewoskretnych gwintéw przy pomocy M4!

Zamieni¢ uchwyt wyréwnawczy dtugosci
CYCL DEF: Cykl 206 GWINTOWANIE NOWE wybra¢
odstep bezpieczenstwa: Q200

Gtebokos¢ wiercenia: Dlugos$¢ gwintu = odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i kohcem gwintu: Q201

Posuw F = predko$¢ obrotowa wrzeciona S x skok gwintu P: Q206

Czas przerwania u dotu (warto$¢ pomiedzy 0 0,5 sekundy)
zapisac¢: Q211

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
25 CYCL DEF 206 GWINTOWANIE NOWE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-20 ;GtEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW WGIEBNY
Q211=0.25 ;PRZERWA CZASOWA U DOtU
Q203=+25 ;WSP1. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

zi
Q204
Q203

Q200

Q201
S
2 -




GWINTOWANIE GS NOWE (cykl 207) bez uchwytu wyréwnawczego

% Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn dla gwintowania bez uchwytu
wyrownawczego!
Obroébka zostaje wykonana z wyregulowanym
wrzecionem!

CYCL DEF: Cykl 207 GWINTOWANIE GS NOWE wybra¢
odstep bezpieczenstwa: Q200
Gtebokos¢ wiercenia: Dtugo$¢ gwintu = odstep pomiedzy
powierzchnig obrabianego przedmiotu i konhcem gwintu: Q201

Skok gwintu: Q239

Znak liczby okres$la gwint prawo- i lewoskretny:
gwint prawoskretny: +

gwint lewoskretny: -

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204
26 CYCL DEF 207 GWINTOWANIE GS NOWE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-20 ;GYEBOKOSC
Q239=+1 ;SKOK GWINTU

Q203=+25 ;WSPt{. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q203

Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéow
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Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéw

GWINTOWANIE LAMANIE WIORA (cykl 209)

CYCL DEF: Cykl 209 GWINTOWANIE tAMANIE WIORA wybrac¢
odstep bezpieczenstwa: Q200

Gtebokos¢ wiercenia: Dlugo$¢ gwintu = odstep pomiedzy Q203

powierzchnig obrabianego przedmiotu i koncem gwintu: Q201
Skok gwintu: Q239

Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:

gwint prawoskretny: +

gwint lewoskretny: -

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

? Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn dla gwintowania! 3
Obroébka zostaje wykonana z wyregulowanym
wrzecionem!
Z A 3
Q204

Gtebokos¢ wiercenia do tamania wiora: Q257
powr6t przy tamaniu wiéra: Q256
Kat dla orientacji wrzeciona: Q336



FREZOWANIE GWINTU (cykl 262)

Pozycjonowanie wstepne na srodku odwiertu z RO
CYCL DEF: Cykl 262 FREZOWANIE GWINTOW wybrac¢
Zadana $rednica gwintu: Q335
Skok gwintu: Q239
Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
gwint prawoskretny: +
gwint lewoskretny: -
Gtebokos¢ gwintu: odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
przedmiotu i koncem gwintu: Q201
Liczba zwojow do ponownego wykonania: Q355
posuw pozycjonowania wstepnego: Q253
Rodzaj frezowania: Q351
frezowanie wspotbiezne: +1
frezowanie przeciwbiezne: -1
odstep bezpieczenstwa: Q200
Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
Posuw frezowania: Q207

Prosze zwroéci¢ uwage, iz TNC wykonuje przed ruchem

@5 dosuwowym przemieszczenie wyréwnujgce w 0si
narzedzia. Rozmiar tego przemieszczenia wyrownujgcego
zalezne jest od skoku gwintu. Zwréci¢ uwage na
dostatecznie duzo miejsca w odwiercie!

Q239

o [
V< g
Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéow
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Q207
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Q335
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Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéw
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FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH (cykl 263)

Pozycjonowanie wstepne na srodku odwiertu z RO
CYCL DEF: Cykl 263 FREZOWANIE GWINTOW POGLEBIANYCH
wybrac

Zadana $rednica gwintu: Q335

Skok gwintu: Q239

Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
gwint prawoskretny: +

gwint lewoskretny: -

Gtebokos¢ gwintu: odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
przedmiotu i koncem gwintu: Q201

Gtebokos¢ pogtebiania: Odstep powierzchnia obrabianego
przedmiotu — dno odwiertu: Q356

posuw pozycjonowania wstepnego: Q253

Rodzaj frezowania: Q351
frezowanie wspotbiezne: +1
frezowanie przeciwbiezne: -1

odstep bezpieczenstwa: Q200

odstep bezpieczenstwa z boku: Q357

gtebokos$¢ pogtebiania czotowo: Q358
przesuniecie pogtebiania czotowo: Q359

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

posuw pogtebiania: Q254

Posuw frezowania: Q207

Q356

Q356




FREZOWANIE GWINTOW WIERCONYCH (cykl 264)

Pozycjonowanie wstepne na srodku odwiertu z RO

CYCL DEF: Cykl 264 FREZOWANIE GWINTOW RDZENIOWYCH wybra¢
Zadana $rednica gwintu: Q335
Skok gwintu: Q239
Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
gwint prawoskretny: + @QZOO Q204
gwint lewoskretny: -

Gtebokos¢ gwintu: odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego T 4?
przedmiotu i koncem gwintu: Q201 /025:7 }\/

=
1
1
~ Q239

N

—
Q
N
31
@

Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéow

Gtebokos¢ wiercenia: Odstep powierzchnia obrabianego - Ep/ Q203

przedmiotu — dno odwiertu: Q356 N1 a201

posuw pozycjonowania wstepnego: Q253 Q202 Q356 X
—@, =

Rodzaj frezowania: Q351

frezowanie wspotbiezne: +1
frezowanie przeciwbiezne: -1

gtebokos¢ dosuwu: Q202

=
odstep wyprzedzenia u gory: Q258 % Q239
Gtebokos¢ wiercenia do tamania wiéra: @257 z ) 9
powr6t przy tamaniu wiéra: Q256
czas przerwania u dotu: Q211
gtebokos¢ pogtebiania czotowo: Q358 QQZOO Q204

przesuniecie pogtebiania czotowo: Q359
odstep bezpieczenstwa: Q200

o |

K,
zixé
>

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203 q E;/ Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204 S A o1

posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q206 /\/ Q202 Q356 X
Posuw frezowania: Q207 @ =




Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéw
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HELIX- FREZOWANIE GWINTOW WIERCONYCH
(cykl 265)

Pozycjonowanie wstepne na srodku odwiertu z RO
CYCL DEF: Cykl 265 HELIX-FREZOWANIE GWINTOW
RDZENIOWYCH wybraé¢

Zadana $rednica gwintu: Q335

Skok gwintu: Q239

Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
gwint prawoskretny: +

gwint lewoskretny: -

Gtebokos¢ gwintu: odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
przedmiotu i koncem gwintu: Q201

posuw pozycjonowania wstepnego: Q253
gtebokos¢ pogtebiania czotowo: Q358
przesuniecie pogtebiania czotowo: Q359

zabieg pogtebiania: Q360

gteboko$¢ dosuwu: Q202

odstep bezpieczenstwa: Q200

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

posuw pogtebiania: Q254

Posuw frezowania: Q207

Q %204

Q201
Q203
X
'

0 %

Q201
Q203
X
'




FREZOWANIE GWINTU ZEWNETRZNEGO (cykl 267)

Pozycjonowanie wstepne na srodku odwiertu z RO
CYCL DEF: Cykl 267 FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH
wybrac¢

Zadana $rednica gwintu: Q335

Skok gwintu: Q239

Znak liczby okresla gwint prawo- i lewoskretny:
gwint prawoskretny: +

gwint lewoskretny: -

Gtebokos¢ gwintu: odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
przedmiotu i koncem gwintu: Q201

Liczba zwojow do ponownego wykonania: Q355
posuw pozycjonowania wstepnego: Q253

Rodzaj frezowania: Q351
frezowanie wspotbiezne: +1
frezowanie przeciwbiezne: -1

odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢ pogtebiania czotowo: Q358
przesuniecie pogtebiania czotowo: Q359

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

posuw pogtebiania: Q254

Posuw frezowania: Q207

| B
Cykle dla wytwarzania
odwiertéw i gwintéow
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Q335
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Kieszenie, czopy i rowki wpustowe
Przeglad

Znajdujace sie do dyspozycji cykle

g
3
)
= 251
>
-y 252
Q 253
© 254
ae
£ g 212
02
N ‘% 213
"5
Q9 214
X 3

215

KIESZEN PROSTOKATNA kompletnie
KIESZEN OKRAGLA kompletnie
ROWEK WPUSTOWY kompletnie
ROWEK OKRAGLY kompletnie
KIESZEN OBRABIAC NA GOTOWO
CZOP OBRABIAC NA GOTOWO

WYBRANIE KOLOWE OBRABIAC NA
GOTOWO

CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO

Strona 63
Strona 64
Strona 65
Strona 66
Strona 67
Strona 68
Strona 69

Strona 70
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KIESZEN PROSTOKATNA (cykl 251)

CYCL DEF: Cykl 251 KIESZEN PROSTOKATNA wybrac¢
Zakres obrobki (0/1/2): Q215

1. dtugos$¢ krawedzi boczne: Q218

2. dtugos¢ krawedzi boczne: Q219

promien naroza: Q220

naddatek na obrobke wykanczajacg z boku: Q368
Kat, o ktory zostaje cata kieszen obrécona: Q224
Dtugosc¢ kieszeni: Q367

Posuw frezowania: Q207

Rodzaj frezowania: @Q351. frezowanie wspoétbiezne: +1, frezowanie
przeciwbiezne: -1

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni: Q201

gtebokos¢ dosuwu: Q202

naddatek na obrobke wykanczajgcg na dnie: Q369
Posuw wgtebny: Q206

dosuw obrobka wykanczajgca: Q338

odstep bezpieczenstwa: Q200

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

wspotczynnik naktadania sie torow ksztattowych: Q370

strategia zagtebiania: @Q366. 0 = prostopadte zagtebienie, 1 =
zagtebienie po linii Srubowej, 2 = zagtebienie ruchem wahadtowym

Posuw obrobka wykanczajgca: Q385

Y A Q218

(%, Y |

Q207 g

N ol ) |
# :
X

zA
Q200 Q368 Q204

{1 aseo

Q203
m%ﬁ

=Y

Kieszenie, czopy i rowki

wpustowe
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Kieszenie, czopy i rowki

wpustowe
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KIESZEN OKRaGLA (cykl 252)
CYCL DEF: Cykl 252 KIESZEN OKRAGLA wybra¢

Zakres obrébki (0/1/2): Q215

Srednica czesci gotowej: Q223

naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku: Q368
Posuw frezowania: Q207

Rodzaj frezowania: @351. frezowanie wspoétbiezne: +1, frezowanie
przeciwbiezne: -1

gtebokos¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni: Q201

gtebokos¢ dosuwu: Q202

naddatek na obrobke wykanczajgcg na dnie: Q369
Posuw wgtebny: Q206

dosuw obrobka wykanczajgca: Q338

odstep bezpieczenstwa: Q200

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203

2. odstep bezpieczenstwa: Q204

wspotczynnik naktadania sie torow ksztattowych: Q370

strategia zagtebiania: @366. 0 = zagtebienie prostopadte, 1 =
zagtebienie po linii Srubowej

Posuw obrobka wykanczajgca: Q385

YA
(i
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FREZOWANIE ROWKOW (cykl 253)

CYCL DEF: Cykl 253 FREZOWANIE ROWKOW wybraé¢
Zakres obrobki (0/1/2): Q215

1. dtugos$¢ krawedzi boczne: Q218

2. dtugos¢ krawedzi boczne: Q219

Srednica czesci gotowej: Q223

naddatek na obrobke wykanczajacg z boku: Q368
Kat, o ktory zostaje obrocony caty rowek: Q224
Potozenie rowka (0/1/2/3/4): Q367

Posuw frezowania: Q207

Rodzaj frezowania: @Q351. frezowanie wspoétbiezne: +1, frezowanie
przeciwbiezne: -1

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
rowka: Q201

gtebokos¢ dosuwu: Q202

naddatek na obrobke wykanczajgcg na dnie: Q369
Posuw wgtebny: Q206

dosuw obrobka wykanczajgca: Q338

odstep bezpieczenstwa: Q200

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

strategia zagtebiania: @Q366. 0 = zagtebienie prostopadte, 1 =
zagtebienie po linii Srubowej

Posuw obrobka wykanczajgca: Q385

Y

a2\

Q28
Q224

o
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Q200 Q

{1 aseo
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Kieszenie, czopy i rowki

wpustowe
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Kieszenie, czopy i rowki

wpustowe
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OKRAGLY ROWEK (cykl 254)

CYCL DEF: Cykl 254 OKRAGLY ROWEK wybra¢
Zakres obrobki (0/1/2): Q215
2. dtugos¢ krawedzi boczne: Q219
naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku: Q368
$rednica wycinka kota Q375
Potozenie rowka (0/1/2/3): Q367
$rodek 1.0si: Q216
Srodek 2.0si: Q217
kat startu: Q376
kat rozwarcia rowka: Q248
krok kata: Q378
liczba zabiegéw obrobkowych: Q377
Posuw frezowania: Q207

Rodzaj frezowania: @Q351. frezowanie wspotbiezne: +1, frezowanie
przeciwbiezne: -1

gtebokos$¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
rowka: Q201

gtebokos¢ dosuwu: Q202

naddatek na obrobke wykanczajgcg na dnie: Q369
Posuw wgtebny: Q206

dosuw obrébka wykanczajgca: Q338

odstep bezpieczenstwa: Q200

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

strategia zagtebiania: @366. 0 = zagtebienie prostopadte, 1 =
zagtebienie po linii Srubowej

Posuw obrobka wykanczajgca: Q385

Q217

Q203




KIESZEn OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 212)

CYCL DEF: Cykl 212 OBROBKA NA GOTOWO KIESZENI wahlen
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni: Q201

Posuw wgtebny: Q206

gtebokos¢ dosuwu: Q202

Posuw frezowania: Q207

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
$rodek 1.0si: Q216

$rodek 2.0si: Q217

1. dtugos¢ krawedzi boczne: Q218
2. dtugos¢ krawedzi boczne: Q219
promien naroza: Q220

naddatek 1.osi: Q221

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si narzedzi i na ptaszczyznie
automatycznie. Przy gtebokosci dosuwu wiekszej niz gtebokos¢
catkowita narzedzie przemieszcza si¢ jednym chodem roboczym na
gtebokos¢ catkowitg.

% Q206
||
zh ~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
|
X
Y A Q218
!
Q217 I
g
N =
If X

Q216 Q221

Kieszenie, czopy i rowki

wpustowe
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Kieszenie, czopy i rowki
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CZOP OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 213)

CYCL DEF: Cykl 213 OBROBKA NA GOTOWO CZOPU wihlen
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
czopu: Q201

Posuw wgtebny: Q206

gtebokos¢ dosuwu: Q202

Posuw frezowania: Q207

Wspét. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204
$rodek 1.0si: Q216

$rodek 2.0si: Q217

1. dtugosc¢ krawedzi boczne: Q218
2. dtugos¢ krawedzi boczne: Q219
promien naroza: Q220

naddatek 1.osi: Q221

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na ptaszczyznie
automatycznie. Przy gtebokosci dosuwu wiekszej niz gtebokos¢
catkowita narzedzie przemieszcza sie jednym chodem roboczym na
gtebokosc¢ catkowity.

=
= Q206
zA ~
Q200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
A,
X
i Q218
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Q217 = §
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“
t

Q216
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KIESZEN OKR3Gta OBRABIAC NA
GOTOWO (cykl 214)
CYCL DEF: Cykl 214 OBROBKA NA GOTOWO KIESZENI
OKRAGLEJ wihlen
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokosc¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni: Q201

Posuw wgtebny: Q206

gtebokos¢ dosuwu: Q202

Posuw frezowania: Q207

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

$rodek 1.0si: Q216

$rodek 2.0si: Q217

Srednica potwyrobu: Q222

$rednica czesci gotowej: Q223

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si narzedzi i na ptaszczyznie
automatycznie. Przy gtebokosci dosuwu wigkszej niz gtebokos¢
catkowita narzedzie przemieszcza sig¢ jednym chodem roboczym na
gtebokos$¢ catkowity.

= Q206
=
zZh ~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
r.
X
YA
Q217
__@E -
X

Q216

Kieszenie, czopy i rowki

wpustowe
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Kieszenie, czopy i rowki

wpustowe

CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO (cykl 215)

CYCL DEF: Cykl215 OBROBKA NA GOTOWO CZOPU
OKRAGLEGO wihlen
odstep bezpieczenstwa: Q200

gtebokos¢: Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno Z A
czopu: Q201

Posuw wgtebny: Q206
gteboko$¢ dosuwu: Q202 Q203
Posuw frezowania: Q207

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

srodek 1.0si: Q216 A
$rodek 2.0si: Q217 X

Q206

il

Q200 Q204

T
Q202
Q201

$rednica p6twyrobu: Q222

Srednica czesci gotowej: Q223
TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na ptaszczyznie Y A
automatycznie. Przy gtebokosci dosuwu wigkszej niz gtebokos¢
catkowita narzedzie przemieszcza sie jednym chodem roboczym na
gtebokos¢ catkowity.

Q217

Q222

Q216




Wzory punktowe

Przeglad
z A

Znajdujace sie do dyspozycji cykle
220 WZORY PUNKTOWE NA OKREGU Strona 71
221  WZORY PUNKTOWE NA LINIACH Strona 72 Q203

Q200 Q204

WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220)

CYCL DEF: Cykl 220 WZORY PUNKTOWE NA OKREGU wybrac¢
Srodek 1.0si: Q216

$Srodek 2.0si: Q217

Srednica wycinka kota Q244

Wzory punktowe

=Y

kat startu: Q245

kat koncowy: Q246 Y A

krok kata: Q247
. Lo . N = Q241

liczba zabiegow obrobkowych: Q241 /®\
odstep bezpieczenstwa: Q200

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
2. odstep bezpieczenstwa: Q204

przejazd na Bezpieczng wysokosc¢: Q301

Rodzaj przemieszczenia: Q365

Q217

Z cyklem 220 mozna kombinowa¢ nastepujgce cykle: 200,
ql_% 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213, 214,
215, 251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267. R\

Q216




WZORY PUNKTOW NA LINIACH (cykl 221)
CYCL DEF: Cykl 221 WZORY PUNKTOWE NA LINIACHwybraé
punkt startu 1.0si: Q225
punkt startu 2.0si: Q226 Z A
odstep 1.0si: Q237
odstep 2.0si: Q238 Q200 Q204
g liczba szpalt: Q242 Q203
3 liczba wierszy: Q243
E‘ potozenie przy obrocie: Q224
g_ odstep bezpieczenstwa: Q200
E’ Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q203
s 2. odstep bezpieczenstwa: Q204 =
S przejazd na Bezpieczng wysokos$é: Q301 X
Cykl 221 WZORY PUNKTOWE NA LINIACH dziata od jego
@5 definicji! Y
Cykl 221 wywotuje automatycznie ostatnio zdefinowany
cykl obrobki! o
Z cyklem 221 mozna kombinowa¢ nastepujgce cykle: 1, Qz @ Q238
2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, :
208, 209, 212, 213, 214, 215, 251, 252, 253, 262, 263, @
264, 265, 267 oS O
odstep bezpieczenstwa, wspotrz. powierzchni N= /@/6/
obrabianego przedmiotu i 2. odstep bezpieczenstwa ,@ N’OQAZ @
dziatajg zawsze z cyklu 221! @ @z \0224
Q226 )
TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na ptaszczyznie
automatycznie. N
72 Q225




SL-cykle
Przeglad

Znajdujace sie do dyspozycji cykle

14
20
21
22
23
24
25
27
28

KONTUR

DANE KONTURU

WIERCENIE WSTEPNE
ROZWIERCANIE

OBROBKA NA GOTOWO NA DNIE
OBROBKA NA GOTOWO Z BOKU
LINIA KONTURU

OStONA CYLINDRA

OSLONA CYLINDRA ROWEK

Strona 75
Strona 76
Strona 77
Strona 77
Strona 78
Strona 78
Strona 79
Strona 80
Strona 81

SL-cykle
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Informacje ogodine

SL-cykle sg zalecane, jesli kontury zestawiane sg z kilku konturow
czesciowych (maksymalnie 12 wysepek lub kieszeni).

Kontury czesciowe defniowane sg w podprogramach.

@5 W przypadku konturow czesciowych nalezy uwzglednic:

W przypadku kieszeni kontur zostaje obrabiany
wewnatrz, w przypadku wysepki na zewnatrz!
Przemieszczenia najazdu i odsuwu jak i dosuwy na
osi narzedzia nie moga zosta¢ programowane!

W cyklu 14 KONTUR przedstawione kontury czesciowe
muszg tworzy¢ zamkniete kontury!

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. Dlatego tez w
jednym SL-cyklu mozna zaprogramowac np.
maksymalnie 2048 blokéw prostych.

Kontur dla cyklu 25 LINIA KONTURU nie moze by¢
@5 konturem zamknietym!

Przed przebiegiem programu nalezy przeprowadzi¢
@5 symulacje graficzng. Pokazuje ona, czy kontury zostaty
poprawnie zdefiniowane!




KONTUR (cykl 14)

W cyklu 14 KONTUR zostajg przedstawione podprogramy, ktore
zostang zestawione w jeden zamknigty kontur.

» CYCL DEF: Cykl 14 KONTUR wybra¢
> Label-numery dla konturu: LABEL-numery tych podprogramoéw
wyswietlic; ktore zostaty zestawione w jeden zamkniety kontur.

@5 Cykl 14 KONTUR dziata od swojej definicji!

SL-cykle

75



DANE KONTURU (cykl 20)

W cyklu 20 DANE KONTURU zostajg okreslone informacje dotyczace Y A
obrobki dla cykli 21 do 24.

SL-cykle

76

CYCL DEF: Cykl 20 DANE KONTURU wybrac¢
gtebokos¢ frezowania: Odstep powierzchnia obrabianego
przedmiotu — dno kieszeni: Q1

wspotczynnik naktadania sie torow ksztattowych: Q2
naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku: Q3
Naddatek na obrébke wykanczajgcag dna Q4

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu: Absolutne
wspotrzedne powierzchni przedmiotu odniesione do aktualnego
punktu zerowego: Q5

odstep bezpieczenstwa: Odstep narzedzie — powierzchnia
obrabianego przedmiotu: Q6

bezpieczna wysokos¢: wysokosc¢; na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
z obrabianym przedmiotem: Q7

Wewnetrzny promien zaokraglenia: promien zaokraglenia toru
punktu srodkowego narzedzia na narozach wewnetrznych: Q8

Kierunek obrotu: Q9. Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara Q9 =
-1, w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara Q9 = +1

@5 Cykl 20 DANE KONTURU dziata od jego definicji!

o R _/
—@P\, -
k X
z
Qs
71// %910 ﬂm a
Qs y
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WIERCENIE WSTEPNE (cykl 21)
CYCL DEF: Cykl 21 WIERCENIE WSTEPNE wybrac¢
Gtebokos¢ dosuwu Q10; przyrostowo
posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q11
Numer narzedzia przeciggania: Q13

PRZECIAGANIE (cykl 22)

Przecigganie nastepuje rownolegle do konturu dla kazdej gtebokosci
dosuwu.
CYCL DEF: Cykl 22 PRZECIAGANIE wybrac¢
gteboko$¢ dosuwu: Q10
posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q11
posuw przeciggania: Q12
numer narzedzia przeciggania: Q18
posuw ruchu wahadtowego: Q19

Y

SL-cykle
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OBROBKA NA GOT.DNA (cykl 23)

Obrabiana ptaszczyzna zostaje obrabiana na gotowo o wymiar
naddatku na obrobke wykanczajgcg dna rownolegle do konturu.

CYCL DEF: Cykl 23 OBROBKA NA GOTOWO DNA wybra¢
posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q11
posuw przeciggania: Q12

@5 Cykl 22 ROZWIERCANIE wywotac¢ przed cyklem 23!

FREZOW.NA GOT. POWIERZCHNI
BOCZNYCH (cykl 24)
Obrébka na gotowo pojedynczych konturéw czesciowych.

CYCL DEF: Cykl 24 OBROBKA NA GOTOWO BOKU wybra¢
Kierunek obrotu: Q9. Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara Q9 =
-1, wkierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara Q9 = +1

gtebokos¢ dosuwu: Q10

posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q11

posuw przeciggania: Q12

naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku: Q14. Naddatek na
kilkakrotng obrobke wykanczajgca

@5 Cykl 22 ROZWIERCANIE wywotac¢ przed cyklem 24!
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CIAG KONTURU- (cykl 25)

Przy pomocy tego cyklu zostajg okreslone dane dla obrébki otwartego
konturu, ktore zdefiniowane sg w podprogramie konturu.

CYCL DEF: Cykl 25 LINIA KONTURU wybra¢
gtebokos¢ frezowania: Q1
naddatek na obrobke wykanczajacg z boku: Q3. Naddatek na
obrbébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki
WSspot. powierzchni obrabianego przedmiotu: Q5. Wspoétrzedna
powierzchni obrabianego przedmiotu

bezpieczna wysokos¢: Q7. Wysokos$¢; na ktorej narzedzie i
obrabiany przedmiot nie mogg kolidowac ze sobg,

gtebokos¢ dosuwu: Q10
posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q11

SL-cykle

Posuw frezowania: Q12

Rodzaj frezowania: Q15. frezowanie wspotbiezne:
Q15 = +1,frezowanie przeciwbiezne: Q15 = -1, ruchem
wahadtowym z kilkoma dosuwami: Q15=0

Cykl 14 KONTUR moze zawierac tylko jeden numer
QI_% Label!
Podprogram moze zawiera¢ ok.2048 odcinkéw prostych!
Po wywotaniu cyklu nie programowa¢ wymiarow
tancuchowych, niebezpieczenstwo kolizji.
Po wywotaniu cyklu najecha¢ zdefiniowang absolutng,
pozycjeg.
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OSLONA CYLINDRA (cykl 27, opcja software)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez producenta
maszyn dla cyklu 27 OSLONA CYLINDRA'!

Przy pomocy cyklu 27 OSLONA CYLINDRA mozna przenie$¢
zdefiniowany uprzednio na rozwinigciu kontur na powierzchnie boczng
cylindra.

Zdefiniowa¢ kontur w podprogramie i poprzez cykl 14 KONTUR
ustali¢
CYCL DEF: Cykl 27 OSLONA CYLINDRA wybra¢

gtebokos¢ frezowania: Q1

naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku: Q3

odstep bezpieczenstwa: Q6. Odstep narzedzie — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

gtebokos¢ dosuwu: Q10

posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q11

Posuw frezowania: Q12

Promien cylindra: Q16. promien cylindra

Rodzaj wymiarowania Q17. stopnie = 0, mm/cale = 1

Obrabiany przedmiot musi zosta¢ zamocowany
@5 centrycznie!
O$ narzedzia musi znajdowac sie prostopadle do osi stotu
obrotowego!
Cykl 14 KONTUR moze zawierac tylko jeden numer
Label!
Podprogram moze zawiera¢ ok. 1024 odcinkéw prostych!

zA

oV




OSLONA CYLINDRA (cykl 28, opcja software)

Maszyna i TNC musza by¢ przygotowane przez producenta
maszyn dla CYKLU 28 OSLONA CYLINDRA'!

Przy pomocy cyklu 28 OSLONA CYLINDRA mozna przenie$¢
zdefiniowany uprzednio na rozwinigciu rowek bez znieksztatcen
Scianek bocznych na powierzchni bocznej cylindra.

Zdefiniowa¢ kontur w podprogramie i poprzez cykl 14 KONTUR
ustali¢
CYCL DEF: Cykl 28 OSLONA CYLINDRA wybrac¢

gtebokos¢ frezowania: Q1

naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku: Q3

odstep bezpieczenstwa: Q6. Odstep narzedzie — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

gtebokos¢ dosuwu: Q10

posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q11

Posuw frezowania: Q12

Promien cylindra: Q16. promien cylindra

Rodzaj wymiarowania Q17. stopnie =0, mm/cale = 1
szeroko$é rowka: Q20

Obrabiany przedmiot musi zosta¢ zamocowany
@5 centrycznie!
O$ narzedzia musi znajdowac sie prostopadle do osi stotu
obrotowego!
Cykl 14 KONTUR moze zawierac tylko jeden numer
Label!
Podprogram moze zawiera¢ ok.2048 odcinkéw prostych!

zA

SL-cykle
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Cykle dla frezowania metodg

wierszowania
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Cykle dla frezowania metodg
wierszowania

Przeglad
Znajdujace sie do dyspozycji cykle
30 3D-DANE ODPRACOWYWAC Strona 82
230 FREZOWANIE METODA WIERSZOWANIA Strona 83
231 POWIERZCHNIA REGULACJI Strona 84

3D-DANE ODPRACOWAC (cykl 14)

Cykle ten wymaga freza z zebem czotowym tnacym przez
A srodek (DIN 844

CYCL DEF: Cykl 30 3D-DANE ODPRACOWAC wybra¢
PGM-nazwa dane ocyfrowywania

MIN-Punkt obszar

MAX-punkt obszaru

odstep bezpieczenstwa: A

gtebokos$¢ dosuwu: C

posuw przy dosuwaniu na gtebokosc: D
Posuw: B

Funkcja dodatkowa M.
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FREZOWANIE METODA WIERSZOWANIA (cykl 230)

TNC pozycjonuje narzedzie z aktualnej pozycji najpierw na % Q206
ptaszczyznie obrébki i nastepnie w osi wrzeciona do punktu 7 A N

Cykle dla frezowania metodg

wierszowania

startu. Tak wypozycjonowac¢ narzedzie, aby nie mogto
dojs¢ do kolizji z przedmiotem lub mocowadtami!
CYCL DEF: Cykl 230 FREZOWANIE WIERSZOWANIEM wybrac¢ Q227 9200
punkt startu 1.0si: Q225
punkt startu 2.0si: Q226
punkt startu 3.0si: Q227
1. dtugos$c¢ boku: Q218
2. dtugosc¢ boku: Q219 R\ -
liczba przejs¢: Q240 X
posuw przy dosuwaniu na gtebokos¢: Q206
Posuw frezowania: Q207 v
posuw poprzeczny: Q209 |][||:||:|[> o
odstep bezpieczenstwa: Q200
y 5 s
| et——-
o) N = Q240 @
8 7§ Q%OQ
Q226 >-p->-
-y
t Q218
Q225




Cykle dla frezowania metodg

wierszowania
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POWIERZCHNIA REGULACJI (cykl 231)

f TNC pozycjonuje narzedzie - z aktualnej pozyciji - najpierw

na ptaszczyznie obrébki i nastepnie w osi narzedzia do
punktu startu (punkt 1). Tak wypozycjonowac narzedzie,
aby nie mogto dojs¢ do kolizji z przedmiotem lub
mocowadtami!

CYCL DEF: Cykl 231 POWIERZCHNIA REGULACJI wybra¢
punkt startu 1.0si: Q225

punkt startu 2.0si: Q226
punkt startu 3.0si: Q227

2.
. Punkt startu 2-szej osi Q229
. Punkt startu 3-szej osi Q230
. Punkt startu 1-szej osi Q232
. Punkt startu 2-szej osi Q232
. Punkt startu 3-szej osi Q233
. Punkt startu 1-szej osi Q234
. Punkt startu 2-szej osi Q235
. Punkt startu 3-szej osi Q236

A DDA OOOWWONMDN

Punkt startu 1-szej osi Q228

liczba przejs¢: Q240
Posuw frezowania: Q207

Q236

Q233

Q227

Q230

o)

Q228 Q231

Q234

Q225

=
X

Q235

Q232

Q229

Q226




Cykle dla przeliczania
wspotrzednych
Przeglad

Przy pomocy cykli dla przeliczania wspotrzednych mozna przesuwac
kontury, dokonywac¢ odbicia lustrzanego, obracac¢ kontury (na
ptaszczyznie), nachylac (z ptaszczyzny) zmniejszac i powiekszac.

Znajdujace sie do dyspozycji cykle

7 PUNKT ZEROWY Strona 86
247 WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA (BAZY) Strona 87
8 ODBICIE LUSTRZANE Strona 88
10 OBROT Strona 89
11 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY Strona 90

26 WSPOLCZYNNIKWYMIAROWY SPECYFICZNY  Strona 91
DLA DANEJ OSI (POOSIOWY)

19 PEASZCZYZNA OBROBKI (opcja software) Strona 92

Cykle dla przeliczania wspotrzednych dziatajg tak dtugo po ich definiciji;
az zostang wycofane lub na nowo zdefiniowane. Pierwotny kontur
powinien zostac¢ okreslony w podprogramie. Zapisywane wartosci
moga zosta¢ podawane absolutnie jak i rowniez przyrostowo.

Cykle dla przeliczania
wspotrzednych

85



Cykle dla przeliczania
wspo6trzednych

86

PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO (cykl 7)

CYCL DEF: Cykl 7 PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO wybrac¢
Zapisac wspotrzedne nowego punktu zerowego lub numer punktu
zerowego z tabeli punktéw zerowych

Wycofanie przesunigcia punktu zerowego: Ponowna definicja cyklu z
wartosciami wprowadzenia 0.

13 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY

14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Przeprowadzi¢ przesuniecie punktu zerowego przed
@5 dalszymi przeliczaniami wspoétrzednych!




WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA (cykl 247)

CYCL DEF: Cykl 247 WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA
wybrac
Numer punktu odniesienia: Q339. Numer aktywnego punktu
odniesienia z tabeli preset zapisa¢

13 CYCL DEF 247 WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA
Q339=4 ;NUMER PUNKTU ODNIESIENIA

I% Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli preset,
TNC wycofuje wszystkie aktywne przeliczenia
wspotrzednych, aktywowane przy pomocy
nastepujgcych cykli:

Cykl 7, przesuniecie punktu zerowego

Cykl 8, odbicie lustrzane

Cykl 10, obrot

Cykl 11, wspotczynnik wymiarowy

Cykl 26, wspotczynnik wymiarowy specyficzny dla osi

Przeliczenie wspoétrzednych z cyklu 19, nachylenie
ptaszczyzny obrobki pozostaje nadal aktywne.

Jesli aktywujemy numer preset 0 (wiersz 0), to
aktywujemy tym samym punkt odniesienia, ktory ostatnio
zostat wyznaczony w trybie obstugi recznej manualnie.

W trybie pracy PGM-Test cykl 247 nie dziata.

Cykle dla przeliczania
wspotrzednych
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ODBICIE LUSTRZANE (cykl 8)

CYCL DEF: Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE wybrac¢
Zapisac odbijang 0$: X lub Y albo XiY
ODBICIE LUSTRZANE wycofa¢: Ponowne zdefiniowanie cyklu z

g wprowadzeniem NO ENT.

S 15 CALL LBL1

% S 16 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
N2 17 CYCL DEF 7.1 X+60

;"f::» 18 CYCL DEF 7.2 Y+40

g % 19 CYCL DEF 8.0 ODBICIE LUSTRZANE
g% 20 CYCL DEF 8.1Y

O3 21 CALL LBL1

O$ narzedzia nie moze zosta¢ odbijana!
@5 Cykl odbija zawsze oryginalny kontur (tu na przyktad
zapisany w podprogramie LBL 1)!
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OBROT (cykl 10)

» CYCL DEF: Cykl 10 OBROT wybra¢
I Zapisac kat obrotu:
Zakres wprowadzenia -360° do +360°
0s$ odniesienia dla kata obrotu

Cykle dla przeliczania
wspotrzednych

X/Y X
Y/Z Y
Z/X z

OBROT wycofa¢: Ponowna definicja cyklu z kgtem obrotu 0.

60
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Cykle dla przeliczania
wspo6trzednych

90

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY (cykl 11)
CYCL DEF: Cykl 11 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY wybra¢

Wspotczynnik wymiarowy SCL (angl: scale = podziatka) zapisac¢:

Zakres wprowadzenia: 0,000001 bis 99,999999:
Zmniejszy¢.... SCL<1
Powigkszy¢.... SCL>1]

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY wycofaé: Ponowna definicja cyklu z
SCL1.

11 CALL LBL1

12 CYCL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL1

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata na ptaszczyznie
@5 obraébki lub w trzech osiach (w zaleznoéci od parametru
maszynowego 7410)!

40
30

Y A v A
(22.5)
A
N
N (27)
] @
T
36 60




WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY
SPECYFICZNY DLA OSlI (cykl 26)

CYCL DEF: Cykl 26 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY SPEC.DLA
OSI wybra¢
0s i wspotczynnik: Osie wspotrzednych i wspotczynniki
specyficznego dla osi wydtuzenie lub skrocenie
Wspotrzedne centrum: Centrum rozciggania lub skrécenia

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY SPEC. DLA OSI wycofa¢: Ponowna
definicja cyklu ze wspotczynnikiem dla zmienionych osi.

Osie wspotrzednych z pozycjami dla toréw kotowych nie
@5 wolno wydtuzaé lub skrécac przy pomocy roznych co do
wartosci wspotczynnikow!

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY SPEC.DLA OSI
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL1

20

YA

15

Cykle dla przeliczania
wspotrzednych
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Cykle dla przeliczania
wspo6trzednych
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PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl 19, opcja software)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez producenta
maszyn dla nachylenia PLASZCZYZNY OBROBKI.

Cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI wspomaga prace z gtowicami
obrotowymi i stotami nachylnymi.

Wywotanie narzedzia

Swobodne przemieszczenie narzedzia na osi narzedzi (zapobiega

kolizji)

W razie potrzeby pozycjonowac¢ osie obrotu przy pomocy L-wiersza

pod zgdanym katem

CYCL DEF: Cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI wybra¢

Zapisac kat nachylenia odpowiedniej osi lub kat przestrzenny

W razie koniecznosci zapisa¢ posuw 0si obrotu przy
automatycznym pozycjonowaniu

W razie koniecznosci zapisa¢ odstep bezpieczenstwa

Aktywowac korekcje: Przemiesci¢ wszystkie osie

Zaprogramowac obrobke, tak jakby ptaszczyzna nie byta nachylona
Wycofanie cyklu nachylenia PLASZCZYZNY OBROBKI: Ponowna
definicja cyklu z katem nachylenia 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5L Z+350 RO FMAX
6 LB+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 PLASZCZYZNA OBROBKI
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ODST 50




Cykle specjalne
Przeglad

Znajdujace sie do dyspozycji cykle

9
12
13
32

CZAS PRZERWANIA
PGM CALL
ORIENTACJA
TOLERANCJA

Strona 94
Strona 94
Strona 95
Strona 96

Cykle specjalne
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Cykle specjalne
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PRZERWA CZASOWA (cykl 8)

Przebieg programu zostaje na okres PRZERWY CZASOWEJ
zatrzymany.

CYCL DEF: Cykl 9 CZAS PRZERWANIA wybrac¢
Wprowadzi¢ przerwe czasowg w sekundach

48 CYCL DEF 9.0 CZAS PRZERWANIA
49 CYCL DEF 9.1 CZ.PRZER 0.5

PGM CALL (cykl 12)

CYCL DEF: Cykl 12 PGM CALL wybra¢
Wprowadzi¢ nazwe wywotywanego programu

@5 Cykl 12 PGM CALL musi zosta¢ wywotany!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9L X+37.5Y-12 RO FMAX M99

\

0 000000000000 00 0 O

S

[¢)

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
| LOT31

9 ... M99

% 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

000 oo0ooo0ooooo0oo0oo0o0o0d

0 0o 00000000 0O

END PGM LOT31

6o 06000 oc o006 060 00 g

o




ORIENTACJA wrzeciona (cykl 13)

Maszyna i TNC musza by¢ przygotowane przez producenta
maszyn dla cyklu ORIENTACJA wrzeciona!

CYCL DEF: Cykl 13 ORIENTACJA wybrac¢
Zapisac kat orientacji w odniesieniu do osi bazowej kgta
ptaszczyzny roboczej:
Zakres wprowadzenia 0 do 360°
Doktadnos$¢ wprowadzenia 0,1°

Wywotac¢ cykl przy pomocy M19 lub M20
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTACJA

13 CYCL DEF 13.1 KaT 90

Cykle specjalne
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Cykle specjalne
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TOLERANCJA (cykl 32)

Maszyna i TNC muszg zosta¢ przygotowane przez
producenta maszyn dla szybkiego frezowania konturu!

@5 Cykl 32 TOLERANCJA dziata od swojej definiciji!

TNC wygtadza automatycznie kontur pomiedzy dowolnymi
(nieskorygowanymi lub skorygowanymi) elementami konturu. Dlatego
tez narzgdzie przemieszcza sie nieprzerwanie na powierzchni
obrabianego przedmiotu. Jesli to konieczne, TNC redukuje
zaprogramowany posuw automatycznie, tak ze program zostaje zawsze
wykonywany bez ,szarpniec¢” i z najwiekszg mozliwg predkoscig,.

Poprzez wygtadzanie powstaje odchylenie od konturu. Wielko$¢
odchylenia od konturu (WARTOSC TOLERANCJI) okreslona jest w
parametrze maszynowym przez producenta maszyn. Przy pomocy
cyklu 32 zmienia sig nastawiong z gory wartos¢ tolerancji (patrz rysunek
z prawej u gory).

CYCL DEF: Cykl 32 TOLERANCJA wybrac¢
Tolerancja T: Dopuszczalne odchylenia od konturu w mm

Obrobka wykanczajgca/obrobka zgrubna: (opcja software)
wybrac¢ nastawienie filtra

0: Frezowanie z duzg doktadnos$cig konturu

1: Frezowanie z wigkszym posuwem

Tolerancja dla osi obrotu: (opcja software)

Dopuszczalne odchylenia od osi obrotu w stopniach przy aktywnym
M128

zA

x




Funkcja PLANE (software opcja 1)
Przeglad

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez producenta
maszyn dla nachylenia przy pomocy PLANE-funkcji.

Przy pomocy PLANE-funkcji (angl. plane = ptaszczyzna) to wydajna
funkcja, przy pomocy ktorej operator moze w rézny sposob definiowacé
nachylone ptaszczyzny obrébki.

Wszystkie znajdujgce sie w dyspozycji PLANE-funkcje opisujg,
wymagane ptaszczyzny obrébki niezaleznie od osi obrotu, znajdujgce
sie rzeczywiscie na maszynie. Nastepujgce mozliwosci znajdujg sie do
dyspozyciji:

Znajdujgce sie do dyspozycji definicje ptaszczyzn

Definicja kata przestrzennego Strona 98

Definicja kata projekcyjnego Strona 99

Definicja kata Eulera Strona 100
Definicja wektora Strona 101
Definicja punktow Strona 102
Przyrostowy kat przestrzenny Strona 103
Wycofanie definicji ptaszczyzn Strona 104
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Funkcja PLANE
(software opcja 1)

98

Definicja kata przestrzennego (PLANE SPATIAL)

SPECJALNE FUNKCJE TNC wybra¢

NACHYLENIE PL.OBROBKI, PLANE SPATIAL wybrac¢
Kat przestrzenny A?: Kat obrotu SPA wokot statej osi X maszyny
(patrz rysunek po prawej u gory)
Kat przestrzenny B?: Kat obrotu SPB wokof statej osi Y maszyny
(patrz rysunek po prawej u gory)
Kat przestrzenny C?: Kat obrotu SPC wokot statej osi Z maszyny
(patrz rysunek po prawej na srodku)
Dalej przy pomocy wtasciowsci pozycjonowania (patrz
LAutomatyczne inicjalizowanie (MOVE/STAY)” na stronie 105)

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F5
00 SEQ-

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Nalezy zawsze definiowa¢ wszystkie trzy katy przestrzenne
SPA, SPB i SPC, nawet jesli jeden z katow jest réwny O.

Opisana uprzednio kolejno$¢ obrotéw obowigzuje
niezaleznie od aktywnej osi narzedzia.




Definicja kata projekcji (PLANE PROJECTED)

SPECJALNE FUNKCJE TNC wybra¢

NACHYLENIE PL.OBROBKI, PLANE PROJECTED wybra¢ =
Kat projek.-1.ptaszcz.wspétrzednych?: Rzutowany kat PROMIN,
nachylonej ptaszczyzny obrobki na 1.ptaszczyzne wspoétrzednych
statego uktadu wspotrzednych maszyny (patrz rysunek z prawej u (
gory) '
Kat projek.-2.ptaszcz.wspétrzednych?: Rzutowany kat na
2.ptaszczyzne wspotrzednych statego uktadu wspotrzednych
maszyny (patrz rysunek z prawej u gory)

ROT-kat nachyl.ptaszczyzny?: Obrot nachylonego uktadu
wspotrzednych wokét nachylonej osi narzedzia (odpowiada
tresciowo rotac;ji przy pomocy cyklu 10 OBROT; patrz rysunek po
prawej u dotu)

Dalej przy pomocy wtasciowsSci pozycjonowania (patrz
»~Automatyczne inicjalizowanie (MOVE/STAY)” na stronie 105)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30
MOVE ABST10 F500

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Kat projekcyjny moze zosta¢ uzywany tylko wowczas, jesli
ma zostac obrabiany prostokatny prostopadfoscian. W
przeciwnym razie powstang znieksztatcenia na obrabianym
przedmiocie.

Funkcja PLANE
(software opcja 1)



Definicja katéw Eulera (PLANE EULER)

SPECJALNE FUNKCJE TNC wybra¢

NACHYLENIE PL.OBROBKI, PLANE EULER wybrac¢
Kat obr. Gtéwna ptaszczyzna wspétrzednych?: Kat obrotu
EULPR wokoét osi Z (patrz rysunek po prawej u gory)

Kat nachylenia osi narzedzia?: Kat nachylenia EULNUT uktadu
wspotrzednych wokot obréconej przez kat precesiji osi X (patrz
rysunek po prawej na srodku)

ROT-kat nachyl.ptaszczyzny?: Obr6t EULROT nachylonego
uktadu wspoéirzednych wokot nachylonej osi Z (odpowiada
tresciowo rotacji przy pomocy cyklu 10 OBROT). Przy pomocy kata
rotacji moznaw prosty sposob okresli¢ kierunek osi X na nachylonej
ptaszczyznie obrobki

Dalej przy pomocy wtasciowsci pozycjonowania (patrz
LAutomatyczne inicjalizowanie (MOVE/STAY)” na stronie 105)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST1
0 F500

Funkcja PLANE
(software opcja 1)

@:5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Kolejnos¢ obrotow obowigzuje niezaleznie od aktywnej osi
narzedzia.
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Definicja wektora (PLANE VECTOR)

SPECJALNE FUNKCJE TNC wybra¢
NACHYLENIE PL.OBROBKI, PLANE VECTOR wybrac¢
X-komponenty wektor bazowy?: X-komponent BX wektora
bazowego B (patrz rysunek po prawej u gory)
Y-komponent wektor bazowy?: X-komponent BY wektora
bazowego B (patrz rysunek po prawej u gory)
Z-komponent wektor bazowy?: X-komponent BZ wektora
bazowego B (patrz rysunek po prawej u gory)
X-komponent wektor normalnej?: X-komponent NX wektora
normalnej N (patrz rysunek po prawej u dotu)
Y-komponent wektor normalnej?: Y-komponent NY wektora
normalnej N (patrz rysunek po prawej u dotu)
Z-komponent wektor normalnej?: Z-komponent NZ wektora
normalnej N
Dalej przy pomocy wtasciowsSci pozycjonowania (patrz
~Automatyczne inicjalizowanie (MOVE/STAY)” na stronie 105)
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE ABST10 F500

Funkcja PLANE
(software opcja 1)

@:5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC oblicza wewnetrznie z wprowadzonych przez
operatora wartosci normowane wektory.
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Definicja punktoéw (PLANE POINTS)

SPECJALNE FUNKCJE TNC wybra¢

NACHYLENIE PL.OBROBKI, PLANE POINTS wybrac¢
X-wspoéirzedna 1. punktu ptaszczyzny?: X-wspotrzedna P1X
Y-wspoétrzedna 1. punktu ptaszczyzny?: Y-wspotrzedna P1Y

—_ Z-wsp6trzedna 1. punktu ptaszczyzny?: Z-wspotrzedna P12
w ; X-wspoétrzedna 2. punktu ptaszczyzny?: X-wspotrzedna P2X
4 g Y-wspétrzedna 2. punktu ptaszczyzny?: Y-wspotrzedna P2Y
j (<) Z-wspobtrzedna 2. punktu ptaszczyzny?: Z-wspotrzedna P2Z
oo X-wsp6trzedna 3. punktu ptaszczyzny?: X-wspotrzedna P3X
%g Y-wspotrzedna 3. punktu ptaszczyzny?: Y-wspotrzedna P3Y
é qs Z-wspotrzedna 3. punktu ptaszczyzny?: Z-wspotrzedna P3Z
IE ) Dalej przy pomocy wtasciowsci pozycjonowania (patrz

LAutomatyczne inicjalizowanie (MOVE/STAY)” na stronie 105)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE ABST10 F500

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Potaczenie punktu 1 z punktem 2 okresla kierunek
nachylonej osi gtéwnej (X w przypadku osi narzedzi Z).

Te trzy punkty definiujg nachylenie ptaszczyzny. Potozenie
aktywnego punktu zerowego nie zostaje zmienione przez
TNC.
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Przyrostowy kat przestrzenny (PLANE RELATIVE)

SPECJALNE FUNKCJE TNC wybra¢

NACHYLENIE PL.OBROBKI, PLANE RELATIVE wybra¢
Inkrementalny kat?: Kat przestrzenny, o ktory aktywna
ptaszczyzna obrébki ma zosta¢ dalej nachylona (patrz rysunek po
prawej u gory). Wybrac¢ os, o ktorg ma zosta¢ dokonywany obrot
poprzez softkey
Dalej przy pomocy wtasciowsci pozycjonowania (patrz
~Automatyczne inicjalizowanie (MOVE/STAY)” na stronie 105)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ABST10 F500 SEQ-

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zdefiniowany kat dziata zawsze w odniesieniu do aktywnej
ptaszczyzny obrébki, bez wzgledu na to, przy pomocy jakiej
funkcji zostata ona aktywowana.

Mozna zaprogramowac dowolnie duzo PLANE RELATIVE-
funkcji jedna po drugie;j.

Jesli chcemy powrdéci¢ na ptaszczyzne obrobki, ktora byta
aktywna przed PLANE RELATIVE funkcjg, to nalezy
zdefiniowa¢ PLANE RELATIVE z tym samym kgtem,
jednakze o przeciwnym znaku liczby.

Jezeli uzywamy PLANE RELATIVE na nienachylonej
ptaszczyznie obrobki, to obracamy nienachylong,
ptaszczyzne po prostu o zdefiniowany w PLANE-funkciji kat
przestrzenny.

SPA - SPB - SPC

Funkcja PLANE
(software opcja 1)
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Wycofanie definicji ptaszczyzn (PLANE RESET)

SPECJALNE FUNKCJE TNC wybra¢

NACHYLENIE PL.OBROBKI, PLANE RESET wybra¢
Dalej przy pomocy wtasciows$ci pozycjonowania (patrz
~Automatyczne inicjalizowanie (MOVE/STAY)” na stronie 105)

5 PLANE RESET MOVE ABST10 F500 SEQ-

-
w.S
Z g @:5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem
E 8 Funkcja PLANE RESET wycofuje catkowicie aktywna,
pogg~ PLANE-funkcje — lub aktywny cykl 19 - (kat = 0 i funkcja
-ag nieaktywna). Wielokrotna definicja nie jest konieczna.
= Y
So
(g
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Automatyczne inicjalizowanie (MOVE/STAY)

Po wprowadzeniu wszystkich parametrow dla zdefiniowania zapisu,

nalezy okresli¢, jak majg zostac¢ wysuniete osie obrotu na obliczone
wartosci osiowe:

PLANE-funkcja ma przesung¢ osie obrotu automatycznie
na obliczone wartosci osiowe

Przesuwamy osie obrotu w nastepnym, oddzielnym bloku
pozycjonowania

Jesli wybrano opcje MOVE (PLANE-funkcja ma automatycznie
przesungc), to nalezy koniecznie zdefiniowac¢ dwa nastepujace
parametry:

Odstep punktu obrotu od wierzchotka Narz (przyrostowo): TNC
wysuwa narzedzie (stot) o ostrze narzedzia. Poprzez wprowadzony
parametr ABST przesuwamy punkt obrotu ruchu wysuniecia w
odniesieniu do aktualnej pozycji ostrza narzedzia.

Posuw? F=: Predkos¢ torowa, z ktérg narzedzie ma zosta¢ wysuniete

MOVE
g ".‘

STARY
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Wybraé mozliwe rozwigzanie (SEQ +/-)

Na podstawie zdefiniowanego przez operatora potozenia ptaszczyzny
obrobki TNC musi obliczy¢ odpowiednie potozenie znajdujgcych sie na
maszynie osi obrotu. Z reguty pojawiajg sie zawsze dwie mozliwosci
rozwigzania.

Poprzez przetgcznik SEQ nastawiamy, ktdrg mozliwo$¢ rozwigzania
TNC zastosowac

SEQ+ tak pozycjonuje 0$ nadrzedng, iz przyjmuje ona kgt dodatni. O$

nadrzedna to 2. 0$ obrotu patrzac od stotu i 1. 0$ obrotu patrzgc od

narzedzia ( w zaleznosci od konfiguracji maszyny, patrz takze rysunek

po prawej u gory)

SEQ- tak pozycjonuje 0$ nadrzedng, iz przyjmuje ona kat ujemny.
Jezeli wybrane poprzez SEQ rozwigzanie nie lezy w obrebie dtugosci

przemieszczenia maszyny, to TNC wydaje komunikat o btedach kat nie
dozwolony




Wybér rodzaju transformacji

Dla maszyn posiadajgcych stét obrotowy C, znajduje sie do dyspozycji
funkcja, umozliwiajgca okreslenie rodzaju przeksztatcenia:

RoT COORD ROT okresla, iz funkcja PLANE ma obraca¢ ukfad
wspotrzednych na zdefiniowang wartosc kata nachylenia.
Stot obrotowy nie zostaje przemieszczony, kompensacija
obrotu nastepuje obliczeniowo
RoT TABLE ROT okresla, iz funkcja PLANE ma pozycjonowac
stof obrotowy na zdefiniowang wartos¢ kata nachylenia.
Kompensacja nastepuje poprzez obrot przedmiotu

COORD ROT

TABLE ROT
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Frezowanie obrotowe na nachylonej ptaszczyznie

W potaczeniu z nowymi PLANE-funkcjamii M128 mozna dokonywac¢ na
nachylonej ptaszczyznie obrobki frezowania obrotowego. Dla tego
celu znajdujg sie dwie mozliwosci definiowania do dyspozyciji:

Frezowanie obrotowe poprzez przyrostowe przemieszenie osi obrotu
Frezowanie obrotowe poprzez wektor normalnej

% Frezowanie obrotowe na nachylonej ptaszczyznie
funkcjonuje tylko przy pomocy frezow ksztattowych.

W przypadku 45°-gtowic obrotowych/stotéw nachylnych,
mozna zdefiniowac kgt obrotu takze jako kat
przestrzenny Dla tego celu znajduje sie funkcja
FUNCTION TCPM do dyspozyciji.




Grafiki i wyswietlacze stanu

DE) Patrz ,,Grafiki i wySwietlacze stanu”

Okreslenie obrabianego przedmiotu w oknie grafiki

Dialog dla BLK-formy pojawia sie automatycznie, jesli zostaje otwarty
nowy program.

Nowy program otworzy¢ lub w juz otwartym programie nacisng¢
softkey BLK FORM
Os$ wrzeciona

MIN- i MAX-punkt
Ponizej przeglad niektorych najczesciej uzywanych funkcji.

Grafika programowania

@5 Wybra¢ rozplanowanie monitora PROGRAM+GRAFIKA!

Podczas wprowadzenia programu TNC moze przedstawi¢
zaprogramowany kontur za pomoca dwuwymiarowej grafiki:

AuTon. Automatyczne rysowanie
RYSOWANIE
OFF

Reser Manualne uruchomienie grafiki

+
START

Uruchamianie grafiki wierszami
POJ. BLOK

Grafiki i wyswietlacze stanu

e Program wpr.

reczna

do pamieci i edycija

BEGIN PGM EMOSEFK M1

BLK FORM @.1 Z X-20 Y-80 Z2-20

BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+@

TOOL CALL 20 Z S4000

L Z+50 RO FMAX M3

L Z-5 RO FMAX

FPOL  X+0 Y+

FL PR+22.5 PA*0 RL F250

2}
1
2
3
4
5 L X+@ Y+B RO FMAX
6
7
B
El

FC DR+ R22.5 CLSD+ COX+@ CCOY+Q

10 FCT DR- RED

11 FL X+2 Y+55 LENIS AN+SO

12 FSELECT2

18 FL LEN23  AN+O

14 FC DR- RE5 COY+0

(

(
\

|

/

(

/

/

e .

Al

\\

‘NN

b

\/ /

[ — ;

E B
(Sm | =

POCZATEK KONIEG

STRONA

STRONA

2ZNAIDZ

START

START
POT. BLOK

RESET

START
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Grafika testowa i grafika przebiegu programu = Test progranu

BLK FORM 0.1 Z X-20 Y-32 Z-53
—
BLK FORM ©.2 IX+4@ IY+64 1Z+53 \
-
TOOL CALL 61 Z 51000

L %+@ v+0 RO F3939
L z+1 Ro F9995 M3

Wybra¢ rozplanowanie monitora GRAFIKA lub
@5 PROGRAM+GRAFIKA!

W trybie pracy Test programu i w trybach pracy przebiegu programu RS r\ ‘
TNC moze symulowac graficznie obrébke. Poprzez softkey wybieralne oYoL DEF 5.2 BlEEDK-3.6 \ /

© m N O B & N e

ietlacze stanu

sg nastepujgce perspektywy:

10 CYCL DEF 5.4 PROM.R16.95

P

iki i wysw

WIdOk Z géry 11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-
13 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE
p— Przedstawienie w 3 ptaszczyznach 14 OYCL OFF 5.1 oDSTEPL
I 15 CYCL OEF 5.2 GLEBOK-44

30°h_60°v _——i-—i_-

El 3D-pl’ezentaCJa . ih ‘ } PD?Tq:[DK STP et
] L]

RESET

START

Graf
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Wyswietlacze stanu

e

W dolnej czesci ekranu znajdujg sie w trybach pracy przebiegu
programu informacje o

Wybra¢ rozplanowanie ekranu PROGRAM+STATUS lub
POZYCJA+STATUS!

pozycji narzedzia
posuwie
aktywnych funkcjach dodatkowych

Poprzez softkeys mozna wyswietli¢ dalsze informacje o statusie w oknie
ekranu:

Informacje o programie

POLOZENIE
INFO.-PGM
P Pozycje narzedzia
WSPOLRZ.
POLOZENIE Dane o narZQdZiaCh
NARZEDZIE

PoLoZENTE Przeliczenia wspotrzednych
WSPOLRZ.

PRZELICZ.

Podprogramy, powtorzenia czesci programu

STATUS
CALL LBL

PoLozentE Pomiar narzedzi
NARZEDZIE

POMIAR

Aktywne funkcje dodatkowe M

STATUS
M-FUNKCJA

Wykonanie Programu,

automatycz.

Test programu

o : ZADA.
@ BEGIN PGH 17011 MM 0 JPap—

¢ 4317750
1 UMAT S §-5-3" 2 1305138

g 40000
2 BLK FORM 0.1 Z X-68 Y-70 Z-20 = S0-go0)
3 BLK FORM 0.2 X+130 Y+S0 Z+45 A +0.0000

\Q B +0.0000
4 TOOL CALL 17 Z S3500 C_+0.0000
5 L x50 v-30 z+20 RO F1000 113 [G 2o oot -ooeon ‘
6 L x-30 Y-40 Z+10 RR
7 RND R20
8 L xs70 Y-60 Z-10
S CT x+70 Y+30
oy g% S-IST 15:40
ey 3% SINMD LIMIT 1
1X] -9.978 Y +317.7586 2 +279.126
c +0.000 B +0.0080
RZECZ Ts z s 2350 Fo M 5/9
POLOZENIE | POLOZENIE | PoLOZENIE | POLOZENIE || POLOZENIE | grgpyg

USPOLRZ. | NARZEDZIE

INFO.-PGM | USPOLRZ. | NARZEDZIE | por oo | pomipr | M-FUNKCIR

ietlacze stanu

iki i wyswi

Graf
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DIN/ISO-programowanie

Programowanie ruchéw narzedzia przy pomocy
wspotrzednych prostokatnych

Cykle wiercenia

GO0
GO1
Go02

GO03

GO05
G06

Go7*

Przemieszczenia po prostej na biegu szybkim
Przemieszczenia po prostej

Ruchy kotowe zgodnie z ruchem wskazowek
zegara

Ruchy kotowe w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara

Ruchy kotowe bez informacji o kierunku obrotu

Ruchy kotowe z tangencjalnym przejsciem
konturu

Réwnolgty do osi wiersz pozycjonowania

Programowanie ruchéw narzedzia przy pomocy
Wspétrzedne biegunowe

G10
G11
G12

G13

G15
G16

Przemieszczenia po prostej na biegu szybkim
Przemieszczenia po prostej

Ruchy kotowe zgodnie z ruchem wskazowek
zegara

Ruchy kotowe w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara

Ruchy kotowe bez informac;ji o kierunku obrotu

Ruchy kotowe z tangencjalnym przejsciem
konturu

G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G206
G207

G209
G262
G263
G264
G265
G267

Wiercenie

Rozwiercanie doktadne otworu
Wytaczanie

Wiercenie uniwersalne

Pogtebianie wsteczne

Wiercenie gtebokich otwordw uniwersalne
Frezowanie odwiertow

Gwintowanie NOWE

Gwintowanie GS (wyregulowane wrzeciono)
NOWE

Gwintowanie famanie wi6ra
Frezowanie gwintow

Frezowanie gwintow wpuszczanych
Frezowanie gwintéw wierceniem
Helix-frezowanie gwintéw wierconych
Frezowanie gwintow zewnetrznych

*) Wierszami dziatajgca funkcja



Kieszenie, czopy i rowki wpustowe

SL-cykle grupa 1

G37
G56
G57
G58

G59

Ustali¢ podprogramy konturu

wiercenie wstepne

Rozwiercanie

Frezowanie konturu zgodnie z ruchem
wskazoéwek zegara

Frezowanie konturu w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazoéwek zegara

SL-cykle grupalll

G251 Kieszen prostokgtna kompletnie
G252 Kieszen okragta kompletnie

G253 Rowek kompletnie

G254 Okragty rowek kompletnie

G212 Obrobka wykanczajaca kieszeni
G213 Obroébka wykanczajgca czopu

G214 Obroébka na gotowo kieszeni okragtej
G215 Obrobka czopu okragtego na gotowo
G210 Rowek wpustowy ruchem wahadtowym
G211 Okragty rowek

Wzory punktowe

G220 Wzory punktowe na okregu

G221 Wzory punktowe na liniach

*) Wierszami dziatajgca funkcja

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

Ustali¢ podprogramy konturu

dane konturu

wiercenie wstepne

Rozwiercanie

obrobka wykanczajgca dna

obrébka na gotowo krawedzi bocznych
Ciag konturu

Ostona cylindra (opcja software)

Ostona cylindra frezowanie rowkoéw (opcja
software)

Frezowanie metoda wierszowania

G60
G230
G231

3D-dane odpracowaé
Frezowanie metodg wierszowania
Powierzchnia regulacji

DIN/ISO-programowanie
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Cykle dla przeliczania wspotrzednych

Cykle sondy pomiarowej

G53

G54
G247
G28
G73
G72

G80

Przesunigcie punktu zerowego z tabeli punktow
zerowych

Bezposredni zapis przesunigcia punktu zerowego

Wyznaczy¢ punkt odniesienia
Odbicie lustrzane konturéw
Obracanie uktadu wspotrzednych

Wspotczynnik wymiarowy, kontur zmniejszy¢/
powigkszy¢
Ptaszczyzna obrobki (opcja software)

Cykle specjalne

Go4*
G36
G39
G79*
G62

Przerwa czasowa

Orientacja wrzeciona
Zadeklarowanie programu jako cykl
Wywotanie cyklu

Tolerancja (opcja software)

Cykle sondy pomiarowej

G55*

G400*
G401*
G402*
G403~
G404*
G405

Pomiar wspotrzednych

Obrot podstawowy 2 punkty
Obrot podstawowy 2 odwierty
Obroét podstawowy 2 czopy

Obroét bazowy przez stét obrotowy
Wyznaczenie obrotu bazowego

Obrot bazowy przez stét obrotowy, punkt
Srodkowy odwiertu

G410*
G411~
G412
G413*
G414*
G415*
G416*
G417~
G418*
G419*
G420*
G421*
G422*
G423~
G424~
G425~
G426*
G427
G430~
G431~
G440*
G480~
G481*
G482*
G483~

Punkt odniesienia srodek kieszeni prostokatnej
Punkt odniesienia srodek czopu prostokatnego
Punkt odniesienia $rodek odwiertu

Punkt odniesienia $rodek czopu okragtego
Baza naroze zewngtrz

Baza naroze wewnatrz

Punkt odniesienia srodek okregu odwiertow
Punkt odniesienia 0$ sondy impulsowej
Punkt odniesienia $rodek 4 odwiertow
Punkt odniesienia pojedynczej osi

Pomiar kata

Pomiar odwiertu

Pomiar czopu okragtego

Pomiar kieszeni prostokgtnej

Pomiar czopu prostokgtnego

Pomiar rowka wewnagtrz

Pomiar zebra zewnatrz

Pomiar dowolnych wspotrzednych

Pomiar okregu odwiertow

Pomiar ptaszczyzny

Kompensacja cieplna

Kalibrowanie TT

Pomiar dfugosci narzedzia

Pomiar promienia narzedzia

Pomiar dfugosci i promienia narzedzia




Ustali¢ ptaszczyzne obroébki

Dane o wymiarach

G17 Ptaszczyzna X/Y, 0s$ narzedzia Z
G18 Ptaszczyzna Z/X, 0$ narzedzia Y
G19 Ptaszczyzna Y/Z, 0$ narzedzia X
G20 Czwarta 0$ jest osig narzedzia

G90 Dane wymiarowe absolutne
G91 Dane wymiarowe przyrostowe (wymiar
tancuchowy)

Najechac lub opuscic fazke, zaokraglenie, kontur

Okreslenie jednostki miary (poczatek programu)

G24* Fazka o dtugosci R

G25* Zaokraglanie narozy z promieniem R

G26* Najechanie tangencjalne konturu na okregu z
promieniem R

G27* Opuszczenie tangencjalne konturu na okregu z
promieniem R

G70 Jednostka miary cale
G71 Jednostka miary mm

Zdefiniowanie pétwyrobu dla grafiki

Definicja narzedzia

G30 Okreslenie ptaszczyzny; wspotrzedne MIN-
punktu

G31 Dane wymiarowe (z G90, G91), wspdtrzedne
MAX-punktu

G99* Definicja narzedzia w programie o dtugosci L i
promieniu R

Inne G-funkcje

Korekcje promienia narzedzia

G40 Bez korekcji promienia

G41 Korekcja promienia narzedzia, na lewo od konturu

G42 Korekcja promienia narzedzia, na prawo od konturu

G43 Rownolegta do osi korekcja promienia,
wydtuzenie odcinka przemieszczenia

G44 Roéwnolegta do osi korekcja promienia,

skrocenie odcinka przemieszczenia

G29 Ostatnig pozycje przejac¢ jako biegun
G38 Zatrzymanie przebiegu programu

G51* Wywotac¢ nastepny numer narzedzia (tylko w
przypadku centralnego magazynu narzedzi)

G98* Numer Label wyznaczy¢

*) Wierszami dziatajgca funkcja

-programowanie
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Funkcje Q-parametréow

DOO Przypisa¢ bezposrednio warto$¢
[} DO1 Tworzy¢ sume z dwoch wartosci i
' przyporzadkowac
g D02 Tworzy¢ réznice z dwoch wartosci i
[e) przyporzadkowac
g D03 Tworzy¢ iloczyn z dwdch wartosci i
a przyporzgdkowac
E D04 Utworzy¢ iloraz z dwoch wartosci i
oy przyporzgdkowac
1
(@] D05 Obliczy¢ pierwiastek z liczby i przyporzadkowac
24 D06 Sinus kata w stopniach ustali¢ i
E przyporzgdkowac
[a) D07 Cosinus kata w stopniach okresli¢ i
przyporzgdkowac
D08 Pierwiastek sumy kwadratow dwodch liczb

obliczy¢ i przyporzgdkowac (Pitagoras)
D09 Jesli rowny, skok do podanego label

D10 Jesli nie rowny, skok do podanego label

D11 Jesli wiekszy, skok do podanego label

D12 Jesli mniejszy, skok do podanego label

D13 Kat z arctan z dwoch bokow lub sin i cos kata
okresli¢ i przyporzgdkowac

D14 Wyswietlanie tekstu na ekranie

D15 Wydawanie tekstu lub tresci parametrow

poprzez interfejs danych
D19 Przekazywanie wartosci liczbowych lub

Q-parametréw do PLC
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Adresy

VZIrrr XCTIITOTMTTMOO®>» R

> 2

Poczatek programu

Os obrotu wokot X

Os obrotu wokot Y

Os obrotu wokoét Z

Definiowanie funkcji Q-parametrow

Tolerancja dla okregu zaokrggleniaz M112
Posuw w mm/min przy wierszach pozycjonowania
Czas przerwania w sec przy G04

Wspotczynnik wymiarowy przy G72

G-funkcja (patrz lista G-funkciji)

wspotrzedne biegunowe-kat

Kat obrotu przy G73

X-wspotrzedna punktu sSrodkowego kota/bieguna
Y-wspoéfrzedna punktu srodkowego kota/bieguna
Z-wspotrzedna punktu srodkowego kota/bieguna
Numer Label wyznaczy¢ przy G98

Skok do znacznika (numeru label)

Dtugosc¢ narzedzia przy G99

Funkcja dodatkowa

Numer wiersza

Parametry cyklu w przypadkow cyklow
obrobkowych

Wartos¢ lub Q-parametr w definicji Q-parametrow
Parametry (zajmowane pozycje)-oznaczenie

*N< Xs<cH-A-0unxx3x32D

Wspotrzedne biegunowe-promien przy G10/G11/
G12/G13/G15/G16

Promien okregu z G02/G03/G05

Promien zaokraglenia z G25/G26/G27
Dtugosc fazki przy G24

Promien narzedzia z G99

Predkos¢ obrotowa wrzeciona w obr/min
Kat dla orientacjiwrzeciona przy G36
Numer narzedzia przy G99

Wywotanie narzedzia

Wywotanie nastepnego narzedzia przy G51
Os réwnolegta do X

Os$ réownolegtado Y

0s rownolegta do Z

X-08

Y-0$

Z-0$

Znak dla konca wiersza

DIN/ISO-programowanie
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Funkcje dodatkowe M
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Funkcje dodatkowe M

MO0

MO1

M02

M03

MO04

M05

M06

MO8
M09
M13

M14

M30
m89

M90

M91

Przebieg programu-stop/wrzeciono-stop/
chtodziwo-wytgczyc

Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru

Przebieg programu-stop/wrzeciono-stop/
chtodziwo-wytgczy¢/skok powrotny do wierszal/
w razie koniecznosci skasowac wyswietlacz stanu

Wtgczenie wrzecionaw kierunku ruchu wskazéwek
zegara

Witaczenie wrzeciona w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara

Zatrzymanie wrzeciona

Zwolnienie zmiany narzedzia/przebieg programu-
stop (w zaleznosci od parametru maszynowego)
wrzeciono-stop

Chtodziwo ON
Chtodziwo OFF

Witaczenie wrzeciona w kierunku ruchu wskazéwek
zegara/chtodziwo-wtgczy¢

Wrzeciono wtgczy¢ w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazoéwek zegara/Chtodziwo-wtgczy¢

Ta sama funkcja jak M02

Wolna funkcja dodatkowa, wywotanie cyklu, dziatanie
modalne (zalezy od parametréw maszyny)

Stata predkos¢ torowa na narozach (dziata tylko w
trybie z op6znieniem)

W wierszu pozycjonowania: Wspotrzedne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny

M92

M93
M94

M95
M96
mM9o7
M98
M99
M101

M102
M103

M104

M105

M106

M107
M108
M109

W wierszu pozycjonowania: Wspoétrzedne
odnosza sie do okreslonych przez producenta
maszyn pozycji

Zarezerwowany

Wskazanie osi obrotowej zredukowac do wartosci
ponizej 360 stopni

Zarezerwowany

Zarezerwowany

Obrdébka niewielkich stopni konturu

Koniec korekciji toru

Wywotanie cyklu, dziata wierszami

Automatyczna zmiana narzedzia po uptywie
okresu trwatosci

M101 wycofac

Zredukowac posuw przy zagtebianiu w materiat
do wspotczynnika F

Aktywowac¢ ponownie ostatnio wyznaczony punkt
odniesienia

Przeprowadzi¢ obrébke z drugim ky-
wspotczynnikiem

Przeprowadzi¢ obrébke z pierwszym ky-
wspotczynnikiem

Patrz Instrukcja obstugi dla operatora
M107 wycofaé

Stata predkos¢ torowa ostrza narzedzia na
promieniu (zwigkszenie posuwu i jego redukcja)




M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126

M127

M128

M129

Stata predkos¢ torowa ostrza narzedzia na
promieniu (tylko zredukowanie posuwu)

M109/M110 wycofac

Autom. Korekcja geometrii maszyny przy pracy z
osiami pochylenia (opcja software)

M114 wycofac¢

Posuw w przypadku osi kgta w mm/min (opcja
software)

M116 wycofac¢

Wtgczenie pozycjonowania kotkiem recznym w
czasie przebiegu programu:

Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym
promieniem LOOK AHEAD

Nie uwzglednia¢ punktéw przy odpracowaniu nie
skorygowanych wierszy prostych

Przemiesci¢ osie obrotu po zoptymalizowanym
torze ruchu

M126 wycofac¢

Zachowac pozycje ostrza narzedzia przy
pozycjonowaniu osi nachylenia (TCPM) ")
((opcja software)

M126 wycofac

) TCOM: Tool Center Point Management

M130
M134

M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M200

M204

W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie
do nienachylonego uktadu wspoétrzednych

Zatrzymanie doktadnosciowe przy
pozycjonowaniu z osiami obrotu

M134 wycofaé
Posuw F w milimetrach na obrot wrzeciona
Posuw F w milimetrach na minute

Wybor osi nachylenia dla M114, M128 i cyklu
Nachylenie ptaszczyzny obrobki

Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia
Anulowac nadzor uktadu impulsowego

Usung¢ modalne informacje o programie
Usung¢ obrot podstawowy

Uwzglednienie kinematyki maszyny na
pozycjach RZECZ/ZAD przy koncu wiersza
(opcja software)

M144 wycofac

Funkcje dodatkowe dla laserowych maszyn do
ciecia

Patrz Instrukcja obstugi dla operatora

Funkcje dodatkowe M
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @& +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de
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